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SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA I MONTAZU STALOWEGO TRZONU KOMINA

1.WSTEP

1.1.Przedmiot.
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru
konstrukcji stalowej komina na potrzeby kottowni osiedlowej w Ludwiczynie, gmina Perzow.

1.2 Zakres stosowania.

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji
robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3.Zakres robét objetych.
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja , obejmujg wszystkie czynnosci majgce na celu wykonanie
robot okreslonych w pkt.1.1:

- wykonanie warsztatowe elementdw konstrukcji stalowej trzonu komina z naczyniem

wzbiorczym,

- zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej,

- dostarczenie konstrukcji stalowej na plac budowy,

- demontaz istniejgcego trzonu komina wraz z naczyniek wzbiorczym,

- przygotowanie konstrukcji stalowej do rob6t montazowych,

- montaz konstrukcji stalowej trzonu komina z naczyniem wzbiorczym i osprzetem,

- wzmocnienie cokotu fundamentowego,

- oczyszczenie i uzupetnienie otuliny zbrojenia cokotu fundamentowego,

- kontrole jakos$ci robot 1 materiatow.

Szczegdtowy zakres prac obejmuje :

- zakup, dostarczenie na miejsce robdt i wbudowanie wszystkich elementéw konstrukcji stalowe;j
oraz materialdw pomocniczych niezbednych do prawidtowego wykonania robot,

- wytadunek i transport konstrukcji, materialéw i sprzetu na terenie robot,

- montaz i demontaz sprz¢tu na miejscu pracy,

- transport sprzetu i materiatdw na miejsce pracy,

- montaz i demontaz niezb¢dnych rusztowan oraz konstrukcji wsporczych i pomocniczych,
- osadzenie i scalenie konstrukcji,

- wykonanie powtok zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji,

- opracowanie i przekazanie zamawiajacemu dokumentacji wykonawczej,

- opracowanie i przekazanie zamawiajagcemu dokumentacji powykonawczej

- unieszkodliwienie recykling odpadéw pobudowlanych,

- prace porzadkowe,

- udziat w czynnosciach odbiorowych.

1.4.0kreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z PN-ISO 7607-1 ,,Budownictwo. Terminy
0goblne” , PN-ISO 7607-2 ,,Budownictwo. Terminy stosowane w umowach”, a takze w
przywotanych normach przedmiotowych.



Ponadto nalezy rozumie¢ nast¢pujace okreslenia :

- dokumentacja wykonawcza : zbiér dokumentéw opracowanych w celu zapewnienia i
udowodnienia wymaganego sposobu wykonania robot, ich bezpieczenstwa i jakosci obejmujacy:
projekt montazu, plan zapewnienia bezpieczenstwa, dokumentacja wysytkowa, dokumentacja
kontroli jakosci, deklaracja zgodnosci (§wiadectwo jakosci) dostawy z wg PN-EN 45014

- dokumentacja kontroli jakosci; zawiera dokumenty: dokumenty jako$ci wyrobow
zastosowanych w konstrukcji wystawione przez ich producentéw, dokumenty dodatkowych badan
kontrolnych jakosci wyrobéw zastosowanych w konstrukcji, dokumentacj¢ procesow
spawalniczych stosowanych podczas wytwarzania i montazu oraz dokumenty badan kontrolnych
tych proceséw, dokumenty badan/pomiaréw kontrolnych elementéw oraz zmontowanej
konstrukcji, jej podpor i potaczen.

- dokumentacja powykonawcza: zawiera mi¢dzy innymi dokumenty:

- komplet rysunkow zestawieniowych z naniesionymi wszystkimi zmianami, ktdre zostaty
wprowadzone podczas wytwarzania i montazu konstrukcji.

- protokot ostatecznego odbioru konstrukcji w wytworni wraz z o§wiadczeniem wytworni, ze
usterki stwierdzone w czasie odbioréw migdzyoperacyjnych i odbioru koncowego zostaty
usunigte,

1.5.Wymagania dotyczace robét.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robo6t i zastosowanych materiatow oraz
ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowg i poleceniami Zamawiajgcego.

2. MATERIALY.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i
PN-EN 10204 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajagce wymagang jakosc¢. .

2.1. Elementy konstrukcji stalowej.

Jakos¢ wyrobow stalowych winna by¢ potwierdzona zaswiadczeniem jakosci, gdy wymagane
wlasciwosci sg gwarantowane w normie dla zamawianego gatunku stali, atestem lub Swiadectwem
odbioru i deklaracja zgodnosci producenta wyrobu hutniczego.

