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1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegdtowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg
wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem
konstrukcji stalowych oraz montazem wyposazenia technicznego duzej sceny :
przy realizacji ,Budowy Regionalnego Centrum Kultury w Kotobrzegu wraz z
zagospodarowaniem terenu — przebudowa i rozbudowa kina Kalmar”.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegdtowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1. Bedzie rowniez
podstawg do:

Kontrolowania jakosci wykonywanych roboét, przeprowadzenia procedur odbiorowych
oraz rozliczenia wykonanych robot.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy niniejsza specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci
umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie i montaz elementdéw konstrukcji stalowych
wyposazenia technicznego sceny zwigzanych 2z zadaniem inwestycyjnym
wymienionym w punkcie 1.1



1.4. Okres$lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w
odpowiednich normach i wytycznych.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robét, bezpieczenstwo
wszelkich czynnosci na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich
zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowg, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

Wszystkie materialty stosowane do wykonania robot muszg by¢é zgodne z

wymaganiami niniejszej SST i dokumentacji projektowej. Do wykonania robét mogq
by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajgce warunki okreslone w:
Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003r., Nr
207, poz. 2016; z pdzniejszymi zmianami), Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o
wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004- r.,Nr 92, poz. 881), Ustawie z dnia 30
sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002r., Nr 166, poz.1360, z
pézniejszymi  zmianami). Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania
dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez w/w ustawy lub rozporzadzenia
wydane na podstawie tych ustaw. Materiaty stosowane do wykonywania elementéw
konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normie PN-
821S-10052.

2.2. Wymagania szczegéfowe

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukciji
stalowych powinna odpowiada¢ wymaganiom norm powyzej przytoczonych oraz
norm:

PN-EN 10020:2003,

PN-EN 10027-1:1994,

PN-EN 10027-2:1994,

PN-EN 10021:1997,

PN-EN 10079:1996,

PN-EN 10204+Ak: 1997,

PN-90/H-01103,

PN-87/H-01104,

PN-88/H-01105,

a ponadto:

Wyroby walcowane - ksztattowniki:
e dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-

93419:97, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

e ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-H-934000:2003, PN-

EN 10279:2003,

e katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz

PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2; 1998/Ap 2003.

e rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-

EN 12102:2000.



Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto
odpowiadac¢ nastepujgcym wymaganiom:

e miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

e miec trwate ocechowanie,

e mieC wybite znaki cechowe.
Wyroby walcowane - blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy:
PN-H-92203: 1994, oraz nastepujgcym wymaganiom:

e miec¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

e miec trwate ocechowanie,

e mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.2. Laczniki

Sruby, nakretki nity i inne akcesoria do faczenia konstrukcji stalowych powinny
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-
82/M-82054.20 a ponadto:
e Sruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-
61/M-82331, PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

e nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

e podktadki powinny odpowiadaé wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002,
PN-ISO 10673:2002,PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018 oraz
PN-83/M-82039,

2.2.3. Materialy do spawania

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy PN-EN 759:2000, a ponadto:
¢ elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
e drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
12070:2002,
e topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm:
PN-73/M69355 oraz PN-67/M-69356.

2.2.4. Sktadowanie materiatéw i konstrukcji

Elementy konstrukcji stalowych i materiaty dostarczone na budowe powinny
by¢ wytadowywane dzwigami. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za
pomocg zawiesi i usztywnia¢ przed odksztatceniem. Elementy uktadac w sposob
umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac
konstrukcje niezwtocznie po jej nadejsciu, segregowac i uktada¢ na wyznaczonym
miejscu na podktadach drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu
ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczac i naprawiaC powstate w
czasie transportu ewentualne uszkodzenia. Elektrody sktadowaé w magazynie w
oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem. taczniki
skladowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. SPRZET

Roboty zwigzane z wykonaniem konstrukcji stalowych mogg by¢ wykonywane
recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do
wykonywania zamierzonych robdét. Wykonawca do montazu lub demontazu
elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponowac m.in.:

e spawarkami,



e palnikami gazowymi,
e Zurawiami samochodowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru
poszczegoblnych elementow konstrukcji
Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

