Remont i przebudowa Palmiarni Miejskiej w Gliwicach
Szczegoétowa specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych

02. KONSTRUKCJE STALOWE
1. Przedmiot i zakres specyfikacji

1.1.Przedmiot specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej Szczegodtowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymagania dotyczgce
realizacji przewidzianych do wykonania w ramach robét budowlanych dotyczacych zadania
inwestycyjnego :

Przebudowa i remont elewacji Pawilonéw: roslin uzytkowych, roslin tropikalnych, historyczny,
kaktusow (nr PI, PII, PllI, PIV) wraz z dobudowg podestéw w Pawilonie historycznym budynku
Palmiarni Miejskiej w Gliwicach przy ul. Fredry 6

1.2.Zakres stosowania specyfikacji

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu

i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na
celu wykonanie wszystkich robot przewidzianych w projekcie. Obejmujg prace zwigzane z dostawg
materiatow, wykonawstwem i wykohnczeniem.

1.3. Zakres rob6t objetych specyfikacjg

1.3.1. Nazwy i kody

45223000-6 - Konstrukcje
45223100-7 - Montaz konstrukcji stalowych
45223110-0 - Instalowanie konstrukcji metalowych
45223200-8 - Roboty konstrukcyjne
45442200-9 - Zabezpieczenia antykorozyjne konstrukcji i elementow stalowych

45223210-1 - Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali
1.3.2. Zakres robot

W ramach prac zwigzanych z konstrukcjami stalowymi przewiduje sie wykonanie wszystkich robot
uniemozliwiajgcych realizacje inwestycji, w tym :

- wykonanie i montaz podestéw technicznych, drabin

- remont podestow technicznych, drabin

- wykonanie i montaz elementoéw montazowych $lusarki $ciennej okiennej i drzwiowej

- wykonanie i montaz podkonstrukcji grzejnikbéw

- wykonanie i montaz podkonstrukcji automatyki okiennej

- wykonanie i montaz podkonstrukcji kwietnikéw

- wykonanie i montaz podkonstrukcji, oraz mocowan systemu linowego mycia obudowy $ciennej

- inne niezbedne elementy stalowe niezbedne do wykonania catosci zlecenia

Rozwigzania techniczne stanowigce podstawe do wykonania tych robét sg przedstawione w projekcie
branzy konstrukcyjno — budowlanej

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami i
0golng Specyfikacjg Techniczng
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1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot.

Ogdblne wymagania dotyczace zasad prowadzenia rob6t podano w Ogdlnej Specyfikaciji Technicznej.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania tych robét oraz ich zgodno$¢ z umowa,
projektem wykonawczym, pozostatymi SST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg umowy.
Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji zarzadzajgcego
realizacjg umowy.

1.6. Dokumentacja, ktérg nalezy przedstawic¢ w trakcie budowy

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawce w trakcie budowy musi by¢ zgodna z zasadami
podanymi w Ogdlnej Specyfikacji Technicznej

Dodatkowo wykonawca dostarcza¢ bedzie nastepujgce informacije:

a) Harmonogram i kolejnos¢ prac montazowych

b) Rysunki robocze wymagane przez zarzadzajgcego realizacjg umowy

c) Swiadectwa jakosci przedstawione przez producenta wyszczegélnione w dalszej czesci
opracowania.

d) Zalecenia i instrukcje dostarczane przez producentéw, wyszczegoélnione w dalszej czesci

opracowania.

2. Materiaty
2.1. Ogolne wymagania dotyczgce materiatow

Ogdblne wymagania dotyczgce materiatdw i ich rodzaju podano w Ogélnej Specyfikacji Technicznej.

2.2. Stal

Do konstrukcji stalowych stosowac:
2.2.1. Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach AN 11l wg PN-EN 10025:2002

. Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998
Dopuszczalna krzywizna do 1.5 mm/m.

. Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

. Blachy grube wg PN-80/H-92200

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

Uwaga: do produkcji elementdéw z blach a szczegdlnie blach weztowych zaleca sie stosowanie blach
grubych.

