SAMODZIELNY PUBLICZNY SZPITAL KLINICZNY
im. Andrzeja Mieleckiego
Slaskiego Uniwersytetu Medycznego w Katowicach
40-027 KATOWICE, ul. Francuska 20-24

Regon: 000289070 NiP: 954.22-70-611

Katowice, dnia 30.12.2015r.

WYJASNIENIA DO TRESCI
SPECYFIKACJI ISTOTNYCH WARUNKOW ZAMOWIENIA

Dotyczy: postepowania o udzielenie zaméwienia publicznego prowadzonego w trybie
przetargu nieograniczonego na przebudowe i modernizacje pomieszczen
budynku nr 3 Oddzialu Dermatologii, wymiana pokrycia dachowego wraz z
impregnacja wiezby dachowej, wymiane dzwigu szpitalnego oraz dostawe
wyposazenia medycznego i biurowego. Nr sprawy: ZP —15- 131 BN.

W zwigzku z pytaniami Wykonawcow, ktére cytuje ponizej a dot. tresci
specyfikacji istotnych warunkéw zaméwienia w przedmiotowym postepowaniu, dziatajac
zgodnie z art.38 ust. 2 z ustawag Prawo zamoéwien publicznych z dnia 29 stycznia 2004r. (tekst
jednolity Dz. U. z 2013r. poz. 907 z p6zn. zmianami), udzielam nastepujacej odpowiedzi:

Pytanie 1) Brak zestawienia stali konstrukcyjnej dla konstrukcji wsporczych pod centrale wentylacyjne
i agregatow chtodniczych. Prosimy o uzupetnienie? Odp. Zamawiajacy ponizej przedstawia
ZESTAWIENIE ELEMENTOW dla konstrukcji wsporczych central wentylacyjnych i agregatéow
chtodniczych i SSTWIOR dla konstrukcji stalowych.

Pytanie 2) Prosimy o okreslenie parametréow technicznych sufitu rastrowego? Odp. Dla sufitéw nad
pietrem drugim (laboratorium) nalezy zapewni¢ ochrone przeciwpozarowa drewnianego stropu
nad pomieszczeniami laboratorium w klasie min. REI60. W tym celu mozna zastosowac
dowolny system (na ruszcie pojedynczym Ilub podwdjnym). lloS¢ warstw poszycia oraz
grubos¢ plyt zalezy od wyboru producenta. Sugeruje sie dobranie systemu mozliwie lekkiego.
Dla pozostafych sufitow rastrowych nie stawia sie wymagan w zakresie odpornosci ogniowej.
Przyjeto sufity z pfyt mineralnych o wymiarach 60x60 cm (w osiach konstrukcji). Faktura
gfadka. Kolor — biaty.

Z upowaznienia Dyrektora
Z-ca Dyrektora ds. Ekonomicznych - Gléwny Ksiggowy
mgr Ewa Molek


http://www.uzp.gov.pl/cmsws/page/GetFile1.aspx?attid=6568
http://www.uzp.gov.pl/cmsws/page/GetFile1.aspx?attid=6568

KONSTRUKCJA WSPORCZA CENTRAL WENTYLACYJNYCH
i AGREGATOW CHtODNICZYCH

ZESTAWIENIE ELEMENTOW:

Konstrukcje dla central wentylacyjnych NW1 i NW3

Lp. nazwa elementu materiat wymiar char. dtugos$é¢ ilos$é/ szt. ilosc
taczna

1. belka podwali nowa profil zamkniety 180/120/8 3960 2 4
2. stopastupa blacha 300/240/10 300 8 16
3. stup profil zamkniety ~ 120/120/6 2364 4 8
4. stezenie belka podtuzna profil zamkniety ~ 120/80/6 2200 2 4
5. stezenie belka poprzeczna profil zamkniety 120/80/6 1430 2 4
6. rama gorna belka podtuzna  profil zamkniety ~ 120/80/6 2200 2 4
7. rama gorna belka poprzeczna profil zamkniety 120/80/6 1430 2 4

Elementy dodatkowe

1. podktadka pod podwaline blacha stalowa 280/100/10 280 4 8
2. kotwy rozpreine stal @ min. 10 100 8 16
Uwagi:

1. W kolumnie ,ilo$¢ / szt.” podano ilosci dla pojedynczej konstrukcji wsporczej.
2. W kolumnie ,,ilo$é tgczna” podano ilosci elementdw dla obu konstrukcji facznie.
3. Wymiary podano w mm.

