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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt polegajacych na wykonaniu
konstrukcji stalowych, kitére zostang zrealizowane w ramach zadania:

»Modernizacja istniejacego rurociagu wewnetrznej sieci cieptowniczej dla Samodzielnego Publicznego
Centralnego Szpitala Klinicznego w Warszawie przy ul. Stefana Banacha 1A”.

Niniejsza Specyfikacja odnosi sie do zakresu ujetego w dokumentacji:

Projekt Wykonawczy nr 02/2013:
- Tom Il: branza budowlano-konstrukcyjna

Zakres robo6t ujeto w nastepujacych przedmiarach robét:
- Przedmiar Robét: Tom lI: branza budowlano-konstrukcyjna

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji w/w robot.
Szczegdtowa Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania dotyczace wykonania i odbioru Robot,
kiére zostang zrealizowane w ramach zadania — Modernizacja istniejacego rurociagu wewnetrznej sieci
cieptowniczej dla Samodzielnego Publicznego Centralnego Szpitala Klinicznego w Warszawie przy ul. Stefana
Banacha 1A” w zakresie rob6t konstrukcji stalowych.

1.3. Zakres robot objetych ST

W zwigzku z realizacjg zadania ,Modernizacja istniejacego rurociggu wewnetrznej sieci cieptowniczej dla Samodzielnego
Publicznego Centralnego Szpitala Klinicznego w Warszawie przy ul. Stefana Banacha 1A”, nalezy wykona¢ nastepujacy
zakres prac konstrukcji stalowych:

wykonanie podestu technicznego w komorach K1, K2, K3 i K4,

wykonanie konstrukcji wsporczych pod przewody instalacyjne — podpory przesuwne
wykonanie elementéw komunikacji - schodkéw i drabinek stalowych

montaz belki stalowej pod wciggnik reczny taricuchowy.

Roboty ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie i odbior
robdt zgodnych z rozwigzaniami zawartymi w projekcie wykonawczym, a w szczegdlnosci:

B uzyskanie od producentéw badz opracowanie dokumentéw koniecznych do uzyskania aprobat i atestéw dla
konstrukcji stalowych i elementéw, dopuszczajgcych do stosowania jako materiaty budowlane w Polsce

B wykonanie robét stalowych

B wykonanie dokumentacji powykonawczej odzwierciedlajacej faktycznie wykonany zakres prac wraz z protokotami
odbioru robot i certyfikatami materiatéw i konstrukc;ji

B biezaca wspotpraca w okresie realizacji zadania z nadzorem budowlanym
B Kkoordynacja robot w okresie realizacji zadania z pozostatymi branzami
B zapewnienie konserwacji w okresie gwarancyjnym

Wykonawce obowigzujg nastepujace zalecenia:

1.

Wszelkie uzasadnione zmiany i odstepstwa proponowane przez Wykonawce powinny by¢ uzgodnione z Inwestorem i
Projektantem. Decyzje o zmianach wprowadzanych w czasie wykonywania rob6t musza by¢ potwierdzone wpisem
Inspektora Nadzoru do Dziennika Budowy, a w przypadkach zmian urzadzen i materiatdw potwierdzone przez
Projektanta.

Do Wykonawcy nalezy zebranie wszystkich informacji niezbednych dla oceny utrudnien w wykonaniu robot,
wynikajacych z usytuowania placu budowy i rodzaju graniczacych z nim terenéw (ewentualne trudnosci z
dowozem materiatéw, wjazdem maszyn, przepisy zarzadu drdg, przepisy policji itd.)

Wykonawca winien zastosowac wszelkie racjonalne srodki w celu zabezpieczenia drég dojazdowych do Placu
Budowy od uszkodzenia przez ruch zwigzany z dziatalnoscig Wykonawcy, dobierajac trasy i uzywajac pojazdéw
tak, aby szczeg6lny ruch zwigzany z transportem materiatéw, urzadzen i sprzetu Wykonawcy na Plac Budowy
ograniczy¢ do minimum, oraz aby nie spowodowaé uszkodzenia tych dr6g. Wykonawca winien zabezpieczy¢ i
powetowa¢ Zamawiajagcemu wszelkie roszczenia jakie moga by¢ skierowane w zwigzku z tym bezposrednio
przeciw Zamawiajacemu, oraz podjaé negocjacje i zapfaci¢ roszczenia jakie wynikng na skutek zaistniatych
szkod.

Wykonawca winien wykonywaé wszelkie czynnosci niezbedne dla realizacji robét w taki sposob, aby w granicach
wynikajacych z koniecznosci wypetnienia zobowigzan wobec Zamawiajacego nie zaktécac bardziej niz to jest
konieczne porzadku publicznego, dostepu, uzytkowania lub zajmowania drég, chodnikéw i placéw publicznych i
prywatnych do i na terenach nalezacych zaréwno do Zamawiajgcego jak i do oséb trzecich. Wykonawca winien
zabezpieczyé Zamawiajgcego przed wszelkimi roszczeniami, postepowaniami, odszkodowaniami i kosztami jakie
moga by¢ nastepstwem nieprzestrzegania powyzszego postanowienia.

Tym samym oferta Wykonawcy musi uwzglednia¢ wszelkie elementy zwigzane z pofozeniem placu budowy,
gdyz nie uwzgledniane beda pdzniej jakiekolwiek zadania podwyzszenia ceny ttumaczone faktem, ze oferta



sporzadzona zostata jedynie w oparciu o dokumentacje opisowg o0golna, co okazato sie niewystarczajgce dla
faktycznego wykonania robét lub prac dodatkowych wyniktych z zaistnienia okreslonych sytuacji szczegélnych
projektu.

6. Do Wykonawcy nalezy zapewnienie, wszystkich niezbednych srodkéw przetadunku, zagospodarowanie placu
budowy zgodnie ze swoimi potrzebami, sktadowanie materiatébw a takze zapewnienie wszelkich $rodkéw
bezpieczenstwa i ochrony dla wykonywanych przez siebie robdt oraz dostarczenie urzadzen dodatkowych
wskazanych w poszczegélnych dokumentach Przetargu jako urzadzenia dostarczane przez Wykonawce.

7. Przy wycenie nalezy sprawdzi¢ wszystkie dane na podstawie wykazu urzadzen, niniejszej Specyfikacji oraz
rysunkéw i opisu technicznego. W przypadku rozbieznosci, pomytki lub watpliwosci interpretacyjnych
w jakiejkolwiek z czesci dokumentacii, nalezy zgtosi¢ projektantowi, ktéry zobowigzany bedzie do pisemnego
rozstrzygniecia problemu. Przy wycenie nalezy uwzgledni¢ wszystkie elementy oraz prace niezbedne do
prawidtowego demontazu.

1.4. Ogodlne wymagania dotyczace Roboét

1.
2.

Ogolne wymagania dotyczace Rob6t podano w Specyfikacji Technicznej nr ST 0/1 ,Wymagania ogoine”.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodnos¢ z Dokumentacjg Projektowa i ST.

Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogdélne”.
W szczegdlnosci:

1

2

3.

. Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa,

Specyfikacja Techniczna i poleceniami Inspektora Nadzoru

. Uzywa¢ materiatéw produkcji jednego z zatwierdzonych producentéw lub materiatoéw ktérych wzajemna kompatybilno$é

zostata po$wiadczona przez zatwierdzonego producenta
Przed rozpoczeciem rob6t nalezy sprawdzi¢ czy pozostali wykonawcy i podwykonawcy zakonczyli prace budowlane i
czesciowo wykonczeniowe umozliwiajace prowadzenie instalacji

Dopuszcza sie jedynie systemy posiadajgce komplet atestéw, certyfikatéw i dopuszczen, w szczegdlnosci ze
wzgleddw przeciwpozarowych, oraz akceptacje Projektanta i Inspektora Nadzoru

Wykonawca jest zobowigzany do zrealizowania wszystkich brakujacych i pominietych w niniejszym opracowaniu
elementéw wraz z dostarczeniem koniecznych materiatow i urzadzen dla kompletnego wykonania przedmiotu
specyfikacji i zapewnienia jego petnej funkcjonalnosci

W przypadku kiedy Wykonawca zastosuje materiaty lub urzadzenia niezgodne ze specyfikacjg bedzie obcigzony
kosztami demontazu tego urzadzenia, zakupu i montazu urzadzen wyszczegélnionych w niniejszej specyfikacii.
Rysunki i cze$¢ opisowa sa dokumentami wzajemnie uzupetniajacymi sie. Wszystkie elementy ujete w czesci opisowej, a
nie pokazane na rysunkach oraz pokazane na rysunkach, a nie objete specyfikacjg winny by¢ traktowane jakby byty
ujete w obu. W przypadku watpliwosci co do interpretacji niniejszej specyfikacji, Wykonawca przed ztozeniem oferty
powinien wyjasni¢ z Inwestorem (Zamawiajacym) i Projektantem, ktéry jako jedyny jest upowazniony do autoryzaciji i
dokonywania jakichkolwiek zmian lub odstepstw

Wszystkie wykonywane prace oraz proponowane materiaty winny odpowiadac¢ Polskim Normom i posiada¢ stosowng
deklaracje zgodnosci lub posiada¢ znak CE i deklaracje zgodnosci z normami zharmonizowanymi oraz posiadac
niezbedne atesty tak aby spetnia¢ obowigzujace przepisy.

Wykonawca (oferent) obowigzany jest zapoznac¢ sie na miejscu ze stanem terenu, i elementdéw istniejacych na terenie
objetym opracowaniem oraz bezposredniego otoczenia, przewidujgc trudnosci techniczne, organizacyjne oraz logistyczne
zwigzane z realizacjg przedmiotowej inwestycji

10.Wszystkie prace muszg by¢ wykonywane zgodnie z zasadami sztuki budowlanej, z zachowaniem szczegéinej ostroznosci

i pod stalym nadzorem os6b uprawnionych. Zakres wykonania i obowigzki przy robotach budowlanych stosowaé
zgodnie z Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlano-Montazowych i podobnymi
uregulowaniami.

11.Wykonawca obowigzany jest przedstawi¢ Projektantowi i Inspektorowi Nadzoru do akceptacji wszystkie rozwigzania

robocze, rysunki warsztatowe z odpowiednimi opisami, obliczeniami, prébki materiatéw, prototypy wyroboéw zaréwno
ujetych jak i nie ujetych dokumentacja projektowag wraz z wymaganymi swiadectwami, dopuszczeniami, atestami itp.
przed wykonaniem badz zaméwieniem elementow indywidualnych.

12.Wykonawca jest zobowigzany do wspotpracy i koordynacji rob6t z innymi wykonawcami wytonionymi w odrebnych

postepowaniach przetargowych obejmujacych pozostate roboty budowlane, az do catkowitego ukonczenia obiekiu,
umozliwiajgcego jego przekazanie do uzytkowania. Wspétpraca migdzy wykonawcami polega¢ bedzie na wzajemnym
udostepnianiu frontu rob6t pod dalsze prace budowlane, wraz ze skoordynowaniem terminu ich wykonania, wynikajacym
z ogblnego harmonogramu robét akceptowanego przez Zamawiajgcego.

1.4.1. Przekazanie terenu Budowy
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogdélne”.

1.4.2. Dokumentacja Projektowa do opracowania przez Wykonawce
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogolne”.

1.4.3. Zgodnos¢ Robot z Dokumentacja Projektowa i ST
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogolne”.

1.4.4. Zabezpieczenie terenu budowy
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogdélne”.

1.4.5. Ochrona srodowiska w czasie wykonywania robét



Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogdélne”.
1.4.6. Ochrona przeciwpozarowa

Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogolne”.
1.4.7. Ochrona wtasnosci publicznej i prywatnej

Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogolne”.
1.4.8. Ograniczenie obciazen osi pojazdow

Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogdélne”.

1.4.9. Bezpieczenstwo i higiena pracy
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogdélne”.

1.4.10. Ochrona i utrzymanie robot
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogolne”.

1.4.11. Stosowanie sie¢ do prawa i innych przepisow
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr ST 0/1 ,Wymagania ogolne”.

1.5. Wspolny Stownik Zamoéwien (CPV) — nazwy i kody grup, klas i kategorii robot

Dziat Grupa Klasa Kategoria Nazwa
45.000000-7 Roboty budowlane
453.00000-0 Roboty w zakresie instalaciji
budowlanych
4533.0000-9 Hydraulika i roboty sanitarne
45223200-8 Roboty stalowe
452232101

1.6. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z ST - Wymagania ogolne, obowigzujgcymi normami i Dokumentacjg
Techniczng. Oprécz tego wystepuja dodatkowe okreslenia:

Montaz - proces budowlany scalania konstrukcji z pojedynczych elementéw, zespotéw i uktadéw konstrukcyjnych.
Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujacymi Polskimi Normami.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob6t musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej ST i dokumentaciji

projektowe;.

Do wykonania robét moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:

- Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003r., Nr 207, poz 2016; z pdzniejszymi
zZmianami),

- Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004r. Nr 92, poz. 881),

- Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002r., Nr 166, poz.1360, z pdzniejszymi
zmianami).

Na Wykona)wcy 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 normach PN-90-B-03200 i PN-64/B-03220

oraz warunkach technicznych.

2.2. Wymagania szczego6towe

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiada¢é wymaganiom norm
powyzej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:1994, PN-EN 10027-2:1994, PN-EN 10021:1997,
PNEN10079: 1996, PN-EN 10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, oraz PN-84/H-93669
Aluminium i stopy aluminium. Ksztattowniki, a ponadto:.

2.2.1.1. Wyroby walcowane - ksztattowniki:

[1 dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-
EN 10024:1998,

[1 ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451 PN-H-93400:2003 oraz PN-EN 10279:2003,

[1 teowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93406 oraz PNEN10055:1999,

1 katowniki powinny odpowiadaé wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-
2:1998/Az :20083,

[1 grodzice powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10248-1:1999, PNEN10248-2:1999,



{1 rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PNEN10210-2:2000.
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé nastepujacym wymaganiom:
[1 mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

[ mie¢ trwate ocechowanie,

[1 mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy:

[1 blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
[1 blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

[1 blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,
[1 bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325,

Blachy stosowane do wykonania konstrukgji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:
[1 mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

[ mie¢ trwate ocechowanie,

[1 mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.3. Wyroby zimnogiete - ksztaltowniki:

[1 ksztattowniki zamkniete powinny odpowiadaé wymaganiom norm: PN-EN
10219-1:2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,

[1 ksztattowniki otwarte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-73/H-
93460.00,PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-
73/H-93460.04,PN-731H-93460.05 oraz PN-73/H-93460.06

[1 grodzice stalowe powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10249-i
:2000,PN-EN 10249-2:2000 oraz PN-76/H-93461.03.

2.2.1.4. Inne materiaty:

[ stalowe kratki pomostowe zgodne z dokumentacja projektowa~

2.2.2. Laczniki:

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do taczenia konstrukgji stalowych powinny
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-
82/M-82054.20, a ponadto:

[1 $ruby 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,

[1 nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-821 71,

[1 podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002,
PN-1ISO10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009 PN-79/M-8201 8 oraz
PN-83/M-82039,

[1 nity powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-
82954.

2.2.3. Materiaty do spawania:

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy: PN-EN 759:2000, a ponadto:

[1 elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

[1 drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
12070:2002,

[0 topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm:
PN-73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.

2.2.4. Sktadowanie materiatow i konstrukcji:

Elementy konstrukcji stalowych i materialy dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane dzwigami. Elementy
ciezkie, dlugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w
spos6b umozliwiajgce odczytanie znakowania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwtocznie po
ich nadejsciu, segregowac i uktadaé na wyznaczonym miejscu na podkfadach drewnianych z bali lub desek na
wyroéwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszcza¢ i naprawiaé powstate w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia. Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych
przed zawilgoceniem. Laczniki sktadowac¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. SPRZET

Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstrukcji stalowych moga byc¢
wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych
robét. Wykonawca do montazu lub demontazu elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponowac m.in.:



- spawarkami,
- palnikami gazowymi,
- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie
BHP.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST czes¢ ,Wymagania ogélne”.

