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1 WSTEP

1.1 Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej standardowej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg
wymagania szczegdtowe dotyczgce wykonania i odbioru robdét w obiektach
budowlanych, zwigzane z zadaniem pod nazwq: Budowa zadaszenia czesci placu do
magazynowania i przetwarzania odpaddéw. Dziatka nr ewid. 1436/5, Obreb: 0004
Gostawice, Jedn. Ewid. 306201_1 Miasto Konin, Kat. Obiektu XVIII.

1.2 Zakres stosowania SST

Szczegdtowa Specyfikacja techniczna (SST) jest dokumentem przetargowym i
kontraktowym przy zlecaniu ireadlizacji robdét wymienionych w pkt. 1.1. Przyjete
w  przedmiarach robdét pozycje katalogowe stanowig podstawe do wykonania
i przedmiarowania prac budowlanych.

1.3 Zakres robét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wymagania ogdlne, wspdine dla robdt
budowlanych objetych specyfikacjami technicznymi (ST) i szczegdtowymi specyfikacjami
technicznymi (SST).

Rodzaj robot budowlanych uwzglednionych w specyfikaciji szczeqotowej SST:

1) Roboty ziemne
2) Konstrukcje zelbetowe

3) Konstrukcje stalowe



2 ROBOTY ZIEMNE
2.1 Wstep

2.1.1 Okreslenia podstawowe
Gtebokos¢ wykopu - réznica rzednej terenu i rzednej robdt ziemnych, wyznaczonych w osi
wykopu.

Wykop ptytki - wykop, ktérego gtebokosc¢ jest mniejsza niz 1 m.

Wykop sredni - wykop, ktérego gtebokos¢ jest zawarta w granicach od 1 do 3 m.
Wykop gteboki - wykop, ktérego gtebokos¢ przekracza 3 m.

Wykop szerokoprzestrzenny - wykop, o szerokosci dna wiekszej od 1,5 m.

Wykop waskoprzestrzenny - wykop o szer. dna mniejszej lub réwnej 1,5 m

Wykop jamisty - wykop, o pow. dna réwnej lub mniejszej od 2,25 m2, o Scianach
pionowych bgdz nachyleniu 1 :0,2

2.1.2 Ogolne wymagania dotyczqgce robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za joko$¢ ich wykonania oraz za zgodnosé z
Dokumentacijq Projektowq, ST i poleceniami Konstruktora. Ogdine wymagania dotyczgce
robét podano w ST Wymagania ogdlne.

2.2 Materiaty

2.2.1 Grunty
Grunty uzyskane z wykopdw powinny by¢é w maksymalny sposdb wykorzystane do
ewentualnych zasypdw. Grunty powinny spetniac szczegdtowe wymagania zawarte w
niniejszej ST.

2.2.2 Zasypki

Wykonawca wykona zasypki gruntem z odktadu lub gruntem przywiezionym. Materiat na
zasypki z oktadu lub dowieziony nie moze zawieraé gruzu, korzeni, materiatdw
pochodzenia organicznego i spetniac nastepujgce wymagania:

- wskaznik roéznoziarnistosci >5
- wskaznik piaskowy >35
- wodoprzepuszczalnos$e k> 10-2 m/s

- zawartos¢ frakcji pytowej i itowej s10 %

2.3 Sprzet

Wykonawca przystepujgcy do wykonania robdét ziemnych powinien wykazac sie
mozliwosciqg korzystania z nastepujgcego sprzetu do:

- odspajania i wydobywania gruntéw (koparki, tadowarki),
- jednoczesnego wydobywania i przemieszczania gruntdw (spycharki, zgarniarki),
- fransportu mas ziemnych (samochody wywrotki, samochody skrzyniowe),

- sprzetu zageszczajgcego (walce, ubijaki, ptyty wibracyjne itp.).



2.4 Transport

Przewiduije sie odwdz odspojonego gruntu na wysypisko na terenie gminy. Grunt wywozi¢
sie bedzie samochodami samowytadowczymi. Wywdz urobku obejmuje transport z miejsca
zatadunku do miejsca roztadunku wraz z wszystkimi kosztami zdeponowania. W przypadku
deponowania tymczasowego obejmuje takze ponowny zatadunek i powrdt na miejsce
zasypania. W przypadku korzystania z drég publicznych przy dowozie i wywozie urobku
Wykonawca zwréci szczegding uwage na ich dopuszczalne obcigzenia eksploatacyjne
oraz na zachowanie czystosci. Wykonawca zastosuje odpowiednie $srodki dla ochrony
drég publicznych przed nanoszeniem ziemi przez opony wtasnych srodkdw transportu lub
bedzie je regularnie oczyszczat. Po ukonhczeniu zasypywania wykopu teren nalezy
przywrécic do stanu pierwotnego. Wykonawca winien uwzgledni¢ w cenie za wykonanie
wykopdw wszelkie optaty za sktadowanie odpaddw, Smieci i niebezpiecznych odpaddw.

2.5 Wykonanie robét

2.5.1 Zasady prowadzenia robét
2.5.1.1. Warunki wykonania wykopéw

Prace ziemne mozna rozpoczgé po ofrzymaniu pozwolenia Inspektora Nadzoru. Prace
nalezy rozpoczgé od usuniecia betonowe] nawierzchni placu sktadowego. Zakres
usuniecia nalezy ograniczy¢ do minimum niezbednego do wykonania fundamentu
(powierzchnia wykopu powiekszona o nachylenie skarpy. Po usunieciu nawierzchni placu,
nalezy przystgpi¢ do wykonania wykopu. Proponuje sie zebranie warstwy ziemi do 20 cm
powyzej poziomu posadowienia fundamentdw zgodnie z dokumentacjg projektowaq.
Ostatnig warstwe gruntu zebrac¢ tuz przed utozeniem podbetonu. Dno wykopu chroni¢
przed zalaniem. Skarpy wykopu ksztattowad w taki sposéb aby nie dopusci¢ do obsypania
sie gruntu spod nawierzchni betonowej placu otaczajgcego wykop. Ewentualne ubytku
grunt spod ptyty nawierzchni uzupetni¢ podbetonem.

Grunt z wykopdw nalezy wywozi¢ aby nie utrudniata prac montazowych. Metody
prowadzenia robot ziemnych - mechaniczne w 0ok.95%, reczne 5% powinny zostacé
dostosowane do gtebokosci wykopu, warunkdw geotechnicznych, ustalen z wtadzami
koordynujgcymi. Przed przystgpieniem do robdét ziemnych i fundamentowych nalezy
zapoznac sie z petng dokumentacjg geotechniczng i przestrzegac wszystkich zalecen w
niej zawartych. Wszystkie roboty ziemne nalezy wykonywaé zgodnie z przepisami BHP.
Sposdéb wykonania skarp wykopu powinien gwarantowac ich stateczno$¢ w catym okresie
prowadzenia robdt, a naprawa uszkodzen, wynikajgcych z  nieprawidtowego
uksztattowania skarp wykopu, ich podciecia lub innych odstepstw od dokumentacii
projektowej obcigza Wykonawce robdét ziemnych. Wyrdwnanie dna wykopu i wykonanie
podtoza nalezy wykonaé bezpodrednio przed przystgpieniem do deskowania
fundamentow. Wykopy fundamentowe nalezy prowadzi¢ w okresach suchych. Nie wolno
zostawia¢ wykopdw otwartych na dtuzszy czas, gdyz stwarza to niebezpieczehstwo
obnizenia parametréw gruntdéw pod wptywem wod opadowych. Wykopy nalezy
zabezpieczy¢ przed obrywaniem i obsuwaniem sie $cian.

2.5.1.2. Warunki wykonywania zasypki

Przed rozpoczeciem zasypywania wzmacnianych fundamentéw dno wykopu powinno
by¢ oczyszczone z odpadkdédw materiatdw budowlanych, $mieci i osuszone. Wykopy
fundamentowe do poziomu posadowienia warstw wierzchnich nalezy zasypac piaskiem
lub ziemiqg piaskowq spetniajgcg wymagane parametry dla zasypek (pkt. 2.2.1). Uktadanie
i zageszczanie gruntdw powinno by¢ wykonane recznie, warstwami grubosci 0,20 m przy
stosowaniu ubijakdw recznych.



2.5.1.3. Minimalne parameitry zageszczenia
Zageszczenie gruntu 1S>0.99, modut Mo=80 MPa.
2.6 Kontrola Jakosci robét

2.6.1 Kontrola wykonywania wykopow

Sprawdzenie wykonania wykopdw polega na kontrolowaniu zgodnosci z wymaganiami
okreslonymi w niniejszej specyfikacji oraz w Dokumentacji Projektowej. W czasie konfroli
szczegdolng uwage nalezy zwrdcic na:

- zapewnienie statecznosci Scian wykopu,
- odwodnienie wykopdw w czasie wykonywania robdt i po ich zakohczeniu,
- doktadnos¢ wykonania wykopdw (usytuowanie i wykohczenie),

- zageszczenie warstwami zasypywanych wykopow.

2.6.2 Badania do odbioru robét ziemnych
Minimalna czesto$c i zakres testow i pomiardw podano ponizej.

2.6.2.1. Pomiary szerokosci dna wykopu
Pomiary rowdw wykonywac tasma w linii prostej. Pomiary wykopdw pod obiekty nalezy

wykonywac w kazdym znaczgcym przekroju.

2.6.2.2. Pomiary zagtebienia dna
W wykopach pod obiektami pomiary nalezy prowadzi¢ na kazdym znaczgcym obszarze i

poziomie.

2.6.2.3. Szerokos¢ dna wykopu

Szerokos¢ dna wykopu powinna pozwoli¢ na swobodne wykonanie fundamentdw oraz ich
zaizolowanie zgodnie z dokumentacjq projektowq.

2.6.2.4. Zagtebienie dna

Zagtebienie dna wykopu, okreslane pomiarem rzednych wysoko$ciowych przy uzyciu
niwelatora nie powinno rézni¢ sie od projektowanych rzednych z tolerancjq: -3 cm do + 1
cm.

2.6.2.5. Zageszczenie gruntu

Stopieh zageszczenia zdefiniowany wg normy BN-77/8931-12 powinien by¢ zgodny z
punktem 2.5 niniejszej specyfikacji. Wymiana gruntu pod obiekty kubaturowe 15>0.98,
Ev2/Ev1<2,5, Ev2=80MPa.

2.7 Obmiar robét

Dla rozliczenia zakresu rzeczowo-finansowego robdt objetych redlizacja przedmiotowe;j
inwestyciji, obmiar robét nie obowiqzuje.



2.8 Odbidr robét

2.8.1 Ogdlne zasady odbioru robét
Ogdlne zasady odbioru robdt podano w ST Wymagania ogdlne. Podstawa ptatnosci

2.9 Podstawa ptatnosci

Ptatno$¢ zgodnie z warunkami umownymi wg zaakceptowanej, ryczattowe] ceny
umownej brutto realizacji przedmiotowej inwestycii.

2.10 Przepisy zwigzane

-PN-EN  1997-1:2008+A1:2014+NA:201T1+Ap1:2010+Ap2:2010+AC:2009 - Eurokod 7 -
Projektowanie geotechniczne — Cze$¢ 1: Zasady ogdlne

- PN-EN 1997-2:2009+AC:2010+Ap1:2010 Eurokod 7 — Projektowanie geotechniczne — Czes$é
2: Rozpoznanie i badanie podtoza gruntowego

- PN-EN ISO 14688-1:2018 Badania geotechniczne. Oznaczenie i klasyfikowanie gruntéw.
Czes¢ 1: Oznaczanie i opis

- PN-EN ISO 14688-2:2018 Badania geotechniczne. Oznaczenie i klasyfikowanie gruntéw.
Cze$¢ 2: Zasady klasyfikowania

- PN-EN 932-[1:1999; 2:2001; 3:1999/A1:2004; 5:2012/AC:2014-07; 6:2002] Badania
podstawowych wtasciwosci kruszyw

- PN-EN 933-[1:2012; 2:1999; 3:2012; 4:2008; 5:2000/A1:2005; 6:2014; 7:2000; 8+A1:2015;
9+A1:2013; 10:2009; 11:2009/AC:2010] Badania geometrycznych wtasciwosci kruszyw —
Czesci 1-11.