Konstrukcje dla central wentylacyjnych NW2, NW4 i NW5

Lp. nazwa elementu materiat wymiar char.  dtugos¢ ilos¢ / szt. ilosé
taczna

1. stopastupa blacha 280/150/10 280 4 12
2. stup profil zamkniety =~ 120/120/6 2550 4 12
3. stezenie belka podtuzna profil zamkniety ~ 120/80/6 2720 2 6
4. stezenie belka poprzeczna profil zamkniety 120/80/6 1430 2 6
5. rama gorna belka podtuzna  profil zamkniety ~ 120/80/6 3200 2 6
6. rama gorna belka poprzeczna profil zamkniety 120/80/6 1270 2 6

Elementy dodatkowe
1. kotwy rozpreine stal @ min. 10 100 8 24

Uwagi:

1. W kolumnie ,ilo$¢ / szt.” podano ilosci dla pojedynczej konstrukcji wsporczej.

2. W kolumnie ,,ilo$é tgczna” podano ilosci elementdw dla trzech konstrukcji tgcznie.
3.  Wymiary podano w mm.

Konstrukcja dla agregatow chtodniczych
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SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA I OBIORU ROBOT

KONSTRUKCJE STALOWE

Kod CPV 45223100-7

Grupa, klasa lub kategoria KOD Nazwa
Grupa robot 45200000-9 Roboty  budowlane w  zakresie  wznoszenia
kompletnych obiektow budowlanych lub ich czesci
oraz roboty w zakresie inzynierii ladowej i wodnej
Klasa robot 45260000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ i konstrukceji
dachowych i inne podobne roboty specjalistyczne
Kategoria robot 45262410-8 Wznoszenie konstrukcji budynkow
45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej
45442000-7 Naktadanie powierzchni kryjacych
45442200-9 Naktadanie powtok antykorozyjnych
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0. AKTY PRAWNE I NORMY ORAZ PRZEPISY ZWIAZNE

1. WSTEP
1.1. Przedmiot opracowania

Opracowujacy: Grzegorz Chabowski




Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
elementow stalowych oraz rob6t montazowych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramach projektu:
., Przebudowa budynku nr 3 Oddzialu Dermatologii Samodzielnego Publicznego Szpitala Klinicznego
im. Andrzeja Mieleckiego Slaskiego Uniwersytetu Medycznego w Katowicach.”.

Szczegdtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.2. Zakres stosowania opracowania

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych opracowaniem

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
elementow stalowych oraz ich montaz objetych opracowaniem:

e wykonanie stalowych konstrukcji wsporczych dla central wentylacyjnych i agregatéw chtodniczych,

1.4. Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogolne;j.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robét.

Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robdt, ich zgodno$é z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera. Wprowadzanie jakichkolwiek odstgpstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji
zarzadzajacego realizacja umowy.

2. MATERIALY

Materiaty stosowane przy wykonaniu robot bedacych przedmiotem niniejszej ST:

o stal profilowa goracowalcowana w gatunku S235,

e $ruby z podktadkami i nakregtkami Klasy 4.8 stalowe ocynkowane.

Konstrukcja zaprojektowana zostata z ksztattownikéw goracowalcowanych. W oznaczonym czasie przed
wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegdtowe informacje dotyczace zrédta wytwarzania materiatow oraz
odpowiednie $wiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i probki do
zatwierdzenia inspektorowi nadzoru. Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spetnienie wymagan ilosciowych
i jakosciowych materiatdéw dostarczanych na plac budowy oraz za ich wlasciwe sktadowanie i wbudowanie.

3. SPRZET

Do wykonania robot bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowaé nastepujacy, sprawny
technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazu

konstrukgcji:

e dzwig lub zuraw samochodowy

e $rodek transportu do przewozenia elementow

o spawarki

e klucze dynamometryczne

Wykonawca jest zobowiazany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego
wplywu na srodowisko i jakos¢ wykonywanych robot. Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie
dokumentéw potwierdzajacych dopuszczenie sprzegtu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobor
sprzetu montazowego do wykonania poszczegolnych robot jest czescia projektu technologii i organizacji robot,
ktory nalezy wykonac przed przystapieniem do robot i uzyskac akceptacje Inspektora nadzoru.

