1.4 KONSTRUKCJE STALOWE
SST-90-C2/B/2008/04

(CPV 45262400-5) Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej



1. WSTEP
1.1. Przedmiot Szczegétowej Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej SST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru konstrukeji stalowej.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspdlne dotyczace wykonania i
odbioru robét, ktére zostana zrealizowane w ramach zadania: Budowa budynku C2 polozonego
w Krakowie przy ul. Wawrzynca 15 w zakresie wykonania i odbioru robét polegajacych na
wykonaniu nastgpujacych konstrukcji stalowych:

¢ montaz belek stropowych z dwuteownikéw walcowanych

® wykonanie zeber rozdzielczych i stezen potaci dachowe;]

* montaz belek no$nych §wietlika w taczniku migdzy budynkiem C1 i C2

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonywaniu konstrukcji
stalowej w obiekcie. Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie czynnos$ci
umozliwiajace i majace na celu wykonanie Robét zwiazanych z:

e prefabrykacja konstrukcji stalowe;j,

* montazem konstrukcji stalowe;j,

¢ kontrola jakosci robdt i materiatéw.

1.4. OKreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w ST 00. ,,Wymagania Ogdlne”

1.5. Ogélne wymagania dotyczace Robét

Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonywania oraz zgodno$¢ z
Dokumentacja Projektowa, SST i poleceniami Inzyniera. Ogdélne wymagania dotyczace Robét
podano w ST 00.

2.MATERIALY

2.1 Wymagania ogoélne

Wszystkie materialy i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i
PN-EN 10204 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajace wymagana jakos¢. Materialy i
wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny by¢ dobierane odpowiednio do
wymagan projektowych. Materialy i wyroby nalezy przechowywaé¢ i konserwowaé zgodnie z
warunkami technicznymi w sposéb umozliwiajacy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej
dostawy. Wyroby nie oznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosne;j.

2.2 Wyroby hutnicze

Jakos¢ wyrobéw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:
a) zaswiadczeniem o jakosci — gdy wymagane wilasciwosci sa w normie gwarantowane dla
zamawianego gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslania wtasciwosci rzeczywistych

b) atestem — gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga si¢ okreslenia rzeczywistych cech stali wg
wytopéw na podstawie proby rozciagania, podstawowych oznaczen skladu chemicznego oraz
préby udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz JR,

c) atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru — gdy w projekcie okre§lono wymagania
dodatkowe wg PN-EN 10025 (U) odnoszace si¢ do analizy wytopowej lub badan wyrobéw w partii
dostawy.

d) swiadectwem odbioru i deklaracja zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie
zastosowano stale wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 100137-1 i PN-
EN 10137-2




2.3 Materialy dodatkowe do spawania

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spelnia¢ wymagania norm:

— elektrody otulone: PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757

— gazy: PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odporno$¢ na korozj¢ taka sama
jak stal czg$ci faczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.

2.4 Y.aczniki mechaniczne

Do konstrukcji stalowych zaleca si¢ stosowanie tacznikéw spelniajacych wymagania
odpowiednich norm. podanych w tablicy. Sruby klasy wyzszej niz 4.8 5.6 oraz nakretki klasy
wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwale oznaczenia zgodne z

PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2.

Lp. Rodzaj stali 'Wymagania wg normy

1 Sruby i nakretki PN-EN 20898-2, PN-EN ISO 898-1, PN-EN ISO 3506, PN-
' y 1 hakre EN 26157-1

3 Podktadki zwykle 1;?{1}—)77/M 82002, PN-EN ISO 7901 (U)PN-EN ISO 4759-

3. Podktadki hartowane PN-83/M 82039, PN-EN ISO 7089 (U)PN-EN ISO 7090(U)

Kazda partia wyrob6éw $rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg
PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN 10204. Sruby fundamentowe moga byé wykonywane
indywidualnie z pretéw walcowanych na goraco ze stali kategorii nie wyzszej niz S355. Laczniki
nie ujete w normach, np. Sruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wiasciwosci techniczne
zgodne z wymaganiami projektu.

2.5 Podlewki

Jesli w projekcie nie podano inaczej, do podlewki cementowej migdzy powierzchnia $ciany, a
stopka dzwigara stalowgo zaleca si¢ stosowanie cementu portlandzkiego klasy nie nizszej niz 32,5,
przy czym rodzaj podlewki zaleznie od grubosci warstwy t powinien by¢ nastgpujacy:

1<25mm - zaczyn cementowy,
25<t<50mm - ptynna zaprawa cementowa 1:1
1>50mm - wilgotna zaprawa cementowa nie stabsza niz 1:2 lub beton z drobnym

kruszywem klasy nie nizszej niz B20.

Podlewki specjalne, np. z cementu ekspandujacego lub zywic, powinny by¢ wykonane wedlug
szczegdtowych instrukcji stosowania.