. Krata pomostowa wciskana wg DIN 24537 ,DIN 24531
Tolerancje wymiarowe wg w/w normy.

. Bednarka wg PN-76/H-92325
Tolerancje wymiarowe wg w/w normy.

2.2.2. Ksztaltowniki zimnogiete.

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-EN
10025:2002.

. Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i
naderwan.
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. Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwie-
nia i pekniecia widoczne gotym okiem.
. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne,

wzery, wypuklosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne, jezeli:

mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

nie przekraczajg 0.5 mm dla walcowki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o grubosci
wiekszej.

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktdry powinien byé
zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawieraé:

- znak wytwércy
- profil
- gatunek stali
— numer wyrobu lub partii
— znak obrabki cieplnej.
Cechowanie materiatéw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

Odbiér konstrukcji na budowie winien by¢é dokonany na podstawie protokétu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytwérni wraz z os$wiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbioréw
miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

Cechowanie elementéw farbg na elemencie.

2.3. Laczniki

Jako tgczniki wystepuja: potgczenia spawane oraz potgczenia na $ruby.

2.3.1 Materiaty do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosowaé spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod
otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowac elektrody ER-346 lub ER-546.
Elektrody EA-146 sg to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny mie¢:

- zaswiadczenie jakosci

- spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

- opakowanie, przechowywanie i transport winny byé zgodne z wymaganiami obowigzu-

jacych norm i wymaganiami producenta.

2.3.2. Sruby

Do konstrukcji stalowych stosowaé sruby:

a) Sruby z them szesciokgtnym wg PN-EN -ISO 4014:2002 $rednio doktadne klasy:

. dla srednic 8-16 mm —4.8-1

e dla $rednic powyzej 16 mm -5.6-11

Sruby z them szesciokontnym powinny spetiaé:

e stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998

« tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997

e wilasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.

b) nakretki szesciokgtne wg PN-EN-ISO 4034;2002

e wilasnosci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 — czesciowo zast. PN-EN 20898-2:1998
c¢) podkiadki okragte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003

Wszystkie tgczniki winny by¢ cechowane: sruby i nakretki wywalcowane cechy na gtéwkach.

2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne

W celu zabezpieczenia konstrukcji przed korozja zaréwno stal jak i pozostate elementy
powinny by¢ zabezpieczone w systemie cynkowania ogniowego (System zabezpieczajacy dla
kategorii korozyjnosci C5 M).
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Wymagania, ktérym powinny odpowiada¢ powtoki cynkowe

Powloka ocynkowanego przedmiotu musi spetniaé wymagania normy EN ISO 1461 ,Powtoki cynkowe
nanoszone na stali metodg cynkowania zanurzeniowego (cynkowanie czesci gotowych) Wymagania i
badania”. Powloka uzyskana wg normy EN ISO 1461 jest pokryciem ochronnym antykorozyjnym.

Wglad powtoki

» powierzchnia powtoki powinna by¢ ciggta, wolna od pecherzy i miejsc chropowatych, sopli i
odpryskéw,

« zgrubienia cynku sg niedopuszczalne jezeli przeszkadzajg w uzytkowaniu wyrobu,

« lgczna powierzchnia na kt6rg nie natozyla sie powtoka i ktérg nalezy naprawic¢ nie moze
przekracza¢ 0,5% powierzchni catkowitej czesci. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze
przekracza¢ 10 cm?, pojedyncze miejsca z wadami powinny byé poprawione przez ocynkowanie
zgodnie z pkt 7,

» nieréwnosci powierzchni materiatu np. wzery, bruzdy, kratery w spoinach, znakowania,

rozwarstwienia, ztuszczenia, slady po tarczy szlifierskiej o duzym ziarnie uwidaczniajg sie jeszcze

bardziej po cynkowaniu,

- w profilach zimnowalcowanych mogg wystgpi¢ paskowo-pasmowe zgrubienia powierzchni,

powtoka na spoinach jest z reguly duzo grubsza niz na rodzimym materiale,
z potgczen zaktadkowych moga wystgpi¢ rdzawe wycieki,

