ZABEZPIECZENIE PRZED POWODZIA MIASTA RZESZOWA | GM. TYCZYN POPRZEZ KSZTALtTOWANIE
KORYTA RZEKI STRUG
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
SST-11

ROBOTY WARSZTATOWE KONSTRUKCIJI STALOWYCH

Wykonawca: Data: Projekt nr:

Elektrownie Wodne Zeneris Sp. z 0.0. 08.2017 r. | 2016/27/11

Ul. Paderewskiego 7, 61-770 Poznan
Adres do korespondencji:
Ul. Paderewskiego 8, 61-770 Poznan

Strona | 134




ZABEZPIECZENIE PRZED POWODZIA MIASTA RZESZOWA | GM. TYCZYN POPRZEZ KSZTALtTOWANIE
KORYTA RZEKI STRUG
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

SPIS TRESCI

i O 43 ol o TcTo ] 1 N7 WS 136
1.1. PrZeAMIOTt SST ot et et et ae e 136
1.2. ZAKres StOSOWANIA SST ... e e ettt 136
1.3. ZAKres robOt ODJEtYCRH SST ... e ettt 136
1.4. 0Ogdlne wymagania dotyczgce robOt..............oueueueeeeeeeeeee et 136
D V1 =1 11X A S 137
S Y 274 - S 137
O 1Y £ T 1 137
4.1. Transport, dostawa i sktadowanie elementow konstrukcji................c.c.cocoeeiininininn.n. 137
4.2. Likwidacja uszkodzen tranSportOWYCR .........ccuuiu i 138
D VWY KONANIE ROBOT ittt ettt ettt et ettt et e et ettt et ettt et et et e e e et e e et e e e e e eans 138
5.1. Zasady szczegofowe wykonania robOt .............ooeiiiiiiiiiiiiii i 138
5.1.1. Wymagania w stosunku do WYLWOICY ......c.uueiie et 138
5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w WytwWorni............ccooieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiian 138
5.1.3. Ciecie elementow i obrabianie Brzegow .............c..oueuiuiiiiiiiiiiieeeeeeeieiiiieaan, 139
5.1.4. Prostowanie i giecie elemMentOW ...........ouuiui i 139
5.1.5. Y o2 1 o o - P 140
6. KKONTROLA JAKOSCI ROBOT «.ututueetneteeta et ettt e et et ettt ettt e e et et e et e e ettt e a et et e et e e aa et enen s 140
6.1. Badania i kontrola przed przystgpieniem do robOt................ccovuiuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii, 141
6.2. Badania w trakcie wykonywania robOt...........ccovuiiiiiiiiiiiiiiiii 141
6.2.1. Odbior konsStrukcji 0d WYTWOICY .......ooneneneeeeeee et 141
6.2.2. Sprawdzenie jakoSci MAteriafOW ............cooiiuiiiiiiiiiii i 141
6.2.3. Sprawdzenie robOt SPAWaAINICZYCR .....c.c.neneneneeeeii e 142
6.2.4. Odbidr konstrukcji po roztadunku.............conenenenenini e 143
6.2.5. Odbidr konstrukcji po montazu scalajgcym na obiekcie ............ccocoeeiviiieiiiiiiiiiiian... 143
7 OBMIAR ROBOT cuiutit ittt ettt et ettt ettt et e et ettt et e ettt ettt et e ettt et e e e e e 143
(0101110 120 (o] o ) O PSP PP PPN 143
8.1. OdDiOrY CZESCIOWE ..... ..o e ettt ettt 143
8.2. OADBIOI KORCOWY ...t 143
9. PODSTAWA PEATNOSCH .t aetta ettt ettt et et ettt et ettt e et e et e et e e et e e et eneans 144
9.1. Cena jedNOStKI ODMIAIOWE] ... ..cccuviii e 144
10. PRZEPISY ZWIAZANE .« c ettt et et ettt ettt et et e e e e et e e e et e e e e ettt e e n e e e e e an s 144
Wykonawca: Data: Projekt nr:
Elektrownie Wodne Zeneris Sp. z 0.0. 08.2017 r. | 2016/27/11
Ul. Paderewskiego 7, 61-770 Poznan
Adres do korespondencji: Strona | 135
Ul. Paderewskiego 8, 61-770 Poznan