2.6 Stal konstrukcyjna

Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy stosowac stal profilowa St 3SX.

2.7 Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji podlegaja
odbiorowi. Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji
musza:

- by¢ udokumentowane atestami hutniczymi

- mie¢ trwale ocechowania

- mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przewieszek ze
znakami zgodnie z PN-H-01102

- spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-H-92120, PN-H-92203

- dla walcéwki, pretéw i ksztattownikow wg PN-H-93000 i PN-H-93001

- dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-H-93401.

2.8 Materialy spawalnicze i Sruby montazowe
Zamodwienia na taczniki (Sruby montazowe) i materiaty spawalnicze sktada Wytwoérca konstrukcji
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stalowej u zaakceptowanych przez Inzyniera Wytwércow tych materialéw. Na wytworcy
konstrukcji ciazy obowiazek egzekwowania od dostawcow 1 przechowywania atestow
potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego
wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii materialéw.
Badania, ktére warunkuja wystawienie atestow Wytwdrca lacznikéw lub materiatéw
spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt. Materialy pochodzace z zapaséw Wytworcy
powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inzyniera na koszt wlasny Wytwdrcy
konstrukcji. Spelnione musza by¢ wymagania PN-S-10050 i norm przedmiotowych:

— dla nakretek do $§rub wg PN-M-82144

— dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakrgtka wg PN-M-82153

— dla podktadek pod $ruby wg PN-M-82002, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-
82009, PN-M-82018,

— dla $rub montazowych wg PN-M-82101

— dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

Wytwdrca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji
dostawcy. Sruby powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z
zapewnieniem ochrony przed korozja! w sposéb umozliwiajacy segregacje na poszczegdlne
asortymenty. Materialty spawalnicze nalezy przechowywaé ponad podtoga w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone
do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac¢ zurawi, wciagarek, dzwignikéw, podnosnikéw
i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace przepisom o
dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajacymi
do ich eksploatacji.

3.2. Sprzet do robot spawalniczych

e Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlaczy zgodnie z technologia

spawania i dokumentacja konstrukcyjna.

e Spadki napigcia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wigksze jak 10%.

¢ Eksploatacja sprzgtu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

e Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:

1. spawarki powinny sta¢ na izolujacym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wplywowi

atmosferycznych,

2. sprzgt pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach,
stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wplywéw atmosferycznych, o§wietlone z dostateczna wentylacja; stanowisko
robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

W

3.3 Sprzet do polaczen na Sruby
Do scalania elementéw nalezy stosowa¢ dowolny sprzet.

4. TRANSPORT

4.1 Transport od dostawcy i skladowanie stali

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie wyrobéw ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac si¢ tak, aby powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszczeh mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad gruntem na
odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dlugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych
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przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej
konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych. Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza
posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w
calym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy przenie$¢ oznaczenia na
czgSci 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 $rodki transportu w ten sposéb, aby
mogtly by¢ transportowane i roztadowywane bez powstawania nadmiernych naprezef, deformacji
lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej begdzie
eksploatowana. Ze wzgledu na fatwos$¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione musza by¢ faczniki,
elementy stykéw montazowych. Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia nalezy odpowiednio
usztywni¢ elementy wiotkie na czas roztadunku i transportu. Drobne elementy musza byc¢
jednoznacznie oznakowane 1 umieszczone W miejscu zamocowania przy pomocy Srub
montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w
zamknigtych pojemnikach. DZwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja
powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych
przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone
przed utrata statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inzynier w razie potrzeby moze zadaé
wykonania odpowiednich obliczen. Sposob mocowania elementéw musi wykluczy¢ mozliwosé
przemieszczenia, przewrdcenia lub zsunigcia si¢ ich w czasie transportu. Przewozone elementy
powinny by¢ zaladowane w ten sposdb aby nie przekraczaly Zadnej z odpowiednich skrajni
ustalonych przez normy PN-K-02057 i PN-tC-02056.

Przy transporcie drogowym w przypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiaréw skrajni lub
dopuszczalnych cigzaréw pojazdow nalezy uzyska¢ zgod¢ GDDKIA i Zarzadéw Drogowych w
miastach prezydenckich przez ktdérych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwéj przewozacy
cze$ci ponadwymiarowej konstrukcji powinien by¢ oznakowany i poprzedzony przez oznakowany
samochdd pilotujacy.

4.3 Odbior konstrukcji po rozitadunku

Odbioér konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera i
powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Wytwdrca konstrukcji powinien dostarczy¢
wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe,
ktére beda uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wylaczone sa farby i materialy spawalnicze,
ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty
opisujace zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy technologiczne oraz wyniki ban
odbioréw.