4. TRANSPORT

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé¢ sprawne technicznie i spetniaé wymagania techniczne
w zakresie BHP oraz przepisbw o ruchu drogowym. Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w czesc
~Wymagania ogolne”. Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom
skrajni i by¢ trwale mocowane, aby w drodze nie ulegty zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp. Sposéb zatadunku,
transportowania i roztadunku nie powinien powodowa¢ powstania nadmiernych deformacji, naprezen i uszkodzen.
Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem. Wykonawca
powinien wykonac ,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukcji stalowej z Wytworni na miejsce wbudowania.
Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera. ,Projekt organizacji transportu” powinien zawierac:

[0 harmonogram realizacji transportu,

[1 okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementow,

[1 sposobu za i wytadunku elementéw stalowych,

[1 rodzaj srodkéw transportowych, w przypadku elementow, ktérych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowg lub torowa,
nalezy podac planowana trase transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami pozwoleniami i uzgodnieniami,

[1 spos6b oznakowania transportu elementéw, ktérych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowg lub torowa~ zgodnie z
przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki uzgadniajace trase konwoju lub
transportu, Wykonawca powinien wykonaé we witasnym zakresie i na wiasny koszt. Wszelkie uszkodzenia drég
publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urzadzen powstate w trakcie transportu Wykonawca bedzie usuwat na
biezaco i na wtasny koszt.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. wykonanie i montaz konstrukcji stalowych

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji dopuszczone beda wytacznie zaktady i przedsiebiorstwa posiadajgce
odpowiednie Swiadectwo (certyfikat). Klasyfikacja konstrukciji stalowych

Przy wytwarzaniu i montazu konstrukcji nalezy uwzglednia¢ ich klase (1, 2 lub 3),. Ze wzgledu na cechy i wymagania
wykonawcze konstrukcje stalowe budowlane dzieli sie na trzy klasy:

a) klasa 3 - wymagania podstawowe

Obejmuje konstrukcje obcigzone statycznie (nie narazone na zmeczenie), wykonane ze stali konstrukcyjnej niestopowej
kategorii nie wyzszej niz S235, o grubosci materiatlu t < 30 mm, jesli nie wystepuja w nich szczeg6lne rozwigzania
konstrukcyjno-technologiczne i inne warunki wtasciwe dla klasy 21i 1.

b) klasa 2 - wymagania podwyzszone

Obejmuje konstrukcje stalowe obcigzone statycznie lub dynamicznie (narazone na zmeczenie), wykonane ze stali
konstrukcyjnej niestopowej lub niskostopowej kategorii nie wyzszej niz S355. Do tej klasy zalicza sie rdwniez konstrukcje, w
ktérych wystepujg szczegdlne rozwigzania konstrukcyjno-technologiczne, jak potaszenia $rubowe sprezane, pasowane,
potaczenia nitowe, potaczenia przygotowane do montazowego spawania gtéwnych elementéw nosnych oraz elementy o
masie ponad 201.

C) klasa 1 - wymagania specjalne

Obejmuje konstrukcje jak w klasie 2, ktérych awaria pociagnetaby! za soba znaczne zagrozenie zycia ludzi lub duze straty
materialne oraz konstrukcje wykonane ze stali kategorii wyzszej niz S355.

W szczegodlnosci dotyczy to konstrukcji, dla kiérych w obliczeniach projektowych przyjeto wspotczynnik konsekwencii
zniszczenia wiekszy niz 1. Do tej klasy zalicza sie rowniez konstrukcje o specjalnych wymaganiach co do kontroli i odbioru
wykonywanego przez strone trzecig oraz konstrukcje, do ktérych stosuje sie materialy i procesy technologiczne nie objete
niniejsza norma.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytwdrniach zakwalifikowanych, posiadajacych odpowiednie
Swiadectwo (certyfikat). Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukgji.

5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Rozpoczecie Robo6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora Nadzoru programu Robét. Program
sporzadzany jest przez Wytworce. Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczeg6towym zapoznaniu sie z
Dokumentacjg Projektowa i Specyfikacjami oraz:

harmonogram realizacji

informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy



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

informacje o dostawcach materiatow

informacje o podwykonawcach

informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania

projekt technologii spawania sposdb przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach ewentualne zgtoszenie
potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowej. Program Rob6t musi uwzgledniaé spetnienie wszystkich ustalen
zawartych w ST. Rysunki warsztatowe sporzadza Wytwoérca.

5.1.3. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie Rob6t moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora Nadzoru programu montazu. Program

powinien zawierac¢ protoké6t odbioru konstrukeji od Wytworcy oraz:

- harmonogram terminowy realizacji

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy

- informacje 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 sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania

- projekt technologii spawania

- sposo6b zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, kiére moga
znalez¢ sie w obszarze prac montazowych.

5.1.4. Kontrola wykonywanych Robét

Inspektor Nadzoru jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czesciowych na czas ktérych nalezy przerwa¢ Roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inspektor Nadzoru podejmuje
decyzje o kontynuowaniu Robét.

5.1.5. Dopuszczalne odchytki
Tabela 4. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (x), [mm]

ponad do przytaczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 1,5

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10.0 1 /1000 wymiaru lecz nie wiecej niz 50

5.1.6. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, kitérych doktadno$¢ nie zostata podana w Dokumentaciji Projektowej lub
innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 4, przy czym rozréznia sie:

- wymiary przytgczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace pasowaniu, warunkujace
prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukciji,

- wymiary swobodne, ktérych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

5.1.7. Dopuszczalne odchyiki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (paséw $ciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezta stezen
wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie
wieksze.

5.1.8. Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie punktow przekroju)
1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

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

5.1.10. Dopuszczalne odchyitki ksztattu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie elementow nie
przekraczaty 1mm. Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych sie
elementdéw (dotyczy szczegdlnie stykdbw montazowych). Dlugosé niepospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej
strony styku montazowego dla spoin faczacych $rednik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym. Spoiny te powinny byé
nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potaczen srodnika i paséw stykajacych sie elementéw.
Szczegdbtowe rozwigzania nalezy podac¢ w technologii spawania.



5.1.11. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wieksze niz 2 mm po potozeniu liniatu o dtugosci | m.

5.1.12. Dopuszczalne odchyiki konstrukcji uzebrowanych

Dopuszczalne odchytki podano wyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchytek swobodnych przekroju. Wszystkie
elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzié przez ogledziny. Pomiary odchytek w ptytach uzebrowanych mozna
przeprowadza¢ wyrywkowo przy czym nalezy mierzy¢ co najmniej 10% elementow ptyty (blachy, zebra, poprzecznice)
wstretach Sciskanych i 5% wstretach rozcigganych. Jezeli mierzone odchyiki przekrocza wymagania o wiecej niz 10%,
liczba mierzonych elementdéw powinna zosta¢ zwiekszona.

Jezeli w zwiekszonej liczbie mierzonych elementéw odchytki przekraczajg 10% tej liczby, nalezy je usung¢ wg wskazéwek
w nastepnych punktach niniejszej ST.

5.1.13. Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora Nadzoru wraz z
Projektantem

konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy przekroczone odchytki
wplywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inspektor Nadzoru podejmuje decyzje o ich pozostawieniu
wzglednie

usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe do obnizenia
umoéwionej ceny za wykonanag konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczehstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora Nadzoru stanowig czesé
dokumentaciji

odbioru obiektu.

5.2. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystagpieniem do sktadania konstrukcji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbiér elementdéw w'- zakresie usuniecia
grafu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdéw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-
10050, PN-M-04251, PN-M-69774.