ZABEZPIECZENIE PRZED POWODZIA MIASTA RZESZOWA | GM. TYCZYN POPRZEZ KSZTALtTOWANIE
KORYTA RZEKI STRUG
SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

1.Czes¢ ogolna
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania
szczegdtowe dotyczgce wykonania i odbioru robdt warsztatowych konstrukeji stalowych dla
inwestycji:

ZABEZPIECZENIE PRZED POWODZIA MIASTA RZESZOWA | GM. TYCZYN POPRZEZ
KSZTAtTOWANIE KORYTA RZEKI STRUG. STRUG — ETAP | — ODCINKOWA
PRZEBUDOWA — KSZTALTOWANIE PRZEKROJU PODtUZNEGO | POPRZECZNEGO
KORYTA RZEKI STRUG NA DtUGOSCI 8,62 KM NA TERENIE MIEJSCOWOSCI: RZESZOW,
GM. RZESZOW, TYCZYN, GM. TYCZYN, WOJ. PODKARPACKIE

Numer kodu CPV:
e 45200000-9 - Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektéw
budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i wodnej
e 45223000-6 - Roboty budowlane w zakresie konstrukcji
e 45262400-5 - Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej

Inwestor: MARSZALEK WOJEWODZTWA PODKARPACKIEGO
AL. LUKASZA CIEPLINSKIEGO 4, 35-010 RZESZOW

1.2. Zakres stosowania SST
Szczegdtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zleceniu i realizacji robét.

1.3. Zakres robét objetych SST
Roboty, ktérych dotyczy niniejsza szczegdétowa specyfikacja techniczna obejma

wszystkie czynnos$ci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie robdt jakie wystepujg przy
realizacji przedmiotowego zakresu robdt, stanowigcych przedmiot umowy, a w
szczegdlnosci:

* wykonanie klapy zwrotnej

* wykonanie elementdéw przewidzianych do zabetonowania

e transport elementdédw konstrukcyjnych na plac budowy.

1.4. 0Ogdlne wymagania dotyczace robot

Ogdlne wymagania dotyczace robdét podano w OST-00. Wykonawca robét jest
odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacja projektows,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.
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2.Materiaty
Ogdlne warunki dotyczgce materiatéw podano w OST-00.

Ksztattowniki i blachy stalowe walcowane na gorgco oraz profile giete na zimno, a
takze elementy ztgczne nalezy wykonac¢ ze stali gatunku okreslonego w projekcie
wykonawczym. Dopuszcza sie stosowanie wyrobow ze stali innego gatunku pod warunkiem
posiadania przez stosowany materiat cech fizyko-mechanicznych w  zakresie
odksztatcalnosci, granicy plastycznosci i wytrzymatosci na rozcigganie, wytrzymatosci
zmeczeniowej oraz wtasciwosciach w zakresie spawalnosci nie gorszych od stali okreslonej
w projekcie. Zmiana materiatu konstrukcyjnego moze nastgpic¢ jedynie za zgoda Inspektora
Nadzoru.

3.Sprzet
Ogdlne warunki stosowania sprzetu podano w OST-00.

Dobér rodzaju sprzetu uzywanego do wykonania petnego zakresu prac pozostawia sie
Wykonawcy. Do wykonania robdt wytwarzania konstrukcji stalowych moze byé
wykorzystany sprzet odpowiedni przy realizacji tego rodzaju prac w warunkach
warsztatowych.

4.Transport
Ogdlne warunki dotyczgce srodkdéw transportu podano w OST-00.

