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STK-1

KONSTRUKCJA: ROBOTY BETONOWE I ZELBETOWE

CPV 45262311-4 — betonowanie konstrukcji
CPV 45262310-7 - zbrojenie

1.Wstep
1.1 Przedmiot specyfikacji.

Przedmiotem opracowania jest specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robdt budowlanych
zwigzanych z wykonywaniem elementéw betonowych i zelbetowych dla zadania inwestycyjnego
pn. ,,Remont wejscia glownego w Wydziale Krajowej Informacji Skarbowej w Bedzinie”
w zakresie remontu schodéw zewnetrznych.

1. 2 Zakres stosowania specyfikacji technicznej SST.
Specyfikacja techniczna jest dokumentem przetargowym i umownym przy zleceniu i realizacji
zadania.

1.3 Zakres robot objetych SST.
Roboty te obejmuja:
e wykonanie nadbetonowanie stopni/dobetonowanie stopnia w schodach zewnetrznych.

1.4 Okreslenia podstawowe

Beton zwykly - beton o gestosci objetosciowej powyzej 2000 kg/m3 wykonany z cementu, wody,
kruszywa mineralnego o frakcjach piaskowych 1 grubszych oraz ewentualnych dodatkoéw
mineralnych i domieszek chemicznych.

Mieszanka betonowa - mieszanina wszystkich sktadnikow przed zwigzaniem betonu.

Zaprawa - mieszanina cementu, wody i pozostatych skladnikéw, ktore przechodza przez sito
kontrolne o boku oczka kwadratowego 2 mm.

1.5 Ogo6lne wymagania dotyczgace Robot

Wszystkie okreslenia 1 nazwy uzyte w niniejszej specyfikacji sa zgodne lub réwnowazne z
Polskimi Normami zawartymi w rozporzadzeniu Ministra Infrastruktury z dnia 2 wrze$nia 2004r., a
w przypadku ich braku z normami branzowymi, warunkami technicznymi wykonania i odbioru
wymienionymi indywidualnie, przy kazdej pozycji dodatkowo. Roboty musza by¢ wykonane
zgodnie z wymaganiami obowigzujacych przepisow, norm i instrukcji. Nie wyszczeg6lnienie
jakichkolwiek z obowigzujacych aktow prawnych nie zwalnia wykonawcy od ich stosowania.

1.6. Prowadzenie robot
Obiekt jest w trakcie uzytkowania i pozostanie podczas realizacji zadania.

2. Wymagania dotvczace wlasciwosci wyrobow i materialow

2.1 Beton
Beton klasy C20/35.

2.2 Stal zbrojeniowa
Stal zbrojeniowa do zbrojenia elementéw wylewanych na budowie winna odpowiadaé
wymaganiom zawartym w PN-EN 1992-1-1.



Klasy, gatunki stali, rodzaje oraz $rednice winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa,
obowigzujacymi normami i postanowieniami Specyfikacji Technicznej.

2.3 Warunki dostawy
Nie stawia si¢ wymogow.

2.4 Transport i skladowanie

Wszelkie materialty nalezy gromadzi¢ w miejscu, wczesniej uzgodnionym z Zamawiajacym.
Odgigte prety zbrojeniowe powinny by¢ skladowane na wydzielonych i uporzadkowanych
miejscach, w sposob nie powodujacy ich uszkodzenia lub przemieszania. Prety odgicte nalezy
dostarcza¢ w paczkach z oznakowaniem ich charakterystyki na trwatych przywieszkach.
Zabronione jest chodzenie po odgietych pretach.

Sposoby wykonania szkieletow 1 siatek zbrojeniowych powinny zapewnia¢ geometryczng
niezmienno$¢ ukladu w czasie transportu na miejsce wbudowania. W tym celu zaleca si¢ taczenie
weztow na przecigciu pretow drutem wigzatkowym wyzarzonym o $rednicy min 0,6 mm (wigzanie
na podwojny krzyz) albo stosowanie spawania / zgrzewania.

Transport winien by¢ przeprowadzony w bezpieczny sposob, zapewniajacy unikniecie:

- uszkodzenia, czy dewastacji terenu Urzedu,

- uszkodzenia lub zniszczenia substancji zabytkowej obiektow Urzedu,

- ingerencji w substancje zabytkowa obiektow Urzedu.

