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1 WYMAGANIA OGOLNE

Niniejsza Specyfikacje nalezy interpretowa¢ w polaczeniu z wszystkimi innymi
Dokumentami Kontraktowymi, projektem konstrukcji oraz ze Specyfikacja ,,Wymagania
ogolne”.

Niniejsza Specyfikacja stanowi jedynie uscislenie 1 uzupelnienie wymagan zawartych w
Polskich Normach i innych przepisach. W razie rozbieznosci pomigdzy Specyfikacja a
normami lub przepisami decydujace s3 wymagania wyzsze, a jezeli jest to trudne do
okreslenia decydujgca jest niniejsza Specyfikacja.

Zastosowanie maja definicje podane w Polskich Normach wymienionych w niniejszej
specyfikacji oraz podane w specyfikacji ,, Wymagania ogdlne”.

1.1 Klasyfikacja robot wedlug kodow CPV
CPV 45262400-5 Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjne;j

2 MATERIALY

2.1 Klasyfikacja stali konstrukcyjnej

2.1.1 Parametry stali konstrukcyjnej
Nastepujace parametry odnoszg si¢ do stali konstrukcyjne;j:
Klasa konstrukcji stalowe;j:

e EXC2

2.1.2 Gatunki stali konstrukcyjnej
W projekcie zastosowano nastepujace rodzaje stali konstrukcyjne;:

Stal S235J2 (PN-EN 10027-1:2007) fy = 235 MPa — profile walcowane, stupy wsporcze
potaci dachowej — zastosowanie zewnetrzne.

Stal S235J0 (PN-EN 10027-1:2007) f, = 235 MPa — profile walcowane dla elementow
drugorzgdnych — drugorzedne konstrukcje wsporcze pod elementy architektury —
zastosowanie wewngtrzne.

2.1.3 Profile i elementy stalowe

Wszystkie profile walcowane na goraco, giete na zimno, w tym réwniez profile zamknigte
o przekroju okraglym, prostokatnym i kwadratowym, prety oraz blachy muszg spetniaé
warunki odpowiednich Norm Polskich lub Europejskich.

Profile giete na zimno, jezeli zostang uzyte, beda zatwierdzane przez Kierownika Projektu,
po dostarczeniu ich geometrycznych i mechanicznych wlasciwosci przez Wykonawcg.
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Jezeli niektore przekroje walcowane na goraco nie beda dostepne (szczegdlnie wicksze HEA
1 HEB) lub czas oczekiwania na dostaw¢ jest niedogodny dla harmonogramu robdt, moga
one by¢ zastgpione podobnymi przekrojami lub zaprojektowanymi indywidualnie
spawanymi elementami o takich samych lub lepszych parametrach mechanicznych i
geometrycznych. Kazda taka zmiana podlega zatwierdzeniu przez Kierownika Projektu.

Stal oraz elementy stalowe przyjete do produkcji musza mie¢ powierzchni¢ odpowiedniej
jakosci, bez wzeréw rdzy i innych skaz powierzchniowych, tak aby mozna byto uzyskac¢
odpowiednie przygotowanie powierzchni do malowania, zgodnie z PN-EN ISO 8503.

2.1.4 Sruby i nakretki
Sruby o wysokiej wytrzymalosci na rozciaganie

Do wszystkich gléwnych potaczen ramowych i przegubowych konstrukcji wykonywanych
na placu budowy nalezy uzy¢ $rub klasy 8.8, zgodnie z normg PN-EN 4014 i PN-EN ISO
7090. Dopuszcza si¢ stosowanie zamiennie odniesien do norm DIN 6914, 6915, 6916.

Sruby o wysokiej wytrzymatosci na rozcigganie stosowaé galwanizowane. Sruba, podktadka
i nakretka, jako komplet, musza pochodzi¢ od tego samego producenta.

Zwykle Sruby

W polaczeniach przegubowych drugorzednych nalezy stosowac zwykle sruby klasy 5.8 (lub
zamiennie 8.8) zgodnie z normg PN-EN 4016 1 PN-EN ISO 7090.