- PN-EN 1097-[1:2011; 2:2010; 3:2000; 4:2008; 5:2008; 6:2013; 7:2008; 8:2009; 9:2014; 10:2014;
11:2013] Badania mechanicznych i fizycznych wtasciwosci kruszyw — Czesci 1-11

- PN-EN ISO 17892-[1:2015; 2:2015; 3:2016; 4:2017; 5:2017; 6:2017; 7:2017; 8:2018; 9:2018]
Rozpoznanie i badania geotechniczne — Badania laboratoryjne gruntéw — Czesci 1-9

- PN-B-0O4481 Grunty budowlane. Badania prébek gruntéw

- PN-86/B-02480 Grunty budowlane. Okreslenia, symbole, podziat i opis gruntéw.

- PN-B-04452:2002 Geotechnika. Badania polowe.

- PN-88/B-04481 Grunty budowlane. Badania probek gruntu.

- PN-B-06050:1999 Geotechnika. Roboty ziemne. Wymagania ogdlne.

- PN-§-02205:1998 Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania.

- PN-EN 10248-1:1999 Grodzice walcowane na gorgco ze stali niestopowych. Techniczne

warunki dostawy.



3 KONSTRUKCJE ZELBETOWE
3.1 Wstep

3.1.1 Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w ST Wymagania Ogdlne.

Beton zwykly - beton o gestosci powyzej 1,8 kg/dm3 wykonany z cementu. wody, kruszywa
mineralnego o frakcjach piaskowych i grubszych oraz ewentualnych dodatkéw
mineralnych i domieszek chemicznych.

Mieszanka betonowa - mieszanina wszystkich sktadnikdw przed zwigzaniem betonu

Zaréb mieszanki betonowej - oS¢ mieszanki jednorazowo otrzymanej z urzgdzenia
mieszajgcego lub pojemnika transportowego

Partia betonu - ilos¢ betonu o tych samych wymaganiach, podlegajgca oddzielnej
ocenie, wyprodukowana w okresie umownym - nie dtuzszym niz 1 miesigc - z takich
samych sktadnikow.

w ten sam sposdb i w tych samych warunkach.

Klasa betonu - symbol literowo - liczbowy (np. C-20/25) klasyfikujgcy beton pod wzgledem
jego wytrzymatosci na $ciskanie.

Nasigkliwosé betonu - stosunek masy wody, ktérg zdolny jest wchtongé beton do jego
masy wstanie suchym.

Wytrzymatosé betonu - wytrzymatosé betonu na sciskanie oznaczana jest na kostkach
szeSciennych o dtugosci krawedzi 100, 150 i 200mm, formowanych lub wycinanych z
konstrukcji betonowej. Badana kostka betonowa poddawana jest dziataniu sity Sciskajgce;j
az do momentu zniszczenia. Wytrzymatos¢ na Sciskanie definiowana jest jako stosunek
maksymalnej wartosci sity Sciskajgcej (niszczgcej probke) do pola powierzchni Sciskanej.
Wytrzymato$é wyrazana jest w MPa.

3.1.2 Ogdlne wymagania dotyczgce robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnod¢ z
Dokumentacijq Projektowq, ST i poleceniami Konstruktora. Ogdline wymagania dotyczgce
robét podano w ST Wymagania ogdine.

3.2 Materialty

3.2.1 Klasy i gatunki stali zbrojeniowej
Wg projektu konstrukcyjnego.

3.2.2 Klasy betonu
Wg projektu konstrukcyjnego.



3.3 Transport

3.3.1 Dostawa stali

Inspektor Nadzoru w momencie dostawy stali na Plac Budowy, dokona w obecnosci
Wykonawcy odbioru stali zbrojeniowej w wigzkach, kregach na budowie, na podstawie
atestu, w ktéry powinien by¢ zaopatrzony kazdy krgg lub wigzka stali. Atest ten powinien
zawierac:

- znak wytwarey,

- gatunek stali,

- numer wyrobu lub partii,

- znak obrdébki cieplne;j,

- $rednice nominalng,

Ocena wzrokowa stali zbrojeniowej zawiera nastepujgce kryteria:

- na powierzchni pretdw nie moze by¢ zgorzeliny, odpadajgcej rdzy, ttuszczéw, farb lub
innych zanieczyszczen,

- odchytki wymiardw przekroju poprzecznego pretdw i ozebrowania muszg miesci¢ sie w
granicach okreslonych dla danej klasy stali w normach przedmiotowych,

- prety dostarczone w wigzkach nie mogg wykazywac odchylenia od linii prostej wiekszego
niz 5mm na 1 m dtugosci preta.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi srodkami transportu, w sposéb
gwarantujgcy unikniecie trwatych odksztatcen stali oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego.

3.3.2 Ogolne zasady transportu masy betonowej
Beton do robot konstrukcyjnych, dostarczany bedzie na plac budowy z wytwdrmi betonu.
Mase betonowq nalezy transportowacd srodkami nie powodujgcymi:

- naruszenia jednorodnosci masy,

- zZmian w sktadzie masy w stosunku do stanu poczgtkowego (bezposrednio po
wymieszaniu).

Czas transportu i jego organizacja powinny zapewnia¢ dostarczenie do miejsca uktadania
masy betonowej o takim stopniu ciektosci, jaki zostat ustalony dla danego sposobu
zageszczania i rodzaju konstrukcii.

3.4 Sprzet

3.4.1 Roboty betonowe

Roboty mozna wykonac przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inspektora Nadzoru.
Do podawania mieszanek nalezy stosowaé pojemniki o konstrukcji umozliwiajgcej tatwe
ich oprdznianie lub pompy przystosowane do podawania mieszanek plastycznych.
Dopuszcza sie przenosniki tasmowe jednosekcyjne do podawania mieszanki na odlegtose
nie wiekszg niz 10m. Stosowac wibratory wgtebne o czestotliwosci min. 6000 drgain/min. i
butawami o Srednicy nie wiekszej od 0,65 odlegtosci miedzy pretami zbrojenia. Belki i taty
wibracyjne stosowane do  wyréwnywania powierzchni  betonu  ptyt  powinny
charakteryzowac sie jednakowymi drganiami na catej dtugosci.
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3.4.2 Roboty zbrojarskie
Roboty zbrojarskie mozna wykonaé przy uzyciu dowolnego typu sprzetu
zaakceptowanego przez Inspektora Nadzoru.

3.5 Wykonanie robét

3.5.1 Zasady prowadzenia robét
3.5.1.1. Wykonywanie zbrojenia

Prety przed uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw
rdzy, kurzu i btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg
olejng nalezy opala¢, np. lampami Ilutowniczymi az do catkowitego usuniecia
zanieczyszczeh.  Czyszczenie  pretdw  powinno  by¢  dokonywane  metodami
niepowodujgcymi zmian we wtasciwosciach technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji.
Prety stalowe uzyte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.
W przypadku stwierdzenia krzywizn w pretach stali zbrojeniowej nalezy je prostowac. Ciecie
i giecie stali zbrojeniowej nalezy wykonywadé mechanicznie.

3.5.1.2. Montaz zbrojenia

Dla zachowania wtasciwe] grubosci otulin nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie
podpiera¢ podktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci réwnej grubosci
otulenia. Skrzyzowania pretdw nalezy wigzac¢ drutem miekkim o grubosci 1 mm dla pretow
do 12 mm Sérednicy, i 1,5 mm dla pretéw ponad 12 mm. Mozna je tez zgrzewac lub
spawacd. llos¢ zbrojenia w poszczegdlnych elementach — wg projektu konstrukcyjnego.
W trakcie montazu zbrojenia nalezy osadzi¢ na sztywno akcesoria tak aby ich geometria
oraz potozenie nie zmienito sie pod wptywem wlewania mieszanki betonowej do
szalunkéw. Po  wypetnieniu betonem szalunkdw nalezy sprawdzi¢ rozmieszczenie
akcesoridw i w razie potrzeby, przesungé w projektowane miejsce.

3.5.1.3. Deskowanie

Deskowanie powinno w czasie eksploatacji zapewni¢ sztywno$¢ i niezmienno$¢ oraz
bezpieczenstwo konstrukcji. W przypadkach stosowania nietypowych deskowan ich
projekt techniczny powinien by¢ kazdorazowo oparty na obliczeniach statycznych,
odpowiadajgcych warunkom PN-EN 12812:2008. Ustalona konstrukcja deskowan powinna
by¢ sprawdzona na sity wywotane parciem $wiezej masy betonowej i uderzenia przy jej
wylewaniu z pojemnikéw z uwzglednieniem szybkosci betonowania. Sposobu zageszczania
i obcigzania pomostami roboczymi. Konstrukcja deskowan powinna umozliwi¢ tatwy ich
montaz i demontaz oraz wielokrotno$¢ ich uzycia. Tarcze deskowan dla betondw ciektych
powinny by¢ tak szczelne, aby zabezpieczaty przed wyciekaniem zaprawy z masy
betonowej. Deskowania powinny by¢ wykonane $cisle wedtug ich Dokumentacii
Projektowej i przed wypetnieniem masq betonowqg doktadnie sprawdzone aby wykluczaty
mozliwos¢ jakichkolwiek znieksztatcen lub odchyleh w wymiarach betonowanej konstrukcii.
Prawidtowo$¢ wykonania deskowan i zwigzanych z nimi rusztowah powinna by¢
stwierdzona przez kontrole techniczng. Deskowanie przed wypetnieniem ich masq
betonowg powinno by¢é posmarowane $Srodkiem  adhezyjnym,  utatwigjgcym
rozdeskowanie.
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3.5.2 Betonowanie
Roboty betoniarskie muszg by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 206-1

Recepture betonu, krzywe uziarnienia kruszywa oraz plan i technologie betonowania
pielegnacji zatwierdza Inspektor Nadzoru, po ofrzymaniu niezbednych informacji od
Wykonawcy nie pdzniej niz 14 dni przed planowanym betonowaniem. Informacje te bedqg
zawierac¢ w szczegdlnosci harmonogram dostaw betonu, rodzaje i ilosci uzytych dodatkdw
i domieszek, sposdb pielegnaciji i rozformowania oraz opis dziatan zaradczych na wypadek
niskich i bardzo wysokich temperatur, opaddw atmosferycznych, a takze jednoznacznie
okre$lony zakres planowanych prac betonowych. Betonowanie mozna rozpoczgé po
uzyskaniu zezwolenia Inspektora Nadzoru potwierdzonego wpisem do Dziennika Budowy.

3.5.2.1. Podawanie i ukladanie mieszanki betonowej

Uktadanie mieszanki betonowej na Plac Budowy moze odbywacé sie tylko zgodnie z
planem betonowania, bezposrednio z pojemnikdw zsypowych lub za pomocg pompy.
Zageszczanie mieszanki moze odbywacd sie tylko w sposdb mechaniczny przy uzyciu
wibratoréw wgtebnych. Wibratory wgtebne nalezy stosowac o czestotliwosci min. 6000
drgan na minute, z butawami o $rednicy nie wiekszej niz 0,65 odlegto$ci miedzy pretami
zbrojenia lezgcymi w ptaszczyinie poziome]. Podczas zageszczania wibratorami
wgtebnymi nie wolno dotykac¢ butawq wibratora zbrojenia oraz deskowania.

3.5.2.2. Pielegnacja betonu

Pielegnacja stwardniatego betonu stanowi przedmiot opracowania planu betonowania.
Bezposrednio po zakohczeniu betonowania Wykonawca przykryje powierzchnie betonu
lekkimi ostonami wodoszczelnymi zapobiegajgcymi odparowaniu wody z betonu i
chronigcymi beton przed deszczem i nastonecznieniem. Przy temperaturze otoczenia
wyzszej niz +5°C nalezy nie pdziniej niz po 12 godzinach od zakohczenia betonowania
rozpoczqglé pielegnacje wilgotnosciowg betonu. W temperaturach nizszych od +5°C
pielegnacje wilgotno$ciowq nalezy rozpoczgé po 24 godzinach. Okres pielegnacji nalezy
rozpoczgé odpowiednio wczedniej dla betondw z domieszkami przyspieszajgcymi
wigzanie. Nanoszenie bton nieprzepuszczajgcych wody jest dopuszczalne tylko wtedy, gdy
beton nie bedzie sie tgczyt z nastepng warstwg konstrukcji monolitycznej, a takze gdy nie
sg stawiane specjalne wymagania odnodnie jakosci pielegnowanej powierzchni.
Wykonawca uzyje do pielegnaciji betonu wody z ogdlnie dostepnego przytgcza wody. W
czasie dojrzewania betonu elementy bedg chronione przed uderzeniami i drganiami.