3. Wymagania dotyczace sprzetu i maszyn

Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Zamawiajacego/Inspektora
Nadzoru, dostosowanego do uwarunkowan terenu, na ktorym wykonywane beda prace.

Do podawania mieszanek nalezy stosowa¢ pojemniki o konstrukcji umozliwiajacej tatwe ich
oproznianie lub pompy przystosowane do podawania mieszanek plastycznych.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inwestorowi kopie dokumentow potwierdzajacych dopuszczenie
sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

4. Wymagania dotyczace Srodkow transportu
Mase betonowg nalezy transportowac srodkami nie powodujgcymi:

a) naruszenia jednorodnosci masy,

b) zmian w sktadzie masy w stosunku do stanu poczatkowego (bezposrednio po wymieszaniu).
Czas trwania 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 konstrukcji.

Mieszanki betonowe moga by¢ transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw.
"gruszkami"). Tlo$¢ "gruszek" nalezy dobra¢ tak, aby zapewni¢ wymagang szybko$¢ betonowania z
uwzglednieniem odleglosci dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w
przypadku awarii samochodu.

Czas transportu i wbudowania mieszanki nie powinien by¢ dtuzszy niz:

e 90 minut przy temperaturze otoczenia +15°C,
e 70 minut przy temperaturze otoczenia +20° C,
e 30 minut przy temperaturze otoczenia +30° C.

Stosowanie srodkoéw transportu bez mieszalnika jest niedopuszczalne.

Dopuszcza si¢ wykonywanie betonu z suchych mieszanek workowanych, uptynnianych na
budowie.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkow transportu, ktére nie wptyna
niekorzystnie na jako$¢ robdt 1 wlasciwosci przewozonych towarow.

Wykonawca bedzie usuwac na biezaco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane
jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. Wymagania dotyczace wykonania robét




5.1 Ogolne wymagania
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z wymaganiami obowigzujacych
PN i EN-PN oraz postanowieniami umowy.

5.2 Zakres robot

W zakres robot przygotowawczych wchodzg nastgpujace prace:

—  Wygrodzenie, oznakowanie i zabezpieczenie miejsc prowadzonych robdt budowlanych,

— wyznaczenie miejsca potozenia wykonywanych elementow,

— przygotowanie powierzchni (skucie istniejagcych warstw posadzkowych, odczyszczenie
powierzchni betonowych, wykonanie warstwy szczepnej),

— osadzenie zbrojenia zespalajacego na systemowym tadunku chemicznym,

— osadzenie zbrojenia podhuznego,

— wykonanie deskowania elementu,

— ulozenie mieszanki betonowej, jej zageszczenie 1 zatarcie powierzchni,

— pielegnacja w okresie dojrzewania,

—  rozdeskowanie.

6. Kontrola, badania oraz odbior wyrobdow i robot betonowych

Celem kontroli robdt jest takie sterowanie ich przygotowaniem i wykonaniem, aby osiggnac
zalozong jako$¢ robot. Wykonawca zapewni odpowiedni system kontroli, wlaczajac personel,
laboratorium, sprzet, zaopatrzenie i wszystkie urzadzenia niezbedne do pobierania probek i badan
materialow oraz robot.

Laczna powierzchnia ewentualnych rakéw nie powinna by¢ wieksza niz 5% catkowite]
powierzchni danego elementu a w konstrukcjach cienkosciennych nie wigcej niz 1%. Lokalne raki
nie powinny obejmowa¢ wiecej niz 5% przekroju danego elementu. Nalezy ponadto sprawdzic¢
wymagane grubosci otuliny.

6.1 Kontrola wykonania robot zbrojarskich
Przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany odbior zbrojenia przez inspektora
nadzoru, co nalezy odnotowa¢ w dzienniku budowy.
Sprawdzeniu podlegaja:
e Srednice uzytych pretow
e rozstaw pretow, strzemion, roznice dlugosci pretow
e otuliny zewnetrzne utrzymane w granicach projektowych bez tolerancji ujemnych
e powigzania zbrojenia w sposob stabilizujacy jego polozenie w czasie betonowania i
zageszcezania
e zgodno$¢ ulozonego w deskowaniu zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji
zelbetowej
e wykonanie hakoéw, zlacz 1 dlugosci zakotwien