Do wykonania konstrukcji stalowej komina realizowanej w ramach niniejszego kontraktu stosuje
si¢ klasy i gatunki stali zgodnie ze wskazaniami dokumentacji projektowe;j.

2.2. Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykonac¢ przy uzyciu nast¢pujacych farb:

Trzon komina:

- Farba epoksydowa lub silikonowa chemoodporna i termoodporna do gruntowania wg PN-C-
81911.

- Farba epoksydowa lub silikonowa termoodporna, aluminiowa wg PN-C-81911

Drabiny 1 pozostate elementy stalowe:

- Farba epoksydowa , cynkowa 60% wg PN-C-81916.

- Farba epoksydowa do gruntowania, czerwona, tlenkowa wg PN-C-81917,

- Farba epoksydowa nawierzchniowa wg PN-C-81911. .

2.3. Pozostate materiaty pomocnicze:
- Elektrody otulone ER146 (E432R11) wg PN-74/M-69434, PN-EN499, PN-EN757.
- Druty PN-EN 440, PN-EN756, PN-EN1668, PN-EN758,PN-EN 12543, PN-EN 12535
- Topniki wg PN-EN 760



3. SPRZET

Roboty mozna wykonywac przy uzyciu sprz¢tu spetniajgcego wszystkie wymagania BHP,
bezpiecznego, wyprobowanego i posiadajacego instrukcje obstugi.

Wytadunek ciezkich elementéw konstrukcji stalowej nalezy prowadzi¢ zurawiem.

4. TRANSPORT.

Stal moze by¢ przewozona dowolnymi srodkami transportu, dobranymi przez Wykonawce.
Przewozone elementy konstrukcji stalowej oraz pozostaty material nalezy zabezpieczy¢ przed
spadaniem, przesuwaniem lub uszkodzeniami. Podczas transportu nalezy dostosowac si¢ do
ograniczenia wymiarOw i masy elementow wysytkowych zwigzanych z mozliwosciami srodkéw
transportowych i obrysem skrajni tadunkowej i budowlanej (wysokos$¢ i szeroko$¢ wiaduktow,
wysoko$¢ zawieszenia przewodow trakcji elektrycznej) na trasie przejazdu. Elementy ztaczne i
taczniki winny by¢ opakowane, oznakowane i transportowane oraz przechowywane w warunkach
suchych zgodnie z PN-82/M-82054.20.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1. Wytwarzanie konstrukcji.

Przy wytwarzaniu i montazu konstrukcji nalezy uwzgledni¢ klase konstrukcji. Kazda czes¢
sktadowa konstrukcji powinna by¢ oznakowana trwatym znakiem identyfikacyjnym w spos6b nie
powodujacy jej uszkodzenia. Nie dopuszcza si¢ znakowania za pomocg przecinaka. System
oznaczen elementéw wysytkowych powinien by¢ okreslony przy sporzadzaniu rysunkow
warsztatowych: elementy wysytkowe oznacza¢ nalezy za pomoca kodu literowo-cyfrowego
tworzonego z duzych liter tacinskich i cyfr arabskich. Oznaczenia nalezy nanosi¢ w sposob trwaty,
w widocznych miejscach.

Materiaty hutnicze przed skierowaniem do produkcji nalezy wstgpnie oczysci¢ i wyprostowac.
Powierzchnie cigcia oraz krawedzie uzyskane w wyniku obrobki materiatu powinny by¢ czyste,
bez nieréwnosci (zadzioréw, naciekow itp.), a ubytek przekroju nie powinien przekraczac 3%.
Brzegi spawania nalezy przygotowac¢ zgodnie z norma PN-EN ISO 9692-2.

Przygotowanie technologii i realizacja procesu spawania powinna by¢ zgodna z PN-EN 1011-1 i
PN-EN 1011-2. Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287, a
operatorzy automatéw spawalniczych i zgrzewarek uprawnienia wg PN-EN 1418. Prace
spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego uprawnienia i
zakres odpowiedzialno$ci okreslajag PN-87/M-69009 i PN-EN 719. Badania kontrolne jakosci
procesu spawania nalezy przeprowadza¢ wg norm PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 1 PN-EN 2889.