4. TRANSPORT

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne
technicznie i spetniaC wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu
drogowym. Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny
odpowiada¢ wymogom skrajni i byé trwale mocowane, aby w drodze nie ulegty
zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp. Sposéb zatadunku, transportowania i
roztadunku nie powinien powodowac¢ powstania nadmiernych deformaciji, naprezen i
uszkodzen. Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed
odksztatceniem i zdeformowaniem. Wszelkie uszkodzenia drég publicznych lub
innych budowli i urzadzeh powstate w trakcie transportu Wykonawca bedzie usuwat
na biezgco i na wiasny koszt.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne warunki wykonania robét

Wykonanie roboét powinno by¢ zgodne z normami. Wykonawca przedstawi
Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajacy wszelkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z
montazem i wykonaniem elementéw konstrukcji stalowe;.

5.2. Zakres wykonywania robot w wytworni

5.2.1. Przygotowanie i obrébka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowe;j

przed wbudowaniem powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

e gatunku stali,

e asortymentu,

e wilasnosci,

e wymiardw i prostoliniowosci.
Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowos$ci przekraczajg
dopuszczalne powinny podlegac prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane
prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac peknieé. Wystgpienie tego rodzaju
uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet uzywany do
prostowania i giecia elementow stalowych powinien by¢ zaakceptowany i
sprawdzony przez Inspektora Nadzoru. Ciecie elementéw i sposob obrobienia
brzegéw powinien by¢ wykonany z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050.
Przed przystgpieniem do skfadania elementéw konstrukcji Inspektor Nadzoru
przeprowadza odbior elementow w zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i
oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykéw z zachowaniem wymagan
wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN 1S0 913:2002.



5.2.2. Scalanie konstrukcji

e Spawanie, powinno odbywaé sie zgodnie z normg. Osoby kierujgce
spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia. Elementy
stalowej konstrukcji sg spawane w Wytworni w elementy montazowe zgodnie
z dokumentacja projektowa. W wyniku spawania powstajg naprezenia
spawalnicze powodujgce odksztatcenia elementow konstrukcji stalowe;.
Sposob usuniecia odksztatcen konstrukcji wykona¢ zgodnie z zaleceniami
normy.

e Pofaczenia na sruby. Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do taczenia
na sruby powinny by¢ odpowiednio przygotowane, i tak: trzpienie trzeba tak
dopasowac do otworu aby sruba wchodzita do otworu po lekkim uderzeniu
mtotkiem, gwint nalezy nacig¢ na takiej dtugosci, aby zwoje nie wchodzity w
otwor czesci tagczonych, co najmniej dwa zwoje znajdowaty sie nad gorng
powierzchnig nakretki, a podktadka pod nakretke pokrywata co najmniej dwa
zwoje, powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek
przed montazem pokry¢é warstwg smaru, sruba w otworze nie powinna
przesuwac sie ani drgac przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacja projektowa, zabezpieczenie antykorozyjne
elementow konstrukcji stalowej, jezeli jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytworni
zgodnie ze SST dotyczaca zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

5.3. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie

5.3.1. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji nalezy wykonac¢ prace
pomiarowe i kontrolne potozenia elementdéw stalowych.

5.3.2. Wykonanie potaczen spawanych

W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%, a
temperatura nie nizsza niz +5 °C. W czasie opadow atmosferycznych, mgty lub
mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostoni¢. Powierzchnie
taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczeh na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm. Spoiny powinny posiadac
klase zgodna z dokumentacja projektowg. Spoiny czotowe powinny by¢ podspawane
lub wykonane takg technologig, aby gran byta jednolita i gtadka.

5.4, Montaz elementéw konstrukcji stalowej na budowie

5.4.1. Wymagania ogdlne

Przed przystgpieniem do montazu elementow konstrukcji, Wykonawca
montazu powinien zapoznaC sie z protokotem odbioru elementéw konstrukcji
przewidzianych do wbudowania i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika
Budowy. Wykonawca montazu powinien zobowigza¢ sie do znajomosci i
przestrzegania ustaleh zawartych w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza
pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inspektorowi Nadzoru. Do montazu
elementow konstrukcji stalowej stosuje sie rusztowania stalowe wg PN-M-
48090:1996 i PN-9/S-10050. Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach
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statycznych odpowiadajacych warunkom normy PN-82/810052. Konstrukcja
rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na: sity wywotane odcigzeniem
konstrukcji stalowej koniecznym do demontazu elementéw przewidzianych do
usuniecia i zamontowania nowych elementéw konstrukcji stalowej, sity wywotane
obcigzaniem od ludzi pracujgcych przy demontazu i montazu, sity od ciezaru
narzedzi, urzadzen i materiatbw pomocniczych. Wykonane rusztowania montazowe
powinny zapewniaé prawidtowy dostep do kazdego miejsca robét przewidzianego w
dokumentaciji projektowe;.