Dopuszcza si¢ nastepujace odchytki wymiaréw w wykonaniu zbrojenia:

e odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia podluznego maksymalnie 3%

e dhugos¢ pretow wystepujacych poza skrajny pret siatki lub szkieletu plaskiego od 10 do
25mm,

e roznica w wymiarach oczek siatek zbrojeniowych nie wigcej niz +-3 mm

e ro6znica wykonania siatki lub szkieletu na dlugosci +-10 mm

e roznica wykonania siatki lub szkieletu na szerokos$ci / wysokosci +-10 mm (dla elementéw
o wymiarze do 1 m. odchytka maksymalnie +-5 mm)

e w rozstawie pretow podiuznych, poprzecznych i strzemion +-0,5(j) (dla pretow o $rednicy
do 20 mm maksymalna odchytka +-10 mm)

e w grubosci warstwy otulajacej +10 mm,

e w polozeniu stykow (polaczen) pretow +-25 mm.



6.2 Kontrola dopuszczalnych odchylek wykonawczych

Dopuszczalne odchylki dotyczace powierzchni i prostoliniowosci krawedzi:

Rodzaj odchytki Opis Dopuszczalna odchytka A

Klasa tolerancji 1

Powierzchnia  deskowana Plaskosé
lub wygtadzona :
ogolnie 1=2,0m 9 mm
lokalnie 1=02m 4 mm
powierzchnia
nieformowana:
. =20m 15 mm
ogolnie
) I=0,2m 6 mm
lokalnie

7. Wymagania dotyczace obmiaru robot

Obmiar robot polega na okresleniu faktycznego zakresu robdt oraz podaniu rzeczywistych ilosci
zuzytych materialdw. Obmiar robdt obejmuje roboty objete umowg oraz ewentualne dodatkowe i
nieprzewidziane, ktorych konieczno$¢ wykonania uzgodniona begdzie w trakcie trwania robot
pomiedzy wykonawcg, a inspektorem nadzoru. Obmiaru robot dokonuje wykonawca w sposéb
okreslony w warunkach kontraktu. Sporzadzony obmiar robot wykonawca uzgadnia z inspektorem
nadzoru w trybie ustalonym w umowie. Wyniki obmiaru robo6t nalezy porowna¢ z dokumentacja
techniczno-kosztorysowa w celu okreslenia ewentualnych rozbieznosci w ilosci robot.

8. Odbior robodt

Odbiorom podlegaja:

a) dostarczana na plac budowy gotowa mieszanka betonowa,

b) deskowania

c) zbrojenie,

d) beton wykonanych elementow.

Do odbioru koncowego Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru dokumenty okreslajace
parametry zastosowanych materialdow do wytworzenia betonu, cechy fizyczne i mechaniczne
whbudowanego betonu oraz operat z pomiaréw geometrycznych wykonanych elementow.

Gotowo$¢ do odbioru zglasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkladajac
Inspektorowi do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawcza robot. Z odbioru koncowego
sporzadza si¢ protokot.

9. Podstawa platnosci
Rozliczanie robodt okresla umowa.




10. Przepisy zwiazane

PN-87/B-01100 Kruszywa mineralne. Kruszywa skalne. Podziat, nazwy i okreslenia.
PN-EN 196-1,2,3,5,6,7, 21 Cement. Metody badan.

PN-86/B-04320 Cement. Odbiorcza statystyczna kontrola jakosci.

PN-90/B-06240 Domieszki do betonu. Metody badan efektow oddziatywania domieszek na
beton.

PN-88/B-06250 Beton zwykly.

PN-63/B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

PN-74/B-06261 Nieniszczace badania konstrukcji z betonu. Metoda ultradzwickowa
badania wytrzymalo$ci betonu na $ciskanie.

PN-74/B-06262 Nieniszczace badania konstrukcji z betonu. Metoda sklerometryczna
badania wytrzymato$ci na $ciskanie za pomocg mtotka Schmidta typu N.

PN-86/B-06712 Kruszywa mineralne do betonu.

PN-B-19701:1997 Cement. Cement powszechnego uzytku. Sklad, wymagania ocena
zgodnosci.

PN-88/B- 32250 Materiaty budowlane. Woda do betonu i zapraw

PN-92/D-95017 Surowiec drzewny. Drewno wielkowymiarowe iglaste. Wspdlne
wymagania i badania.