5.2. Sktadanie i spawanie czesci w elementy wysylkowe.

Czesci do skladania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone antykorozyjnie co najmniej w
miejscach, ktore po scaleniu bgda trudno dostepne. Czesci sktadowe zlacza powinny by¢
obrobione i ztozone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem
dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN ISO 9692-2. Odchylki wymiarow
przekroju ksztattownikdéw spawanych powinny by¢ zgodne z PN-B-06200. Cz¢sci ztozone do
spawania dla materialu o grubosci nie wigkszej niz 50mm, powinny by¢ unieruchomione za
pomocg odpowiedniego oprzyrzagdowania lub spoin sczepnych o minimalnej dt. 50mm. W
zaczach wykonywanych automatycznie spoiny sczepne nalezy wiaczy¢ w spoing projektowang a
materiat do jej wykonania winien spelnia¢ wymagania materiatu do spoiny projektowane;.
Podczas sktadania dopuszcza si¢ stosowanie odksztalcen wstgpnych w granicach niezbednych do
uzyskania prawidtowych ztgczy po spawaniu.

Konstrukcja winna by¢ odebrana w wytworni protokolarnie na podstawie odbioru ostatecznego.
Konstrukcje nalezy wysyta¢ w kolejnosci uzgodnionej z wykonawca montazu.




5.2. Zakotwienie konstrukcji stalowej.

Stalowe elementy zakotwien przewidziane do zabetonowania nie powinny by¢ malowane farbami
antykorozyjnymi. Nalezy je jedynie oczysci¢ z rdzy 1 ttuszczow. Gwint winien by¢ zabezpieczony
przed korozja i zanieczyszczeniami. Kotwie przed zabetonowaniem nalezy trwale osadzi¢ w
zadanym potozeniu np. za pomocg szablonow. Przed rozpoczgciem montazu konstrukcji, no$nos¢
wszystkich sktadowych elementéw zakotwien i fundamentéw powinna osiggnaé wartos¢
potrzebng do przeniesienia obcigzen montazowych. Podktadki z blach stosowane do regulacji
rzednych podstaw opartych na wylewce, powinny zajmowac¢ nie mniej niz 15% powierzchni
podstawy. Na kazdg z kotew moga przypada¢ nie wigcej niz dwa pakiety podktadek. Po
wyregulowaniu konstrukcji, nalezy dokreci¢ nakretki kotwi i wykona¢ podlewke. Nakretki nalezy
zabezpieczy¢ przed odkrgceniem.

5.3. Roboty montazowe konstrukcji stalowej.

Do wykonania konstrukcji nalezy stosowac¢ jedynie materialy oznaczone umozliwiajace
identyfikacje dostawy.

Dostarczone na plac budowy elementy konstrukcji stalowej nalezy uktada¢ w kolejnosci
odwrotnej w stosunku do kolejnosci podawania ich do montazu. Nalezy je uktadac¢ tak by
oznaczenia byly widoczne, na podkiadkach drewnianych na wyréwnanym i utwardzonym
podiozu. Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem konstrukcji oraz projektem montazu (do
opracowania przez Wykonawce) zapewniajagcym statecznos$¢ konstrukcji we wszystkich fazach
prowadzenia robot z zastosowaniem srodkow zapewniajacych statecznos¢ w kazdej fazie
montazu: powinna mie¢ zdolnos$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz
obcigzeniami montazowymi, sprzetem 1 materiatem. Wszystkie elementy konstrukcji winny by¢
trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami na rysunkach montazowych. Roboty
nalezy prowadzi¢ tak, by zadna cz¢$¢ konstrukcji nie zostala podczas montazu przecigzona lub
trwale odksztatcona. Potozenie elementdéw konstrukcji powinno by¢ ustalone i oceniane metodami
geodezyjnymi za pomocg odpowiedniego sprzetu pomiarowego z doktadnoscig niezbedna do
zachowania wymaganych tolerancji montazu.

Sruby i elementy kotwiace nalezy przed zabetonowaniem osadzié trwale w prawidtowym
potozeniu za pomocg szablonéw. Przed rozpoczgciem montazu no$nos¢ zakotwien powinna
osiggna¢ warto$¢ odpowiednig do bezpiecznego przenoszenia obcigzen montazowych. Regulacje
potozenia tych elementoéw nalezy przewidzie¢ w granicach tolerancji okreslonych w normie PN-
B-06200. Po wyregulowaniu konstrukcji nalezy unieruchomi¢ elementy, ktére moga doznac
przypadkowych zmian potozenia ( np. dokreci¢ nakretki srub). Podpory nalezy utrzymywac przez
caly okres montazu w stanie zapewniajagcym przekazywanie obcigzen.