* w przypadku stali o niekorzystnej zawartosci krzemu i fosforu moze nastgpi¢ znaczne zgrubienie

powtoki i pogorszenie jej przyczepnosci; efektem wizualnym tego zjawiska moze by¢ szorstka powtoka

0 szarym i ciemnoszarym zabarwieniu przechodzacym z czasem nawet w odcien brgzu.

matowosci

2.4.2. Grubos¢ warstwy

Grubos¢ powtoki cynkowej uzalezniona jest od grubosci i jakosci materiatu podtoza. Grubos¢
miejscowa warstwy tworzgcej powtoke powinna wynosi¢ minimum 350m Maksymalna grubos¢
powtoki nie jest ograniczona, jesli nie ogranicza to mozliwosci zastosowania przedmiotu.

Norma EN ISO 1461 okresla minimalne miejscowe i minimalne srednie grubosci powtok w zaleznosci
od grubosci cynkowanego materiatu.

EN ISO 1461 - zalezno$c¢ grubosci powtok cynkowych od grubosci cynkowanych materiatdw

Grubo$¢ srednia Masa powtoki w Grubo$¢ miejscowa

Grupa podwyrobow powtoki w [1m, g/m2 odniesiona powtoki w [1m
(wartosc do Sredniej (warto$¢
minimalna) grubosci minimalna)

Czesci stalowe o grubosci 45 305 35

<1,5mm

Czesci stalowe o grubosci

21,5mm do < 3mm 55 395 45

Czesci stalowe o

grubosci  23mm do < 70 505 55

6mm

Czesci stalowe o grubosci 85 610 20

26mm

Odlewy zeliwne =6 mm 80 575 70

Odlewy zeliwne <6 mm 70 505 60
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2.4.3. Przyczepnos$é powioki

Powtoka winna by¢ elastyczna i dobrze zwigzana z podtozem, aby wytrzymaé obcigzenia wystepujgce
przy normalnym uzytkowaniu przedmiotéw ocynkowanych.

Przyczepno$¢ pomiedzy cynkiem a podiozem nie musi by¢ zazwyczaj sprawdzana, poniewaz powioki
cynkowe otrzymywane metodg zanurzeniowag wykazujg wystarczajgcg przyczepno$c. Powtoka
cynkowa wytrzymuje normalne manipulacje w czasie uzytkowania bez odrywania si¢ i ztuszczen. Na
0got grubsze powltoki (szczegdlnie na stali o niekorzystnej zawartosci krzemu) wymagaja
ostrozniejszego traktowania niz ciensze. Giecie i obrébka plastyczna po cynkowaniu zanurzeniowym
nie powinna by¢ stosowana. Normy ISO nie przewidujg dokonywania prob badania stopnia
przyczepnosci powtok cynkowych ogniowych do podioza.

Zabezpieczenie miejsc nie pokrytych powlokg cynkowa.

Naprawy nalezy wykonywa¢ stosujgc odpowiednie pokrycia specjalng do tego celu przeznaczong
chemoodporng farbg pigmentowang pytem cynkowym. Jezeli zostaty postawione specjalne
wymagania, spos6b naprawy powinien byé uzgodniony pomiedzy zleceniodawcg a ocynkownia.
Naprawa powinna obejmowaé usuniecie zanieczyszczeh i przygotowanie powierzchni uszkodzonego
miejsca dla zapewnienia odpowiedniej przyczepnosci. Jezeli nie uzgodniono inaczej, grubo$¢ powtoki
na naprawionym obszarze powinna wynosi¢, co najmniej 30um wiecej niz wymagana wg tablicy punkt
6.2 grubos¢ miejscowa powioki cynkowe;.

Badania na budowie

Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi uzyska¢ akceptacje
Inzyniera.

Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod wzgledem:

e jakosci materiatdw, spoin, otworéw na sruby,

e zgodnosci z projektem,

«  zgodnosci z atestem wytworni

e jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji.

e jakosci powtok antykorozyjnych.

Odbior konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen
w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do dziennika budowy.

3. Sprzet

Sprzet do transportu i montazu konstrukcji
Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikéw i
innych urzgdzeh. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o
dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi
do ich eksploataciji.