5.3. Potaczenia na taczniki mechaniczne

5.3.1. Wymagania ogdlne

Potaczenia nalezy wykonywac zgodnie z projektem i wymaganiami PN-90/B-03200.

taczniki nalezy stosowaé odpowiednio do rodzaju potaczenia, wielkosci i rodzaju obcigzen oraz warunkéw wykonania wg
PN-907B-03200 i norm wyrobu. taczniki nie uwzglednione w normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z
warunkami technicznymi okreslonymi dla tych wyrobow. Odchytki wykonawcze wymiaréw i usytuowania otworéw na
Sruby, nity i sworznie podano w tablicy 7. Wymagania dotyczace kontroli i badan potaczen podano w 9.6.

5.3.2. Potaczenia na sruby
Nakretki i podktadki zaleca sie stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci $rub i rodzaju potgczenia wg tablicy 5.
Tablica 5

Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki
potaczenia
Klasa |Norma Klasa |Norma Klasa Norma
Nie sprezane |4.6 PN-ENISO4016{U) PN-|4 PN-EN ISO 4034 (U) {100 PN-EN ISO 7091 (U)
4,8 ENISO4018(U)1) 52) PN-79/M-820093) 5)
5.6 PN-EN ISO 4014 (U)|5 PN-79/M-820183)5)
5.8 PN-EN ISO 4017 (U)1)
8,8 PN-EN ISO 4032 (U) [2004) PN-EN ISO 7089 (U)
106) PN-EN ISO 7090 (U)
10,9 10 PN-EN ISO 4034 (U)
126)
Sprezane 8.8 8 300 PN-EN ISO 7090 (U)
10,9 PN-83/M-823435) 10 PN-83/M-821715) |od 315|PN-83/M-820395)
do 370
1) Z gwintem na catej dtugosci
2) Dla $srub d > 16 mm kl. 4.
3) Podktadki klinowe
4) Twardos¢ zalecana.
5) Do czasu ustanowienia PN-EN.

6) Zalecane do srub z powtoka metaliczng

Sruby klasy wyzszej niz 10.9 nie powinny by¢ stosowane w potaczeniach sprezanych, bez odpowiedniego potwierdzenia
wynikami badan. Dlugos¢ czesci gwintowanej trzpienia sruby powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretka pozostawat nie
mniej niz jeden zwdj gwintu w potaczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery zwoje gwintu w potaczeniach sprezanych
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Przed rozpoczeciem sprezania potgczenia $ruby powinny by¢ wstepnie dokrecone recznie wg 6.3.1. Dopuszcza sie
pozostawienie lokalnych szczelin do 1 mm, jezeli w projekcie nie jest wymagany docisk na catej powierzchni, a styk
zostanie zabezpieczony przed korozjga. Dokrecanie $rub w potaczeniu sprezanym nalezy wykonywaé sukcesywnie od
srodka kazdego zigcza wielo-Srubowego, powtarzajac catg procedure az do uzyskania rownomiernego napiecia srub.
Dokrecanie srub moze byé wykonywane jedna z nastepujacych metod:

kontrolowanego momentu dokrecania wg 6.3.3,

kontrolowanego obrotu nakretki wg 6.3.4,

kombinowang wg a) i b) wg 6.3.5,

bezposrednich wskaznikéw napiecia wg 6.3.6.

Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta $rub. Wybér metody dokrecania $rub nalezy do
wykonawcy robét, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby dokrecone do wartosci sity So nie powinny byé powtdrnie
stosowane do sprezania potaczen.

5.3.3. Metoda kontrolowanego momentu dokrecenia

Moment dokrecenia potrzebny do osiagniecia w Srubie sity sprezenia wg 6.3.2 powinien by¢ przyjety wg zalecenh
producenta lub okreslany doswiadczalnie.

Moment dokrecenia $rub ocynkowanych nalezy przyjmowa¢ wg zalecen producenta lub okresla¢ doswiadczalnie wg C.1.
Klucze dynamometryczne stosowane do dokrecania srub powinny by¢ wykalibrowane z doktadnoscig, nie mniejsza niz £
5 %. Klucze dynamometryczne i skutecznos¢ dokrecania srub w potaczeniach powinny by¢ kontrolowane wg 9.6.2.

5.3.4. Metoda kontrolowanego obrotu nakretki

Wszystkie Sruby w potaczeniach powinny by¢ jednakowo dokrecone "do pierwszego oporu" (wg 6.3.1). Potozenie
nakretek wzgledem gwintu $rub nalezy po dokreceniu oznaczy¢ w sposob trwaly i widoczny dla kontroli. Koncowe
dokrecenie $rub klasy 8.8 nalezy wykonac¢ przez obrét nakretek wzgledem gwintu srub o kat podany w tablicy 7, zaleznie
od catkowitej grubosci ztacza t (tacznie z podktadkami). Gdy powierzchnia docisku tba lub nakretki nie jest prostopadta do
osi $ruby, kat obrotu nalezy ustali¢ doswiadczalnie.

Tablica7

Catkowita grubos¢ ztacza |Kat obrotu nakretki
t< 2d 120°

2d<t< Ad 150°

4d<t< 6d 180°

6d<t< 8d 210°

8d<t<10d 240°

Sposéb dokrecania $rub klasy 10.9 nalezy przyjmowa¢ wg zalecen producenta lub okresla¢ doswiadczalnie wg C.1, lub
tez stosowa¢ metode kombinowang wg 6.3.5.

5.3.5. Metoda kombinowana
Wstepne dokrecenie $rub nalezy wykona¢ momentem 0,75 Mo wg 6.3.3, uzywajac klucza dynam o metrycznego, a
nastepnie oznaczy¢ potozenie nakretek wzgledem gwintu $rub jak w 6.3.4. Kohcowe dokrecenie $rub nalezy wykonac
przez obrét nakretek wzgledem gwintu $rub o kat okreslony doswiadczalnie lub zalecony w tablicy 8 zaleznie od catkowitej
grubosci ztacza t (facznie z podktadkami). Gdy powierzchnia docisku tba lub nakretki nie jest prostopadta do osi sruby, kat
obrotu nalezy ustali¢ doswiadczalnie.

Tablica 8

Catkowita grubos$¢ ztacza |Kat obrotu nakretki
t< 2d 2d <t < 6d 6d<t<10d {60°90°120°

5.3.6. Metoda bezposrednich wskaznikéw napiecia
Sposéb montowania podktadek sygnalizujacych osiagniecie sity sprezenia oraz sposéb dokrecania srub powinien by¢
zgodny z instrukcjg producenta i weryfikacjg doswiadczalng wg C.1.

5.3.7. Powierzchnie styku w potaczeniach ciernych

Sposob obrdbki powierzchni ciernych powinien odpowiada¢ wymaganej klasie powierzchni.

Klasyfikacje powierzchni ciernych zaleznie od wspétczynnika tarcia u oraz sposobu obrébki powierzchni podano w
tablicy9.

Podczas montazu potaczen powierzchnie cierne powinny byé pozbawione wszelkiego rodzaju zanieczyszczen i sladow
rdzy. Tluszcz nalezy usuwaé s$rodkami chemicznymi. Przy stosowaniu innych sposobdw obrébki powierzchni od
wykazanych w tablicy 14, klase potaczenia nalezy okresla¢ wg zatacznika C. Powtoki ochronne naktada¢ bezposrednio po
oczyszczeniu powierzchni. Po sprezeniu potaczenia szczeliny w styku powierzchni ciernych nie wigksze niz 0,5 mm moga
wystepowac tylko lokalnie i nie wiecej niz na 1/3 powierzchni.

Tablica 9
Klasa powierzchni|Najmniejszy Sposéb obrébki
ciernej wspotczynnik
tarcica 1
A 0,50 Srutowanie lub piaskowanie bez $ladow rdzy i wzeréw Srutowanie lub

piaskowanie i metalizowanie natryskowe aluminium $rutowanie lub
piaskowanie i metalizowanie natryskowe produktem cynkowym po
badaniach u> 0,50
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B 0,40 Srutowanie lub piaskowanie i malowanie farbg krzemianowg alkaliczno-
cynkowg o grubosci od 0,50 u.m do 0,80 urn

C 0,30 oczyszczenie szczotka druciang lub opalanie bez sladéw rdzy
D 0,20 bez obrobki

5.3.8. Potaczenia na sruby pasowane i sworznie

Trzpienie $rub i sworzni pasowanych powinny by¢ wykonane w polu tolerancji h11 wg PN-EN 20286-2. Gwint $rub nie
powinien znajdowac sie w ptaszczyznie scinania. Sworznie nalezy zabezpieczy¢ przed przemieszczeniem. Otwory na
Sruby i sworznie pasowane nalezy wierci¢ z doktadnoscig w polu tolerancji h13 wg PN-EN 20286-2. Otwory na sworznie
niepasowane mogg by¢ wykonywane wg 6.1. W przypadku grupy otworéw wszystkie otwory z grupy w obu tgczonych
czesciach zaleca sie wykonywac wspolnie.