Pod kazda $ruba umiesci¢ nalezy podktadki ptaskie lub stozkowe, odpowiednie dla
zastosowanego ksztattownika stalowego.

Nakretka i teb $§ruby powinny bezposrednio lub poprzez podkiadki doktadnie przylega¢ do
powierzchni tagczonych elementow.

Sruby do polaczen sprezanych

Do potaczen sprezanych nalezy uzy¢ $rub klasy 10.9 zgodnie z normg PN-EN 4014 i PN-
EN ISO 7090. Dopuszcza si¢ stosowanie zamiennie odniesien do norm DIN 6914, 6915,
6916.

Mocowanie instalacji

Mocowanie do konstrukcji stalowej takich elementow instalacji jak rury / przewody, itp.
powinno odbywa¢ si¢ przy pomocy klamer zaciskowych chyba, ze Kierownik Projektu
zatwierdzi inng metode.

Zabrania si¢ stosowania kotkow wstrzeliwanych.

Spawanie instalacji do glownych i1 drugorzednych elementow konstrukcyjnych jest
niedozwolone.

Mocowanie kotwami

Do mocowania elementéw stalowych za pomocg $rub kotwionych w betonie nalezy uzy¢
systemowych kotew HILTI na zywicy HIT HY-200 lub kotew systemu / producenta
rOwnowaznego.
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2.1.5 Podlewka niskoskurczowa

Dla podlewek pod blachami podstawy stupow zastosowano podlewki 20-30mm CX 15.

2.1.6 Identyfikacja

Kazda cze$¢ (lub zestaw podobnych czes$ci) elementow stalowych powinna by¢
identyfikowalna na wszystkich etapach produkcji przez odpowiedni system, zgodnie z
wymaganiami podanymi w normie EN 1090-2.

Wszystkie dostawy musza posiada¢ WZ, deklaracje zgodno$ci wystawiong przez hute lub
dostawce stali oraz §wiadectwo odbioru. Dokumenty musza by¢ spdjne oraz podzielone na
grupy odpowiadajace poszczegdlnym elementom konstrukcyjnym wystepujacym w
obiekcie.

3 SPRZET

Wykonawca przed rozpoczeciem robot przedstawi do akceptacji Kierownika Projektu opis
technologii robdt oraz wykaz sprzetu przewidzianego do uzycia na placu budowy. Maszyny
robocze i urzadzenia elektryczne winne posiada¢ odpowiednie atesty upowazniajace do ich
eksploatacji.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na jako$¢ wykonywanych robét. Sprzet uzywany do robdt powinien
by¢ zgodny z oferta Wykonawcy 1 powinien odpowiada¢ pod wzgledem typoéw 1 ilosci
wskazaniom zawartym w ST, PZJ lub projekcie organizacji robot, zaakceptowanym przez
Kierownika Projektu; w wypadku braku ustalen w wymienionych wyzej dokumentach,
sprzgt powinien by¢ uzgodniony i zaakceptowany przez Kierownika Projektu.

Liczba 1 wydajnos$¢ sprzetu powinny gwarantowaé przeprowadzenie robot, zgodnie z
zasadami okreslonymi w dokumentacji projektowej, ST 1 wskazaniach Kierownika Projektu.

Sprzet bedacy wiasnoscia Wykonawcy lub wynajety do wykonania robdt ma byé
utrzymywany w dobrym stanie i gotowosci do pracy. Powinien by¢ zgodny z normami
ochrony srodowiska i przepisami dotyczacymi jego uzytkowania.

Wykonawca dostarczy Kierownikowi Projektu kopie dokumentéw potwierdzajacych
dopuszczenie sprzetu do uzytkowania i badan okresowych, tam gdzie jest to wymagane
przepisami. Wykonawca begdzie konserwowac sprzet jak rowniez naprawiac¢ lub wymieniac
sprzet niesprawny.