4.4 Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i
odpowiadaja zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Jesli usuwanie odchytek i
uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to wytwoérca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt
technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna
wykonywa¢ bez obecnos$ci przedstawiciela Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwoérca konstrukcji, a
do ich wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych.
Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera. jesli po prostowaniu (usuwaniu odchylek) wystepuja peknigcia lub inne uszkodzenia,
element (lub jego czg$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Wymagania ogdlne

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji dopuszczone bgda wylacznie zaklady i
przedsiebiorstwa posiadajace odpowiednie Swiadectwo (certyfikat).
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Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczgcie Rob6t moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez InZyniera programu
montazu. Program powinien zawiera¢ protokét odbioru konstrukcji od Wytworey oraz:
harmonogram terminowy realizacji

informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji

projekt montazu

sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa

informacje o podwykonawcach

informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania

projekt technologii spawania

sposéb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji

informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktére moga znalez¢ sig¢ w obszarze prac
montazowych

inne informacje zadane przez Inzyniera.

Kontrola wykonywanych Robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i
odbioréw czgsciowych na czas, ktérych nalezy przerwaé Roboty. W zaleznosci od wyniku badan
Inzynier podejmuje decyzj¢ o kontynuowaniu Rob6t.

Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy

Decyzje Inzyniera sa przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach:

Wytwarzania konstrukcji (Wytworni)

Budowy (w trakcie montazu).

5.2 Obrébka elementéw

Sprawdzanie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw 1 prostoliniowosci
zastosowanych wyroboéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte
wyroby w ktérych odchytki wymiaréw i ksztattdw nie przekraczaja dopuszczalnych odchylek wg
PN-S-10050 pkt 2.4.2.

Cigcie elementéw i obrabianie brzegéw
Cigcie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami Dokumentacji
Projektowej, ale tak, by zachowane byly wymagania PN-S-10050 pkt 2.4.1.1. Mozna stosowac
cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pdétautomatyczne a dla elementdw pomocniczych i
drugorz¢dnych réwniez rg¢eczne. Brzegi po cigeiu powinny by¢ oczyszczone z naderwan. Przy
cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwna¢ na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnia cigcia elementow sasiednich. Arkusze nie obcigte w hucie
nalezy obcina¢ co najmniej 20mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu nalezy wyréwnac i
stegpi¢ przez zaokraglenie promieniem r=2mm lub wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna
pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastgpnych
operacjach spawania oraz te, ktére osiagnety klase jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4 wg PN-M-69774.
Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z
zuzlu, grafu, naciekéw i rozpryskow materiatu.

Doktadno$é¢ ciecia:

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

Powyzsze doktadnos$ci nie dotycza wymiaru, na ktdrym pozostawia si¢ zapas montazowy.
Cigcie nalezy wykonywac¢ pila, nozyca lub termicznie, mechanicznie lub r¢cznie. Rgczne cigcie
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termiczne nalezy stosowa¢ tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowac cigcia
zmechanizowanego. Urzadzenia do cigcia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak aby
umozliwiaty spetnienie wymagan jako$ciowych. Nadmierne nieréwno$ci powierzchni cigcia oraz
krawedzie wycig¢ wklgstych powinny by¢ zaokraglone i w miar¢ potrzeby wyszlifowane, a ubytek
przekroju nie powinien przekracza¢ 3%.

W projekcie nalezy okresla¢ strefy, ktérych twardos¢ nie moze przekracza¢ 380 HV10.

Wykonanie otworéw

Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjatkiem tych stref
elementéw, w ktorych projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu. Przed ztozeniem czgsci, z
otworéw powinny by¢ usunigte zadziory. Otwory okragte dla $rub wpuszczanych moga by¢
wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed wykonaniem stazowania.

Dopuszczalne odchylki wymiaréw

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadno$¢ nie zostala podana w
Dokumentacji Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w
tabeli:

Wymiar normalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (£), [mm]

ponad do przylaczeniowego |swobodnego

500 1000 0,5 1,5

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 60,

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/‘100(') '\‘vamiaru lecz nie
wigcej niz 50

przy czym rozrdéznia sig:

wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace
pasowaniu, warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

wymiary swobodne, ktérych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Dopuszczalne odchylki liniowosci

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

Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢gciem odpowiadajacych sobie
punktéw przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10mm.

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

Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czolowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wigksze niz 2mm po potozeniu
liniatu o dtugosci 1m.

Usuwanie przekroczonych odchylek
Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe Iub jakoSciowe) stanowi jednocze$nie
podstawg do obnizenia uméwionej ceny za wykonana konstrukcje, niezaleznie od usunigcia wad.
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Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowia
cze$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbiér elementéw w
zakresie usuniegcia grafu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw
stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-10050, PN-M04251, PN-M-69774.