Sprzet do rob6t spawalniczych

* Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwiaC wykonanie zigczy zgodnie z
technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

e Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.

« Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

* Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:

e spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i byé zabezpieczone od wplywow
atmosferycznych

e sprzet pomocniczy powinien byé przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

e stanowisko robocze powinno byé urzgdzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wplywéw atmosferycznych, oswietlone z
dostateczng wentylacja;

e Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.
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Sprzet do potgczeh na sruby
Do scalania elementéw nalezy stosowa¢ dowolny sprzet.

4. Transport oraz skltadowanie

4.1. transport

Elementy konstrukcyjne mogg byé przewozone dowolnymi $rodkami transportu.

Podczas transportu materialy i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed

uszkodzeniami lub utratg statecznosci.

Sktadowanie materiatow i konstrukgciji

. Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wyladowywane zurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikéw. Elementy ciezkie,
diugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uklada¢ w spos6b umozliwiajgcy odczytanie znakowania.
Elementy do scalania powinny by¢ w miare mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca
przeznaczonego do scalania.

. Na miejscu skiadowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawia¢ powstate w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej.

. Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek
na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie.

. Elementy, ktére po wbudowaniu zajmujg potozenie pionowe sktadowa¢ w tym samym
potozeniu.

. Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

e kaczniki (Sruby, nakretki, podktadki) sktadowaé w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

5. Wykonanie robot

Przed zaméwieniem produktow sprawdzi ¢ wymiary na budowie w razie potrzeby skorygowa ¢
wymiary elementéw stalowych, lokalizacj e $rub t gcznikowych

5.1. Ciecie
Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekow i
rozpryskoéw metalu po cieciu.
Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowacé.

5.2. Prostowanie i giecie
Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczgce granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.
W wyniku tych zabiegdéw w odksztalconym obszarze nie powinny wystgpic rysy i pekniecia.

5.3. Polgczenia spawane

. Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone
z rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac¢ rozwarstwien i rzadzizn
widocznych gotym okiem.

. Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki
przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm spawalniczych.

e Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac nie wiekszg od
1,5 mm.

- Wykonanie spoin
Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej
e 0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubosé mniejsza:
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* 05% — dla spoin czolowych

e 010% — dla pozostatych.
Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani, jesli wady te mieszczg sie
w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i
nawisy

- Wymagania dodatkowe takie jak:
« obrobka spoin
e przetopienie grani
e wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.

- Zalecenia technologiczne
e Spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami, co spoiny
konstrukcyjne
« wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetlniajgcym spawaniem, natomiast
pekniecia, nadmierng ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy usungé przez
szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.4. Polgczenia na sruby

— dtugosc¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna bylo stosowac¢ mozliwie najmniejszg liczbe podkiadek,
przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor gtebiej jak na dwa zwoje.

— nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do tagczonych
powierzchni.

- powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podkfadek przed montazem pokry¢
warstwg smaru.

- Sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drgac przy ostukiwaniu miotkiem kontrolnym.
Montaz konstrukciji

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw, ktére zapewnig
osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw
konstrukcji. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci
elementoéw uprzednio zmontowanych.

Zabezpieczenia antykorozyjne w postaci cynkowania ogniowego wykona¢ przed montazem
konstrukciji.

Wykonanie uchwytéw i otworéw montazowych pozostawia sie wykonawcy zabezpieczenia
antykorozyjnego.

6. Kontrola jakosci robot

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania robét z projektem oraz wymaganiami
podanymi w punkcie 5.

Roboty podlegajg odbiorowi.