Jezeli dokumentacja projektowa lub ST przewiduja mozliwo$¢ wariantowego uzycia sprzetu
przy wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Kierownika Projektu o swoim
zamiarze wyboru i uzyska jego akceptacje przed uzyciem sprzetu. Zaakceptowany sprzet
przez Kierownika Projektu nie moze by¢ pdzniej zmieniany bez jego zgody.

Jakikolwiek sprzet, maszyny, urzadzenia i narz¢dzia niegwarantujagce zachowania
warunkow umowy, nie zostang przez Kierownika Projektu dopuszczone do robot.
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o PROJEKT WARSZTATOWY

4.1 Definicje

e Rysunki zestawieniowe

Rysunki stanowigce projekt wykonawczy, na ktorych pokazano usytuowanie elementow
w obiekcie, wymiary elementéw, szczegdty typowych potaczen.

e Rysunki warsztatowe

Rysunki, na ktérych pokazano wszystkie niezbedne informacje potrzebne do wykonania
poszczegbdlnych elementow stalowych.

e Rysunki montazowe

Rysunki, na ktorych pokazano kolejnos¢ i technologi¢ montazu elementow stalowych,
uzywajac oznaczen z rysunkow warsztatowych.

¢ Rysunki powykonawcze

Rysunki, na ktoérych pokazano wszelkie zmiany wynikle w trakcie produkeji, montazu
lub po nim w stosunku do rysunkéw zestawieniowych, warsztatowych i montazowych.

4.2 Z.akres opracowania

Wykonawca jest odpowiedzialny za Projekt Warsztatowy wszystkich elementow
odpowiednio do przewidzianych obcigzen i innych wymagan wynikajacych ze Specyfikacji,
pokazanych na rysunkach, a takze obcigzen wynikajacych z transportu, montazu, stanéw
posrednich pracy elementéw konstrukcji. Projekt zostanie wykonany i podpisany przez
uprawnionego projektanta.

Ponadto Wykonawca jest odpowiedzialny za projekt montazu i projekt powykonawczy.

Wykonawca zaprojektuje elementy na podstawie geometrii pokazanej na konstrukcyjnych
rysunkach, rysunkach architektonicznych i innych zwigzanych oraz zapiséw niniejszej
Specyfikacji. Przed przystapieniem do projektu Wykonawca upewni si¢, ze nie ma zadnych
rozbiezno$ci dotyczacych geometrii elementow.

Wykonawca na etapie projektu warsztatowego zaprojektuje 1 rozrysuje wszystkie
konstrukcje trzeciorzedne oraz wszystkie wezly konstrukcji i polaczenia elementow.
Wykonawca zaprojektuje, uszczegdtowi i narysuje wszelkie dodatkowe lub zamienne
elementy konstrukcji gtownej, jesli beda tego wymagaty te potaczenia. Wykonawca zwroci
uwage na wielko$¢ weztow — powinny by¢ jak najmniej wystawaé poza obrys elementu i
by¢ skoordynowane z grubo$ciami warstw wykonczeniowych.

Wykonawca na etapie sporzadzania dokumentacji warsztatowej zweryfikuje rozwigzania
zawarte w projekcie wykonawczym pod katem wlasnego doswiadczenia i technologii.
Wszelkie watpliwosci lub niejasno$ci Wykonawca zglosi Kierownikowi Projektu przed
przystgpieniem do sporzadzania dokumentacji warsztatowej. Dopuszcza si¢ wprowadzanie
rozwigzan zamiennych wtasciwych technologii i do§wiadczeniu Wykonawcy po uprzednim
ich uzgodnieniu z Kierownikiem Projektu. Wykonawca uwzgledni w dokumentacji
warsztatowej wszystkie zmiany wprowadzone na skutek wprowadzenia rozwigzan
zamiennych.