4.1. Transport, dostawa i sktadowanie elementéw konstrukgji
Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na s$rodki transportu w taki
sposdéb, aby mogty by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych
naprezen, deformacji lub uszkodzen. Szczegdlng uwage w trakcie transportu nalezy zwracacd
na spetnienie nastepujgcych wymagan:
e elementy muszg by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig przesuniecia, znieksztatcenia,
przewrdcenia sie lub zeslizgniecia w trakcie transportu
e ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy
wiotkie na czas zatadunku i transportu
e drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu
zamocowania przy pomocy $rub montazowych
* elementy drobnowymiarowe takie jak sruby, nakretki powinny by¢ przewozone w
zamknietych pojemnikach
W trakcie transportu przewozone elementy powinny spefnia¢ wymagania dotyczace
wymiaréw dla ruchu drogowego i kolejowego. W przypadku koniecznosci przekroczenia
skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport takich elementéw zgode odpowiednich
wtadz. Pojazd przewozgcy elementy przekraczajgce dopuszczalne wymiary powinien by¢
odpowiednio oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.
Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:
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e w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie
suchym i wolnym od substancji powodujgcych korozje
e sktadowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami
atmosferycznymi
¢ sktadowane wg asortymentéw i oddzielone od innych elementéw
Odbidr konstrukcji po roztadunku na miejscu sktadowania okresowego powinien by¢
dokonany w obecnosci Inspektora Nadzoru i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Na
placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonych
elementéw i konstrukcji stalowych. Badania powinny obejmowaé sprawdzenie
kompletnosci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary i inne cechy s3 zgodne z
tolerancjami podanymi w normie. Producent powinien dostarczyé dokumenty opisujace
zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

4.2, Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate
w trakcie transportu, ktéorych usuniecie Inspektor Nadzoru uzna za konieczne, to
Wykonawca przedstawi harmonogram usuwania odchytek, poparty, jesli zajdzie taka
potrzeba, projektem technologicznym. Koszt prac ponosi Wykonawca konstrukcji, a do ich
wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych.
Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci Inspektora
Nadzoru. Jesli po robotach naprawczych wystepujg dalsze uszkodzenia , element (lub jego
cze$c) zostaje zdyskwalifikowany.

5.Wykonanie robot
Ogdlne zasady dotyczgce wykonania robdt podano w OST-00.

5.1. Zasady szczegétowe wykonania robot

5.1.1. Wymagania w stosunku do wytwadrcy

Konstrukcje stalowe winny by¢ wytwarzane jedynie w wytwodrniach posiadajgcych
odpowiednie do tego celu wyposazenie oraz wykwalifikowany i uprawniony personel.
Wytwdrca konstrukcji powinien przed rozpoczeciem realizacji konstrukcji dostarczyé
Inspektorowi Nadzoru ,Program wytwarzania konstrukcji” (PWK) typowanej przez siebie
wytworni w celu jej zweryfikowania i zakwalifikowania przez Inspektora Nadzoru.
Wykonawca po zakwalifikowaniu danego wytwodrcy konstrukcji nie moze przeniesc
wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytwdrni bez zgody Inspektora
Nadzoru.

5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytworni
Wytwérca konstrukcji musi opracowad i przedstawi¢ Zarzadzajgcemu realizacjg
przedmiotu umowy do akceptacji ,Program wytwarzania konstrukcji” (PWK), ktory
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powinien zawiera¢ deklaracje Wytwodrcy o szczegdtowym zapoznaniu sie z dokumentacja
projektowg i SST oraz sposobem realizacji zawartych tam zalecen. PWK powinien réwniez
zawierac:

* harmonogram realizacji,

e program zapewnienia jakosci,

e informacje o personelu kierowniczym i technicznym wytwércy, informacje o
obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji (np. spawacze)

¢ informacje o dostawcach materiatéw,

e informacje o podwykonawcach,

e informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

e projekt technologii spawania,

e sposob przeprowadzenia badan wymaganych w SST,

¢ ewentualne zgtoszenie potrzeby uscislen lub zmian w dokumentacji projektowej.

5.1.3. Ciecie elementdéw i obrabianie brzegow

Ciecie elementéw i obrabianie brzegdw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami
dokumentacji projektowej, ale tak, by zachowane byty wymagania obowigzujgcych norm.
Mozna stosowaé ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pdétautomatyczne, a dla
elementéw pomocniczych i drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢
oczyszczone z gratu i naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia
nalezy wyréwnaé na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementéw
sgsiednich. Arkusze i ksztattowniki nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20mm z
kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie
promieniem r=2mm lub wiekszym.

5.1.4. Prostowanie i giecie elementéw
Dopuszcza sie prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach grubych i
uniwersalnych, ptaskownikéw i ksztattownikédw w przypadkach, gdy promienie krzywizny
oraz strzatki ugiecia sg nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w normie.
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci podanych w normie prostowanie i
giecie elementdéw stalowych nalezy wykona¢ na goraco przez:
e podgrzanie do temperatury nie nizszej niz 750°C
e obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar
poddany kuciu
e ksztattowniki nalezy nagrzewac¢ réwnomiernie na catym przekroju.
e chtodzenie elementéw powinno odbywad sie powoli w temperaturze otoczenia nie
nizszej niz +5°C, bez uzycia wody
Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie mogg wystapi¢ pekniecia lub rysy.
Sposdb ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru. W
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elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystgpi¢ réwniez
miejscowe zahartowania.