Otwory do rozwiercania na montazu powinny mie¢ $rednice 0 3 mm mniejsza. Laczniki pasowane nalezy osadza¢ w
otworach bez uzycia nadmierne;j sity, nie uszkadzajgc gwintu. Przy wymianie tacznikdw nalezy stosowac wybijaki.

5.4. Préobny montaz konstrukcji stalowej

5.4.1. Prébny montaz

Nalezy dazy¢, aby wytwarzana stalowa konstrukcja byta probnie zmontowana przez Wytworce tej konstrukciji. Prébny
montaz wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji. Do probnego montazu mozna przystapi¢ po dokonaniu odbioru
wytworzonych elementow stalowej konstrukcji przez Inspektora Nadzoru oraz uzyskaniu jego akceptacji dla
przewidywanych sposobow przeprowadzenia prébnego montazu i stosowanych technologii. W razie, kiedy wykonanie w
Wytwdérni montazu probnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i ekonomicznie (np. w przypadku duzych
elementéw spawanych na miejscu budowy) Inspektor Nadzoru moze dopusci¢ wykonanie montazu prébnego
polegajacego na sprawdzeniu przez przytozenie wymiarow przylegajacych do siebie zespotéw spawalniczych. Nalezy
sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze. Dopuszczalna odchytka podniesienia
wykonawczego wynosi +10% projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygiecia wstepnego na ptynny przebieg (odchytka
roznic rzednych w sagsiednich punktach nie powinna przekracza¢ 10° o tej wartosci). Wszystkie elementy nalezy oznaczyc¢
w sposob trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i schemat ten zataczy¢ do dokumentacji powykonawczej .
Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg, co najmniej w miejscach, ktére po
zmontowaniu zespotu beda niedostepne. Czesci sktadowe powinny by¢ tak skiadane, by przy scaleniu elementu nie
powstaty uszkodzenia lub odchytki przekraczajace dopuszczalne tolerancje wykonania. Naprowadzanie otworéw
(sworzniami lub kotkami) nie powinno powodowac ich owalizacji wiekszej niz 0,5 mm. Jesli otwory nie moga by¢
naprowadzone bez nadmiernej ich deformacji, to czesci nalezy odrzuci¢, chyba ze dopuszczalne jest odpowiednie
rozwiercenie otworéw. Otwory do potaczen tymczasowych przy sktadaniu powinny byé wykonane zgodnie z projektem. Po
wykonaniu zespotu przyleganie dwoch czesci, potaczonych na kilku powierzchniach stykowych, powinno by¢
skontrolowane za pomocg sprawdzianu lub przez dociagniecie. Jesli z projektu wynika, ze wymagane jest wstepne
wygiecie, to powinno by¢ ono sprawdzone na catkowicie wykonanym zespole. O przeprowadzanym prébnym montazu
nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamia¢ Inspektora Nadzoru oraz Wykonawce
montazu docelowego na budowie. Na zakonczenie prébnego montazu nalezy spisac¢ protokédt z jego przeprowadzenia,
podajac w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegdélnosci: -stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji
z Dokumentacjg Projektowa, wraz ze szczegétowym oméwieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych -linie
podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretycznej -znaki pomiarowe na sasiednich elementach konstrukgcji, ich
oznakowanie i wymiary wzgledem siebie w zmontowanej konstrukcji.

5.4.2. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytkg zabezpieczone. Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, ;.
przygotowania powierzchni i nanoszenia powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie
wytwarzania konstrukcji.

5.5. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

Montaz powinien byé wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z zastosowaniem Srodkow
zapewniajacych statecznos¢ w kazdej fazie montazu oraz osiagniecie projektowanej nosnosci i sztywnosci po ukonczeniu
robdt. Projekt montazu powinien byé przygotowany przez dostawce konstrukcji oraz by¢é akceptowany przez projektanta
konstrukcji. Przed rozpoczeciem 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 wykonywania robét, obcigzeh montazowych i
warunkéw zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

5.5.1. Ustalenia dotyczace metod montazu

Metoda montazu konstrukcji powinna by¢ okreslona w projekcie montazu na podstawie zatozen projektowych, warunkéw
placu budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia wykonawcy. Projekt montazu powinien okreslac

kolejnosé montazu,

sposob zapewnienia statecznosci konstrukcji podczas montazu i po jego ukonczeniu,

stezenia i podpory montazowe oraz warunki ich usuniecia,

stezenia z blachy fatdowej zabezpieczajace elementy przed zwichrzeniem lub zapewniajgce statecznos¢ konstrukciji,
podniesienia wykonawcze warsztatowe i montazowe, terminy wykonania i rodzaj podlewek fundamentowych, inne
czynniki, ktdre moga mie¢ wptyw na bezpieczenstwo konstrukcji podczas montazu.
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5.6. Ochrona przed korozja

5.6.1. Wymagania ogdlne

Zasady ochrony przed korozjg powinny bys$ zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO
12944-8.

Dla stali powinno sie okresla¢:

kategorie korozyjng srodowiska wg PN-EN ISO 12944-2 lub opisowo dla srodowisk innych niz atmosfera. oczekiwany
okres trwatosci do pierwszej wigkszej renowacji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3),

wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego
procesu, rodzaj zalecanego sScierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje), sposdéb
zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno - organiczne, ochrona kompleksowa,
tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna), wymagania dotyczace powtok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol
farby, ilos¢ warstw, grubosc¢ jednej warstwy, kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu
montazu konstrukcji. Przy doborze powtok nalezy uwzglednia¢ PN-EN ISO 12944-5, wymagania dotyczace powtok
metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684, sposdb zabezpieczenia potaczen i tacznikow, klase
potaczen ciernych (jesli wystepuja), wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepuja): klase odpornosci
ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna lub aktywowana termicznie), grubos¢ powtok wchodzacych w sktad systemu
(zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie technicznej).

W przypadku stosowania ochrony elektrochemicznej wymagane jest opracowanie odpowiedniego projektu. Sposob i
warunki przechowywania materiatbw powinny by¢ zgodne z wymaganiami ich producentéw. Aplikacja farb i wykonywanie
ewentualnych poprawek powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewni¢ deklarowang jako$¢
pokrycia oraz spodziewany okres trwatosci. Procedury przygotowania powierzchni, naktadania farb, usuwania uszkodzen
powtoki i wykonywania poprawek powinny by¢ opracowane w ramach dokumentacji wykonawczej.

5.6.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed nakfadaniem powtok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi
w projekcie, 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 przeznaczone do
natryskiwania cieplnego powinny by¢ przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Profil powierzchni okreslony wzorcem
chropowatosci G wg PN-EN ISO 8503-2 powinien odpowiada¢ stopniowi "posredniemu” lub "gruboziarnistemu".
Powierzchnie elementéw przeznaczonych 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 inaczej.

5.6.3. Wykonywanie powtok

Wykonawstwo prac malarskich powinno byé zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Nalezy spetnia¢
wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych wyrobéw opracowanych przez producentéw farb, a szczegélnie
przestrzega¢ czas6w do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schnigcia i utwardzenia powtok.
Temperatura malowanej powierzchni powinna by¢ co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury punkiu rosy otaczajacego
powietrza. Wymiary elementéw przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne
powinny by¢ uzgodnione z cynkownig. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN ISO
1461 i PN-EN ISO 14713. Powtoki metalowe natryskiwane cieplnie powinny spetnia¢ wymagania norm PN-EN 22063, PN-
EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN ISO 14713.