PN-75/D-96000 Tarcica iglasta ogdlnego przeznaczenia.

PN-72/D-96002 Tarcica liSciasta ogdlnego przeznaczenia.

BN-6736-O1 Beton zwykly. Metody badan. Szybka ocena wytrzymatos$ci na $ciskanie
BN-6736-02 Beton zwyktly. Beton towarowy.

BN-6738-0OS Badania betonu

BN-6738-06 Badania sktadnikow betonu

BN-66/7113-10 Sklejka szalunkowa.

BN-86/7122-11/21 Piyty pil$niowe. Plyty twarde zwykte. Wymagania.

BN-70/9082-01 Rusztowania drewniane budowlane. Wytyczne ogolne projektowania
i wykonania.

Nie wymienienie tytulu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia
Wykonawcy od obowigzku stosowania wymogow okreslonych prawem polskim.



STK-2

KONSTRUKCJA: ROBOTY BUDOWLANE ZWIAZANE
Z KONSTRUKCJA STALOWA

CPV 45223100-7 - montaz konstrukcji metalowych
CPV 45223110-0 - instalowanie konstrukcji metalowych

1.Wstep
1.1 Przedmiot specyfikacji.

Przedmiotem opracowania jest specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robdt budowlanych
zwigzanych z wykonywaniem elementow betonowych i zelbetowych dla zadania inwestycyjnego
pn. ,,Remont wejscia gldownego w Wydziale Krajowej Informacji Skarbowej w Bedzinie”
w zakresie remontu schodéw zewnetrznych.

1. Zakres stosowania specyfikacji technicznej SST.

Specyfikacja techniczna jest dokumentem przetargowym i umownym przy zleceniu i realizacji
zadania.

UWAGA - OBIEKT ISTNIEJACY PRZED ZAMOWIENIEM/MONTAZEM
ELEMENTOW STALOWYCH WSZYSTKIE WYMIARY SPRAWDZIC NA BUDOWIE.

1.3 Zakres robot objetych SST.
Roboty te obejmuja:
e wykonanie modernizacji istniejacej konstrukcji  zadaszenia nad wejsciem gldownym
(wymiana krokwi, zmiana spadku potaci),
e Po wykonaniu konstrukcji nalezy ja zabezpieczy¢ antykorozyjnie poprzez malowanie.
Powloka malarska o trwaloSci powyzej 15 lat dla $rodowiska o klasie
korozyjnosci C3.

1.4 Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujagcymi odpowiednimi normami.

2. Materialy

2.1 Wymagania ogolne

Wszystkie materiaty 1 wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie potwierdzajace uzyskanie
wymaganych wtasciwosci mechanicznych (deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z Polska
Normg lub aprobatg techniczng).

Wszystkie elementy stalowe powinny: by¢ nowe 1 dostosowane do celu, ktoremu maja stuzy¢ oraz
odpowiada¢ wymiarom i wymaganiom jako$ciowym okreslonym w normach lub $wiadectwu
dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Warunki przechowywania elementow, materiatow
pomocniczych oraz materialdow do laczenia powinny zapewnia¢ stala gotowos$¢ ich uzycia do
produkcji. Materialy powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach krytych zamknietych o
wilgotnosci do 70% lub w magazynach pototwartych z bocznymi ostonami przeciwdeszczowymi.
Dopuszcza si¢ przejsciowe magazynowanie w magazynach otwartych po uprzednim
zabezpieczeniu przed korozja 1 wplywami atmosferycznymi. Wszystkie oczyszczone materialy i
elementy nalezy sktadowa¢ suche w taki sposob, aby nie dziataty na nie zadne szkodliwe wplywy.

2.2 Wyroby hutnicze

Jakos$¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:
zaswiadczeniem o jakosci — gdy wymagane wlasciwosci sa w normie gwarantowane dla
zamawianego gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okres§lania wlasciwosci rzeczywistych.



2.3 Stal konstrukcyjna
Do wykonania elementow stalowych nalezy stosowac stal profilowa S235.

3. Sprzet
3.1 Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Elementy moga by¢ przewozone dowolnymi s$rodkami transportu zaakceptowanymi przez
Inspektora, oraz zabezpieczone przed uszkodzeniami, przesunigciem lub utratg statecznosci.