5.1.5. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z opracowanym przez
Wykonawce, a zaakceptowanym przez Inspektora Nadzoru, projektem technologii spawania
zawartym w ,Programie wytwarzania konstrukcji”. Temperatura otoczenia przy spawaniu
stali nie powinna by¢ nizsza niz +5°C. Stanowiska spawania muszg by¢ zabezpieczone przed
opadami $niegu i deszczu i innymi niekorzystnymi zjawiskami atmosferycznymi. W
utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos$¢ wzgledna powietrza wieksza niz
80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s, temperatura powietrza nizsza niz
podana wyzej) nalezy opracowac i uzgodnié¢ specjalne s$rodki gwarantujgce otrzymanie
nalezytej jakosci spoin.

Powierzchnie tgczonych elementdw na szerokosci nie mniejszej niz 15mm od rowka
spoiny nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczen do czystego metalu. Ukosowanie brzegdéw elementédw mozina wykonywacd
recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajgc zgorzeline i nierdwnosci.
Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane takg technologig (np.
przez zastosowanie odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Obrdbke
spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkg lub frezarkg albo zastosowaé inng obrdbke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grubosci. Przygotowanie elementdw do wykonania spoin (przygotowanie
brzegdéw, rowkow do spawania) nalezy wykona¢ wg obowigzujgcych norm.

Do wykonywania potaczed spawanych mozina uiywa¢ wytgcznie materiatéow
spawalniczych przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny miec
zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowaé spoiwa w gatunku
takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajgce. Sprzet
spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologia
spawania i dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewnié
utrzymanie okreslonych parametréw spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia
pradu podczas spawania nie mogg przekraczaé¢ 10%.

6.Kontrola jakosci robot
Ogdlne zasady dotyczace kontroli robdét podano w OST-00. Kontrola jakosci robdt
polega¢ bedzie na sprawdzeniu zgodnosci ich wykonania z zakresem podanym w
przedmiarze robdt i dokumentacji projektowej, a w szczegdlnosci obejmowa¢:
* badanie przydatnosci materiatow,
¢ kontrole wytwarzania materiatéw,
¢ kontrole wykonywania robét.
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6.1. Badania i kontrola przed przystgpieniem do robét

Przed przystgpieniem do robdot Wykonawca zobowigzany jest przedstawic
Inspektorowi Nadzoru do akceptacji aktualne s$wiadectwa wykonywanych w ramach
nadzoru wewnetrznego przez producenta badan materiatéw podstawowych (atesty
materiatdw). Wykonawca zobowigzany jest do sprawdzenia daty produkcji, daty
przydatnosci do stosowania, stanu opakowan oraz wtasciwego przechowywania materiatow
do wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego. Za wbudowane materiaty oraz badanie
ich przydatnosci odpowiada Wykonawca.

6.2. Badania w trakcie wykonywania robot
6.2.1. Odbior konstrukcji od wytwdrcy
W komisji odbierajgcej, ktorej sktad ustala Inspektor Nadzoru, powinien uczestniczy¢
przedstawiciel przedsiebiorstwa wykonujgcego konstrukcje. Wytwdrca powinien
przedstawié¢ komisji:
e rysunki warsztatowe,
e atesty lub aprobaty techniczne uzytych materiatéw,
e dwiadectwa kontroli laboratoryjnej,
e protokoty odbiordéw czesciowych,
* inne dokumenty przewidziane w , Programie wytwarzania konstrukcji”,
e ciezary elementéw,
e komplet uaktualnionej dokumentacji technicznej zawierajgcej wszystkie zmiany
wynikte w czasie wytwarzania konstrukcji stalowej.