5.4.2. Wykonanie potaczen spawanych

Pofgczenia spawane powinny by¢ wykonane i w ilosci przewidzianej
dokumentacjg projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inspektora
Nadzoru. Warunki wykonania potgczen spawanych opisano w punkcie 5.3.2
niniejszej SST.

5.4.3. Wykonanie potaczen na sruby

Warunki wykonania potgczen na sruby opisano w punkcie 5.2.2 niniejszej
SST.

5.4.4 Mocowanie elementow stalowych do podioza betonowego i
murowego

Mocowane elementow stalowych jak drabiny, wsporniki kolumn liniowych do
podfoza za posrednictwem kotew chemicznych np. Hilti polega na:

¢ mechanicznym wykonaniu otworéw o $rednicy i gtebokosci dostosowanej do
wymiarow kotwy,

e oczyszczeniu wnetrza otworu z resztek pylu i gruzu przy zastosowaniu
narzedzi i w sposob zgodny z instrukcjg montazu kotwy dostarczong przez
producenta kotwy,

¢ iniekcji zywicy w ilosci okreslonej przez producenta kotwy,

e osadzeniu kotwy na gteboko$¢ nie mniejszg niz zalecana dla danego typu
kotwy,

e montazu elementu docelowego po uptywie min. czasu zelowania w danych
warunkach termicznych okreslonego przez producenta zywicy

5.4.5 Dostawa i montaz klap zamykajacych ciagi drabinowe.

Klapy powinny by¢ wykonane z tej kraty pomostowej tego samego typu, co kraty na
ktadkach technicznych. Klapa sktada sie z czesci statej przykreconej za pomocag
uchwytow systemowych (wiasciwych dla danego systemu krat) do podtoza oraz z
czesci ruchomej. Czes¢ ruchoma mocowana jest za pomocg zawiasow czopowych
do czesci statej. Zawiasy muszg by¢ przyspawane do kraty jeszcze przed
ocynkowaniem klapy. Elementy klapy powinny by¢ odizolowane od podtoza
podktadkami gumowymi w celu wyeliminowania hatasu. Jako oparcie dla otwartej
klapy nalezy w naprzeciwlegtym polu balustrady wykona¢ dodatkowg poprzeczke
zgodnie z rys. TO7.

5.4.6 Wykonanie elementéw wsporczych wg rys. T06.

Przedstawione na rys. TO6 elementy wsporcze stuzg do mocowania urzadzenh
oSwietlenia i zasilania tych urzadzen na roznych podtozach i w réznych lokalizacjach.
W szczegdlnosci:



Poz.1 umozliwia zamocowanie do konstrukcji kratowej nad widownig wspornika ze
zwijaczem kabla wieloparowego. Sposob wykonania zgodnie z punktem 5.2
niniejszej specyfikaciji.

Poz.2 umozliwia montaz prowadnicy kurtynowej do wspornikow ktadki techniczne;.
Sposbdb wykonania zgodnie z punktem 5.4 niniejszej specyfikacii.

Poz. 3 umozliwia podwieszanie kotar (kulis) po bokach sceny z mozliwoscig zmiany i
ustalenia kata. Podzespoty nalezy wykonaé z rur o wymiarach jak na rysunku,
krawedzie ciecia nalezy obrobi¢ skrawaniem na tokarce, ostre krawedzie fazowacé
1x45°. Mocowanie do balustrady ktadki technicznej za pomocg ztgczy krzyzowych do
rusztowan w celu dowolnej konfiguracji potozenia kulis.

Poz. 4 Wspornik zwijacza kabla wieloparowego umozliwia zamontowanie go do stopy
dwuteownika 1 270 stanowigcego konstrukcje stropu technicznego oraz za
posrednictwem adaptera (Poz. 1) do konstrukcji kratowej nad widownig. Sposob
wykonania zgodnie z punktem 5.2 niniejszej specyfikaciji.