3.6 Kontrola Jakosci robét

Kontrola jaokosci wykonania zbrojenia oraz pozostatych elementdéw do zabetonowania w
betonie polega na sprawdzeniu zgodnosci z Projektem, Specyfikacjg i normami
przedmiotowymi, a takze wypetnieniem zatozen przedstawionych w Programie
Zapewnienia Jakosci.
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3.6.1 Pobieranie prébek i badanie

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych
przewidzianych normg PN-EN 206-1 i Programem Zapewnienia Jakosci, oraz gromadzenie,
przechowywanie i okazywanie Inspektorowi Nadzoru wszystkich wynikdw badan
dotyczgcych jakosci beton i stosowanych materiatdw. W szczegdlnosci Wykonawca
zadba o gromadzenie wystarczajgcej ilosci probek, wymagang jakos¢ ich formowania,
przechowywanie probek w warunkach identycznych z tymi, jokim poddana jest badana
konstrukcja oraz nalezyte opracowanie statystyczne wynikdw. Wykonawca zadba takze o
gromadzenie prébek na potrzeby badan wczesdniejszych, zwigzanych z decyzjami o
obcigzaniu konstrukcii przed uptywem 28 dni od betonowania.

3.6.2 Wykonczenie powierzchni betonu
Dla powierzchni betondw w konstrukciji no$nej obowigzujg nastepujgce wymagania:

- wszystkie betonowe powierzchnie muszg by¢ gtadkie i réwne, bez zagtebien miedzy
ziarnami kruszywa, przetomdw i wybrzuszeh ponad powierzchnie

- krawedzie wypukte elementdw muszq posiadac sfazowanie szerokosci 1,5 cm
- pekniecia sg niedopuszczalne

- pustki, raki i wykruszyny sq dopuszczalne pod warunkiem zachowania wymaganego
otulenia, a powierzchnia na ktérej wystepujg nie wieksza niz 0,5% powierzchni $ciany lub
stropu

- réwnos¢ gorszej powierzchni ustroju nosSnego przeznaczonej pod izolacje powinna
odpowiada¢ wymaganiom normy PN-69/B-10260 tj. wypuktodci i wgtebienia nie powinny
by¢ wieksze niz 2mm.

3.6.3 Kontrola jakosci mieszanki betonowej i betonowania
3.6.3.1. Zakres kontroli

Kontroli podlegajg nastepujgce wtasciwosci mieszanki betonowej i betonu. badane wg
PN-EN 206-1; PN-EN 13791:2008 lub PN-EN 12504-1:2011:

- konsystencja mieszanki betonowej,

- zawartos¢ powietrza w mieszance betonowej,
- wytrzymato$¢ betonu na Sciskanie,

- nasigkliwo$¢ betonu,

- odpornos¢ betonu na dziatanie mrozu,

- przepuszczalno$é wody przez beton.
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3.6.3.2. Sprawdzenie konsystencji mieszanki betonowej

Sprawdzenie konsystencji przeprowadza sie podczas projektowania sktadu mieszanki
betonowej i nastepnie przy stanowisku betonowania, co najmniej 2 razy w czasie jednej
zmiany robocze;j.

Roznice pomiedzy przyjetg konsystencjg mieszanki a kontrolowang nie powinny
przekroczyc:

- 20 % ustalonej wartosci wskaznika Ve-Be,
- 1 cm - wg metody stozka opadowego, przy konsystencji plastyczne;.

Dopuszcza sie korygowanie konsystenciji mieszanki betonowej wytgcznie poprzez zmiane
zawartosci zaczynu w mieszance przy zachowaniu statego stosunku wodno-cementowego
W/C, ewentualnie przez zastosowanie domieszek chemicznych

3.6.3.3. Sprawdzenie wytrzymatosci betonu na sciskanie (klasy betonu)

W celu sprawdzenia wytrzymatosci betonu na Sciskanie (klasy betonu) nalezy pobradé
préobki w ilosci okreslonej w planie kontroli jakosci, lecz nie mniej niz: 1 probke na 50,0 m3, 1
probke na zmiane roboczg oraz 3 prébki na partie betonu. Préobki pobiera sie przy
stanowisku betonowania, losowo po jednej, rbwnomiernie w okresie betonowania a
nastepnie przechowuje sie i bada zgodnie z PN-EN 12390-3:2010. Ocenie podlegajq
wszystkie wyniki badania prébek pobranych z parti. W przypadku, gdy odchylenie
standardowe wytrzymatosci s jest wieksze od wartosci O,2R , zaleca sie ustalenie i usuniecie
przyczyn powodujacych zbyt duzy rozrzut wytrzymatosci. W przypadku, gdy warunki nie sg
spetnione, kontrolowang partie betonu nalezy zakwalifikowaé do odpowiednio nizszej
klasy. W wuzasadnionych przypadkach przeprowadzic mozna dodatkowe badania
wytrzymatosci betonu na préobkach wycietych z konstrukcji albo badania nieniszczgce
wytrzymatos$ci betonu wg PN-EN 13791:2008 lub PN-EN 12504-1:2011. Jezeli wyniki tych
badan dodatkowych bedg pozytywne, to beton moina uznaé za odpowiadajgcey
wymagane;j klasie.

3.7 Obmiar robo6t

Dla rozliczenia zakresu rzeczowo-finansowego robdt objetych realizacjg przedmiotowej
inwestycji, obmiar robdt nie obowigzuje.

3.8 Odbiodr robot

3.8.1 Odbiér dostawy stali
Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére
powinien

by¢ zaopatrzony kazdy krgg lub wigzka stali. Zaswiadczenie to powinno zawierac:
- znak wytworey,

- $rednice nominalng,

- gatunek stali,

- numer wyrobu lub partii,

- znak obrdébki cieplne;.
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3.8.2 Odbiér zmontowanego zbrojenia
Odbidr zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez

Inspektora Nadzoru oraz wpisany do Dziennika Budowy. Odbidr powinien polegaé na
sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji zelbetowej i
postanowieniami niniejszej Specyfikacii.

Sprawdzenie zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuije:

- zgodnos¢ ksztattu pretdw,

- zgodnos¢ liczby pretdw iich Srednic w poszczegdlinych przekrojach,

- prawidtowe wykonanie hakdéw, ztgcz i dtugosci zakotwien,

- zachowanie wymaganej Projektem Technicznym oftuliny zbrojenia.

3.8.3 Odbior betonowania
Odbiorom podlegaja:

- receptura mieszanki przedstawiona przez dostawce betonu,
- dostarczana na plac budowy mieszanka betonowa,

- odbidr deskowanh przed rozpoczeciem betonowania,

- jakos¢ i pozycja zbrojenia i srub fundamentowych,

- odbiér wykonanych konstrukcji betonowych,

- pielegnacja powierzchni betonu po rozformowaniu.

3.9 Podstawa ptatnosci

Ptatnos¢ zgodnie z warunkami umownymi wg zaokceptowanej, ryczattowej ceny
umownej

brutto realizacji przedmiotowej inwestyciji.

3.10 Przepisy zwigzane

Jezeli szczegdine warunki wykonania robdét przytoczone w Kontrakcie nie przewidujg
inaczej, Wykonawca zastosuje sie w petni do wymagan i zaleceh ponizszych przepiséw.
Wykonawca nie bedzie roscit zadnych kosztdw zwigzanych ze spetnieniem postanowien
ponizszych dokumentow.

- PN-EN  1992-1-1:2008+NA:2016+Ap2:2016+A1:2015+AC:2010+Ap1:2010  Eurokod  2:
Projektowanie konstrukcji z betonu. Cze$¢ 1: Zasady ogdlne i reguty dla budynkdw.

- PN-EN 13670:2011 Wykonywanie konstrukcji z betonu

- PN-EN 1504-1:2006 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych —
Definicje, wymagania, sterowanie jakosciq i ocena zgodnosci. Czesci 1-10.

- PN-EN 13791:2008 Ocena wytrzymatosci betonu na Sciskanie w konstrukcjach i
prefabrykowanych wyrobach betonowych

- PN-EN SO 6892-1-2010 Metale — Préba rozciggania — Czes¢ 1: Metoda badania w
temperaturze pokojowej
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- PN-EN ISO 6892-2011 Metale - Préba rozciggania - Cze$¢ 2: Metoda badania w
podwyzszonej temperaturze.

- PN-EN 206+A1:2016-12 Beton — wymagania, wtasciwosci, produkcja i zgodnosce.

- PN-EN 13791:2008 Ocena wytrzymatosci betonu na Sciskanie w konstrukcjach i
prefabrykowanych wyrobach betonowych

- PN-EN 12504-1:2011 Badania betonu w konstrukcjach. Czes$¢ 1: Odwierty rdzeniowe.
Wycinanie, ocena i badanie wytrzymatosci na $ciskanie

- PN-EN 12390-3:2011 Badania betonu — wytrzymatos$¢ na Sciskanie
- PN-EN 12812:2008 Deskowanie — Warunki wykonania i ogdine zasady projektowania

- PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych — Cze$¢ 1:
Ogdlne warunki techniczne dostawy.

- PN-EN 2005-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 1:
Ogdlne warunki techniczne dostawy

- PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu — Spajanla stal zbrojeniowa. Postanowienia
ogdine

- PN-EN 13369:2018 Wymagania wspdine do prefabrykatdéw betonowych. Czesé 1: Uwagi
ogdine

- PN-EN 17660-1:2018 Spawanie — Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej — Czes¢ 1: Ztgcza
spawane/zgrzewane nosne

- PN-EN 17660-2:2018 Spawanie — Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej — Czes¢ 2: Ztgcza
spawane/zgrzewane nienosnie

- PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu — Prety gtadkie
- PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu - Prety zebrowane

- PN-H-93220:2006 Stal B500SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety i
walcéwka zebrowa

- PN-H-93247-1:2008 Spajalna stal B500A do zbrojenia betonu. Czes$¢ 1: Drut zebrowy.

- PN-H-93247-2:2008 Spajalna stal B500A do zbrojenia betonu. Cze$¢ 2: Zgrzewane siatki
Zbrojeniowe

- PN-89/H-84023/0 Stal okre$lonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
- PN-82/H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.
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4 KONSTRUKCJE ZELBETOWE PREFABRYKOWANE

4.1 Wstep

4.1.1 Zakres stosowania
Specyfikacja niniejsza jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy.

4.1.2 Zakres robo6t
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczqg robdt zwigzanych z montazem prefabrykatow
zelbetowych obejmujgcych:
e Roboty przygotowawcze:
o prace geodezyjne zwigzane z wyznaczeniem zakresu robét i obiektu,
o prace geotechniczne w zakresie kontroli zgodnosci warunkdw istniejgcych z
projektem,
o zabezpieczenie lub usuniecie istniejgcych urzgdzen technicznych uzbrojenia
terenu,
o przejecie i odprowadzenie z terenu robdt wéd opadowych i gruntowych,
o wykonanie niezbednych drég tymczasowych, zasilania w energie elektryczng i
wode oraz odprowadzenia sciekdw,
o oznakowanie robdét prowadzonych w pasie drogowym,
o dostarczenie na teren budowy niezbednych materiatdéw, urzgdzen i sprzetu
budowlanego
e Roboty zasadnicze:
o wykonanie i montaz prefabrykowanych elementéw zeloetowych,
e Roboty kohcowe, konieczne do uzyskania Swiadectwa Przejecia Robbt:
o Przeprowadzenie niezbednych pomiaréw i badan laboratoryjnych.