6.2.2. Sprawdzenie jakosci materiatéw

Nalezy sprawdzi¢ czy uziyte elementy stalowe takie jak: blachy, ptaskowniki,
ksztattowniki, profile zamkniete sg zgodne z dokumentacjg projektowa co do gatunku stali i
odpowiadajg wtasciwym normom przedmiotowym. Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestéw
producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do kazdej partii wyrobu
powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:

e date wystawienia zaswiadczenia,

* nazwe i adres Wytworni,

e oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,
* mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

* wyniki badan,

e podpis i piecze¢ wytwarni.

Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i pordwnaé je z wymaganiami
projektu i SST. Badanie materiatdw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg one
atesty wystawione przez ich wytwdrce. Atesty muszg potwierdzaé¢ zgodnos$é danego
materiatu z normami przedmiotowymi, niniejszg SST oraz zgodnos$¢ okresu gwarancji dla
danego wyrobu.
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6.2.3. Sprawdzenie robét spawalniczych
Wszystkie spoiny wykonywane na elementach konstrukcji, po ktérych przewidywany

jest ruch ludzi lub sprzetu, po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za

wykonanie badan jest odpowiedzialny Wykonawca, ktdéry jest zobowigzany dostarczyé

wyniki testéw Inspektorowi Nadzoru. Koficowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane

nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Nalezy wykonac:

Badania makroskopowe spoin — ten rodzaj badania dotyczy wszystkich elementéw
objetych niniejszg SST. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych
badaniach nieniszczgcych wg normy prowadzi Inspektor Nadzoru. Niedopuszczalne
sg rysy lub pekniecia w spoinie albo materiale w jej sasiedztwie. Obrabiane
widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm zuzlowych lub
zaklesnie¢c. W spoinach nieobrabianych nieréwnos$é¢ lica spoiny nie powinna
przekracza¢ 15% grubosci spawanych elementéw. Wady spoin pachwinowych i
czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczgce badania
okresla sie wg normy.

Badania radiograficzne i ultradiZwiekowe — ten zakres badani dotyczy jedynie spoin
tych elementéw, dla ktérych przewidziane jest obcigzenie ruchem osdéb i pojazdéw
lub wymagana jest szczelnos$¢ ze wzgledu na obcigzenie parciem wody. Spoiny te
powinny by¢ poddane badaniom radiograficznym i ultradZzwiekowym zgodnie z
projektem technologii spawania. Inspektor Nadzoru uprawniony jest do zazadania
dodatkowych badan spoiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania
konstrukcji. Badania, potwierdzajgce jakos¢ robdt spawalniczych prowadzi¢ nalezy
wedtug normy. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej
oznaczenie zgodnie 2z oznaczeniami na planie prze$wietlen lub badan
ultradZzwiekowych. Badania radiograficzne i ultradiwiekowe wykonywaé¢ mogg
jedynie laboratoria posiadajgce stosowne wymagane prawem dokumenty
akredytujgce. Wytwdrca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w
postaci radiogramoéw i protokotdw i przekazac jg Inspektorowi Nadzoru na minimum
5 dni przed rozpoczeciem procedury odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania niszczgce spoin — ztgcza za pomocg spoin czotowych powinny by¢ zbadane
na zginanie wg normy. Ztgcza te nalezy réwniez zbadaé na udarnos$é samej spoiny,
strefy przejecia i strefy ciepta materiatu. Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku
badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usung¢ w sposdb nie powodujacy
uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtdrnie
wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy poddaé¢ ponownemu badaniu w
petnym zakresie tgcznie z przeswietleniem. Wykonawca powinien zbieraé wszystkie
wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacje zawierajgcg protokoty w celu
przedstawienia ich Zarzadzajgcemu realizacjg przedmiotu umowy dla prowadzenia
procedury odbiorczej oraz wtgczenia ich do dokumentacji odbioru konstrukcji.
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6.2.4. Odbior konstrukcji po roztadunku

Odbidr konstrukcji stalowej dostarczonej na plac budowy powinien by¢ dokonany w
obecnosci Inspektora Nadzoru lub jego przedstawiciela i powinien by¢ przez niego
zaakceptowany. Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania
dostarczonej konstrukcji stalowej i, jesli to okaze sie konieczne, przeprowadzi¢ naprawy
wszelkich uszkodzen. W przypadku, gdy usuniecie uszkodzen okaze sie niemozliwe wyrdb
nalezy zdyskwalifikowaé. Badania powinny obejmowaé¢ sprawdzenie kompletnosci
konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary i inne cechy sg zgodne z tolerancjami podanymi
w normie. Wytwodrca powinien dostarczy¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas
wytwarzania materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

6.2.5. Odbiér konstrukcji po montazu scalajgcym na obiekcie

Odbidr konstrukcji stalowej powinien by¢é dokonany w obecnosci Inspektora Nadzoru
i powinien byé¢ przez niego zaakceptowany. Na placu budowy Wykonawca musi
przeprowadzi¢ doktadne badania dotyczace prawidtowosci montazu scalajgcego konstrukcji
w odniesieniu do dokumentacji projektowej.