3.3 Sprzet do spawania
Do scalania elementow nalezy stosowac sprzet do tego przeznaczony.

4. Transport

4.1 Transport od dostawcy i skladowanie stali

Zatadunek, transport, roztadunek 1 sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac
si¢ tak, aby powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji aktywnych
chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej
powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym 1iskladowane nad gruntem na odpowiednich
podporach lub w pomieszczeniach. Niedopuszczalne jest dlugotrwale skladowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia 1
cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w calym procesie
wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na czeSci
pozbawione oznaczen. Znaki powinny by¢ umieszczone w takich miejscach, aby byty widoczne po
zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.

4.2 Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby
mogly by¢ transportowane i roztadowywane bez powstawania nadmiernych naprezen, deformacji
lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie elementow w takiej pozycji w jakiej beda
eksploatowane. Elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w
zamknigtych pojemnikach.

5. Wykonanie robét

5.1 Wymagania ogolne

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z projektem, wymaganiami
obowigzujacych norm PN i EN-PN i postanowieniami umowy.

5.2 Kolejnos$¢ wykonywania robot

Montaz elementéw nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowo$ci zastosowanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby w ktérych
odchytki wymiarow i ksztaltow nie przekraczaja dopuszczalnych odchylek wg PN-S-10050 pkt
2.4.2.

Montaz elementow nalezy prowadzi¢ w sposob pozwalajacy zachowa¢ no$nos¢ 1 stateczno$é
poszczeg6lnych elementéw 1 konstrukcji w kazdym etapie. W razie koniecznos$ci nalezy wykonaé
niezb¢dne konstrukcje pomocnicze (tymczasowe).

5.3 Obrobka elementow

Sprawdzanie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Montaz elementow nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci zastosowanych
wyrobdw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby w ktorych
odchytki wymiarow i ksztaltow nie przekraczaja dopuszczalnych odchylek wg PN-S-10050 pkt
2.4.2.



Montaz elementow
Montazu elementow nalezy dokonaé zachowujac tolerancje opisane w normie PN-EN 1090-
2+A1:2012 zgodnie z 2 klasg dokfadnosci.

Cigcie elementow i obrabianie brzegow
Cigcie elementéw 1 obrabianie brzegow nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami dokumentacji
projektowej, ale tak, by zachowane byly wymagania PN-S-10050 pkt 2.4.1.1. Mozna stosowaé
ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatyczne a dla elementéw pomocniczych i
drugorzgdnych réwniez reczne. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z naderwan. Przy cieciu
nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyro6wnaé na odcinkach wzajemnego
przylegania z powierzchnig cigcia elementéw sgsiednich.

Ostre brzegi po cigciu nalezy wyrdOwnac¢ 1 stepi¢ przez zaokraglenie promieniem r=2mm lub
wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore
beda poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiggnety klase jakosci
nie gorszg niz 3-2-2-4 wg PN-M-69774. Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie
przylegle powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, grafu, naciekow 1 rozpryskow materiatu.
Doktadnos¢ cigcia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 <5 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1,5 +2

Powyzsze dokladnos$ci nie dotycza wymiaru, na ktorym pozostawia si¢ zapas montazowy.

Ciecie nalezy wykonywac¢ pifa, nozyca lub termicznie, mechanicznie lub rgcznie. Reczne cigcie
termiczne nalezy stosowac¢ tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowac ciecia
zmechanizowanego. Urzadzenia do ci¢cia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak aby umozliwiaty
spetnienie wymagan jakosciowych. Nadmierne nierownosci powierzchni cigcia oraz krawedzie
wycie¢ wklestych powinny by¢ zaokraglone 1 w miar¢ potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju
nie powinien przekracza¢ 3%.