5.6.4. Zalecenia szczegotowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokosci 150 mm wzdtuz
krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powtoke spawalng lub powinna byé zabezpieczona
tasma. Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem

Sposéb przygotowania podtoza i naktadania powtok na powierzchniach ciernych powinien by¢ zgodny z technologig
zapewniajacq uzyskanie wymaganej klasy powierzchni wg 6.4. Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio
zabezpieczone na okres przed montazem potgczen. Dolne czesci konstrukciji ze stali trudno rdzewiejacej narazone na
diugotrwate dziatanie wilgoci powinny by¢ zabezpieczone powtokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy
powierzchnie eksponowane powinny byé po wykonaniu montazu piaskowane. Szczeliny w stykach taczonych, miejsca
osadzenia tacznikéw mechanicznych oraz nieszczelnosci spoin w konstrukcjach narazonych na wptywy atmosferyczne
powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody.

Rodzaj i sposdb ochrony korozyjnej tacznikbw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia
catej konstrukcji i wymaganej trwatosci.

Elementy zakotwien nie dostepne do konserwacji powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg trwale na caty okres
uzytkowania obiektu. Srub fundamentowych nie nalezy zabezpieczaé przed korozjg w strefie przewidzianej do
zabetonowania, jezeli w projekcie nie podano inaczej.

5.7. Wykonanie robét - opis

- Podest techniczny, elementy komunikaciji.

W komorach K-1 do K-4 zaprojektowano podest techniczny z systemowych krat pomostowych na belkach stalowych.
Przewidziano zastosowanie kraty pomostowej zgrzewanej o ptaskowniku nosnym 30x3mm. Podziat kratki 25,5x34,3mm.
Kraty pomostowe mocowac¢ do belek stalowych za pomoca systemowych uchwytéw. Nad zagtebieniem komory — rzgpiom
przewidzie¢ mocowanie kraty pomostowej umozliwiajace jej szybki demontaz. Wszelkie podciecia krat pomostowych
wykonywaé na miejscu wbudowania w celu doktadnego dopasowania. Podciecia krat pomostowych prowadzi¢ z
dopasowaniem do linii prowadzenia ptaskownikbw nosnych nie pozostawiajac ostrych krawedzi. Miejsca podciec
zabezpieczy¢ antykorozyjnie na bazie systemowych powtok malarskich lub cynkowania na zimno zgodnie z pkt.6.11.
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Belki konstrukcyjne podestu zaprojektowano z profili walcowanych ze stali S235JR (St3SX) taczone miedzy sobg za
pomoca potaczen skrecanych srubami ocynkowanymi klasy 5.6. Kotwienie belek w scianach komory wykona¢ za pomoca
systemowych kotew chemicznych - wklejanych w miejscach i rozstawach zgodnie z rysunkami szczegétowymi. Jako prety
kotwigce stosowac sruby ocynkowane.

Elementy komunikacji — drabinki schodki wykonaé z profili walcowanych ze stali S235JR (St3SX) zgodnie z wytycznymi
zawartymi w rysunkach szczegétowych. a zaprojektowanych schodkach SCH1, SCH1* i SCHS3 jako stopnice przewidziano
zastosowanie antyposlizgowej blachy ryflowanej, a w schodkach SCH2 przewidziano zastosowanie systemowych stopnic
na bazie kraty pomostowej.

W zwigzku z szczgtkowg dokumentacjg techniczng oraz ograniczonymi mozliwosciami wykonania doktadnych pomiaréw
podczas ogledzin, przed wykonaniem drabinek, schodkéw, pomostéw nalezy kazdorazowo przed wykonaniem elementu
dokona¢ kontrolnych pomiaréw w miejscu wbudowania.

- Podpory przesuwne.

Podpory przesuwne Pp1 do Pp5 przewidziano ich wykonanie na bazie konsoli systemowych.

Zatozono wykonanie podpor przesuwnych na bazie systemu instalacyjnego. Na rysunku nr K10 podano, usytuowanie i
rozktad podp6r wraz z przenoszonymi sitami.

Ponizej przedstawiono wybrane elementy skladowe systemowych rozwigzan.

o i

2 Sruby
skrzyzowane (84 Nm)

/A o

ﬂ.ﬁ;?: - / MI-90 / MI-120
Fag 1 L
¥ b ';'- _\-,'.. 4x klamry dzwigara (69 Nm)

ey

Do mocowania przewodéw instalacyjnych na podporach stosowac systemowe obejmy.
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1 obejma/ 1 podparcie 1 obejma/ 1 podparcie Wersja masywna
dla DN25-DN150 dla DN25-DN300 dla DN200-DN600

Ptyta o niskim Podpora przesuwna  Punkt staly
wpotczynniku tarcia

W celu doboru wtasciwych rozwigzan na rysunkach podano rozstawy konsoli oraz wartosci sit do przeniesienia.
Do przykrecania podpér stosowac systemowe kotwy chemiczne — wklejane zgodnie z wybranym systemem kotwienia.

- Wciagnik reczny tancuchowy.

W celu ufatwienia montazu oraz obstugi konserwacyjnej w trakcie eksploatacji przewidziano w komorach rozdzielczych K-
1, K-2, K-3 i K-4 montaz wciagnika recznego tancuchowego. W tym celu przewidziano zamontowanie w poprzek komory
do konstrukgcji stropu belki stalowej IPE 140 zgodnie z rys. KO4. Przewidziano montaz wciagnik recznego na dolnej pétce
belki 0 nosnosci do 500kg.

- Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowych.

Wszystkie projektowane profile walcowane powinny by¢ ocynkowane ogniowo w wytworni warstwg min. 80um. Taka
grubos¢ warstwy zapewni, przy zatozeniu rocznego ubytku powtoki cynkowej rzedu 6um/rok trwatosci min. 13 lat. Ze
wzgledu na stosowanie profili zamknietych (balustrady przy schodkach) nalezy przewidzie¢ otwory technologiczne do
cynkowania ogniowego zgodnie z zaleceniami technologicznymi do opracowania na warsztacie.

Nalezy zadbac o to, aby w czasie transportu i montazu nie ulegta uszkodzeniu powtoka cynkowa. W razie zaistnienia
takiego faktu oraz w przypadku podcie¢ elementow na budowie nalezy wykona¢ ocynkowanie na zimno: dwukrotnie
malowanie atestowang farbg cynkowg + jednokrotne malowanie emalia nawierzchniowg aluminiowg zgodnie z
DIN55928/IV.

Elementy stalowe modernizowanych i projektowanych podp6r statych Pi1, Pi1.1, ze wzgledu na koniecznosc
wykonywania potaczen spawanych w miejscu wbudowania nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg za pomocg systemowych
powtok malarskich na bazie farb epoksydowo-poliuretanowych odpornych na klase srodowiska korozyjnego C3, trwatos¢
zabezpieczenia korozyjnego powyzej 15 lat.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli
1. Ogdlne wymagania dotyczace kontroli jakosci Robét podano w ST — 0/1 ,Wymagania ogoine”.

6.2. Zakres badan prowadzonych w czasie budowy

6.2.1. Badania kontrolne stali

Nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy uzyte
elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki sg zgodne z Dokumentacjg Projektowg co do gatunku i
odpowiadajg wtasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST.

6.2.2. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestéw producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do kazdej partii
wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:

date wystawienia zaswiadczenia,

nazwe i adres Wytwaorni,

oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

wyniki badan,

podpis i pieczgé Wytwérni.

6.2.3. Badanie materiatow spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez Wytwérce tych
materialdw. Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos$¢ danego materiatu z normami przedmiotowymi okreslonymi w punkcie 2.4
niniejszej Specyfikacji oraz zgodnos¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.
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6.3. Sprawdzenie wymiarow konstrukgcji

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowosci elementéw ewentualnych wybrzuszen srednikow
dzwigaréw z ich ptaszczyzny, odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn przyjetych w Dokumentaciji Projektowej
(ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).