Podlewke nalezy wykona¢ po wyregulowaniu konstrukcji. Bezposrednio przed wykonaniem
podlewki nalezy oczys$ci¢ przestrzen do wypelnienia pod blachg. Zaprawe nalezy stosowac w
stanie ciektym do podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak by wolna przestrzen pod
blachg podstawy zostat catkowicie wypelniona. Jezeli odlegto$¢ od krawedzi podstawy przekracza
150mm, nalezy przewidzie¢ otwory odpowietrzajace. Przed wykonaniem podlewki i jej
stwardni¢ciem niedopuszczalne jest obcigzenie konstrukcji.

Elementy konstrukcji stalowych taczy¢ na budowie przez spawanie elektryczne w k1.II za pomoca
elektrod ER-146 lub ER-3.46. Roboty spawalnicze nalezy prowadzi¢ zgodnie z PN-EN 729.
Brzegi nalezy przygotowac¢ do spawania zgodnie z PN-EN 29629, PN-EN ISO 9692-2 i PN-EN
25817 - powierzchnie 1 brzegi winny by¢ suche , czyste 1 wolne od widocznych pekniec 1 karbow.
Dopuszczalne odchytki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-
EN 29692, PN-EN ISO 9692-2 i PN-EN 25817. State potaczenia powinny by¢ wykonywane
dopiero po dopasowaniu stykow i wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czesci.
Spawany element winien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,




deszczu 1 sniegu. Czgsci ztozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spion
czepnych , aby podczas spawania byt zachowany wtasciwy odstep miedzy brzegami materiatu, a
po ukonczeniu spawania odchytki wymiar6w miescity si¢ w granicach dopuszczalnych.
Minimalna dtugo$¢ spoin czepnych powinna wynosi¢ 50mm. Jesli spoina sczepna ma by¢
wlaczona w spoing projektowang to jej ksztalt i material winien by¢ zgodny z materiatem spoiny
projektowanej. Kazde potaczenie spawane powinno podlega¢ kontroli — przynajmniej badaniom
wizualnym — jesli w dokumentacji nie okreslono koniecznosci wykonania innych badan.
Badania wizualne winny by¢ przeprowadzone w zakresie: sprawdzenia czy wszystkie spoiny
umiejscowiono prawidlowo, ogledzin ksztattu i powierzchni, grubosci i dtugosci
powierzchniowych niezgodno$ci spawalniczych (podtopien, odpryskéw itp.). Kontroli jakos$ci
polaczen spawanych powinien dokona¢ personel majacy przynajmniej I stopien kwalifikacji 1
odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473.

Jesli w projekcie nie okreslono szczegétowego zakresu badan nieniszczacych , to nalezy
przyjmowac zakres badan okreslony w tabl.19 normy PN-B-06200 w zalezno$ci od klasy
konstrukcji 1 gatunku stali.

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej.

Wykonang konstrukcje nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjne zgodnie z PN-EN ISO 12944.
Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia winny by¢ przygotowane zgodnie z PN-EN ISO
12944-4. Powierzchni¢ stalowg nalezy przygotowa¢ do malowania za pomocg obrobki
strumieniowo-Sciernej do stopnia Sa2%2 wg PN-ISO 8501-1. Powierzchnie przeznaczone do styku
z betonem powinny by¢ oczyszczone co najmniej do stopnia ST3 wg PN-ISO 8501-1 i
pozostawione nie malowane. W kazdym przypadku z powierzchni stali nalezy usung¢ wszelkie
oleje i pyty — przeprowadzi¢ odtluszczanie i odpylenie. llos¢ warstw zabezpieczenia stosowac
zgodnie z wymaganiami konstrukcyjnej dokumentacji projektowej. Powierzchnie uprzednio
zagruntowane nalezy zmy¢ wodg i wysuszy¢, a uprzednio malowane uszkodzone miejsca
naprawic¢. Ostatnig warstwe nalezy natozy¢ na budowie po zakonczeniu montazu i spawania.
Roboty malarskie nalezy prowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 12944-7. Nalezy przy tym spetnic¢
wszystkie wymagania producentéw farb zawarte w kartach katalogowych wyrobéw malarskich w
szczegblnosci dotyczace czasu wysychania przed nalozeniem nastgpnej warstwy, warunkow w
trakcie aplikacji, schnigcia i utwardzania powtok. Sposéb i warunki przechowywania materiatow
malarskich winny spetnia¢ wymagania producentéw.