7.0bmiar roboét

Ogdlne zasady dotyczgce dokonywania obmiardw robdt podano w OST-00.
Jednostkg obmiarowa wykonania konstrukcji stalowej jest — 1kg (kilogram).

8.0dbior robot

Ogdlne zasady dotyczgce dokonywania odbioru robét podano w OST-00.

Odbidr robdt polega na sprawdzeniu zgodnosci i jakosci wykonanych czynnosci oraz
zgodnosci zakresu robdt z opisanym w niniejszej SST z wycenionym przez Wykonawce
przedmiarem robét.

8.1. Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Inspektor Nadzoru po zapoznaniu
sie z programem wytwarzania konstrukcji. Harmonogramy stanowia integralng czes¢
akceptacji programéw. Odbiory czesciowe nastepujg na podstawie pozytywnych wynikdéw
testéw i badan poszczegdlnych faz robdt opisanych w SST.

8.2. Odbiodr koncowy

Koncowy odbidr konstrukcji stalowych i elementéw wyposazenia technologicznego
dokonywany jest po ukonczeniu ich montazu na okreslonym w dokumentacji projektowej
elemencie obiektu. Do odbioru korcowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢
uaktualniong dokumentacje projektowag zawierajgcg wszystkie zmiany wprowadzone w
czasie budowy.
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9.Podstawa ptatnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST-00.

9.1. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostkowa obejmuje:

e zakup i dostarczenie do zaktadu wyrobu konstrukcji, montaz, demontaz oraz
odwiezienie z placu budowy rusztowan i konstrukcji pomocniczych,

e dostarczenie do miejsca wyrobu konstrukcji wyrobéw i materiatéw zardwno
podstawowych, jak i pomocniczych,

e dostarczenie i odwiezienie z zaktadu wyrobu konstrukcji koniecznego do wykonania
prac podstawowych sprzetu i urzadzen,

* wykonanie prac zwigzanych z wyrobem konstrukcji wg wymogdéw dokumentacji
projektowej i SST,

* wykonanie niezbednych pomiaréw kontrolnych i badan jakosci prac z
przygotowaniem czynnosci odbiorowych w zaktadzie i na budowie (po dostawie i
montazu scalajgcym),

e usuniecie z terenu realizacji wyrobu konstrukcji wszelkich materiatéw odpadowych
wraz z ich utylizacja,

e uprzatniecie terenu wykonywanych prac i doprowadzenie go do stanu nie gorszego
niz przed rozpoczeciem prac,

e dostarczenie konstrukcji na plac budowy do miejsca sktadowania czasowego wraz z
ewentualnymi robotami poprawkowymi i usuwaniem usterek i wuszkodzen
powstatych w trakcie transportu.

10. Przepisy zwigzane

e PN-B-03203:2000 Konstrukcje stalowe. Zamkniecia hydrotechniczne. Projektowanie
i wykonanie

e PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe. Potgczenia z fundamentami. Projektowanie i
wykonanie

* PN-77/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

e PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢.

* PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

* PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztatty i
potozenia.

* PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

* PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.

* PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

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

* PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.
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* PN-75/H-69014 Przygotowanie brzegéw do spawania.

e PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej
jakosci i niskostopowej.

e PN-83/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

* PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki
walcowane na goraco.

* PN-85/H-93001 Walcéwka i prety walcowane na goraco ze stali weglowej wyzszej
jakosci i stopowej konstrukcyjnej.

e PN-84/H-69430 Stal walcowana. Kgtowniki rownoramienne.

* PN-91/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.

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

* PN-88/M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

* PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

* PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

e PN-70/K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.

* PN-69/K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.

* PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

e PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na
podstawie radiogramow.
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