5.3 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¢
okreslac¢ co najmnie;j:

a) technologi¢ spawania (instrukcje technologiczne WPS),

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

¢) zmiany potozenia czgsci w trakcie procesu spawania,

d) szczegoty oprzyrzadowania (oporéw), ktére powinny by¢ zastosowane,

e) przedsigwzigcia w celu uniknigcia peknigé lamelarnych,

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

g) wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

Czynnosci poprzedzajace wykonanie robot

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
planem spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. Osoby kierujace
spawaniem 1 spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze
mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia.
Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢ sprawdzenie aktualnych umiejgtnosci spawaczy
poprzez wykonanie prébnych zlaczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej
konstrukcji (szczegdlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wbijanym na obu koficach osobistym znakiem spawacza na obu
koncach krétkich spoin w odlegtosci 10-15 mm od brzegu, a na dlugich spoinach w odlegtosci co
Im. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane
wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak réwniez stwierdzone
usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo
potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposrednio
kierownik robot.

Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi cz¢sci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od
widocznych peknig¢ i karbéw. Czeéci sktadowe zlacza powinny by¢ obrobione i ziozone
odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie
z PN-EN 29692 i PN-ISO 9692-2. Jezeli w celu usunigcia zbyt duzych odchytek odstgpu krawedzi
stosuje si¢ ich napawanie, to powinno ono by¢ wykonane wedlug przyjetej procedury, a Scieg
napawany powinien by¢ dobrze wtopiony w materiat i wyréwnany szlifierka przed wlaczeniem w
spoing. Materialy 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, zardzewialy lub zanieczyszczony
drut) nie powinny by¢ stosowane. Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed
bezposrednimi oddzialywaniami wiatru, deszczu i $niegu, zwlaszcza przy spawaniu w ostonie
gazdw. Czegsci zlozone po spawaniu powinny by¢ tak unieruchomione za pomoca spoin
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szczepnych lub odpowiedniego oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wtasciwy
odstep pomigdzy brzegami materialu, a po ukonczeniu spawania odchytki wymiaréw elementu
miescity si¢ w granicach dopuszczalnych. Element powinien by¢ ztozony do spawania tak, aby byt
tatwy dostep i widok dla spawacza.

5.4 Polaczenia na Sruby

Nakretki i podkladki zaleca si¢ stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci §rub i rodzaju
potaczenia wg tablicy:

, _ [Sruby Nakretki Podktadki
Rodzaj potaczenia
Klasa [Norma Klasa |Norma Klasa [Norma
46 |PN-EN n PN-EN
" IS04018(U) 1504034(U) 100 ler 001
_ P PN-79/M-
Nie : 5 82018(U)
sprezane 5 g
® __PN-EN PN-EN PN-EN
8.8  [[SO4014(U) 8 1S04032(U) |, ISO7089(U)
PN-EN ig PN-EN
[SO4017(U [SO7090(U
10,9 U) 1 PN-EN (U)
[S04034(U) PN-EN
Sprezane 8.8 8 P00 [SO7090(U)
PN-83/M- od 315
10,9 |[PN-83/M-82343 |10 92171 o 370[PN-83/M-82039

5.5 Montaz i scalenie konstrukcji na placu budowy

Montaz powinien by¢ wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z
zastosowaniem S$rodkow zapewniajacych stateczno$¢ w kazdej fazie montazu oraz osiagnigcie
projektowanej nosno$ci i sztywnosci po ukoficzeniu robét. Projekt montazu powinien by¢
przygotowany przez dostawce konstrukcji oraz by¢ zaakceptowany przez projektanta konstrukcji.
Przed rozpoczgciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie niezbedne
warunki okreslone w specyfikacji technicznej i w projekcie montazu. Jezeli roboty wykonywane sa
przez kilku wykonawcéw, projekt montazu powinien by¢ przez nich uzgodniony pod wzgledem
terminu wykonania robét, obciazen montazowych i warunkdw zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

Ustalenia dotyczace metod montazu

Metoda montazu konstrukcji powinna by¢ okreslona w projekcie montazu na podstawie zatozen
projektowych, warunkéw placu budowy oraz posiadanego sprzgtu i do§wiadczenia wykonawcy.
Projekt montazu powinien okreslac:

e Kolejnos¢ montazu,

® Sposdb zapewnienia stateczno$ci konstrukcji podczas montazu i po jego zakonczeniu,

e Stezenia i podpory montazowe oraz warunki ich usunigcia,

e Stezenia z blachy faldowej zabezpieczajace elementy przed zwichrzeniem lub zapewniajace
stateczno$¢ konstrukcji,

e Podniesienia wykonawcze warsztatowe i montazowe,

e Termin wykonania i rodzaj podlewek fundamentowych,

¢ Inne czynniki, ktére moga mie¢ wptyw na bezpieczenstwo konstrukcji podczas montazu.