Podczas wykonywania prac malarskich (malowania i1 suszenia) temperatura otoczenia,

powierzchni malowanej i farby nie powinna by¢ nizsza niz SOC. Wilgotno$¢ wzgledna nie
powinna przekracza¢ 80%. Temperatura malowanej powierzchni stalowej powinna by¢ wyzsza o
min. 3 C od temperatury punktu rosy. Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na stref¢ nie
malowana na gi¢biej niz 30mm. Strefa o szer. 150mm wzdtuz krawedzi przygotowanych do
spawania montazowego powinna mie¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.
Powierzchnie niedostepne po montazu winny by¢ pomalowane przed montazem.

Srub fundamentowych nie nalezy zabezpieczaé przed korozja w strefie zabetonowania (o ile w
dokumentacji nie wskazano inaczej)

Powtoki po malowaniu powinny mie¢ jednolita barwe bez uszkodzen , smug, plam , §ladow
pedzla , zaciekow, zmarszczen, pecherzy i zmian odcienia. Powtoka powinna pokrywac podioze
catkowicie i bez przeswitow.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT I MATERIALOW

Kontrola jakosci wykonania rob6t polega na sprawdzeniu zgodno$ci wykonania rob6t z
Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja Techniczng i poleceniami Zamawiajacego.

6.1. Kontrola jako$ci materialéw i wyroboéw powinna odby¢ si¢ przy odbiorze dostawy od



producenta i nalezy sprawdzi¢:

- zgodno$¢ wyroboéw z zamdéwieniem i dokumentami dostawy,

- kompletnos¢ 1 prawidtowos$¢ dokumentoéw jakosci,

- stan techniczny wyrobow ( kontrola powierzchni, ksztattu, konsystencji), znakowanie,

opakowanie.

Wymagane wtasciwosci wyrobéw hutniczych powinny by¢ potwierdzone dokumentami
kontrolnymi. W przypadku braku identyfikacji wyrobow konieczne jest okreslenie ich jako$ci na
podstawie badan wg PN-EN ISO 3269.

6.2. Kontroli jako$ci ponadto podlega:

6.2.1. przygotowanie konstrukcji stalowej do wysyltki zgodnie z dokumentacja wysytkowa.
Przy odbiorze elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos$¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole
wymiaréw geometrycznych. Gdy dopuszczalne odchyiki sg przekroczone to nalezy:
a) jesli nadmierne odchytki mozna usung¢ bez wigkszych trudnosci, nalezy je usuna¢ a
element ponownie skontrolowac
b) jesli usunigcie nadmiernych odchytek jest utrudnione to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji
odpowiednie modyfikacje kompensujace wptyw tych odchytek, pod warunkiem
uzgodnienia powyzszego z projektantem lub wykona¢ element ponownie.

6.2.2. montaz konstrukcji w zakresie:
6.2.2.1. zgodnos$ci montazu z projektem montazu i spetnienia wymagan bezpieczenstwa
pracy. System pomiar6w kontrolnych podczas montazu, a takze operat geodezyjny
pomiaru koncowego po ukonczeniu montazu moga obejmowac tylko gtéwne elementy
szkieletu konstrukcyjnego.
6.2.2.2. stanu elementdéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu,
6.2.2.3. stanu podpdr oraz Srub fundamentowych oraz ich usytuowanie
Dopuszczalne odchytki wymiarowe elementoéw kotwigcych powinny by¢ zgodne z PN-B-
06200
6.2.2.4. wykonanie i kompletnos$¢ potaczen:
- badanie zlaczy spawanych
Nie dopuszcza si¢ ztaczy spawanych o poziomie akceptacji nizszym niz C wg PN-EN
12517 dla ztaczy badanych radiograficznie i o poziomie akceptacji nizszym niz C wg PN-
EN 1712 dla ztaczy badanych ultradzwigkowo. W przypadku badan wizualnych nalezy
stosowac kryteria odbioru zawarte w normie PN-EN 25817. W konstrukcjach obciazonych
statycznie jako$¢ ztaczy spawanych powinna spetnia¢ wymagania PN-90/B-03200 i innych
wiasciwych norm.