4.1.3 Okreslenia podstawowe

Montaz swobodny - montaz elementdw prefabrykowanych wielkowymiarowych, wykonywany na
styk prosty, bez pomocy czesci tgczgcych ograniczajgcych wielkos$ci odchytek montazowych,
pozwalajgcy na swobodne wzajemne przesuniecia wzgledem siebie montowanych elementéw.
Montaz przymusowy (wymuszony) - montaz elementdw prefabrykowanych wielkowymiarowych,
wyposazonych w ptaszczyznach stykowych w ztgcza montazowe ograniczajgce odchytki
montazowe, wyznaczajgce doktadne miejsce usytuowania elementdw w konstrukcji budynku
oraz uniemozliwiajgce swobodne przesuniecia poprzeczne i podtuzne wzgledem siebie
montowanych elementéw.

4.2 Materiaty

Prefabrykaty powinno odpowiada¢ wymaganiom normy PN-73/B-06281 Prefabrykaty budowlane
z betonu lub rébwnowazne. Metody badanh wytrzymatosciowych.
Do wbudowania mogqg by¢ uzyte prefabrykaty, dla ktérych wydano jeden z nastepujgcych
dokumentéw:
o certyfikat na znak bezpieczehstwa
o certyfikat zgodnosci z Polskg Normg (PN) lub Aprobatg Techniczng (AT)
o deklaracje zgodnosciz PN lub AT
Do kazdej parti prefabrykatéw dostarczanych na budowe, powinno by¢ dotgczone
zaswiadczenie o jakosci wystawione przez producenta. Zaswiadczenie to powinno potwierdzac
prawidtowos$¢ wykonania prefabrykatéw pod wzgledem:
o jakosci materiatéw uzytych do produkcji (kruszywa, cementu, wody, specjalnych
dodatkdw, stali zbrojeniowej, okuc, osadzonej w elemencie stolarki),
o zgodnosci z projektem: ksztattu, wymiaréw, masy prefabrykatu oraz dopuszczalnych
odchytek i wymagan wytrzymatosciowych,
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o wielkosci dopuszczalnych odchytek w odniesieniu do wymiaréw gabarytowych
prefabrykatu,
o wielkosci dopuszczalnych odchytek w odniesieniu do wymiaréw otwordw i ich usytuowania
w elemencie oraz do prawidtowosci usytuowania i rozstawu $rub, sworzni, pretdw, blach
tgcznikowych itp. elementéw umieszczonych w prefabrykacie.
Wielkos¢ partii prefabrykatéw dostarczanych na budowe uzalezniona jest od przyjetych rozwigzan
technologicznych w projekcie montazu i organizacji budowy i powinna by¢ kazdorazowo
uzgodniona miedzy producentem, a odbiorcg

4.3 Sprzet
Roboty nalezy wykonywadé przy uzyciu sprawnego technicznie sprzetu, przeznaczonego dla
realizacji robdt zgodnie z zatozong technologiq zurawia wiezowego lub dzwigu samochodowego,
ktérego parametry techniczne jok udzwig, wysieg, wysokos¢ podnoszenia itp. sq dostosowane do
rodzaju montowanego prefabrykatu.
Uzyty do montazu sprzet mechaniczny powinien spetniaé nastepujgce warunki:
o posiadac¢ udzwig przy wymaganym wysiegu wiekszy o okoto 5% od maksymalne] masy
montowanego prefabrykatu wraz z osprzetem (zawiesia, chwytaki itp.)
o posiada¢ wysieg wiekszy o co najmniej 50 cm od potrzebnego do ustawienia najdalej
montowanego prefabrykatu,
o posiada¢ wysoko$¢ podnoszenia tadunku wyzszg co najmniej 1,0 m od gdérnej krawedzi
najwyzej montowanego prefabrykatu.

Urzgdzenia pomocnicze do montazu, jak zawiesia, rozpory, tqgczniki, konduktory, drabinki,
rusztowania itp., powinny odpowiada¢ wymaganiom ustalonym w projekcie organizaciji montazu i
spetnia¢ nastepujgce wymagania:

o wyltrzymatos¢ elementdw konstrukcyjnych poszczegdlnych urzgdzeh pomocniczych
powinna by¢ dostosowana do przenoszonych obcigzen z uwzglednieniem odpowiednich
wspdtczynnikdw przecigzenia i wspotczynnikdw materiatowych,

o konstrukcja urzgdzeh montazowych powinna zapewnia¢ ich maksymalng uniwersalnose
zastosowania do montazu réznych rodzaju prefabrykatdw, niezaleznie od ich wielkosci
wysokosci kondygnacii,

o obstuga urzgdzen pomocniczych nie powinna by¢ skomplikowana

o wszystkie urzgdzenia pomocnicze powinny by¢ zaopatrzone w tabliczki z podanymi
wartoéciami udzwigu lub obcigzenia.

Urzgdzenia nietypowe powinny by¢é wykonane w oparciu o obliczenia statyczne i rysunki
techniczne zatwierdzone przez wtasciwy nadzér techniczny.

4.4 Transport

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie elementdw prefabrykowanych powinno
odbywac sie tak, aby zachowac ich dobry stan techniczny.

Materiaty nalezy utozy¢ rédwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i
zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przesuwania sie podczas transportu. Do transportu nalezy
uzywac specjalistycznego sprzetu dostosowanego do przewozu prefabrykatow.

Elementy przewozone na ptask powinny by¢ starannie i rdbwno utozone na powierzchni
tadunkowej Srodka transportowego , na przektadkach z drewna lub twardej gumy. Przektadki
nalezy umieszcza¢ w odlegtosci 20 lub 30 cm od kohca elementu. Ich dtugos¢ powinna byc
wieksza od szerokosci zabezpieczonego elementu, a grubo$¢ co najmniej o 3 cm wieksza od
wysokosci uchwytdw wystajgcych pionowo z elementdw. Przektadki rozdzielajgce elementy
muszg by¢ utozone doktadnie w linii pionowej. Niespetnienie tego warunku moze by¢ przyczyng
spekan.
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4.5 Wykonanie roboét

4.5.1 Warunki ogélne wykonania robét

Wykonanie robdét powinno na podstawie zatwierdzonego przez Inzyniera projektu organizaciji
montazu lub instrukcji montazowych, w przypadku obiektéw o prostej powtarzalnej konstrukcii.
Projekt technologii i organizaciji montazu powinien zawierac:

o dane wyijsciowe i charakterystyke obiektu,

o charakterystyke lokalnych warunkédw readlizacji  (uksztattowanie terenu,  warunki
gruntowowodne, stanu zbrojenia podziemnego, inwentaryzacje przeszkdd naziemnych i
napowietrznych, posiadany sprzet montazowy i fransportowy),
zestawienie prefabrykatdw,
ogdina koncepcje wykonania montazu,
zasady doboru maszyn gtdwnych do montazu,
zestawienie urzgdzen pomocniczych,
omodwienie technologii montazu poszczegdinych prefabrykatdw (sposdb ich pobierania,
zawieszenia na haku, sposoby stezenia montazowego),
zasady organizacji brygad montazowych z podaniem cykli montazu,

o wytyczne w zakresie technologii montazu w warunkach zimowych.

O O O O O

@)

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji z prefabrykatéw nalezy:

o dokona¢ odbioru techniczhego czesci budowli, od ktérej rozpoczyna sie montaz
prefabrykatdw monolitycznych. w szczegdlnosci nalezy sprawdzi¢ wymiary, odlegtosci osi,
rzedne wysokos$ciowe stdp, Scian piwnicznych itp. czesci budowli oraz rozmieszczenie w
nich i prawidtowos¢ wykonania Srub kotwigcych, trzpieni, blach tgcznikowych, gniazd,
uchwytdw do urzgdzeh montazowych oraz innych elementdw wyposazenia niezbednych
do prawidtowego montazu prefabrykatdw.

o zatozy¢ geodezyjng osnowe readlizacyjng, wyznaczy¢ osie gtdwne budowli, wyznaczy¢ osie
fundamentéw.

o gdy montaz konstrukcji z prefabrykatédw zaczyna sie od poziomu stanu zerowego, nalezy:

o sprawdzi¢ podstawowe wymiary stanu zerowego budowli oraz prawidtowosé
ksztattu rzutu poziomego,

o sprawdzi¢ rzedne wysokosci stanu zerowego i poziom stropow,

o wyznaczy< osie ustawienia prefabrykatéw przyziemia.

o punkty state geodezyjnej osnowy readlizacyjnej powinny by¢ ustabilizowane w terenie i
zabezpieczone przed mozliwosciq ich uszkodzenia, przesuniecia itp.

o rzedne wysokosciowe budowli i poziomu utozenia stropu powinny by¢ ustalone przy
pomocy pomiardw geodezyjnych.

4.5.2 Przygotowanie sprzetu montazowego

Konstrukcje z elementéw prefabrykowanych nalezy montowaé za pomocg odpowiedniego
sprzetu mechanicznego (zurawie wiezowe, suwnice bramowe, dzwigi samojezdne), ktdérego
parametry techniczne, jak udzwig, wysieg, wysoko$¢ podnoszenia itp., powinny by¢ dostosowane
do rodzaju montowanych elementdéw konstrukcii.

Przy montazu prefabrykatéw zaleca sie stosowac lekkie drabinki przestawne, przesuwne pomosty
robocze, lekkie rusztowania itp. urzgdzenia, ktére mogg by¢ tatwo przenoszone lub przesuwane
na kolejne stanowiska robocze. Krawedzie stropu, na ktérym pracuje brygada montazowa,
powinny by¢ zabezpieczone lekkimi, segmentowymi balustradami, usuwanymi bezposrednio
przed ustawieniem w danym miejscu prefabrykatow.

Do rektyfikacji pionu oraz umocowania na czas montazu prefabrykatdéw nalezy stosowad rozpory
montazowe, tgczniki imadtowe, prowadnice montazowe itp. urzgdzenia umozliwiajgce ustawienie
prefabrykatdw w  przewidzianym miejscu i ich stabilizacje. Urzgdzenia te powinny by¢
zmontowane w miejscach oznaczonych w projekcie organizacji montazu przed ustawieniem
prefabrykatéw na podtozu i zamocowane do prefabrykatu przed jego zwolnieniem z zawiesia
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montazowego. W czasie montazu nalezy dokonywac biezgcej kontroli stanu technicznego sprzetu
montazowego i pomocniczego i natychmiast usuwac stwierdzone usterki i uszkodzenia.
Czestotliwos¢ tego rodzaju kontroli powinna by¢ tak ustalona, aby zapewnié prawidtowq i
nieprzerwanq prace brygad montazowych uzywajgcych ten sprzet.

4.5.3 Dostawa prefabrykatéw i materiatéw do montazu konstrukcji obiektu

Montaz konstrukcji z prefabrykatéw powinien by¢é w zasadzie wykonywany bezposrednio ze
srodkéw transportowych, palet lub z miejsca ich scalania.

Jedli projekt organizacji montazu nie przewiduje montazu bezposrednio ze Srodkdw
fransportowych, dopuszcza sie przyobiektowe sktadowanie prefabrykatdéw na odpowiednio
przygotowanych placach sktadowych zlokalizowanych w  zasiegu dziatania urzgdzeh
montazowych.

4.5.4 Odbiér prefabrykatéw na budowie

Przy odbiorze prefabrykatéw na budowie srodka transportowego nalezy:
o sprawdzi¢ zgodnos¢ z wykazem liczby i typow prefabrykatdw,
o sprawdzi¢ prawidtowos$¢ oznakowania prefabrykatdw,
o sprawdzi¢ stan techniczny prefabrykatow,
o sporzgdzi¢ protokdt w przypadku uszkodzen prefabrykatow.
W przypadku gdy prefabrykaty zostaty uszkodzone i nie nadajg sie do wbudowania, nalezy
niezwtocznie zawiadomi¢ wytwédrnie o brakach i uszkodzeniach prefabrykatdw.

4.5.5 Ogodine warunki montazu

Montaz konstrukciji z elementéw prefabrykowanych, mozna rozpoczgé po wykonaniu wszystkich
czynnosci przygotowawczych, w warunkach atmosferycznych umozliwiajgcych montaz oraz gdy
konstrukcja podporowa (fundamenty, stan zerowy) wraz ze ztgczami, bqgdZz poprzednia
kondygnacja, osiggneta wymagang wytrzymatos¢ betonu. Przyjeta kolejnos¢ montazu
poszczegdlnych  prefabrykatéw  powinna  zapewnia¢ mozliwie najszybsze  tworzenie
samostatecznych zespotdw elementdw konstrukcii oraz tatwose i bezpieczenstwo montazu.