Skladowanie konstrukcji na placu budowy
Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i
udostgpnienie go Wytwoércy by moégl dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé
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ewentualne uszkodzenia powstale w transporcie. Konstrukcje¢ na placu budowy nalezy uktadaé
zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejno$¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio styka¢ si¢ z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uklada¢ na
podkiadach drewnianych lub betonowych (np. na podkiadach kolejowych). Sposéb uktadania
konstrukcji powinien zapewni¢:

1. jej stateczno$¢ i nieodksztalcalnos¢

2. dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

3. dobra widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych

4. zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczeh itp.

Elementy skladowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw musza
by¢ podnoszone przy pomocy odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa
(prébne uniesienie na wysokos¢ 20cm, brak przeszkéd na drodze transportu, przeszkolona i
odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Podpory konstrukcji

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokona¢ ostatecznego
odbioru kotew i ich posadowienia zachowujac warunki okreslone w PN-S-10050 pkt. 2,6,3 i pkt.
3,3,1. Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowa¢ deformacji wykraczajacych poza obszar
pracy sprezystej nawet w przypadku awarii podnosnikéw. W czasie osadzania gtéwne elementy
muszg zachowa¢ swoje plaszczyzny. Operacja osadzania powinna by¢ realizowana stopniowo z
wykorzystaniem podktadek stalowych i klindw debowych, tak aby w jednej fazie nie opuszczaé
wigcej niz 1/500 rozpigtosci przgsta. Osadzanie stupéw na fundamentach powinno odbywac si¢ w
obecnosci Inzyniera.

Fundamenty, $ruby kotwiace i inne podpory konstrukcji powinny by¢ przygotowane odpowiednio
do potaczenia z konstrukcja przed rozpoczgciem montazu. Podpory konstrukcji nalezy utrzymywac
przez caly okres montazu w stanie zapewniajacym przekazywanie obciazen.

Laczna powierzchnia pakietéw podkladek stalowych powinna stanowi¢ co najmniej 15%
powierzchni podstawy stupa, z tym ze na kazda $rube kotwiaca powinny przypada¢ po dwa
pakiety. Gérna powierzchnia pakietow powinna leze¢ w dolnej plaszczyznie blachy podstawy.
Usytuowanie pakietéw stalych powinno umozliwia¢ otoczenie ich podlewka cementowa na
szeroko$ci nie mniejszej niz 25mm. Bezposrednio przed wykonaniem podlewki nalezy oczys$ci¢
przestrzen do wypelnienia pod blacha podstawy. Podlewki cementowe nalezy stosowa¢ zaleznie od
grubosci warstwy tylko w temperaturze dodatniej, jezeli w instrukcji producent nie podat inacze;.
Zaprawg nalezy przed uzyciem wymiesza¢ i stosowa¢ odpowiednio do konsystencji w stanie
cieklym do podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak aby wolna przestrzen pod blacha
podstawy zostala catkowicie wypetniona. Jesli odlegtos¢ od krawedzi podstawy przekracza
150mm, nalezy przewidzie¢ otwory odpowietrzajace.

Zakotwienia Srubowe
Sruby i elementy kotwiace nalezy przed zabetonowaniem osadzi¢ trwale w prawidlowym
polozeniu za pomoca szablonéw.

Prace montazowe

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami
przyjetymi na rysunkach montazowych. Transport i skladowanie elementéw nalezy wykonaé w
sposob zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami. Laczniki i elementy zlaczne powinny by¢
odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych zgodnie z PN-
82/M-82054.20. Jezeli uszkodzone elementy sa naprawiane przed montazem, sposOb naprawy
powinien by¢ uzgodniony z osoba uprawniona do kontroli jakosci. W kazdym stadium montazu
konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywolanych wptywami atmosferycznymi
oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materialami. Polaczenie na s$ruby kotwiace nie
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powinno by¢ traktowane jako utwierdzenie podstawy stupa w czasie montazu bez sprawdzenia
rachunkowego. Roboty nalezy tak wykonac, aby zadna czg$¢ konstrukcji nie zostata podczas
montazu przecigzona lub trwale odksztalcona. Stale potaczenia elementéw konstrukcji powinny
by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykow i1 wyregulowaniu calej konstrukcji lub jej
niezaleznej czeSci. Przektadki stosowane do regulowania konstrukcji w potaczeniach nalezy
wykona¢ ze stali o odpowiednich wtasciwos$ciach plastycznych, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnigciem. W potaczeniach $rubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprgzanym nie
powinna przekracza¢ 2mm. Zaleca si¢ dopasowywanie otwordw na Sruby za pomoca przebijakdow;
w razie konieczno$ci mozna je rozwierca¢. W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek
nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, nalezy dokona¢ odpowiedniej korekty elementow w
warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Powierzchnia stali przed nakladaniem powlok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z
wymaganiami podanymi w opisie technicznym, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-
EN ISO 8504. Parametry jakosciowe powierzchni powinny by¢ okreslone zgodnie z PN-ISO 8501,
PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie elementéw przeznaczone do styku z betonem
powinny by¢ oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie
malowane, o ile w projekcie nie podano inacze;j.