Poz.5 i 7 Rura wsporcza do mocowania wspornikédw uchylnych do reflektorow;
Podzespoty nalezy wykona¢ z rur o wymiarach jak na rysunku, krawedzie ciecia
nalezy obrobi¢ skrawaniem na tokarce, ostre krawedzie fazowaé 1x45°. Gotowe rury
z osadzonymi wspornikami uchylnymi zamocowac na galerii technicznej posredniej
zgodnie z rys. TO6 w miejscach okreslonych na rys. T02 i T05.

Poz. 6 wspornik uchylny do podwieszana reflektorow oswietlenia technologicznego.
Standard wykonania jak poz. 5

Poz. 8 Stanowi gtowice wspornika gtosnikow liniowych. Wykonanie z blachy stalowej
10mm w technologii ciecia laserowego wg zatgczonych do projektu plikéw dxf.
Rozstawy otworéw dopasowane do belki trawersowej firmy Aluscena ze Szczecina.
Poz. 9 wieszak gtosnikow systemu liniowego, umozliwia podwieszenie gtosnikéw za
pomocg zawiesi dostarczonych razem z gtosnikami i podwieszenie ich obrotowo do
gtowicy wspornika (Poz. 8).

Wszystkie elementy wykonane wg rys. TO6 nalezy malowac najlepiej proszkowo na
kolor czarny matowy.

5.4.7 Diafragmy portalowe.

S3a to ustroje stalowe wykonane z ksztattownikow zamknietych, pokryte jednostronnie
ptyta MDF gr. 8mm. Ptyte MDF oraz listwy drewniane nalezy mocowac do konstrukcji
za pomocg blachowkretow samowiercacych z tebkami stozkowymi wpuszczonymi
catkowicie w ptyte MDF. tapicerowane czarng bawetng techniczng najlepiej
bezszwowg lub szytg z brytdw 120 cm poziomo. Tkanina ta musi mie¢ wiasciwosci
trudnozapalne potwierdzone odpowiednim atestem wydanym przez jej producenta.
Konstrukcje stalowg nalezy malowac farbg olejng w kolorze czarnym.

Elementy drewniane i drewnopochodne nalezy zabezpieczyé przeciwogniowo
zgodnie z normg PN-91/B-02840, preparatem solnym typu Fobos lub Ogniochron
zachowujgc zasady okreslone przez producenta preparatu.

5.4.8 Okotarowanie

Okotarowanie nalezy wykonaé z pluszu kotarowego o gramaturze min.350g/m? w
kolorze czarnym, wyjatek stanowi dodatkowy horyzont K5 w kolorze biatym. Plusz do
wykonania kotar bezwzglednie musi by¢ trudnozapalny co nalezy potwierdzic¢
atestem. Montaz okotarowania jest ostatnig operacjg przed zgtoszeniem obiektu do
odbioru. Polega on na zawieszeniu niewykonczonych (od dotu) kotar na wtasciwych
konstrukcjach i zdjeciu miary (z natury) a nastepnie podszyciu na budowie. Wyjatek
stanowig paldamenty, ktére moga by¢ wykonczone w momencie dostawy. Kotary
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mocujemy do konstrukcji nosnych za pomocag trokdw wykonanych z tasmy
bawetnianej o dtugosci ok. 1m/trok. Wyjatek stanowi kurtyna, ktérg podwiesza sie za
pomocg karabinkdw 5x50 do wézkdéw kurtynowych.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogdlne

Kontrola jakosci wykonania konstrukcji stalowej polega na sprawdzeniu
zgodnosci z
dokumentacja, projektowa, wymaganiami podanymi w normie PN-89/S-10050 oraz
niniejszej SST. Poszczegdlne etapy wykonania konstrukcji stalowej sg odbierane
przez Inspektora Nadzoru poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu. Ocena
poszczegdblnych etapdw robot potwierdzona jest wpisem do Dziennika Budowy.

6.2. Zakres kontroli i badan:

6.2.1. Materiaty

Materiaty stosowane do wykonania elementéw konstrukcji stalowej podlegajg
kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej SST. Wbudowane materiaty
powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa, a kazda zmiana powinna by¢
zaakceptowana przez Inspektora Nadzoru.