Przy montazu prefabrykatdw powinny by¢ spetnione nastepujgce warunki:

o kazdy prefabrykat przed podniesieniem winien by¢ doktadnie obejrzany i oczyszczony z
brudu, Sniegu, lodu, a czesci metalowa z rdzy i innych zanieczyszczeh, z tym, ze
niedopuszczalne jest usuwanie lodu za pomocg gorgcej wody, soli i bezposrednie
dziatanie ptomieniem,

o wypuszczone z prefabrykatu prety zbrojenia nie powinny by¢ pogiete, w przypadku
koniecznosci ich prostowania nie moze by<& naruszone ich potozenie ani tez uszkodzony
beton,

o prefabrykat powinien by¢é uchwycony i podnoszony w taki sposdb, aby nie zostat
uszkodzone jego krawedzie, obrzeza i faktura,

o przy podnoszeniu prefabrykatdéw nalezy stosowacé odpowiednie rodzaje zawiesi, zawieszac
prefabrykaty o masie nie wiekszej niz maksymalny udiwig zawiesia, zaczepiac liny
kierunkowe i konfrolowaé prawidtowos¢ zawieszenia prefabrykatu na haku po
podniesieniu go na wysokos¢ 0,5 m nad terenem

o prefabrykatami zawieszonymi na haku zurawia nalezy manewrowaé bez wstrzgséw i
szarpnied,

o podnoszenie i opuszczanie prefabrykatdw powinno sie odbywac pionowo, odcigganie liny
z zawieszonym prefabrykatem lub odcigganie prefabrykatu zawieszonego na linie jest
zabronione,

o kazdy prefabrykat powinien by¢ zatrzymany nad miejscem jego ustawienia lub utozeni na
wysokosci okoto 30 cm - od podtoza, tak aby dalsze jego opuszczanie odbywato sie przy
jednoczesnym bezposrednim kierowaniu prefabrykatem przez montazystow,
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prefabrykat powinien by¢ zawieszony na haku zurawia do czasu zabezpieczenia przed
przewréceniem sie (o ile nie jest samostateczny) przez zamocowanie, rozporami
montazowymi przy konstrukcyjnych potgczeniach spawanych, a nastepnie wypetnianych
betonem, nalezy sprawdzi¢c jakos¢ spawdw i dokona¢ ich odbioru przed
zabetonowaniem,

przed ostatecznym zamocowaniem kazdego prefabrykatu i wykonaniem ztgczy nalezy
sprawdzi¢ prawidtowos¢ jego potozenia w poziomie i pionie.

Przy montazu konstrukcji prefabrykowanych nie mogg wystgpi¢ nastepujgce btedy:

O O O O O

O

przesuniecie prefabrykatu w kierunku, poprzecznym i podtuznym,

przesuniecie prefabrykatu w pionie,

skrecenie prefabrykatu w stosunku do jego osi podtuznej,

przechylenie prefabrykatu z pionu,

przesuniecie prefabrykatu goérnej kondygnacji w stosunku do prefabrykatu dolnej
kondygnaciji,

zbyt mate oparcie na podporach ptyt stropowych, belek, podciggdw itp. prefabrykatdw,
skrecenie ptyt stropowych, belek, podciggdw itp., utozenie w réznych poziomach ptyt
dachowych itp. stropowych, dachowych itp.

Ponize podano w tabeli dopuszczalne odchytki montazu w zalezno$ci od rodzaju prefabrykatu.

Przesuniecie elementu w Przesuniecie
Przesuniecie poziomie Wvchvlenie elementu gérnej
Rodzai elementu w Ki K ki K I yc:I ylent kondygnaciji w
odzaj pionie w kierunku w kierunku | elementu z pionu| ", o o ao
elementu poprzecznym podiuznym dolne]
v A v v v
Mm

Fundamenty +16 25 125 - -
Elementy scienne
bez faktury 16 +10 +10 14 6
Elementy scienne +4 +6 +6 +3 +4
z fakiurg - ~ - - -
Stupy, ramy 6 +10 +10 +4 +6
Plyty stropowe +5 +6 +6 )
Zebrowe B -
Plyty stropowe .
pelne +10 +10 +10
Plyty dachowe +10 +10 +10 - -
Biegi schodowe +4 6 16 - -
Belki, podciagi,
d2wigary 6 +10 +10 -
Prefabrykaty
taczone na sruby, +3 +4 +4 2 +3
sworznie itp.
Elementy
wypelniajace +10 +16 116 16 18
Elementy
obudowy 16 +10 +10 +4 16
sanitarnej,
elekirycznej itp.

4.5.6 Roboty montazowe w okresie obnizonych temperatur
Roboty montazowe sq dopuszczalne, jesli:

O
O
O

Temperatura nie spada ponizej -5°C, a predko$¢ wiatru nie przekracza 8m/s
Temperatura nie spada ponizej -10°C a predkos¢ wiatru nie przekracza 4m/s
Temperatura nie spada ponizej -15°C, a predkos¢ wiatru nie przekracza 2m/s

Jezeli mréz jest wiekszy lub wiatr silniejszy montaz jest zabroniony. Robdét montazowych nie
wolno wykonywac rowniez podczas gotoledzi, opaddw $niegu i deszczu.
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Spawanie elementdw ztgczy bez zastrzezeh dozwolone jest przy temperaturze nie nizszej niz -
5°C. Przy temperaturze od -5 do -10°C trzeba stosowaé ostony od wiatru i zapewnié takie
warunki aby wykonane spawy stygty powoli.
Montaz w temperaturze ponizej -10°C jest dozwolony pod warunkiem zastosowanie srodkdéw
zapewniajgcych wigzanie i twardnienie betonu i zapraw. Montaz w temperaturze od -10°C do
- 5°C wolno wykonywa¢ tylko wyjgtkowo, stosujgc specjalne zabezpieczenia przed
zamarznieciem fragmentdw konstrukcji, ktére zawierajg zaprawe lub mieszanke betonowaq.
Zabezpieczenie musi by¢ utrzymane do czasu osiggniecia wymaganej wytrzymatosci. Do
zabezpieczeh mozna stosowac:

o Materiaty izolacyjne do okrywania (maty stomiane, ptachty brezentowe)
Domieszki chemiczne
Nagrzewanie promieniami podczerwieni
Nagrzewanie gorgcym powiefrzem
Nagrzewanie parg

O O O O

4.5.7 Wykonywanie polqczen prefabrykowanych
l.  Wykonywanie potgczen spawanych

Potgczenia spawane przy dtugosci spoin ponad 250 mm i grubosci ponad 10 mm oraz spawanie
pretdbw zbrojeniowych o $rednicy wiekszej niz 20 mm nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcjg
spawania.
Ze wzgledu na wtasciwg prace potgczen spoiny nie powinny zbyt krotkie. Ich minimalna dtugos$é
WYNosi:
o 10 D (Srednic preta) - przy spawaniu tukiem elekirycznym pretdw na naktadke jedng
spoing
o 5D -przy spawaniu tukiem elektrycznym pretdw z naktadkami dwoma spoinami
o 5D - przy spawaniu pretdw z elementami ptaskimi lub profilowanymi dwoma spoinami
bocznymi
o 2,5 D - przy spawaniu pretdéw z elementami ptaskimi czterema spoinami bocznymi Nie
dopuszcza sie:
o wprowadzania jakichkolwiek zmian w konstrukcji ztgczy spawanych
o stosowania podktadek, przektadek Ilub wstawek nie przewidzianych w projekcie
potgczenia bez uprzedniego uzgodnienia z projektantem (autorskim biurem projektéw)
o przepalania pretdw, petli, klamer itp. Elementdw tgcznikowych w weztach spawanych

Po wykonaniu spawania nalezy wszystkie spoiny doktadnie oczysci¢ i zabezpieczyé czesci
metalowe przed korozjg.

Dopuszczalne odchytki wymiardw i wady potgczeh spawanych przy montazu konstrukcji
prefabrykowanych podano ponizszej tabeli:
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Lp. [Wyszczegolnienie wad Dopuszczalna wielkos¢ odchytek lub wad

Przesuniecie osi nakliadek z pretow okragtych
wzgledem osi pretow faczonych przy spoinach
jednostronnych i naktadkach podwojnych

2 Odchytka diugosci naktadek stykow spawanych +0,5d
3 |Przesunigcie osi pretow w ztgczach przy

nie wiecej niz 0,1d w strone przeciwlegta do
spoin

spawaniu z okragtymi naktadkami 20,1d
4 |Odchytka diugosci spoiny bocznej w stosunku
o : +0,5d
do diugosci obliczonej
5 |Odchyltka szerokosci spoiny bocznej w +0.15d
stosunku do szeroko$ci obliczonej -
6 Wysokosé spoiny bocznej nie mniej niz 0,2d lecz nie wiecej niz 4 mm
7 |zatamanie osi pretow w ztgczach nie wiecej niz 2°
8 Przepaty, pekniecia, ggbczastosé spoin Niedopuszczalne
Pustki i wirgcenia zuzlowe:
a) na powierzchni spoiny (liczac na odcinku CoL
. dlugosci dwoch $rednic) najwyzej 3 szt

b) w przekroju spoiny przy $rednicy pretow nie
przekraczajacej 16 mm

c) w przekroju spoiny przy $rednicy pretow
powyzej 16 mm

Srednica poréw lub wiracen zuzlowych:

a) na powierzchni spoiny nie wiecej niz 1,5 mm
10. |b) w przekroju spoiny przy $rednicy pretow nie
przekraczajacej 16 mm

c) w przekroju spoiny przy $rednicy pretow
powyzej 16 mm

najwyzej 2 sztuki

najwyzej 3 sztuki

nie wiecej niz 1,0 mm

nie wiecej niz 1,5 mm

Wykonanie i przyjecie robdt spawalniczych powinno by¢ wpisane do dziennika budowy.
ll.  Wykonywanie betonowych potgczeh monolitycznych

Wypetnianie ztgcz i spoin konstrukcyjnych pionowych zaprawq cementowq lub mieszankg
betonowq nalezy wykonywadé dopiero po stwierdzeniu prawidtowosci ustawienia elementdw,
dokonaniu odbioru potgczen spawanych lub utozonego zbrojenia, stwierdzeniu zabezpieczenia
czesci metalowych przed korozjq i usunieciu wszelkich zanieczyszczeh mechanicznych.

Przy wypetnianiu ztgcz zaleca sie wykonywal zageszczenie zaprawy przez wibrowanie lub
ttoczenie pod cisnieniem.

Przy stosowaniu proceséw ,,mokrych”, temperatura otoczenia podczas wykonywania tych robdt
nie powinna by¢ nizsza niz +5°C, a w przypadku koniecznosci wykonywania ich w temperaturze
nizszej nalezy stosowac srodki zabezpieczajgce wigzanie i twardnienie zaprawy lub mieszanki
betonowej przewidziane dla robdt prowadzonych w warunkach zimowych.

4.5.8 Ocieplanie ztqczy i uszczelnienie spoin

Kity, wktadki i uszczelki z tworzyw sztucznych lub innego materiatu powinny mieé jako$¢
potwierdzong zaswiadczeniem o jakosci wystawionym przez producenta i by¢ dopuszczone do
stosowania zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. Przy uszczelnianiu spoin za pomocg
elastycznych uszczelek szeroko$¢ spoiny powinna by¢ mniejsza od grubosci uszczelki. Uszczelki
powinny by¢ wciskane pod spoine za pomocg odpowiednich narzedzi w taki sposdb, aby
doktadnie przylegaty do powierzchni na catej dtugosci spoiny.