Przy odbiorze wykonywanych elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos$¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole
wymiarow geometrycznych z uzyciem wiasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czesto$¢ pomiarow
powinny by¢ okreslone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczegdlnych wymagan zawartych w projekcie oraz
obejmujacych prébny montaz konstrukciji, jesli jest przeprowadzany.

Warunki odbioru powinny byé zgodne z wymaganiami 4.7 PN-B-06200.

Gdy dopuszczalne odchytki okreslone w 4.7 sg przekroczone, to nalezy postepowaé nastepujaco:

jesli nadmierne odchytki mozna usung¢ bez wigkszych trudnosci, to nalezy je usunaé, a element powtdrnie skontrolowac,
jesli jest trudne usuniecie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie modyfikacje,
kompensujace wptyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukgciji.

6.3.1. Powierzchnie stykow dociskowych

Powierzchnie styku powinny byé¢ prostopadte do kierunku docisku zgodnie z 4.7.3. Ptaskos¢ powierzchni przewidzianych
do stykowania elementéw powinna by¢ taka, aby szczelina pod liniatem przytozonym do powierzchni w dowolnym
kierunku nie byta wieksza niz 0,5 mm. Powierzchnie stykowe do potaczen srubowych powinny spetniaé wymagania
podane w 7.7.4. Jesli blachy stykowe podparte zebrami usztywniajacymi sg dopasowywane w celu przenoszenia docisku,
to szczelina miedzy powierzchniami stykowymi nie powinna nigdzie przekracza¢ 1 mm i powinna byé mniejsza niz 0,5 mm
na co najmniej dwdch trzecich nominalnej powierzchni stykowe;j.

6.3.2. Tolerancje montazu - Potaczenia doczotowe

W potaczeniach srubowych doczotowych, w ktérych wymagany jest docisk na catej powierzchni styku, szczeliny w styku
blach czotowych po dokreceniu $rub. Szczelina A nie powinna byé mniejsza od 0,5 mm na co najmniej 2/3 pola
powierzchni styku, a lokalnie nie powinna by¢ wieksza od 1 mm.

Przy wystgpieniu szczelin wiekszych nalezy stosowa¢ odpowiednio dopasowane przektadki z migkkiej stali, ktbre moga
by¢ ustabilizowane spoinami . Liczba przektadek w jednym miejscu nie powinna by¢ wieksza niz trzy.

6.4. Badanie spoiwa i ztaczy spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana wedtug programu badan przez
wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473.
Dopuszczalne odchyitki przygotowania brzegéw do spawania powinny byé przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO
9692-2 i PN-EN 25817 lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan. Nalezy wykonac
nastepujace badania:

sktadu chemicznego spoiwa (zawartos¢ C, P, S),

wtasnosci mechaniczne spoiwa (Rn), R<, A5, Z),

prébe statyczng rozciggania doczotowych ztgczy spawanych (R|n),

prébe zginania doczotowych ztaczy,

prébe udarnosci ztaczy na probkach z karbem w ksztalcie litery V w temp. -20 °C,

plastycznos$¢ ztaczy spawanych,

rozktad twardosci w ztgczu spawanym, h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikéw badan wg PN-S-
10050. Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1.
niniejszej ST.

6.4.1. Ocena po wykonaniu spawania

Kazde potaczenie spawane powinno podlega¢ kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres wymaganych
badan nieniszczacych w stosunku do okreslonych elementéw i potaczen oraz kryteria ich odbioru okresla tablica 19 i
zatgcznik B normy PN-B-06200.

Kontrola jakosci potaczen spawanych powinna by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej
pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat, a kierowanie pracami kontrolnymi powinna wykonywaé osoba majgca
przynajmniej drugi stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473.

Ustalajac przedmiot i zakres badan (mniejszy, rowny lub wiekszy niz podano w tablicy 19), nalezy uwzgledniac
charakterystyke wytezenia (np. wymagania wg PN-907B-03200), warunki eksploatacji i technologie wykonania ztgcza.
Jesli w projekcie nie okreslono szczegotowego zakresu badan nieniszczacych, to nalezy przyjmowac:

dla konstrukciji klasy 1 i konstrukcji wykonywanych ze stali kategorii wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10137-1
i PN-EN 10137-2 - zakres badan wg tablicy 19, dla konstrukcji klasy 2 - zakres obejmujacy 5 % ogolnej liczby stykéw
doczotowych oraz 1 % tacznej diugosci spoin pachwinowych przy najwiekszej grubosci taczonych czesci dla kazdego
gatunku stali. Dodatkowe badania nieniszczace nalezy wykona¢ w zakresie technicznym okreslonym w tablicach B.1 i
B.2. Jesli wynik kontroli wyrywkowej danego ztgcza wskazuje na niedopuszczalne niezgodnosci, nalezy zbadaé
dodatkowo dwa odcinki spoiny przylegajacej z obu stron do odcinka z niedopuszczalnymi niezgodnosciami. W przypadku
wykrycia w tych spoinach dalszych niedopuszczalnych niezgodnosci, nalezy badania wykona¢ w 100%.

6.5. Badanie potaczen na taczniki mechaniczne

6.5.1. Ocena potaczen srubowych niesprezanych

Wszystkie potaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidtowego przylegania czesci, kompletnosci
oraz wiasciwej klasy $rub i nakretek. Dokrecenie $rub nalezy sprawdza¢ miotkiem. Potaczenia poprawiane lub
uzupetniane nalezy podda¢ powtérnemu odbiorowi.

6.5.2. Ocena potaczen na sruby pasowane i sworznie

Ocena powinna obejmowaé sprawdzenie dopasowania czesci taczonych i otworéw do osadzenia tgcznikéw, a po ich
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osadzeniu, szczelnos¢ wypetnienia otworOw przez trzpienie tgcznikdéw. Szczegdtowe wymagania dotyczace kontroli
potaczen powinny by¢ podane w projekcie.

6.6. Ksztatt otworéw

Jesli do wykonywania otwordw stosuje sie procesy obrobki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny byé one
systematycznie kontrolowane w nastepujacy sposob:

a) wykonuje sie, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem prébek z materialu odpowiadajacego
obrabianemu materiatowi pod wzgledem $rednicy otworu oraz grubosci i gatunku materiatu, sprawdza sie wymiar otworéw
na obu koncach kazdego otworu.

odchytki wymiaréw i rozmieszczenia otworéw nie powinny przekraczaé wartosci wg 4.7.5.

Jezeli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nadal stosowany
wytacznie do materiatéw, w przypadku ktérych spetnia te wymagania.

6.7. Ocena zabezpieczania powierzchni

Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm
PN-EN I1SO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmowac kontrole warunkéw otoczenia w
trakcie czyszczenia, malowania, schniecia i utwardzania pokryé, kontrole przestrzegania czaséw pomiedzy naktadaniem
poszczegdlnych warstw farb, grubo$¢ mokrej powtoki.

Ocenie przygotowania powierzchni podlegaja:

stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2;

stopien odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3;

profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2;

obecnos¢ zanieczyszczen jonowych (jezeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO
8502).

Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje:

ocene wygladu;

ocene grubosci wg PN-EN 22063; |

ocene przyczepnosci (w przypadkach uzasadnionych).

ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:

ocene wygladu;

ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808;

ocene przyczepnosci wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze wzgledu na
niszczacy charakter badania nalezy przeprowadza¢ tylko w przypadkach uzasadnionych.

Ocene wynikéw pomiaru grubosci nalezy interpretowac¢ zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:

wszystkie wyniki pomiarow mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone a powierzchnie te powinny by¢
dodatkowo malowane;

wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 wartosci nominalnej powinny by¢ przyjete jezeli $rednia
arytmetyczna z wszystkich pomiaréw jest rowna warto$ci nominalnej lub od niej wyzsza;

wyniki réwne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczac
trzykrotnej wartosci nominalne;.

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

6.8. Ocena montazu konstrukcji

6.8.1. Wymagania ogdlne

Wg PN-B-06200 P.9.8.