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO
12944-7. Nalezy spetnia¢ wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych wyrobow
opracowanych przez producentéw farb, a szczegdlnie przestrzega¢ czaséw do nalozenia nastgpne;j
warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schnigcia i utwardzenia powlok. Temperatura
malowania powierzchni powinna by¢ co najmniej 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy
otaczajacego powietrza. Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na stref¢ nie malowang gltebie;j
niz 30mm. Strefa o szerokosci 150mm wzdluz krawedzi przygotowanych do spawania
montazowego powinna mie¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.
Powierzchnie niedostgpne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem.

Sposéb przygotowania podioza i nakladania powltok na powierzchniach ciernych powinien by¢
zgodny z technologia zapewniajaca uzyskanie wymaganej klasy powierzchni.

Rodzaj i sposéb ochrony korozyjnej tacznikéw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do
sposobu zabezpieczenia calej konstrukcji i wymaganej trwatosci.

Elementy zakotwien nie dostgpne do konserwacji powinny by¢ zabezpieczone przed korozja trwale
na caty okres uzytkowania obiektu. Srub fundamentowych nie nalezy zabezpiecza¢ przed korozja
w strefie przewidzianej do zabetonowania, jezeli w projekcie nie podano inacze;j.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci Robét podano w ST ,,Wymagania ogdlne”

6.1 Obowiazki wykonawcy

Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢ kontrolg jako$ci prowadzonych przez siebie Robot,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i
nakrgtek. Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez wykonawce zaswiadczenie
zawierajace co najmnie;j:

date wystawienia za§wiadczenia

nazwg i adres Wytworni

oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

masg netto wyrobu lub liczbe sztuk,

wyniki badan,

Badanie materialéw spawalniczych
Badanie materialéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadaja atesty wystawione przez
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Wytworee tych materiatow. Atesty musza potwierdza¢ zgodno$¢ danego materialu z normami
przedmiotowymi oraz zgodno$¢ okresu gwarancyjnego dla danego wyrobu. Jezeli materialy
spoiwa nie maja atestow lub jezeli okres gwarancji podany w atestach zostal przekroczony, to
nalezy w Wytwdrni dokona¢ przy uzyciu tych materialéw badania spoiwa i ztacz spawanych wg
PN-S-10050.

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementéw, a wigc dtugos¢,
wysoko$¢, rozstaw elementow, przekroje blach, ksztaltownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw
tacznikéw. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowa i rysunkami
warsztatowymi.

6.2 Ocena montazu konstrukcji

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

Kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczg¢ciem montazu, podczas montazu i po jego
zakonczeniu

Stan podpér i ich usytuowanie,

Zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,

Stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

Wykonanie i kompletno$¢ potaczen

Wykonanie powlok ochronnych

Naprawy elementéw konstrukcji, potaczen i powlok ochronnych oraz usuwanie innych
niezgodnosci;

Pomiary kontrolne

Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za
pomocg odpowiedniego sprzegtu pomiarowego z doktadnos$cia niezbedna do zachowania
wymaganych tolerancji montazu.

Przed rozpoczeciem montazu nalezy wykonac¢ operat geodezyjny okreslajacy usytuowanie i rzgdne
wysoko$ciowe wszystkich podpor konstrukcji oraz oznaczy¢ na podporach ustalone pozycje
montazowe stupow.

Doktadnos¢ polozenia elementéw konstrukcji podczas montazu moze by¢ okreslana pod
obciazeniem cigzarem wlasnym, jezeli w projekcie nie podano inacze;j.

Przemieszczenia od obciazenia uzytkowego, je$li maja znaczenie, powinny by¢ podane w
projekcie. Tolerancje montazu powinny by¢ okreslane w odniesieniu do $rodkéw przekrojéw na
koncach lub osi $rodkowych na gérnym lub zewngtrznym licu elementéw z uwzglednieniem
istotnego wptywu temperatury. System pomiaréw kontrolnych podczas montazu, a takze operat
geodezyjny pomiaru koncowego po ukoficzeniu montazu moga obejmowac tylko gléwne elementy
szkieletu konstrukcyjnego.

6.3.Kontrola wymiaréw

Przy odbiorze wykonywanych elementéw obowigzkowe jest sprawdzenie ich zgodno$ci z
projektem oraz kontrola wymiaréw geometrycznych z uzyciem witasciwych metod i narzedzi
pomiarowych.

Warunki odbioru i dopuszczalne tolerancje powinny by¢ zgodne z wymaganiami  podanymi we
wczesniejszych akapitach niniejszego dziatu Specyfikacji Techniczne;.