Dopuszczalne odchylki wymiarow

Uwaga: Obiekt istniejgcy — wszystkie wymiary nalezy sprawdzi¢ na budowie przed
zamOéwieniem/montazem elementéw. Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktorych
doktadno$¢ nie zostala podana w dokumentacji projektowej lub innych normach, powinny by¢
zawarte w granicach podanych w tabeli, przy czym rozrdznia sig:

e wymiary przytagczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiarow,
podlegajace pasowaniu, warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukcji,

e wymiary swobodne, ktorych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabela: Dopuszczalne odchytki wymiarow

Wymiar normalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (1), [mm]
ponad do przytaczeniowego |  swobodnego

500 1000 0,5 1,5

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 gllez(i(e)j)r\l/grsn(;aru lecz nie




Dopuszczalne odchylki liniowosci

Dopuszczalne odchytki na dlugosci elementow (pasow $ciskanych) od podpory do podpory lub od
wezta do wezla stgzen wynosza 1/1000 dhugosci, lecz nie wigcej niz 10mm. Dla elementéw
rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze.

Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem odpowiadajacych sobie
punktéw przekroju) 1/1000 dlugosci, lecz nie wiecej niz 10mm.

Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych
(poza stykami) podano w tablicy 3 z PN-S-10050.

Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czolowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czolowej nie powinno by¢ wigksze niz 2 mm po potozeniu
liniatu o dlugosci Im.

Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie dopuszczalnych odchyltek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe
do obnizenia umowionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuni¢ecia wad.

Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora stanowig
czes$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

5.4 Skladanie konstrukcji — spawanie

Plan spawania

Plan spawania opracowuje si¢ w celu uzyskania, w okreslonych warunkach realizacji, wyrobu
zgodnego z wymaganiami normy. W planie spawania, stosownie do rodzaju wyrobu powinno si¢
okresla¢ co najmniej:

a) technologie spawania (instrukcje technologiczne WPS),

b) podzial na podzespoly, kolejnos¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i
zakonczenia spoin i wymagania co do typu kontroli migdzyoperacyjnej,

C) zmiany polozenia czg¢$ci w trakcie procesu spawania,

d) szczegoly oprzyrzadowania (oporéw), ktore powinny by¢ zastosowane,

e) przedsigwziecia w celu unikniecia pekni¢¢ lamelarnych,

f) zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do 9.4,

g) wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

Czynnosci poprzedzajace wykonanie robot

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykonaé¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora
planem spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. Osoby kierujace
spawaniem 1 spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe. Wszystkie prace spawalnicze
mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia.

Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢ sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy
poprzez wykonanie probnych zlaczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej
konstrukcji (szczegdlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wbijanym na obu koncach osobistym znakiem spawacza na obu
koncach krotkich spoin w odleglosci 10-15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odlegtosci co
Im. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane
wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak rowniez stwierdzone
usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i1 tak samo
potwierdzany przez Inspektora. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposrednio
kierownik robot.
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Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czgsci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od
widocznych peknie¢ 1 karbow. Czesci skladowe zlacza powinny by¢ obrobione i zlozone
odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchylek zgodnie z
PN-EN 29692 i PN-ISO 9692-2. Jezeli w celu usunigcia zbyt duzych odchylek odstgpu krawedzi
stosuje si¢ ich napawanie, to powinno ono by¢ wykonane wedlug przyjetej procedury, a $cieg
napawany powinien by¢ dobrze wtopiony w material i wyréwnany szlifierkg przed wlaczeniem w
spoin¢. Materiaty dodatkowe do spawania powinny by¢ starannie magazynowane, transportowane
oraz przygotowywane do uzycia zgodnie z warunkami technicznymi producenta.

Materiaty z oznakami uszkodzen (pgknigcia i odpryski otuliny, zardzewiaty lub zanieczyszczony
drut) nie powinny by¢ stosowane. Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed
bezposrednimi oddziatywaniami wiatru, deszczu i $niegu, zwlaszcza przy spawaniu w oslonie
gazdw. Czgsci zlozone po spawaniu powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spoin szczepnych
lub odpowiedniego oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wlasciwy odstep
pomiedzy brzegami materialu, a po ukonczeniu spawania odchytki wymiarow elementu miescity
si¢ w granicach dopuszczalnych. Element powinien by¢ zlozony do spawania tak, aby byt tatwy
dostep 1 widok dla spawacza.

6. Kontrola jakoSci

6.1 Obowiazki wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robot,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie §rub i
nakretek.