6.2.5. zgodno$¢ wymiar6w geometrycznych wykonywanych elementéw z zachowaniem tolerancje
wymiaréw,

6.2.3. zabezpieczenie powierzchni w zakresie :
- stopnia przygotowania powierzchni do malowania zgodnie z PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO
8501-2,
- stopnia odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3,
- profilu powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2,
- obecnos$¢ zanieczyszczen jonowych (jesli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 lub innej
normy z grupy PN-EN ISO 8502)

6.2.4. jakos¢ wykonanych powtok ochronnych w zakresie:
- wzrokowej oceny wygladu (barwy, sity krycia, wad takich jak zmarszczenie, kraterowanie,
tuszczenie, spekanie, zacieki)



- oceny grubosci warstw malarskich wg PN-EN 22063 lub PN-EN ISO 2808, przy czym oceng¢
wynikOéw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:
wszystkie wyniki pomiaréw mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone,
a powierzchnie te powinny by¢ dodatkowo malowane,
- wszystkie wyniki pomiarow zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 wartosci nominalnej powinny by¢
przyjete, jezeli srednia arytmetyczna ze wszystkich pomiaréw jest rOwna warto$ci nominalnej
lub od niej wyzsza,
- wyniki réwne warto$ci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie
powinny przekracza trzykrotnej wartosci nominalne;.
- oceny przyczepnosci - w uzasadnionych przypadkach.

6.2.5. naprawa elementoéw konstrukcji , potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych
niezgodnosci.
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci, kontrola powinna by¢ wykonana powtornie.

7. OBMIAR ROBOT.
Jednostka obmiaru jest:

- ,tona” lub ,,kg” konstrukcji stalowej. Do ptatnosci przyjmuje si¢ cigzar zgodnie z projektem
zwigkszony lub zmniejszony o iloSci wynikajace z zaaprobowanych zmian. Cigzar srub,
nakretek, sworzni oraz podktadek wlicza si¢ do wagi wg ich nominalnego ci¢zaru i
wymiarOw.

- m2 zabezpieczenia antykorozyjnego.

8. ODBIOR ROBOT.
Roboty winny by¢ zgodne z Dokumentacja projektowa, dokumentacjg technologiczng oraz
pisemnymi poleceniami Zamawiajacego.
Odbiorom czesciowym podlega:
- dostarczenie na budowe elementow konstrukcji stalowej pod katem zgodnosci 1 kompletnosci
wyrobow z zamdéwieniem, kompletnosci dokumentéw jakosci, stanem technicznym wyrobow
(jakos¢ powierzchni, ksztatlt itp.), oznakowanie, i opakowanie elementow,
- ochrona antykorozyjna konstrukcji: stan, ilo$¢ i grubo$¢ wykonanych powlok ochronnych.
Odbior koncowy robdt odbywa si¢ po stwierdzeniu w dzienniku budowy przez inspektora nadzoru
zakonczenia rob6t i spetnieniu innych warunkéw dotyczacych robdt zawartych w umowie.
Odbidr koncowy konstrukcji obejmuje sprawdzenie i ocen¢ dokumentéw kontroli 1 badan z catego
okresu realizacji . W zwigzku z powyzszym do odbioru koncowego, Wykonawca jest
zobowigzany dostarczy¢ protokoty odbioru robot czesciowych, dokumentacje kontroli jakosci,
dokumentacje powykonawczg, oraz dokumenty potwierdzajace uzycie materiatéw dopuszczonych
do obrotu w budownictwie, zgodnych z odpowiednimi normami przedmiotowymi, oraz o jakosci
odpowiadajacej warunkom podanym przez Zamawiajacego w dokumentacji projektowej oraz
specyfikacjach technicznych. W wyniku odbioru koncowego w szczegdlnosci winny by¢
sprawdzone:

- podpory konstrukcji,

- odchytki geometryczne uktadu,

- jako$¢ materiatow,

- stan elementdw konstrukcji i powlok ochronnych,

- stan 1 kompletno$¢ polaczen.

Komisja odbiorowa w toku czynnos$ci odbiorowych :
- zbada zgodno$¢ zastosowanych materiatéw i wykonanych robét z dokumentacjg projektowa,
- zbada kompletnos¢ dokumentacji powykonawczej,
- sporzadzi protokdét odbioru.