4. TRANSPORT

Do transportu materiatow, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowac sprawne technicznie i srodki transportu.
Warunki transportu powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementéw przed wptywem szkodliwych czynnikow
atmosferycznych. Wykonawca jest zobowiazany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktore nie
wptyna niekorzystnie na jakos¢ robot i wiasciwosci przewozonych towar6w. Przy ruchu po drogach publicznych
pojazdy musza spetnia¢é wymagania przepisdbw ruchu drogowego tak pod wzgledem formalnym jak i
rzeczowym. Wykonawca bedzie usuwac¢ na biezaco, na wiasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane
jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT

5.1. Ogolne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robot zgodnie z wymaganiami normy PN-B-

06200 i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres robét przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej i zabezpieczenia
antykorozyjnego

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:

1) zakup materialéw wskazanych do wykonania konstrukeji

2) przygotowanie szablonow do trasowania rozmieszczenia otwordw

Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykorozyjnego:




1) Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchnie referencyjne wyznaczaja
wspolnie przedstawiciele wykonawcy , inwestora i producenta farb wybierajac rejony w ktorych wystgpujac
narazenia korozyjne typowe dla warunkow eksploatacji zabezpieczanego obiektu.

2) Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok na powierzchniach referencyjnych musi by¢ wykonywane
w obecnosci wszystkich zainteresowanych stron , zgodnie z zatwierdzona technologia.

3) liczba powierzchni referencyjnych:

Wielkoé¢ konstrukcji (| Zalecana liczba | Zalecany % powierzchni | Zalecana  catkowita

powierzchnia do | powierzchni referencyjnych | referencyjnej w | wielko$¢ powierzchni

malowania w m2) odniesieniu do calkowitej | referencyjnych w m2
powierzchni konstrukcji

do 2000 3 0,6 12

od 2000 do 5000 5 0,5 25

powyzej 5000 do

10000 7 0,5 50

powyzej 10000 do

25000 7 0,3 75

powyzej 25000 do

50000 9 0,2 100

powyzej 50000 9 0,2 200

5.3 Zakres robot przygotowawczych w zakresie montazu konstrukeji i zabezpieczenia

antykorozyjnego

Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukcji:

1) oczyszczenie miejsc montazu elementow konstrukcji

2) wyznaczenie osi i rzgdnych w miejscach montazu elementéw konstrukeji

3) wytrasowanie miejsc otworow pod wykonanie otworow pod $ruby, osadzenie srub.

Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego:

1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie lub warsztacie prefabrykacji. Powierzchnie
elementow i konstrukcji przed malowaniem nie moga by¢ zanieczyszczone smarami olejami , ttuszczami ,
solami , kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcownicza , rdza, topnikami z procesu spawania i powtokami
lakierowymi.

2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje:

Oczyszczenie wstepne polegajace na wyrdwnaniu nierownosci , w tym usunieciu zadzioréw, nierdwnosci,
zaokraglen krawegdzi, wyréwnaniu spoin i nierownosci po spawaniu punktowym oraz wyrownaniu szczelin
powstatych w miejscach taczenia elementow.

Oczyszczeniu wiasciwym majace na celu usunigcie zgorzeliny , rdzy olejow i

smarow , produktow spawania , wilgoci a takze innych zanieczyszczen oraz

nadaniu podtozu odpowiedniej chropowatosci

3) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen:

Smaréw i olejow: przez czyszczenie woda, para, emulsja rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie
alkaliczne.

Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie woda, para, rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne.

Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem , obrobke strumieniowo $cierng na sucho lub na mokro,
badZ czyszczenie ptomieniem.

Rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie z
wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym, badz czyszczeniem strumieniem wody.

Powtok lakierowych: poprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i alkalicznych ,
obrobke strumieniowo-§cierna na sucho lub na mokro , czyszczenie strumieniem wody, a takze omiataniem
scierniwem

Produktdéw korozji cynku: poprzez omiatanie scierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniaé:

e wymagania producentow produktow malarskich

e przewidywana trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego

o kategori¢ korozyjnosci srodowiska w ktorym bedzie uzytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-
2:2001)

5.4 Zakres robot zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji i zabezpieczenia

antykorozyjnego

W zakres robot sktadajacych si¢ na wykonanie konstrukcji wchodza nastepujace prace i

CZynnosci:

1) zakup materiatu

2) trasowanie i ciecie elementow




3) wykonanie otworéw pod $ruby kotwiace

4) wykonanie kontroli wymiarow i ksztaltow konstrukcji

5) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementdéw montazowych konstrukcji poprzez

srutowanie

6) wykonanie powtoki malarskiej farba antykorozyjna.