Przy uszczelnianiu pionowych spoin za pomocq wktadek metalowych lub tworzywowych wktadki
powinny by¢ wsuniete w przewidziana dla nich komore na catg wysoko$¢ prefabrykatu i swymi
krawedziami przylegac¢ do powierzchni betonu w spoinie.
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4.6 Kontrola jakosci robot

Kontrola jakosci wykonania zespotu elementdw powinna obejmowacd sprawdzenie:

e zewnetrznych wymiardw zespotu,

e doktadnosci montazu poszczegdlnych prefabrykatéw (osiowose¢ i pionowosE ustawienial) i
wielkosci  przesunie¢ poziomych, pionowych, wychylenia z pionu, wzajemnego
przesuniecia itp.,
poziomu utozenia ptyt, stropowych, podciggdw, belek itp., i gtebokosci ich oparcia,
doktadnosci wykonania potgczen,
doktadnosci wypetnienia spoin,
doktadnosci uszczelnienia i ocieplenia ztgczy,

e rozmieszczenia punktdw kontrolnych wraz z danymi okreslajgcymiich potozenie.
Prawidtowo$¢ wykonania kontrolowanego zespotu nalezy sprawdzi¢ przez pomiar i poréwnanie
stwierdzonych odchytek montazowych z wymaganiami okre$lonymi w projekcie i warunkach
technicznych. Nalezy sprawdzi¢ wszystkie wymiary decydujgce o doktadnosci wykonania
kontrolowanego zespotu.

Przed udzieleniem zezwolenia na dalszy montaz nalezy sprawdzi¢ wszystkie wyniki badanh
wytrzymatosci probek kontrolnych i stwierdzacé, czy wytrzymatos$é betonu i zaprawy w ztgczach i
spoinach pozwala na dalsze prowadzenie robdt.

W zespotach z elementdw prefabrykowanych, ktérych kompletnos$¢ zalezy od wykonania innych
robdt poza montazowymi, kontrolg jakosci wykonania zespotu nalezy réwniez objg¢ roboty
zgodnie z ustalonym dla nich warunkami wykonania i odbioru robét.

Kontrola jakosci wykonania zespotu powinna by¢ przeprowadzona komisyjnie. W przypadku
stwierdzenia prawidtowosci wykonanych robdt protokdt kohcowy (zapis w dzienniku budowy)
powinien zawierac¢ zezwolenie na dalsze prowadzenie robdt.

Warunki badan elementdw prefabrykowanych i innych materiatéw powinny by¢ wpisane do
dziennika budowy i akceptowane przez Inzyniera.

Ponizszej tabeli przedstawiono dopuszczalne wartosci odchytek montazowych elementow
prefabrykowanych.

dzwigary, belki,
|rygle

c) wychylenie z pionu pasa gornego w $rodku
rozpietosci

d)ugiecie pasa dolnego w $rodku rozpietosci
e)przesuniecie wzajemne dwoch sagsiednich

Rodzaj . .
Rodzaj odchytki Dopuszczalna odchytka
elementu
a) przesuniecie poziome osi elementu +10 mm
b) przesuniecie pionowe elementu +5,-10 mm
Stupy ramy c) wychylgple z pionu elementu przy
wysokosci:
h<lOm +15 mm
h>10m 1:1000 h
a) przesuniecie poziome podpor +15 mm
Wiazary kratowe, |b) przesuniecie pionowe podpér +20 mm

1:250 wysokosci
1:500 rozpietosci

AN +15 mm
dzwigarow
a) przesuniecie w pionie ptyt +10 mm
Ptyty przekryé b) odchylenie od poziomu potozenia 1:1000 rozpietosci

c) roznica w grubosci spoin poziomych +5 mm
4.7 Odbidr robot
Odbiér podtoza nalezy przeprowadzi¢c bezposrednio przed przystgpieniem do
montazowych.

Roboty uznaje
wymaganiami

sie za zgodne 1z dokumentacjqg projektowq, Specyfikacjg Techniczng
Inspektora nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i

dopuszczalnych tolerancji) daty pozytywne wyniki.
Wymagania przy odbiorze. Sprawdzeniu podlega:
- zgodnos¢ z dokumentacjq technicznq,

badania

(z uwzglednieniem



- rodzaj zastosowanych materiatéw, - protokoty z odbioréw czesciowych,

- prawidtowos$¢ wykonanych montazy,

Protokdt odbioru kohcowego montazu konstrukcji z elementédw prefabrykowanych powinien m.in.
zawierad:

- wyniki przeprowadzonych badan,

- decyzje komisji dotyczgcqg przyjecia lub nie przyjecia odbieranej konstrukciji

- z wykazaniem ewentualnych usterek i podaniem sposobu i ferminu ich usuniecia oraz
wskazaniem kto ma dokonac¢ kontroli po usunieciu usterek,

- wniosek komisji dotyczgcy mozliwosci prowadzenia budowlanych robdt wykohczeniowych.
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KONSTRUKCJE STALOWE
4.8 Wstep

4.8.1 Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w ST Wymagania Ogdline.

4.8.2 Ogdlne wymagania dotyczqgce robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z
Dokumentacijqg Projektowqg ST i poleceniami Inspektora. Ogdlne wymagania dotyczgce
robdét podano w ST Wymagania Ogdlne.

4.9 Materiaty

4.9.1 Dokumenty kontrolne
Wyroby metalowe powinny posiadac dokumenty kontrolne, ktérych rodzaj oraz opis nalezy
przyja¢ zgodnie z tablica nr.1 normy PN-EN 1090-2 oraz zgodnie z normq PN-EN 10204

4.9.2 Stal konstrukcyjna

Wykonawca zastosuje stal konstrukcyjng i rodzaje przekrojow poszczegdlnych elementow
konstrukcyjnych wg Projektu  Wykonawczego Konstrukcji. Poszczegdlne elementy
konstrukcji zostang na budowe dostarczone jako gotowe, warsztatowo wykonczone,
pomalowane antykorozyjnie.

Wyroby hutnicze ze stali konstrukcyjnej powinny spetnia¢ wymagania odpowiednich norm
wyrobu, przedstawionych w tablicy nr. 2 normy PN-EN 1090-2 w przypadku wyrobdw ze stali
niestopowej oraz w tablicy nr 3 normy PN-EN 1090-2 w przypadku wyrobdéw ze stali do
profilowania na zimno

Wszystkie blachy stykdéw doczotowych gr. >20 mm, bada¢ na rozwarstwienia wg
PN-EN 10160, klasa S1.

4.9.3 tgczniki montazowe

Potgczenia montazowe elementdw konstrukcii stalowej na budowie, zaprojektowano jako
srubowe, spoinowe oraz wklejane za pomocqg zywic. Wykonawca zastosuje rodzaje spoin
oraz §rub wg Projektu Wykonawczego Konstrukcii.

Materiaty dodatkowe, wykorzystywane — w procesach spawalniczych powinny byé
dobrane do wtasciwej procedury spawalniczej i spetnia¢ wymagania normy PN-EN 13479
oraz odpowiednich norm przedmiotowych, przedstawionych w tablicy nr 5 normy
PN-EN 1090-2

tgcznik mechaniczne powinny odpowiada¢ zatozeniom norm PN-EN 1993-1-8 oraz
PN-EN 1990-2 oraz zatozeniom projektowym
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4.9.4 Farby

Wykonawca wykona powtoki malarskie konstrukcji stalowe] wg projektu. Malowanie
konstrukcji w catosci na zaktadzie produkcyjnym. Podczas montazu jedynie poprawki w
miejscu uszkodzenia powtoki malarskiej w czasie wbudowywania.

Wykonawca wykona zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji materiatami zgodnymi z
normami PN-EN 1090-2 oraz PN-EN ISO 12944 (wszystkie czesci) przyjmujac zestaw malarski
odpowiedni do osiggniecia kategorii korozyjnosci konstrukcji C3 zgodnie z normg
PN-EN ISO 12944-2

Wykonawca dostarczy elementy stalowe na Plac Budowy z naniesionymi petnymi
powtokami malarskimi podktadowymi zgodnie z Projektem i Specyfikacjq. Dostawa profili,
blach i tgcznikdw nastgpi nie wczednie] niz 7 dni przed planowanym montazem.
Kazdej dostawie konstrukcji stalowej na Plac Budowy musi towarzyszy¢ przekazanie
dokumentacji wysytkowej zawierajgce;:

- nazwe wytworni,

- numer identyfikacyjny zamdwienia,

- nazwe i adres Placu Budowy,

- wyszczegolnienie elementdw wysytkowych,
- deklaracje zgodnosci,

- atesty stali profilowe;,

- atesty tgcznikdw,

- protokoty kontroli jakosci przeprowadzonej w wytworni.

4.9.5 Sktadowanie materiatow

W wytwdrniach konstrukcji wyroby hutnicze powinny by¢ sktadowane w  sposéb
utatwigjgey ich identyfikacje (wg asortymentéw i gatunkdw stali). Kazdy element
konstrukcji lub pakiet czesci powinien by¢ identyfikowany na wszystkich etapach
produkcyjnych przez zastosowanie odpowiedniego systemu znakowania. Znaki powinny
by¢& nanoszone tylko na tych powierzchniach elementdéw, na ktérych nie bedqg miaty
wptywu na wytrzymato$¢ zmeczeniowqg konstrukcji. Niedopuszczalne jest nacinanie
znakdw, znakowanie mechaniczne elementdw ze stali nierdzewnych, ksztattowanych na
zimno lub powlekanych warstwami zabezpieczajgcymi. W odniesieniu do fakich
elementdéw nalezy stosowac znakowanie poprzez wyttaczanie  miekkie lub
niskonaprezeniowe. Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali
konstrukcyjnej powinien odbywac sie tak aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna
zwtaszcza od substanciji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeh moggcych utrzymywad
wilgo¢&. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest
dtugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Magazynowanie
wyrobdéw  w stosach powinno zapewni¢ warunki utozenia i podparcia takie, aby
ksztattowniki i blachy nie ulegaty wykrzywienia wskutek oddziatywania masy wyrobdw
umieszczonych w warstwach gérnych.

Dodatkowe informacje na temat zabezpieczenia elementédw podczas transportu i
sktadowania nalezy przyjg¢ zgodnie z tablicg 8 normy PN-EN 1090-2
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4.10 Sprzet

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu
zobowigzani sq do przedstawienia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji wykaz
zasadniczego sprzetu. Inspektor jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwigowe
posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez Urzgd Dozoru Technicznego. Wykonawca na
zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inspektora.

4.11 Transport

4.11.1 Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinien
odbywac sie tak aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszczeh mogagcych utrzymywad wilgoé. Kazdy element
konstrukcji lub pakiet czesci powinien by¢ identyfikowany na wszystkich etapach
produkcyjnych przez zastosowanie odpowiedniego systemu znakowania (zgodnie z
punktem 4.2.4 niniejszej specyfikacii).

Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozjg i wysytana w
kolejnosci uzgodnionej z wykonawcg montazu. Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢
tadowane na $rodki transportu w ten sposdéb, aby mogty by transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzeh.
Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposdb, aby nie przekraczaty
zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy. Wykonawca powinien wykonac
wProjekt organizacji transportu” elementdw konstrukcji stalowej z Wytwdrni na miejsce
wbudowania. ,,Projekt organizacji transportu” powinien zawierac:

- harmonogram realizacji fransportu,

- okredlenie gabarytéw i masy transportowanych elementéw,
- sposéb za i wytadunku elementéw stalowych,

- rodzaj srodkéw transportowych,

- w przypadku elementéw, ktérych gabaryty przekraczajq skrajnie drogowq, nalezy podad
planowang frase transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i
uzgodnieniami.

Warunki tfransportu - techniczne i finansowe — nalezy umiesci¢ w umowie.

4.11.2 Odbiér konstrukciji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢é czy elementy konstrukcyjne sqg
kompletne i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowe] geometrii. Dopuszczalne
odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek tolerancji wymiardw nominalnych podanych
w normie PN-EN 1090-2. W normie tej podano wartosci dopuszczalnych odchytek . Gdy
rzeczywiste odchytki przekraczajg wartosci dopuszczalne, wowczas traktuje sie je jako
niezgodne z wymaganiami normowymi. Podane w tablicach normy PN-EN ISO 1090-2
odchytki dopuszczalne nie obejmujg odksztatcen sprezystych spowodowanych ciezarem
wtasnym elementdéw. Przyjeto zgodnie z normg PN-EN ISO 1090-2 pierwszg klase tolerancii
funkcjonalnych wytwarzania elementdw konstrukcyjnych.