Badania powtoki cynkowej

Sprawdzanie wygladu powtoki

Badanie wygladu powtoki cynkowej nalezy wykonaé przez ogledziny nieuzbrojonym okiem. Wyglad
powtoki odpowiada¢ powinien wymaganiom wg

Sprawdzanie Grubosci powtoki cynkowej

Grubos$¢ powtoki cynkowej nalezy mierzy¢ za pomocg warstwomierza magnetycznego wg EN ISO
2178. Pomiar nalezy wykona¢ w minimum 5-ciu miejscach rozmieszczonych mozliwie rGwnomiernie
na catej powierzchni obszaru odniesienia o wielkosci, co najmniej 1000 mm? Na powierzchni czesci
powinny by¢ ustalone obszary odniesienia zaleznie od wielkosci tej powierzchni, a mianowicie:

« dla czesci powyzej 2 m? co najmniej trzy obszary odniesienia

« od 10 000 mm? do 2 m® co najmniej jeden obszar odniesienia

« od 1000 do 10 000 mm? jeden obszar odniesienia

Srednia asymetryczna tak zmierzonych grubo$ci miejscowych stanowi $rednig wartosci grubo$é
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Remont i przebudowa Palmiarni Miejskiej w Gliwicach
Szczegoétowa specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych

W przypadku, kiedy czesci sktadajg sie ze stali o roznej grubosci wowczas dla kazdej grubosci
materiatu nalezy przyjmowacé za podstawe odpowiednig grubos¢ powtoki wg tabeli w pkt 6.2.
Zaleznie od ilosci sztuk wyrobu minimalna liczba prébek wynosi:

e dla partii | do 3 szt - wszystkie,

e dla partii 4 do 500 szt - 3,

e dla partii 501 do 1200 szt - 5,

e dla partii 1201do 3200 szt - 8.

Pomiaréw grubosci nie wolno przeprowadza¢ w odlegtosci mniejszej niz 10 mm od krawedzi.

Badania dodatkowe powtok wykonywane na specjalne zyczenie klienta

Badania te moze zleci¢ ocynkowania do wyspecjalizowanego laboratorium badawczego na koszt
klienta. Obejmowaé one moga:

okreslenie masy powtoki metodg grawimetryczng wg EN ISO 1460

sprawdzenie grubosci powtoki metodg mikroskopowg wg EN ISO 9220

pomiar grubosci powtoki metodg profilometryczng wg EN ISO 4518

7. Obmiar robot
7.1. Ogolne zasady prowadzenia obmiaréw robét

Ogolne zasady dokonywania obmiaréw rob6t podano w Ogolnej Specyfikacji Technicznej. Podstawag
dokonywania obmiaréw, okreslajgcg zakres prac wykonywanych w ramach poszczeg6lnych pozyciji,
jest zalgczony do dokumentacji przetargowej przedmiar roboét

7.2. Jednostki obmiarowe
Jednostkami obmiarowymi sa:
Dla konstrukcji stalowej — masa gotowej konstrukcji w tonach.

8. Odbiory robot

Ogodlne zasady odbioréw rob6t i dokonywania ptatnosci podano w Specyfikacji Technicznej.
Odbidr robat polega na sprawdzeniu wymiarow konstrukcji oraz wynikéw badan laboratoryjnych
wbudowanej konstrukcji

9. Podstawy ptatnosci

Podstawg ptatnosci bedzie cena ryczattowa ustalona w umowie z Wykonawca badz cena jednostkowa
skalkulowana przez wykonawce za jednostke obliczeniowg ustalong dla danej pozycji kosztorysu.
Cena jednostkowa pozycji kosztorysowych bedzie obejmowac¢ wszystkie czynnosci, wymagania i
badania sktadajgce sie na jej wykonanie okreslone w SST i dokumentacji projektowe;.

10. Przepisy i dokumenty zwigzane.

Majg zastosowanie wszystkie zwigzane z tym tematem normy polskie (PN) i branzowe (BN), w tym w
szczegolnosci:
PN-B-06200:2002 -Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
PN-EN 10025:2002 -Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych.
Warunki techniczne dostawy.
PN-91/M-69430 - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogolne badania i
wymagania.
PN-75/M-69703 - Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslen
EN-ISO 1461 - Ochrona przed korozjg. Powtoki nanoszone na pojedyncze czesci metodg
cynkownia ogniowego. Wymagania i badania.
EN- ISO 14713 - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powtoki cynkowe i
aluminiowe.
EN- ISO 2178 Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym - Pomiar grubosci powtok
- Metoda Magnetyczna
EN ISO 12944-2 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemdéw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk
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