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu wg 9.8.2,

stan podp6r oraz $rub fundamentowych i ich usytuowanie,

zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,

stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

wykonanie i kompletnos¢ potaczen wg 9.4 9. 6,

wykonanie powtok ochronnych wg 9.7,

naprawy elementoéw konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.

6.8.2. Pomiary kontrolne

Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocg odpowiedniego
sprzetu pomiarowego z doktadnoscig niezbedng do zachowania wymaganych tolerancji montazu. Przed rozpoczeciem
montazu nalezy wykona¢ operat geodezyjny okreslajacy usytuowanie i rzedne wysokosciowe wszystkich podpor
konstrukcji oraz oznaczyé na podporach ustalone pozycje montazowe stupow. Doktadno$é potozenia elementéw
konstrukcji podczas montazu moze by¢ okreslana pod obcigzeniem ciezarem witasnym, jezeli w projekcie nie podano
inaczej. Przemieszczenia od obcigzenia uzytkowego, jesli majg znaczenie, powinny by¢ podane w projekcie. Tolerancje
montazu powinny by¢ okreslane w odniesieniu do srodkéw przekrojéw na koncach lub osi $rodkowych na gérnym lub
zewnetrznym licu elementéw z uwzglednieniem istotnego wptywu temperatury. System pomiaréw kontrolnych podczas
montazu, a takze operat geodezyjny pomiaru koncowego po ukonczeniu montazu mogg obejmowac tylko gtéwne
elementy szkieletu konstrukcyjnego.

6.9. Ocena wynikow badan
Konstrukcja wykonana w Wytwérni jak i po zmontowaniu na budowie moze by¢ uznana za wykonanag zgodnie z
wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jezeli wszystkie badania dadza wynik pozytywny. W przepadku, gdy cho¢
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jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja lub element wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST
powinna by¢ doprowadzona przez Wykonawce do stanu zgodnosci z normami i ST oraz przedstawiona do ponownego
zbadania. Wyniki badan przeprowadzonych w Wytworni i po zmontowaniu konstrukcji powinno by¢ wpisywane na biezaco
do Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotéw.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru robo6t podano w ST cze$é ,Wymagania ogolne”.

Jednostkg obmiarowa jest t (tona):

[0 wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako catosci,

[1 wykonanych i zamontowanych w istniejacej konstrukcji nowych elementéw konstrukcji stalowej, zgodnie z
dokumentacjq projektowa i obmiarem w terenie.

8. ODBIOR ROBOT

Ogélne wymagania dotyczace odbioru robo6t podano w ST cze$¢ ,Wymagania Ogdlne”. ,Inzynier, w porozumieniu z
Wykonawca powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej
jako catosci jak i elementdéw konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejaca konstrukcje. Poszczegoine
etapy wykonania konstrukgji stalowej jako catosci i elementow konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w
istniejaca konstrukcje sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie odpowiedniego protokotu. Do odbioru
koncowego w Wytworni Wytworca przedkitada wszystkie dokumenty techniczne, $wiadectwa kontroli laboratoryjnej i
technologicznej, $wiadectwa spawaczy, pomiary odchytek, $wiadectwa jakosci materiatow, jak roéwniez dziennik
wykonania konstrukcji, dokumentacje projekiowa, rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego, protokét z
pomiaru geometrii lub probnego montazu wytwarzanej konstrukcji. Odbiér konstrukcji po roztadunku i uszkodzen
powstatych w transporcie winien by¢ wykonany w obecno$ci Inzyniera i powinien byé przez niego zaakceptowany.
Wytwérca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw dotyczacych
wykonanej konstrukcji. Odbioér konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytwérni wraz z oswiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty
usuniete. Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako cato$¢ oraz elementy konstrukcji stalowych przeznaczone
do wbudowania w istniejaca konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowg
niniejszg ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w
dokumentaciji projektowej, przywotanych normach daty wyniki pozytywne.

9. PRZEPISY ZWIAZANE

9.1. Normy

PN-84/H-93669 Aluminium i stopy aluminium. Ksztattowniki.

PN-64/B-03220 Konstrukcje aluminiowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkow stali.

PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych.

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

PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.

PN-90/H-01 103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-011 04 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

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

PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na goraco.

PN-H-9341 9:1997 Dwuteowniki stalowe rownolegtoscienne IPE walcowane na goraco. Wymiary.

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

PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzna powierzchnig stopek walcowane na goraco. Tolerancja
ksztattu i wymiarow.

PN-71/H-93451 Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne.

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

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

PN-91/H-93406 Stal. Teowniki walcowane na goraco.

PN-EN 10055:1999 Stal. Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopka i ramieniem, walcowane na goraco. Wymiary
oraz tolerancje ksztattu i wymiarow.

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu i
wymiarow

PN-EN 10056-2:1998/Az:2003 (poprawka) Katowniki réwnoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjne;.
Tolerancje ksztattu i wymiarow.

PN-EN 10248-1:1999 Grodzice walcowane na goraco ze stali niestopowych. Techniczne warunki dostawy.

PN-EN 10248-2:1999 Grodzice walcowane na goraco ze stali niestopowych. Tolerancje ksztattu i wymiaréw.

PN-EN 10210-1:2000 Ksztattowniki zamkniete wykonywane na goraco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

PN-EN 10210-2:2000 Ksztattowniki zamkniete wykonywane na goraco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.
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PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.

PN-73/H-921 27 Blachy stalowe zeberkowe.

PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.

PN-73/H-93460.00 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

PN-73/H-93460.01 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki réwnoramienne ze stali weglowej zwyktej
jakosci o Rm do 490 MPa.

PN-731H-93460.02 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki réwnoramienne ze stali niskostopowej o
podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490MPa.

PN-73!H-93460.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rbwnoramienne ze stali weglowej zwykiej
jakosci o Rm do 490 MPa.

PN-73/H-93460.04 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne ze stali niskostopowej o
podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

PN-73/H-93460.05 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Kgtowniki nieréownoramienne ze stali weglowej zwykiej
jakosci o Rm do 490 MPa.

PN-73/H-93460.06 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki nierbwnoramienne ze stali niskostopowej o
podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

PN-EN 10249-1:2000 Grodzice ksztattowane na zimno ze stali niestopowych. Techniczne warunki dostawy.

PN-EN 10249-2:2000 Grodzice ksztattowane na zimno ze stali niestopowych. Tolerancje ksztattu i wymiaréw.
PN-76/H-9346 1.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno okreslonego przeznaczenia. Ksztattowniki na grodzice.

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

PN-ISO 8992:1996 Czesci ztaczne. Ogdlne wymagania dla srub, wkretéw, srub 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-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szeéciokatnym.

PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.

PN-91/M-82342 Sruby pasowane z tbem szeéciokatnym z gwintem dtugim.

PN-83/M-82343 Sruby z tbem szesciokatnym powiekszonym do potaczen sprezonych.

PN-83/M-821 71 Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen sprezonych.

PN-EN ISO 887:2002 Podktadki okragte do srub, wkretow i nakretek ogdlnego przeznaczenia. Uktad ogdiny.

PN-ISO 10673:2002 Podktadki okragte do srub z podktadka. Szereg maty, sredni i duzy. Klasa doktadnosci A.
PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

PN-79/M-82009 Podkiadki klinowe do dwuteownikdw.

PN-79/M-82018 Podkiadki klinowe do ceownikow.

PN-83/M-82039 Podktadki okragte do potaczen sprezonych.

PN-881M-82952 Nity z tbem kulistym.

PN-88/M-82954 Nity z tbem stozkowym.

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

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania napawania stali. Ogdélne 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-871M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow.

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

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ zigczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci na podstawie ogledzin
zewnetrznych.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania wizualne.

PN-87/M69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na radiogramie.
PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy spawanych.

PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania ultradzwiekowe ztaczy spawanych.
PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostéw. Wymagania i badania przy
odbiorze zmontowanych konstrukciji.

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

9.2. Inne dokumenty:

[l Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003r., Nr 207. poz. 2016; z pOzniejszymi
zmianami),

[1 Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

[l Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002r., Nr 166, poz.1360, z pozniejszymi
zmianami),