Gdy dopuszczalne odchytki przekroczone, to nalezy postgpowac nastgpujaco:

a) jesli nadmierne odchytki mozna usuna¢ bez wigkszych trudnosci, to nalezy je usunaé, a

element powtdrnie skontrolowac,

b) jesli jest trudne usunigcie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji

odpowiednie modyfikacje, kompensujace wplyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z
projektantem konstrukcji.
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6.4. Kontrola polaczen na Iaczniki mechaniczne

Wszystkie potaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidlowego
przylegania czgSci, kompletnosci oraz wlasciwej klasy $rub i nakretek.

Dokrecenie $rub nalezy sprawdza¢ mtotkiem.

Potaczenia poprawiane lub uzupelniane wymagaja powtdrnego odbioru.

Badania powinny by¢ przeprowadzane na  probkach  odpowiadajacych  potaczeniom
reprezentatywnym dla danej konstrukcji, przy uzyciu sprzgtu, wyrobéw $rubowych i sposobu ich
smarowania stosowanych przy montazu.

Badania nalezy wykonywa¢ w specjalnym urzadzeniu pozwalajacym na bezposredni pomiar sity w
Srubie lub przez pomiar odksztalcenia trzpienia S$ruby za pomoca czterech tensometréw
elektrooporowych rozmieszczonych symetrycznie na jego obwodzie.

Z kazdego zestawu wyrobow Srubowych i rodzaju potaczenia, ktérych cechy maja wptyw na
wielko$¢ parametréw metody dokrgcania $rub, nalezy zbadac 6 prébek.

Wymaga si¢, aby stosowane przyrzady i urzadzenia pomiarowe mialy doktadnos¢ a 1 %
kontrolowana co najmniej raz w roku.

6.5. Kontrola zabezpieczenia powierzchni

Stan przygotowania powierzchni nalezy ocenia¢ bezposrednio przed malowaniem wg PN-H-
97052 (PN-70/H-97052).

Ocena wykonywania powlok powinna obejmowa¢ materialy malarskie, warunki 1 spos6b
wykonywania prac oraz oceng powierzchniowa i grubos¢ suchych powtok.

Pomiar grubosci powlok wg PN-C-81515 (PN-93/C-81515) 1 PN-H-04623 (PN-86/H-04623) nalezy
wykonywac¢, co najmniej w czterech punktach na nie mniej niz 10% elementéw powlekanych.

Na kazdym z badanych elementéw $rednia z pomiaru grubosci nie powinna by¢ mniejsza od
grubo$ci wymaganej, a tylko jeden z odczytéw moze wykaza¢ grubo$¢ mniejsza, ale nie wigcej niz 20%
od grubosci wymagane;.

Przy powtarzajacych si¢ usterkach do czasu ich usunigcia nalezy stosowa¢ pomiar grubosci
mokrej powloki w nie mniej niz 10% elementéw powlekanych, w miejscach zlokalizowanych blisko
krawedzi elementéw.

We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana powtérnie.

Przy reperacjach uszkodzen powlok powinien by¢ oceniany sposéb wykonywania prac oraz stan
koncowy na podstawie ogledzin zewngtrznych.

Pomiar wykonania cynkowania ogniowego konstrukcji oraz chromowania winno odbywac sig
zgodnie z ustaleniami podanymi we wczesniejszych akapitach niniejszego dziatu Specyfikacji
Technicznej oraz ustaleniami zawartymi w obowigzujacych normach.

6.6.Kontrola montazu konstrukcji

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczgciem montazu, podczas montazu 1 po
jego ukonczeniu

stan podp6r oraz srub fundamentowych i ich usytuowanie,

zgodnos¢ metody  montazu zZ projektem montazu i spetnienie ~ wymagan
bezpieczenstwa pracy,

stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

wykonanie i kompletnos¢ potaczen

wykonanie powtok ochronnych

naprawy elementow konstrukcji, polaczen i powlok ochronnych oraz usuwanie innych
niezgodnosci.
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7. OBMIAR ROBOT

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa jest I tona stali elementéw ustroju niosacego. Do platnosci przyjmuje sig
tonaz zgodnie z Dokumentacja Projektowa, zwigkszony lub zmniejszony o ilosci wynikajace z
zaaprobowanych zmian. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca moga zada¢ koncowego sprawdzenia
tonazu, w przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi byé na pismie. Cigzar wiaéciwy stali
nalezy przyjmowa¢ wedlug polskich norm. Naddatki wynikajace z zastosowania przez
Wykonawcg elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba nie sa zaliczane do tonazu. Cigzar
$rub, nakretek, tacznikow do wspélpracy z betonem oraz podktadek wlicza si¢ do tonazu
konstrukcji wg ich nominalnego cig¢zaru i wymiaréw.

Nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych. Cigzar spoin wlicza si¢ si¢ do tonazu wg ich
nominalnych wymiaréw, nadlewek, wydluzen itp. Nie uwzglednia si¢. Nie potraca si¢ z tonazu
otwordéw i wycie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m>.