6.2.2. Konstrukcja stalowa
Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z

wymaganiami podanymi w niniejszej SST. Dopuszczalne odchyitki wymiarowe
powinny odpowiada¢ wymaganiom norm.

6.2.3. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania

kontrola stali,

sprawdzenie elementow stalowych,

sprawdzenie wymiarow konstrukcji,

sprawdzenie potgczen,

sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

sprawdzenie poprawnos$ci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie
prébnego montazu konstrukcji.

6.2.4. Kontrola w czasie transportu i na budowie

Sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,
sprawdzenie czy elementy zatadowane na srodki transportu odpowiadajg wymogom
skrajni i czy sag trwale mocowane, sprawdzenie zgodnosci wykonania konstrukciji
stalowej z dokumentacjg projektowg, kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem
dopuszczalnych tolerancji, kontrole jakosci powiok antykorozyjnych. Odbior
konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych
uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inspektor Nadzoru wpisem do Dziennika
Budowy. Roboty podlegaja odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapow robot
potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.



7. OBMIAR ROBOT

Obmiar rob6t ma za zadanie okresla¢ faktyczny zakres wykonanych robét wg
stanu na dzien jego przeprowadzenia. Roboty mozna uzna¢ za wykonane pod
warunkiem, ze wykonano je zgodnie z wymaganiami zawartymi w projekcie
wykonawczym i w niniejszej specyfikacji technicznej, a ich ilos¢ podaje sie w
jednostkach ustalonych w wycenionym przedmiarze rob6t wchodzacym w sktad
uMmowy.

Obmiaru robét dokonuje wykonawca po pisemnym powiadomieniu zarzgdzajacego
realizacjg umowy o zakresie i terminie obmiaru. Powiadomienie powinno poprzedzac
obmiar co najmniej o 3 dni. Wyniki obmiaru sg wpisywane do ksiegi obmiaru i
zatwierdzane przez inspektora nadzoru inwestorskiego. Jakikolwiek beda Iub
przeoczenie (opuszczenie) w ilosciach podanych w przedmiarze robét lub gdzie
indziej w szczegdtowych specyfikacjach technicznych nie zwalnia wykonawcy od
obowigzku wykonania wszystkich robét. Btedne dane zostang poprawione wg
pisemnej instrukcji zarzadzajgcego realizacjg umowy. Dtugosci i odlegtosci pomiedzy
okreslonymi punktami skrajnymi bede mierzone poziomo (w rzucie) wzdtuz linii
osiowej. Jezeli szczegdtowe specyfikacje techniczne wtasciwe dla danych robo6t nie
wymagaja tego inaczej, to objetosci bede wyliczane w m®, jako dtugo$é pomnozona
przez sredni przekroj. llosci, ktore majg by¢ mierzone wagowo, bedg wyrazone w
tonach lub kilogramach.

8. ODBIOR ROBOT

Inspektor Nadzoru w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru,
ktorej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako
catosci. Poszczegdlne etapy wykonania konstrukcji stalowej jako catosci sg
odbierane przez Komisje poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu. Do
odbioru koncowego w Wytworni Wykonawca przedkfada:

e dokumenty techniczne,

Swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologiczne;,
Swiadectwa spawaczy,