Odbidr powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢
przez Inzyniera zaakceptowany. Wytwdrca konstrukcji powinien dostarczyE wszystkie
elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére
bedqg uzyte na miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wytgczone sqg farby i
materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancii.
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4.11.3 Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytwodrca przedstawia
Inzynierowi Projektu do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania
odchytek.

Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci przedstawiciela
Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwaérca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpic
tak szybko, jok jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakohczeniu prac
Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po
prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub
jego czes¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.12 Wykonanie robét

4.12.1 Wykonanie warsztatowe
4.5.1.1. Wymagania ogdlne

Potgczenia warsztatowe bedqg spawane. Zakres robdt zlecony do wytworni okredla projekt
wykonawczy konstrukcji wraz z warunkami szczegdtowymi umowy. Wykonawca moze
umiesci¢ zlecenie jedynie w Wytwdrni Konstrukcji Stalowych posiadajgcych certyfikacje
ustug w wymaganym zakresie.

4.5.1.2. Wykonanie i tolerancja

Elementy konstrukcyjne po scaleniu ich czesci (blach i ksztattownikéw) powinny spetnic
wymagania, dotyczgce tolerancji wymiaréw nominalnych okre$lonych w normie PN-EN
1090-2. W normie tej podano wartosci dopuszczalnych odchytek . Gdy rzeczywiste
odchytki przekraczajg wartosci dopuszczalne, wowczas traktuje sie je jako niezgodne z
wymaganiami normowymi. Podane w tablicach normy PN-EN ISO 1090-2 odchytki
dopuszczalne nie obejmujg odksztatcen sprezystych spowodowanych ciezarem wtasnym
elementow.

Przyjeto zgodnie z normg PN-EN ISO 1090-2 pierwszg klase tolerancji funkcjonalnych
wytwarzania elementdw konstrukcyjnych.

4.5.1.3. Potgczenia spawane

Potgczenia spawane powinny by¢& wykonane zgodnie z ,,Projektem technologii spawania”
i w ilosci przewidzianej dokumentacjg projektowq. Wykonanie dodatkowych spoin
wymaga zgody Projektanta i Inspektora.

Procesy spawalnicze nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami norm PN-EN ISO 3834-2,
PN-EN ISO 14554 oraz zgodnie z normg PN-EN ISO 1090-2, zgodnie ze standardami
wykonania konstrukciji EXC2 (standardowe wymagania jakosci)

Przyjeto klase jakosci spoin: C zgodnie z normg PN-EN 5871.

Dodatkowe badania NDT: wg. PN-EN 1090-2 + dodatkowe badania UT dla spoin
wybranych stykdw (styki te w dokumentacji projektowej oznaczono okregiem
Z symbolem *)

Roboty spawalnicze powinni wykona¢ kwalifikowani spawacze, majgcy wazine
uprawnienia do spawania w odniesieniu do danego procesu spawalniczego, rodzaju spoin
oraz rodzaju i klasy konstrukcji wedtug wymagan Instytutu Spawalnictwa, Urzedu Dozoru
technicznego lub innych wtasciwych instytucji. Kwalifikowanie spawaczy przeprowadza
sie zgodnie z normg PN-EN 287-1, a operatoréw urzgdzen spawalniczych zgodnie z normqg
PN-EN 1418. Roboty spawalnicze powinny by¢ wykonywane zgodnie z wymaganiami norm
PN-EN ISO 3834 oraz PN-EN ISO 14554, pod nadzorem spawalniczym

Personel nadzoru spawalniczego powinien mie¢ wiedze techniczng odpowiednig do
nadzorowanych operacji zgodnie z tablicami 14, 15 normy PN-EN ISO 1090-2
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Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu
kohcach krétkich spoin w odlegtosci 1015 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1,0 m.
Na Wytwdrcy spoczywa obowigzek prowadzenia dziennika spawania. W przypadku ztych
warunkdw atmosferycznych nalezy stanowisko spawalnicze ostoni¢ przed opadami. Spoiny
powinny posiadac klase zgodng z dokumentacjq projektowq i projektem spawania. Spoiny
czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologiq, aby gran byta
jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.

Przygotowanie brzegdw spawanych materiatdw powinno odpowiadac przyjetej
technologii spawania. Wszelkie pekniecia czy rozwarstwienia materiatu powinny by¢
usuniete za pomocgq szlifowania.

Scalanie ksztattownikdw o przekrojach zamknietych powinno dobywad sie zgodnie z
wytycznymi przedstawionymi w zatgczniku E normy PN-EN 1090-2

Spoiny pachwinowe powinny mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz grubos¢ wyspecyfikowana
dnom — Okreslong w projekcie konstrukcii.

Spoiny czotowe powinny mie¢ dobq jakos$¢ oraz staty przekrdj na catej dtugosci spoiny.

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane ze szczegdling ostroznoscig w celu
unikniecia rozpryskdw stopiwa lub $ladéw zajarzenia luku spawalniczego poza spoing.
Pekniecia, wkle$niecia, zuzel i inne niedopuszczalne wadu spoiny powinny by<¢ usuniete
przed utozeniem nastepnych $ciegdw spoiny

Koszt wszystkich badan przewidzianych SST i normg PN-EN ISO 1090-2 ponosi Wykonawca.
Badania mogg wykonywac jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inspektora.
Wykonawca robdt montazowych zobowigzany jest gromadzic petng dokumentacje
badan w postaci radiogramdw oraz protokotdw i przekazaé je Inspektorowi podczas
odbioru kohcowego konstrukcii.

4.5.1.4. Wykonywanie otworéw na tgczniki mechaniczne

Otwory w elementach konstrukcyjnych nalezy wykona¢ zgodnie z postanowieniami normy
PN-EN ISO 1090-2

Sposéb  wykonywania  otwordw  powinien  zapewni¢  mozliwos¢  swobodnego
wprowadzenia tgcznikdw pod katem prostym do ptaszczyzny styku

Z otwordw powinny by¢ usuniete zadziory powstate po ich wykonywaniu.
Powstajgcy na brzegach otwordw grat, powinien by¢ usuniety.

Otwory przeznaczone do zatozenia srub pasowanych nalezy najpierw wykona¢ o mniejszej
srednicy, a nastepnie rozwierci¢ do wtasciwego wymiaru.

4.5.1.5. Przejecie konstrukcji na budowe

Elementy konstrukcji stalowych wykonane warsztatowo bedqg dostarczone na budowe
wraz z deklaracjg zgodnosci, atestami uzytych materiatdw, metryczkami wyrobdw i
protokdtem odbioru spoin. Podlegajg odbiorowi komisyjnemu z udziatem przedstawiciela
wytwaorni i inspektora nadzoru.

Metryczka wyrobu zawiera dane :
- znak wytwaorni

- wymiary gabarytowe

- mase elementu

- rodzaqj i klase stali

- rodzaj wykonanych zabezpieczeh antykorozyjnych i ppoz.
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Kazdy z elementdw powinien posiada¢ znakowanie odpowiadajgce przyjetemu
schematowi montazu

4.5.1.6. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu konstrukciji nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowad:
- osie gtdwne obiektu w poziomie montazu,

- odchyfki osi elementéw konstrukcyjnych wzgledem projektu,
- wytyczenie osi elementéw gtéwnych,

- wytyczenie osi stupow.

Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac:

- potozenie osi elementéw gtéwnych w planie,

- niwelete punktdw charakterystycznych,

- odchytki w niwelecie.

4.5.1.7. Zabezpieczenie antykorozyjne

Wykonawca wykona zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji materiatami zgodnymi z
normami PN-EN 1090-2 oraz PN-EN ISO 12944 (wszystkie czesci) przyjmujac zestaw malarski
odpowiedni do osiggniecia kategorii korozyjnosci konstrukcji C3 zgodnie z normg
PN-EN ISO 12944-2

Stopien przygotowania powierzchni przed natozeniem farby P Sa2.5 zgodnie z normg
PN-ISO 8501-1.

Dobdér optymalnego zestawu malarskiego nalezy dokona¢ na podstawie normy
PN-EN ISO 12944-5 dla wybranej kategorii korozyjnos¢ C3 oraz dla oczekiwanej dtugiej (H)
trwatosci powtoki

Trwatos¢ przyjetego systemu malarskiego zgodnego z normg PN-EN ISO 12944-5 okreélono
jako: - okres dtugi (h) powyzej 15 lat. (Uwaga: trwatosé systemu malarskiego jest kategoria
techniczna, pozwalajgca na ustalenia wtasciwego plany renowacji konstrukciji. Nie jest
jednak ona utozsamiana zakresem gwarancyjnym producenta)

Wykonanie powtok powinno by¢ przeprowadzone przez rzetelnych robotnikdw i
kontrolowane przez wtasciwe stuzby nadzoru.

Przystepujgc do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji, nalezy uwzgledni¢ kilka
szczegbdtowych zalecen:

- powierzchnie, przeznaczone do styku z betonem, powinny by¢ oczyszczone do trzeciego
stopnia czystosci i pozostawione bez malowania

- strefa o szeroko$ci 150 mm wzdtuz brzegdw przygotowanych do spawanie montazowego
powinna mie¢ powtoke spawalng lub by¢ zabezpieczona tasma

- sposdb przygotowania podtoza i przygotowania powtok na powierzchniach ciernych
powinien zapewni¢ uzyskanie wymaganego wspdtczynnika tarcia; powierzchnie powinny
by¢ zabezpieczone na okres prze montazem potgczenh

- powierzchnie niedostepne po scaleniu i montazu powinny by¢ wezesnej pomalowane
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Stopien przygotowania powierzchni do malowania nalezy okresli¢, sprawdzajqc:
- wyglgd powierzchni

- stopien czystosci podtoza

- profil powierzchni (chropowatosé)

- zapylanie powierzchni

- zattuszczenie powierzchni

- obecnos¢ zanieczyszczen jonowych

Kontrole stanu powierzchni nalezy przeprowadza¢ poréwnujgc powierzchnie elementu do
barwnych wzorcéw fotograficznych, ktére sq zatgczone do norm PN-ISO 8501-1 oraz
PN-ISO 8501-2

Podczas przeprowadzania kontroli stanu powierzchni elementéw przed malowaniem
szczegdlna uwage nalezy zwrdci¢ na doktadne oczyszczenie spoin, polaczeh oraz trudno
dostepnych miejsc, gdzie mogg pozosta¢ zanieczyszczenia, bedqce zrédtem korozi.
Oczyszczenie powierzchni nie moze wykazywal wiekszych uszkodzen. Wtasciwa
chropowato$é podtoza powinna wynosi¢ Rz=35-70 um. Dopuszczalne wady powierzchni
metalowych przygotowanych do malowania, zaleznej od stopnia agresywnos$é korozyjnej
srodowiska nalezy okresla¢ na podstawie normy PN-ISO 8501-3. Szczegdtowe informacje o
metodach oceny chropowatosci podtoza sq zawarte w normie PN-EN ISO 8503.

Powierzchnia odttuszczona chemicznie powinna mie¢ pH=6-7. Skuteczno$¢ odtuszczenia
poznaj sie po tym, ze jesli powierzchnia stali jest rGwnomiernie zwilzana woda, to woda nie
zbiega sie w krople, lecz rbwnomiernie rozlewa sie po powierzchni

Ocene skutecznosci odpylenia powierzchni nalezy oceniac¢ zgodnie z norma PN-ISO 8502-3

Optymalne metody naktadania farb, zapewniajgca uzyskanie najlepszych wtasciwosci
ochronnych i dekoracyjnych, sg podawane w kartach technicznych poszczegdlnych
wyrobdéw. Podane sq tam réwniez zalecane parametry natrysku hydrodynamicznego.
Warstwy przeciwkorozyjne zaleca sie naktadaé natryskiem hydrodynamicznym lub
pedzlami, natomiast farby nawierzchniowe i podktadowe mogg by<¢ nanoszone
natryskiem hydrodynamicznym, pedzlem i watkiem.