7) oznaczenie symbolami wykonanych elementéw montazowych konstrukcji

8) wykonanie otworéw na montazu pod mocowanie trojkatow wsporczych paneli solarnych.

Powloke malarska Wykonawca dobierze wg gotowego systemu malarskiego i przedstawi Inspektorowi do
akceptacji.

Ogolne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane

sa w normie wg PN-EN I1SO 12944-7:2001. Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej

i specyfikacji technicznej nie stanowia inaczej to przyjmuje sie ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze by¢
mniejsza 80% grubosci nominalnej powtoki. Tak wigc pojedyncza grubos¢ powtoki powinna osiaga¢ wielkosé
pomigdzy 80% a 100% nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem ze przecigtna wielkos¢ dla catosci
(Srednia) jest rowna lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadba¢ o osiagniecie
nominalnej grubosci powloki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest aby maksymalna
grubos¢ powtoki nie byta wigksza niz 3-krotna nominalna grubos¢ powtoki. W celu osiagnigcia wymaganej
grubosci powtoki , powinno si¢ okresowo podczas naktadania powtoki , sprawdzac¢ jej grubosé¢ na mokro. Nalezy
przestrzega¢ okreslonego odstepu miedzy naktadaniem poszczegdlnych powlok oraz migdzy natozeniem
ostatniej powloki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z dokumentacji
projektowej, specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyroboéw lakierniczych. Wady kazdej powtoki
prowadzace do pogorszenia jej wiasciwosci ochronnych lub majacy znaczacy wplyw na wyglad powinny by¢
usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

Powloki nalezy naktada¢ z materiatow malarskich przyjetych na budowe. Gruntowa czyli pierwsza warstwe
powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pdzniej niz 6 godzin od jej oczyszczenia. Podstawowa technika
naktadania farb jest natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny). Powtoka gruntowa powinna pokrywaé caty
profil konstrukcji stalowej.

Kazda powtoka powinna by¢ natozona mozliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc

niepokrytych.

5.5 Warunki techniczne wykonania robét. Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrobka elementow

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiarow i prostoliniowosci

uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjne;.

Cigcie elementéw i obrabianie brzegdéw nalezy wykonywaé¢ zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowac
cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne lub mechaniczne pitami do metalu. Dla elementow
pomocniczych i drugorzednych stosowa¢ mozna ciecie gazowe reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢
oczyszczone z gratu, naderwan.

Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyrowna¢ na odcinkach wzajemnego
przylegania z powierzchnig cigcia elementow sasiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi

po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wigkszym.

Przy cigciu tlenowym mozna pozostawic¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda

poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiagnety klase jakosci nie gorsza niz 3-
2-2-4. wg PN-76/M-69774.

Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢é oczyszczone z zuzla, gratu,
naciekow i rozpryskow materiatu.

Doktadnosé ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 15 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] <1 <15 <2

Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktorym pozostawia sie zapas montazowy.

Wytworca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykona¢ probne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Wystapienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje
odrzucenie wykonanych elementow.

Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadnosé nie zostata podana na rysunkach lub innych
normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w normie: ,,Warunki wykonania i odbioru konstrukcji
stalowych”, przy czym rozrdznia sig:

a). wymiary przytaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiarow, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukgcji,

b). wymiary swobodne, ktorych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworcy, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ew. uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegolnych faz montazu.




Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowa¢ sie z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja ukfada¢ na
podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podkiadach kolejowych). Sposob ukiadania konstrukcji
powinien zapewni¢:

a). jej statecznos¢ i nieodksztatcalnosé,

b). dobre przewietrzenie elementdow konstrukcyjnych,

c). dobra widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych,

d). zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

5.6 Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.

Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposéb trwaly i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjetymi
na rysunkach montazowych. Laczniki i elementy ztaczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sa naprawiane przed montazem, sposob naprawy powinien by¢ uzgodniony z osoba
uprawniona do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obciazeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywa¢, aby zadna czgs¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przeciazona lub trwale
odksztatcona.

State potaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywaé ze stali o takich samych wiasnosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnigciem.

W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna przekraczaé¢ 2 mm.
Otwory na sruby zaleca si¢ dopasowywaé za pomoca przebijakéw a w razie koniecznosci rozwiercac. W
przypadkach, w ktorych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest
odpowiednia korekta elementow w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczegdtowe dotyczace warunkow wykonywania robot

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i wolne od
widocznych peknig¢ i karbow. Materialy z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i brudny
element) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i shiegu,
zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazow ochronnych.