Komisja przerwie prace odbiorowe, gdy:
- prace zostaty wykonane niezgodnie z umowa,
- przedtozona dokumentacja powykonawcza jest niekompletna,
- roboty nie zostaty zakonczone,
- wykonane roboty lub zastosowane materialy wykazuja powazne wady,
- nie usuni¢to wad i usterek wskazanych w sporzadzonych wcze$niej protokotach,
- wykonana konstrukcja wykazuje powazne wady, wymagajace duzych przerdbek lub ze
wzgledu na swoje wady nie nadaje si¢ do bezpiecznego uzytkowania.

Sporzadzony protokdt odbiorczy zawiera¢ bedzie :
- ocen¢ wynikow wykonanych badan,
- potwierdzenie otrzymania dokumentacji powykonawczej,
- stwierdzenie zgodnosci lub niezgodnosci wykonania rob6t z zamdéwieniem,
- wykaz wad i usterek ze wskazaniem mozliwos$ci, sposobu i terminu ich usunigcia,
- wynik odbioru - a w przypadku odmowy odbioru, w protokole nalezy zamie$ci¢ uzasadnienie
decyzji komisji.

Protokdt odbioru koncowego nie powinien zawiera¢ postanowien warunkowych. Roboty
wykonane niezgodnie z wymaganiami nalezy poprawic¢ i przedstawi¢ do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCL
Podstawg ptatnosci jest cena za jednostke obmiarowg skalkulowana przez Wykonawce i
zaoferowana Zamawiajacemu w ofercie przetargowej dla danej pozycji kosztorysowej. Cena
uwzglednia wszystkie czynno$ci, wymagania i badania sktadajgce si¢ na wykonanie wycenianej
roboty. Cena jednostkowa jest warto$cig usredniong i obejmuje:
- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji i wykonanie konstrukcji, a takze
sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentacji, rysunkéw , oznakowan elementow,,
- zakup i dostarczenie na plac budowy wszystkich niezbednych materiatéw,
- wewnetrzny transport materiatow, narzedzi i sprzetu,
- przygotowanie, ustawienie , obstuge i usunigcie drabin i rusztowan oraz wszelkich urzadzen
pomocniczych,
- przygotowanie wszystkich materiatéw i narzgdzi oraz sprzetu zgodnie z ich instrukcijg
technologiczna,
- dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z kompletem tgcznikéw,
- usunigcie uszkodzen powstatych podczas transportu,
- montaz konstrukcji stalowej,
- oczyszczenie przygotowanie podtoza pod wykonanie robot malarskich,

- zasadnicze roboty malarskie,

- wykonanie wszystkich niezbednych badan,
- oczyszczenie terenu z odpadéw stanowigcych wtasnos¢ Wykonawcy,
- prace porzadkowe,
- wykonanie wszystkich niezb¢dnych pomiaréw i sprawdzen,
- oznakowanie miejsca robdt 1 jego utrzymanie,
- zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktére mogg znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych.
Cena uwzglednia rowniez :
- nieuniknione odpady, ubytki i straty materiatowe ,
- 1losci materialéw potrzebnych do wykonania niezbednych poprawek w toku prowadzenia robot,
- postoje sprzgtu spowodowane procesem technologicznym oraz wynikle z przestawiania sprzetu,
- przerwy wywolane warunkami atmosferycznymi.
Platnos$ci beda realizowane zgodnie z ceng ofertowg w oparciu o protokoty odbioru zgodne
zapisami wWe WZorze umowy.



10. PRZEPISY ZWIAZANE.

10.1 Normy

PN-B-06200 Konstrukcje stalowe. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe.
PN-B-03215 Konstrukcje stalowe. Potaczenia z fundamentami. Projektowanie 1 wykonanie.
PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-EN 45014 Ogo6lne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce.
PN-89/H-84023.01 Stal okreslonego zastosowania — Wymagania og6lne - Gatunki.

PN-ISO 3545-1 Rury stalowe 1 ksztattki. Symbole stosowane w specyfikacjach technicznych.
Rury stalowe i ksztaltki rurowe o przekroju okragtym.

PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

PN-EN 12517 Badania nieniszczace spoin. Cze$¢ 1: Ocena ztaczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopdw na podstawie radiografii. Poziom akceptacji.

PN-EN ISO 3269 Czesci ztgczne. Kontrola odbiorcza.

PN-EN ISO 9692-1 Spawanie i1 procesy pokrewne. Zalecenia dotyczace przygotowania zlgczy.
Cze¢s$¢ 1: Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w ostonie gazow ,
spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzkg stali.

PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw do spawania. Czes¢ 2:
Spawanie stali tukiem krytym.

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zacza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat i
wymagania.