pomiary odchytek, swiadectwa jakosci materiatéw,
dziennik wykonania konstrukcji,

dokumentacje projektowa,

rysunki warsztatowe,

protokoty odbioru czesciowego,

e protokoty z pomiaru geometrii lub prébnego montazu wytwarzanej konstrukgciji.
Odbidr konstrukcji po roztadunku winien by¢é wykonany w obecnosci Inspektora
Nadzoru i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytworca powinien dostarczy¢
wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw dotyczacych
wykonanej konstrukcji. Odbiér konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na
podstawie protokotu ostatecznego odbioru konstrukcji w Wytwoérni wraz z
oswiadczeniem Wytworni, ze usterki w czasie odbiorow miedzy operacyjnych zostaty
usuniete. Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako cato$¢ uznaje sie za
wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejszg SST i
wymaganiami Inspektora Nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania z
zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej przywotanych
normach lub punktach 2,5 i 6 niniejszej specyfikacji daty wyniki pozytywne.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zasady odbiorow robdét i ptatnosci za ich wykonanie okresla Umowa miedzy
Zamawiajagcym i Wykonawcg. Stosownie do ustaleh umowy wynagrodzenie
wykonawcy bedzie zaptacone jako kwota ryczattowa lub na podstawie kosztorysu
zamiennego za wykonanie faktycznych ilosci robot w objetych kosztorysem
ofertowym. W zaleznosci od typu umowy i sposobu finansowania wymagane sg
odpowiednie dokumenty jakie nalezy kazdorazowo przygotowacC dla uzyskania
potwierdzenia naleznosci i jej wyptaty. Powyzsze warunki, procedury fakturowania i
wzory odpowiednich formularzy nalezy zatgczy¢ w Umowie.

Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 tone wykonanej i zmontowanej
konstrukcji stalowej jako catosci, zgodnie z dokumentacjg projektowg, obmiarem
roboét, atestem producenta materiatéw i oceng jakosci wykonania robét na podstawie
pomiaréw i badan.

Cena jednostkowa obejmuije:
e Wykonanie konstrukcji jako catosci,
prace przygotowawcze,
dostarczenie materiatow przewidzianych do wykonania robat,
opracowanie ,Program realizacji robot" ,
sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
badanie i obrobka elementéw stalowych do scalania,
scalanie elementéw i ich spawanie,
montaz prébny konstrukciji,
oznaczenie elementéw wedtug kolejnosci montazu,
wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych
prze Inspektora Nadzoru, gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiarow
i badan.
e dostawe konstrukcji i urzadzen wyposazenia technicznego sceny,
e usuniecie ewentualnych uszkodzen powstatych w trakcie transportu.
Montaz konstrukciji i urzgdzen jako catosci na budowie:
e prace przygotowawcze i pomiarowe,
wykonanie ,Projektu rusztowan i pomostéw",
montaz ewentualnych rusztowan i pomostéw roboczych,
sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
montaz wstepny z regulacjg geometrii,
state zespolenie elementéw przez spawanie, wykonanie innych potgczen (na
Sruby),
usuniecie ewentualnych usterek,
demontaz ewentualnych rusztowan i pomostow roboczych,
uporzadkowanie miejsca robot,
wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych
prze Inspektora Nadzoru, gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw
i badan

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
PN-EN 10020:2000 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.
PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.
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PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.
PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

PN-EN 10204+Ak: 1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.
PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i
transport.

PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne IPE walcowane na
gorgco. Wymiary.

PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco.
Wymiary.

PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu,
wymiarow i masy.

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stal
konstrukcyjnej. Wymiary.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stal
konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu i wymiardw.

PN-EN 10056-2:1998 /Ap1:2003 (poprawka) Katowniki réwnoramienne i
nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu i wymiardw.
PN-73/H-93460.00 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

PN-73/H-93460.06 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

PN-ISO 1891:1999 Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

PN-ISO 8992:1996 Czesci ztaczne. Ogdlne wymagania dla $rub dwustronnych i
nakretek.

PN-82/M-82054.20 Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.
PN-EN ISO 4014:2002 Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

PN-EN 1SO 887:2002 Podktadki okragte do srub, wkretow i nakretek ogolnego
przeznaczenia. Ukfad ogdlny.

PN-ISO 10673:2002 Podktadki okragte do srub z podkiadka. Szereg maty, Sredni i
duzy. Klasa doktadnosci A.

PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

PN-791/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow.

PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materialy dodatkowe do spawania. Warunki
techniczne dostawy materiatdw dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary,
tolerancje i znakowanie.

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania
stali. Ogolne wymagania i badania.

PN-EN 12070:2002 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i
prety do spawania tukowego stali odpornych na petzanie. Klasyfikacja.
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢é powierzchni.
Wartosci liczbowe parametrow.

PN-EN I1SO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i
tolerancje wymiaréw powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okres$lenia.
PN-851M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ zigczy spawanych. Oznaczenie klasy
wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.
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PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania
wizualne.

PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie
gestosci optycznej obrazu na radiogramie.

PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania radiograficzne
ztaczy spawanych.

PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe
ztaczy spawanych.

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