Przy temperaturze otoczenia ponizej 00C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie
wstepnego podgrzania.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Ogolne zasady kontroli jakoSci robét

1) Ogélne wymagania dotyczace wykonania robot, dostawy materialow, sprzetu i Srodkéw transportu podano w
STO0 “Wymagania ogolne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petna kontrole jakosci robot, materiatow i urzadzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jakosci robot na terenie i poza
placem budowy.

4) Wszystkie badania i pomiary beda przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub aprobat technicznych
przez jednostki posiadajace odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2 Badania jakoS$ci rob6t w czasie budowy

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi

wihasciwych WTWIOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu

2) wilasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidlowosé
rozmieszczenia i wielkosci otworow pod §ruby montazowe

4) jakos¢ i sposob przygotowania brzegéw elementow do spawania

5) jakos¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji spawanej

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozja a w szczegdlnosci

sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie $rub kotwiacych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementow montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, srednicy i klasy wytrzymatosciowej tacznikow

srubowych, a w szczegdlnosci dokrecenie $rub i nakretek.

Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzglgdem:



1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji

2) braku kozuszenia

3) braku nieodwracalnego osadzania si¢ pigmentow

4) braku trwatego nie dajacego si¢ wymiesza¢ osadu

5) mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot
antykorozyjnych

6) terminow przydatno$ci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot :

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok

3) kontroli warunkéw wykonywania powlok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni :

1) zapozna¢ sig ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu
wyjséciowego podioza i zanieczyszczen zgodnie z PN-1SO 8501-1:1996

2) kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i pracg urzadzen

3) ewentualnie uzupeini¢ proces o metodg odttuszczania zattuszczen powstatych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady i wymagania dotyczace obmiaru robot podano w ST 0 “Wymagania ogélne".

Obmiar robot okresla ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.

llos¢ robot oblicza si¢ wedlug pomiarow sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem
powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i ujmuje w
ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robot musza posiada¢ wazne

certyfikaty legalizacji.

Jednostka obmiarowa jest tona (t) stali konstrukcyjne;.

8. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu do ich
ilosci, jakosci i wartosci.

Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkiadajac Inspektorowi nadzoru
do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawcza robot.

Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie jakosci,
obejmujacym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.

Ogolne zasady odbioru robot i ich przejecia podano ST 0 “Wymagania ogolne".

Odbior koncowy konstrukcji powinien obejmowacé sprawdzenie i ocene dokumentow kontroli i badan z catego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami normy
PN-B-06200 oraz innych obowiazujacych norm technicznych (PN, EN-PN).

W szczego6lnoscei powinny by¢ sprawdzone:

Podpory konstrukcji

Odchytki geometryczne uktadu

Jakos$¢ materiatow i spoin

Stan elementoéw konstrukeji i powtok ochronnych

Stan i kompletnos¢ potaczen

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej:
Przedmiot i zakres odbioru

Dokumentacje okreslajaca komplet wymagan

Dokumentacje stwierdzajaca zgodnos¢ wykonania a wymaganiami

Protokoty odbioru czesciowego

Parametry sprawdzone w obecnosci komisji

Stwierdzone usterki

Decyzje komisji

8.1 Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wigc:

e Po wykonaniu konstrukcji przez wytwornie — odbioru dokonuje sie w wytworni

e Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie

e Odbior koncowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym

Odbioér konstrukeji u Wytworcey

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbior konstrukc;ji.
Odbidr polega na ogledzinach konstrukeji i sprawdzeniu wynikoéw wszystkich badan



przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji.

Wytworca powinien przedstawié:

e Rysunki warsztatowe

Dziennik wytwarzania

Atesty uzytych materiatow

Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

Protokoty odbiorow czesciowych

¢ Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

Odbiér koncowy

Koncowy odbidr konstrukeji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.

Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawi¢ nastepujace dokumenty:

e Dokumentacje techniczna obiektu i robot

Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatow
Protokoty odbioré6w migdzyoperacyjnych

Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych robot

Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzor
techniczny

Odbior koncowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

Zgodnosci konstrukcji z dokumentacja techniczna i Specyfikacja techniczna
Prawidtowosci ksztattu i gtownych wymiaréw konstrukeji

Prawidtowosci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementow sktadowych
Prawidtowosci ztaczy miedzy elementami konstrukcji

Dopuszczalnosci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i pionowego
Protokét odbioru koncowego zawiera:

e Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy konstrukcji, Wykonawcy montazu,
Biura Projektow opracowujacego Rysunki

Stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji
Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstgpstw od rysunkow, nie majacych wptywu na nosnosc, walory
uzytkowe i trwatos¢ obiektu

e Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji

8.2 Ocena wykonania elementéw lub konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego

1) Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadza wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie robot za wiasciwe. W
przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny, nalezy uzna¢ catos¢ robot albo tylko ich czes¢
za wykonane niewtasciwie.

2) W razie uznania catosci lub czesci robot za wykonane niewtasciwie nalezy ustali¢, czy stwierdzone
odstepstwa od postanowien dokumentacji i warunkow technicznych zagrazaja bezpieczenstwu budowli lub
uniemozliwiaja jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem.

3) Konstrukcje zagrazajace bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajace jej uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie wykonane w sposob prawidtowy oraz przedstawione
do odbioru.

Badania odbiorowe powtok malarskich:

Po wyschnieciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodnos¢ z dokumentacja

projektowa oraz specyfikacja techniczna:

Wyglad powierzchni poprzez ocene wzrokowa pod katem jednolitosci barwy , sity krycia i takich wad jak

dziurkowanie, zmarszczenie, kra terowanie, pecherzyki powietrza , uszczenie spekania zacieki

Wiasciwosci powloki takich jak : grubos¢ , przyczepnosé i porowatos¢ badanych przy uzyciu przyrzadow i

metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami

Grubos¢ powloki bada sie metodami nieniszczacymi zgodnie z PN-EN 1S02808:2000 lub PN-EN 1SO

2178:1998

Przyczepnos¢ powtoki do podioza i przyczepnosé migdzywarstwowa bada si¢ metodami niszczacymi zgodnie z

PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1S02409:1999

Wyniki badan powinny byé¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji

technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego dla realizowanego przedmiotu zamowienia opisane

w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz wykonawcy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Warunki ptatnosci beda okre§lone w umowie. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w
Specyfikacji Ogolnej. Ceny jednostkowe (obejmujace zakres robdt okreslonych w projekcie, specyfikacji
technicznej oraz przedmiarze robdt) nalezy przyjmowaé dla poszczegdlnych robot zgodnie z kosztorysem
ofertowym.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWIAZNE
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Dokumentacjq odniesienia jest:

1) umowa zawarta pomiedzy Wykonawca a Zamawiajacym wraz z harmonogramem robot
2) zatwierdzona przez Zamawiajacego dokumentacja budowlana i wykonawcza zadania
3) normy

4) aprobaty techniczne

5) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji
Najwazniejsze normy:

1) PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$é
powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow.

3) PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

4) PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiarow oraz ksztattu

i potozenia.

5) PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

6) PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikdw.

7) PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow.

8) PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

9) PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.

10) PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

11) PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

12) PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne srub

1 wkretow.

13) PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne nakrgtek.
14) PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.

15) PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.

16) PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.

17) PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen
sprezanych.

18) PN-61/M-82331 Sruby pasowane z them szesciokatnym.

19) PN-91/M-82341 Sruby pasowane z them szesciokatnym z gwintem krotkim.
20) PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.
21) PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
22) PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdlnego
stosowania. Gatunki.

23) PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej
jakosci i niskostopowej

24) PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

25) PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety

i ksztattowniki walcowane na goraco

26) PN-79/H-04371 Metale. Proba udarnosci w obnizonych temperaturach

27) PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe
Potaczenia spawane i powierzchnie napawane

28) PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegow do spawania

29) PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych
Przygotowanie brzegéw do spawania

30) PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania

i napawania. Ogélne wymagania i badania

33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej

wytrzymatosci

34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali

35) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia
36) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotowych
ztaczy lub zgrzewanych

37) PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciagania materiatu spoiny
38) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych ztaczy
spawanych lub zgrzewanych

39) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Proba udarnosci ztaczy spajanych
doczotowo

40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci
5 - 100 mm. Jakos¢ powierzchni cigcia.

41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia




klasy wadliwos$ci ogledzin zewnetrznych.

42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Potaczenia z

fundamentami — Projektowanie i wykonanie

43) PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki

44) PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci
45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe

46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlanych ITB cz. C
Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa
2004.
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