PN-87/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

PN-EN 1011-1 Spawanie. Wytyczne dotyczace spawania metali. Cze$¢ 1: Ogdlne wytyczne
dotyczace spawania tukowego.

PN-EN 1011-2 Spawanie. Wytyczne dotyczace spawania metali. Cz¢$¢ 2: Spawanie tukowe stali
ferrytycznych.

PN-EN 288-8 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na
podstawie badania przedprodukcyjnego spawania.

PN-87/M-69009 Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze. Podziat.

PN-EN 719 Spawalnictwo. Nadz6r spawalniczy. Zadania i odpowiedzialno$¢.

PN-EN 729-2 Spawalnictwo. Spawanie metali. Pelne wymagania dotyczace jakosci w
spawalnictwie.

PN-EN 729-3 Spawalnictwo. Spawanie metali. Standardowe wymagania dotyczace jakosci w
spawalnictwie.

PN-EN 729-4 Spawalnictwo. Spawanie metali. Podstawowe wymagania dotyczace jakosci w
spawalnictwie.

PN-EN 29692 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach gazowych i
spawanie gazowe. Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-M-69012 Spawanie potgczenia kro¢coéw 1 odgatezien. Ksztatty ztgczy spawanych.
PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych. Rowki do spawania.
PN-69/M-69019 Spawanie doczotowe rur stalowych. Rowki do spawania.

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali wgglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

PN-74/M-69771 Spawalnictwo. Wady ztaczy doczolowych wykrywane badaniami
radiograficznymi . Nazwy i okreslenia.

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali , staliwa 1 zeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne.

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni stali do
malowania.

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i zeliwa
do malowania.



PN-71/H-97053 Ochrona przed korozja . Malowanie konstrukcji stalowych. Ogoélne wytyczne.
PN-85/B-01805 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Ogélne zasady ochrony.
PN-C-81911 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki chemiczne.
PN-C-81916 Farby epoksydowe grubopowlokowe.

PN-EN ISO 12944-1 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich . Czes$¢ 1; Ogélne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich . Czes$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich . Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie.

PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich . Czgs¢ 7: Wykonywanie 1 nadzor prac malarskich.

PN-EN ISO 1518 Farby i lakiery. Proba zarysowania.

PN-EN ISO 2810 Farby i lakiery. Badanie powlok w naturalnych warunkach atmosferycznych.
Ekspozycja i ocena.

PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki.

PN-EN ISO 3668 Farby i Lakiery. Poréwnanie barwy farb.

PN-EN ISO 11998 Farby i lakiery. Oznaczenie odpornosci powlok na szorowanie na mokro 1
podatnos$¢ na czyszczenie.

PN-EN 29117 Farby i lakiery. Oznaczenie stanu catkowitego wyschnigcia i czasu catkowitego
wyschnigcia.

PN-ISO 4464 Tolerancja w budownictwie — Zwiazki pomigdzy r6znymi rodzajami odchylek i
tolerancji stosowanych w wymaganiach.

10.2 Inne

- Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlano — Montazowych

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy podczas wykonywania rob6t budowlanych ( Dz.U.2003.47.401),

- Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spolecznej z dnia 26 wrzesnia 1997 w sprawie
przepiséw bezpieczenstwa 1 higieny pracy ( tekst. jedn. Dz.U.2003.169.1650 )

- Rozporzadzenie Ministra Pracy i Polityki Spolecznej z dnia 14.03.2000 w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy recznych pracach transportowych (Dz.U.2000.26.313)

- Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 27.04.2000 w sprawie bezpieczenstwa i higieny
pracy przy pracach spawalniczych,

- Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych (Dz.U.2004.92.881)

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 w sprawie sposobow
deklarowania zgodno$ci wyrobéw budowlanych oraz sposobu oznakowania ich znakiem
budowlanym ( Dz.U.2004.198.2041 )

- Obwieszczenie Marszatka Sejmu Rzeczypospolitej z dnia 24 sierpnia 2004 w sprawie ogloszenia
jednolitego tekstu ustawy o systemie oceny zgodnosci (Dz.U.2004.204.2087)

- Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 w sprawie systemOw oceny

zgodnos$ci, wymagan , jakie powinny spelnia¢ notyfikowane jednostki uczestniczace w ocenie
zgodnosci oraz sposobu oznaczenia wyrobow budowlanych oznakowaniem CE

(Dz.U.2004.195.2011 )