Strefa przy spoinowa o szerokosci okoto 50 mm od spoiny wymaga oczyszczenid o
odpryskéw zuZla oraz ze zniszczonej powtoki (w przypadku spoin montazowych na placu
budowy)

4.12.2 Montaz konstrukcji na placu budowy
4.5.2.1. Wymagania ogélne

Rozpoczecie robdt poprzedza wykonanie przez Wykonawce montazu ,,Projektu montazu
konstrukcji” wraz z ,Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacii przez
Inspektora, a rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do
Dziennika Budowy. ,,Projekt montazu konstrukcji” powinien zawierac:

- harmonogram realizacji robdt,

- projekt montazu z uwzglednieniem podparé tymczasowych konstrukcji oraz kolejnose
scalania zapewniajgcq statecznos¢ i bezpieczenstwo konstrukcji przez caty czas trwania
montazu

- okredlenie odpowiedzialnych za wykonanie robét, ze strony Wykonawcy montazu,
- okreélenie Podwykonawcoéw,
- okreslenie kwadlifikacji oséb wykonujgcych montaz konstrukcii,

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukcji,
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- ,Projekt wykonania potgczen”,

- okreSlenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach
przedmiotowych,

- okredlenie sposobu i frybu usuwania usterek,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu w
innych miejscach niz przewidziane w dokumentaciji projektowej,

- okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osdb wykonujgcych montaz konstrukcii,
- inne informacje, ktérych wymaga Inspektor.

Przed przystgpieniem do montazu konstrukciji, wykonawca montazu powinien zapoznac sie
z protokotem odbioru konstrukcji od Wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do
Dziennika Budowy. Wykonawca montazu powinien zobowigzaé sie do znajomosci i

przestrzegania ustaleh zawartych w ST i dokumentacii projektowej. Konstrukcja rusztowan i
pomostéw powinna by¢ sprawdzona na:

- sity wywotane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami
dodatkowymi,

- sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy montazu,
- sity od ciezaru narzedzi, urzqadzen i materiatdw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewniac prawidtowy dostep do kazdego
styku montazowego. W czasie montazu nalezy dopilnowacé, aby prace byty prowadzone
zgodnie z projektem organizacji robdt. Kolejne elementy mogg by¢é montowane po
wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementdw uprzednio zmontowanych.

4.5.2.2. Sktadowanie konstrukciji na palcu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytwdrcy. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé zgodnie z
projektem technologii montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowad sie z
gruntem lub wodgq,

sposdb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

- jej statecznos¢ i nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widocznos¢ oznakowania elementdéw sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wdd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

4.5.2.3. Wykonanie potgczen stalych na miejscu budowy

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszqg by¢ przewidziane w Dokumentacii
Projektowej. Jedli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin
pomocniczych (wtgczajgc w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez
Inspektora wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacii
Projektowej uchwytdw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga
zgody Inspektora. Inspektor moze zazgdaé¢ wykonania obliczeh sprawdzajgcych skutki
przyspawania uchwytdw montazowych. Procesy spawalnicze nalezy wykonac¢ zgodnie z
wymaganiami norm PN-EN SO 3834-2, PN-EN ISO 14554 oraz zgodnie z normg
PN-EN ISO 1090-2, zgodnie ze standardami wykonania konstrukcji EXC2 (standardowe
wymaganial)
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Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej 5°C. Kazda
spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujgcego jg spawacza jego markg.
Wszystkie spoiny montazowe po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi
zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 1090-2. Szczegding uwage nalezy zwrdcié na styki
montazowe. Koszty badan ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywac je mogg
jedynie laboratoria zaokceptowane przez Inspektora. Wytwdrca zobowigzany jest
gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramdw i protokotdw i przekazac
ja Inspektorowi Nadzoru podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

Podczas wykonywania potgczeh na tqgczniki mechaniczne dokrecanie $rub nalezy
zaczyna¢ od czesci potgczenia najoardziej sztywnej (Srodek grupy Srub) w kierunku srub
skrajnych.

Przy dokrecania $rub bardzo krétkich oraz o matych $rednicach nalezy zachowad
ostrozno$¢ , aby nie doprowadzi¢ do ich zerwania.

W potgczeniach niesprezanych nacigg $rub stuzy do zapewnienia w ztgczu docisku
stykowanych powierzchni. Woéwczas nie jest wymagane uzyskanie okreslonej wartosci
naciggu. Jednak zaleca sie uzyskanie docisku, spowodowanego przez sile:

- ramienia cztowieka, wywieranego przez dokrecenie ptaskim kluczem
- powstajgca przy pierwszym uderzeniu klucza udarowego

Szczegdtowe wytyczne oraz zalecenia wykonywania podtgczen na tgcznik mechaniczne
nalezy przyjg¢ zgodnie z normami PN-EN 1993-1-8 oraz PN-EN ISO 1090-2

Wykonanie zakotwieh za pomocg kotew wklejanych na zywice wykonywac¢ zgodnie z
wytycznymi producenta zywicy.

Podlewki montazowe wykonaé po montazu i rektyfikacji elementdéw konstrukcji stalowej.
Podlewki wykonywac¢ zgodnie z wytycznymi producenta podlewek. Nalezy mieé pewnosé
ze wylewka wypetnita catkowicie przestrzeh miedzy konstrukcjg zelbetowqg a blachg
podstawy i pozbawiona jest pecherzy powietrza.

4.12.3 Akceptowanie stosowanych technologii

Jedli jaka$ z czynnosci technologicznych nie jest okre$lona jednoznacznie w Dokumentacii
Projektowej lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskac
akceptacje Inspektora

4.12.4 Kontrola wykonywanych robét

Inspektor jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych,
badawczych i odbiordw cze$ciowych, na czas ktérych nalezy przerwaé roboty.
W zaleznosci od wyniku badan Inspektor podejmuje decyzje o kontynuowaniu robdt.

4.13 Kontrola Jakosci robot

Kontrola jakosci wykonania nowej konstrukciji stalowej polega na sprawdzeniu zgodnosci z
dokumentacjq projektowq oraz wymaganiami podanymi w normach przedmiotowych, w
szczegdlnosci w normie PN-EN ISO 1090-2. Kontrola powinna by¢ prowadzona wg
ustalonego Planu Kontroli obejmujgcego miedzy innymi podziat obiektu na czesci
podlegajgce osobnej ocenie oraz szczegdtowe okredlenie zakresu, celu konftroli,
czestotliwosci badan. Wykonawca w porozumieniu z Inspektorem powotuje Komisje
Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad prawidtowym montazem. Ocena
poszczegdlnych etapdw robdt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Zakres kontroli jakosci robdt obejmuije:
a) na etapie wstepnym:

- weryfikacje jakosci prac warsztatowych, konftroli jakosci w wytwérni,
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- pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementdw,
- badanie potgczeh spawanych,

- kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powtok malarskich,

- jakos¢ tgcznikdw.

b) po zakonczeniu montazu i malowania:

- sprawdzenie ogdlnej geometrii ustroju,

- sprawdzenie potgczeh montazowych,

- sprawdzenie wykonczenia zakotwien,

- kohcowy pomiar powtok malarskich.

4.14 Obmiar robét

Dla rozliczenia zakresu rzeczowo-finansowego robdt objetych realizacjg przedmiotowe;j
inwestyciji, obmiar robdt nie obowigzuije.

4.15 Odbiér robot

4.15.1 Ogdlne zasady odbioru roboét

Wszystkie roboty objete niniejszym rozdziatem podlegajg Odbiorowi Czesciowemu wg
zasad ujetych w Specyfikacji ST Wymagania ogdlne. Inspektor, w porozumieniu z
Wykonawca, powotuje Komisie Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad
wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci. Poszczegdlne etapy wykonania konstrukcji
stalowej sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie odpowiedniego profokotu.

4.15.2 Rodzaje odbioréw
4.8.2.1. Odbiér z wytwérni konstrukcji stalowych

Do odbioru kohcowego w Wytwdrni Wytwdrca przedktada wszystkie dokumenty
techniczne, $wiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologiczne], pomiary odchytek,
swiadectwa jakosci materiatdw, jak rdwniez dziennik wykonania konstrukciji, dokumentacje
projektowq, rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesSciowego, protokdt z pomiaru
geometrii i probnego montazu wytwarzanej konstrukcji.

4.8.2.2. Odbiodr konstrukciji z transportu

Odbidr konstrukciji po roztadunku i usunieciu uszkodzeh powstatych w transporcie winien
by¢ wykonany w obecnosci Inspektora i powinien by¢ przez niego zaakceptowany.
Wytwoérca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowe] oraz komplet
dokumentdéw dotyczgcych wykonanej konstrukcji. Odbidr konstrukcji na budowie winien
by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru konstrukciji w Wytwérni wraz
z oSwiadczeniem Wytworni, ze usterki w czasie odbiordw miedzyoperacyjnych zostaty
usuniete. Odbidr konstrukcji na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie
zaswiadczenia, w ktére powinna by¢ zaopatrzona kazda dostawa stali. Zaswiadczenie to
powinno zawierac:

- znak wytworey,
- gatunek stali,
- numer wyrobu lub partii,

- znak obrdébki cieplne;.
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4.8.2.3. Odbidér zmontowanej konstrukcji stalowej

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako cato$¢ uznaje sie za wykonane i
zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowq, niniejszg ST i wymaganiami
Inspektora, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem folerancji podanych w
dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 4.2, 4.5 4.6 ninigjszej ST
daty wyniki pozytywne. Odbiér konstrukcji powinien by¢& dokonany przez Inzyniera oraz
wpisany do Dziennika Budowy, Sprawdzenie zgodnosci wykonanej konstrukcji stalowej z
rysunkami roboczymi obejmuje:

- zgodnos¢ uzytych profili,
- prawidtowe wykonanie potgczeh spawanych i skrecanych.
4.16 Podstawa ptatnosci

Ptatno$¢ zgodnie z warunkami umownymi wg zaaokceptowanej, ryczattowej ceny
umownej brutto realizacji przedmiotowej inwestycji.
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4.17 Przepisy zwigzane

Jezeli szczegdlne warunki wykonania robdt przytoczone w Kontrakcie nie przewidujg
inaczej, Wykonawca zastosuje sie w petni do wymagan i zaleceh ponizszych przepisdw.
Wykonawca nie bedzie roscit zadnych kosztdw zwigzanych ze spetnieniem postanowien
ponizszych dokumentow.

- PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych — Czes¢ 1-1: Reguty
ogdine ireguty dla budynkow

- PN-EN 1993-1-2:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcii stalowych — Cze$¢ 1-2: Reguty
ogdine — Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pozarowe

- PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych — Cze$¢ 1-3: Reguty
ogdline — Reguty uzupetniajgce dla konstrukcii z ksztattownikdw i blach profilowanych na
zimno

- PN-EN 1993-1-4:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcii stalowych — Cze$¢ 1-4: Reguty
ogdine — Reguty uzupetniajgce dla konstrukcji ze stali nierdzewnych

- PN-EN 1993-1-5:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych — Cze$¢ 1-5: Reguty
ogdlne — Blachownice

- PN-EN 1993-1-6:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych — Czes¢ 1-6: Reguty
ogdine — Wytrzymato$¢ i statecznos¢ konstrukciji powtokowych.

- PN-EN 1993-1-7:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych — Cze$¢ 1-7; Reguty
ogdine — Konstrukcje ptytowe

- PN-EN 1993-1-8:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcii stalowych — Cze$¢ 1-8: Reguty
ogdine - Projektowanie weztdw

- PN-EN 1993-1-9:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcii stalowych — Cze$¢ 1-9: Reguty
ogdine - Imeczenie

- PN-EN 1993-1-10:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych — Cze$¢ 1-10: Dobor
stali ze wzgledu na odpornoéé na kruche pekanie i ciggliwo$é miedzy warstwowq.

- PN-EN 1090-1:2009 Wykonanie konstrukciji stalowych i aluminiowych - Cze$¢ 1:
Wymagania techniczne dotyczgce zgodnosci elementdw konstrukcyjnych

- PN-EN 1090-2:2008 Wykonanie konstrukciji stalowych i aluminiowych - Cze$¢ 2:
Wymagania techniczne dotyczgce wykonania konstrukciji stalowych

Oraz wszystkie powotania normatywne podane w punkcie 2 normy PN-EN 1090-2

(w przypadku powotah datowanych zastosowanie majg wytgcznie wydanie cytowane. W
przypadku powotan niedatowanych zastosowanie majg ostatnie wydanie dokumentu
powotanego)
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