8.0DBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru Robét podano w ST 00 ,,Wymagania ogdlne”

8.1 Wymagania ogélne

Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie
jakos$ci, obejmujacym wszystkie stosowane materialy i wyroby oraz procesy wytwarzania i
montazu. Zakres kontroli i badan nalezy dostosowa¢ do rodzaju konstrukcji i wymaganego
poziomu jako$ci. Spos6b korekty i dodatkowe badania niezgodnosci powinny spelnia¢ wymagania
projektu. Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny by¢ udokumentowane.

Odbioér koncowy konstrukcji powinien obejmowac¢ sprawdzenie i oceng dokumentéw kontroli i
badan z calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z
projektem i wymaganiami norm. W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

Podpory konstrukeji,

Odchytki geometryczne uktadu,

Jako$¢ materiatéw i spoin,

Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych,

Stan i kompletnos$¢ potaczen.

W protokole odbioru sporzadzonym z udzialem stron procesu budowlanego nalezy podaé co
najmnie;j:

Przedmiot i zakres odbioru,

Dokumentacj¢ okreslajaca komplet wymagan,

Dokumentacje¢ stwierdzajaca zgodnos¢ wykonania z wymaganiami,

Protokoty odbioru czgéciowego,

Parametry stwierdzone w obecno$ci komisji,

Stwierdzone usterki,

Decyzj¢ komisji.

W przypadkach uzasadnionych ograniczeniami nos$nosci lub trwatosci konstrukcji powinna by¢
opracowana odpowiednia instrukcja uzytkowania wg PN-86/B-01806.

Kontrola jako$ci materiatéw i wyrobéw powinna si¢ odby¢ przy odbiorze dostawy od producenta i
przed skierowaniem do produkcji. Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzi¢:

Zgodnos¢ wyrobdéw z zamdwieniem i dokumentacja dostawy,

Kompletnos¢ i prawidtowos¢ dokumentéw jakosci,

Stan techniczny wyrobéw (kontrola powierzchni, ksztattu, konsystencji znakowanie i opakowanie.
8.2 Odbiory cze¢Sciowe

Harmonogramy odbioréw czgsciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu si¢ z programem
wytwarzania konstrukcji i programem montazu. Harmonogramy stanowia integralng czgsé
akceptacji programoéw.
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8.3 Odbior koncowy

Do obowiazkéw komisji odbioru koncowego nalezy:

sprawdzenie zgodno$ci wymagan projektowych, przy uwzglednieniu wprowadzonych zmian, ze
stanem faktycznym wynikajacym z wpiséw do dziennika budowy, notatek roboczych oraz innych
dokumentéw dotyczacych: jakosci materiatéw i pétwyroboéw uzywanych w montazu, kwalifikacji
zawodowych i technicznych wykonawcy, wynikéw pomiaréw i badan,

sprawdzenie naniesienia przez wlasciwego projektanta zmian projektowych do wykonawczego
egzemplarza projektu danego obiektu,

sprawdzenie w dzienniku budowy konsekwencji wpiséw dotyczacych wynikéw funkcyjnej
kontroli biezacej oraz stwierdzenie o dokonaniu odbioru czg$ciowego, poprzedzajacego wykonanie
podlewki pod stupy

sprawdzenie wpisow w dzienniku budowy dotyczacych przeprowadzonych kontroli jakosci i
odbioréw w celu ustalenia liczby pomiaréw sprawdzajacych w ramach odbioru koncowego
dokonanie szczegétowych ogledzin zmontowanej konstrukcji ze szczegélnym zwrdceniem uwagi
na poprawno$¢ wykonania stykéw montazowych, kotwienia stupéw ich wyklinowania lub
wykonania podlewki z zaprawy cementowej,

wykonanie pomiaréw sprawdzajacych i stwierdzenie prawidtowosci i poprawnosci wykonania
potaczen

9. PODSTAWA PEATNOSCI

Podstawe ptatnosci stanowi umowa zawarta miedzy zleceniodawca a wykonawca.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

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

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

e PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie —
Postanowienia ogdlne dotyczace spawania.

e PN-EN 288-2 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie — Instrukcja
technologiczna spawania tukowego.

e PN-EN 288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie-Badania
technologii spawania tukowego stali.

e PN-EN 288-5 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie-Uznawanie na
podstawie stosowania uznanych materiatéw do spawania tukowego.

e PN-EN ISO 12944 Farby i lakiery — Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich.

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

e PN-EN ISO 20286-2 Uklad tolerancji i pasowan ISO — Tablice klas tolerancji normalnych oraz
odchytek granicznych oraz otworéw i watkéw.

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

Nie wymienienie tytutlu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia
Wykonawcy od obowiazku stosowania wymogéw okre§lonych prawem polskim