6.2 Kontrola jako$ci materialow

Kontrola jakos$ci materiatow wyjSciowych polega na sprawdzeniu zaswiadczen o jakosci i
swiadectw wystawionych przez producentow lub huty. Przy odbiorze materiatdow sprawdzeniu
podlegaja podstawowe wymiary (dlugo$¢, wysokos$¢, rozstaw elementéw, przekroje
ksztattownikéw), stan powierzchni oraz znaki zgodno$ci z normami. Sprawdzeniu podlega rowniez
rozstaw 1 liczba facznikdw. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Dokumentacja Projektows.
Sprawdzenie wymiardw nalezy przeprowadzi¢ uniwersalnymi przyrzgdami pomiarowymi lub
sprawdzianami. Sprawdzenie stanu powierzchni i wykonczenia nalezy przeprowadzi¢ wzrokowo w
jasnym rozproszonym $wietle z odleglosci nie mniejszej niz 50 cm, o ile normy przedmiotowe nie
okreslaja inaczej. W przypadkach watpliwych i1 koniecznych powinny by¢ wykonane badania
laboratoryjne przed przekazaniem materiatdéw do produkcji elementéw. Zakupiona partia stali musi
posiada¢ zaswiadczenie o jakosci.

Wszystkie badania 1 pomiary beda przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat
Technicznych przez jednostki posiadajace odpowiednie uprawnienia budowlane. Kontrola jakosci
wykonania robdt polega na zgodnosci wykonania robot z Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja
Techniczng 1 poleceniami Inspektora

6.3 Ocena montazu konstrukcji
Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:
e szgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spelnienie wymagan bezpieczenstwa
pracy,
stan elementow konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
wykonanie i kompletno$¢ potaczen
wykonanie powlok ochronnych i zabezpieczajacych
naprawy elementéw konstrukcji, polaczen i powlok ochronnych oraz usuwanie innych
niezgodno$ci;
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7. Obmiar robét

Obmiar robdt polega na okresleniu faktycznego zakresu robo6t oraz podaniu rzeczywistych ilosci
zuzytych materialdw. Obmiar robdt obejmuje roboty objete umowa oraz ewentualne dodatkowe |
nieprzewidziane, ktoérych konieczno$¢ wykonania uzgodniona bgdzie w trakcie trwania robot
pomiedzy wykonawca, a inspektorem nadzoru. Obmiaru robdt dokonuje wykonawca w sposdb
okreslony w warunkach kontraktu. Sporzadzony obmiar rob6t wykonawca uzgadnia z inspektorem
nadzoru w trybie ustalonym w umowie. Wyniki obmiaru rob6t nalezy poréwnaé¢ z dokumentacja
techniczno-kosztorysowa w celu okreslenia ewentualnych rozbieznosci w ilosci robot.

8. Odbior robét
Odbiér jest potwierdzeniem wykonania robdt zgodnie z postanowieniami Umowy oraz
obowigzujagcymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robdt w
odniesieniu do ich ilosci, jakos$ci 1 wartosci.
Gotowos¢ do odbioru zglasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajac
Inspektorowi nadzoru do oceny 1 zatwierdzenia dokumentacj¢ powykonawcza robot.
Przy odbiorze elementow metalowych wbudowanych powinny by¢ sprawdzone:

e prawidlowos$¢ osadzenia elementu w konstrukcji budowlanej

e zgodnos¢ wbudowanego elementu z projektem

e inne, ktorych sprawdzenie komisja odbioru uzna za niezbedne dla jakosci wykonanych

robot

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, ST 1 wymaganiami
Inwestora, jezeli wszystkie badania kontrolne daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa platnoS$ci
Rozliczanie robodt okresla umowa.

10. Przepisy zwigzane

e PN -EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

e PN -EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia

e PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogolne zasady
uzytkowania konserwacji i napraw.

e PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe — Obliczenia statyczne i projektowanie

e PN-EN 10113 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych.

e PN-EN ISO 20286-2 Uktad tolerancji i pasowan ISO — Tablice klas tolerancji normalnych
oraz odchytek granicznych oraz otworow i watkow.

e PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie — Zwiazki migdzy ré6znymi rodzajami odchytek
i tolerancji stosowanymi w wymaganiach.

e PN-EN-15048-1:2008 Zestawy $rubowe do polaczen niesprezanych -- Cze$¢ 1:
Wymagania ogdlne

e PN-EN 1090-2+A1:2012  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Czgs¢ 2:
Wymagania techniczne dotyczace konstrukcji stalowych
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