SPEC/267525/STR/03 | PW1 | 29 listopada 2019 | Ove Arup & Partners International Ltd Sp. z 0. 0. Oddziat w Polsce Strona 4

C:\USERS\WOJCIECH.PIETRUK\DESKTOP\2019.11.29 PW\SPECYFIKACJE TECHNICZNE\PB-K-XX-03 - STWIORB - KONSTRUKCJA 03 STAL.DOCX



Miasto Stoteczne Warszawa - Stoteczny Zarzagd Rozbudowy Miasta Izba Pamigci przy Cmentarzu Powstanicéw Warszawy na Woli
Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych. Konstrukcje stalowe

4.3 Dokumentacja podlegajaca zatwierdzeniu

Wykonawca przedlozy nastepujace dokumenty do akceptacji Inwestora, na minimum 4
tygodnie przed planowanym rozpocz¢ciem produkcji:

e Ukonczone i1 skoordynowane rysunki zestawieniowe, montazowe oraz warsztatowe,
e Ewentualne uzupelniajace obliczenia statyczno-wytrzymatosciowe,

e SzczegoOlowy opis przyjetej technologii montazu, transportu, podnoszenia itp.

e Detale polaczen, stykéw montazowych i zawiesi stuzacych do usytuowania

elementow na miejscu wbudowania, sposob poziomowania oraz podparcia do czasu
wykonania stalych potaczen, detale potaczen,

e Szkice i obliczenia statyczne dla posrednich etapéw tymczasowych, jesli takie beda
przewidywane,

e Zalozenia systemu kontroli jako$ci wykonywania 1 montazu konstrukcji
e Harmonogram produkcji i montazu

S PRODUKCJA

5.1 Zatwierdzenie technologii produkcji

Przed rozpoczg¢ciem produkcji elementow konstrukcji stalowej Wykonawca przedtozy
Kierownikowi Projektu do zatwierdzenia projekt warsztatowy oraz szczegdlowy opis
technologii produkcji zawierajacy migdzy innymi:

e Swiadectwa, certyfikaty i atesty materiatow,

e Uprawnienia wszystkich 0sob uczestniczacych w produkc;ji,

e Procedury spawania,

e Procedury wykonywania powtok ochronnych,

e Harmonogram wytwarzania elementow,

e Liste norm referencyjnych dotyczacych produkcji poszczegolnych elementdéw oraz
wymogow jakosciowych,

5.2 Wymagania ogolne

5.2.1 Oznakowanie

Nalezy czytelnie oznakowa¢ i udokumentowaé wszystkie materialy, aby zapewni¢ ich
uzycie zgodne z przeznaczeniem. System numeracji w warsztacie powinien odpowiadac
numeracji na rysunkach.

Oznaczenia poszczegdlnych elementdow majg by¢ tak umieszczone, aby byty nadal widoczne
po zmontowaniu z innymi elementami.

Gdzie jest to mozliwe, stal, ktéra ma by¢ oczyszczana pneumatycznie, wytrawiana,
metalizowana lub galwanizowana powinna by¢ oznakowana metoda wytloczenia przy
uzyciu stemplownic. Oznakowanie musi by¢ wystarczajaco glebokie, aby unikng¢ zatarcia.
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5.2.2 Cigcie

Ciecie stali powinno odbywac¢ si¢ w automatycznie lub p6t automatycznie.

Cigcie palnikiem recznym moze by¢ uzywane jedynie wtedy, jezeli uzycie palnika
maszynowego bytoby nieuzasadnione ze wzgledow praktycznych.

Nalezy wyréwna¢ wszystkie brzegi powstate po cigciu plyty palnikiem, aby usung¢ zuzel,
zgorzeliny, nierdwnosci 1 nadmierne stwardnienia.

Przypalenia nalezy usuna¢ szlifowaniem, ostre krawedzie i1 nacigte brzegi nalezy zaokragli¢
lub fazowac.

5.2.3 Nagrzewanie, prostowanie i itp.

Nie nalezy wykonywaé nagrzewania, gigcia, prostowania, wykonywania lub usuwania
polaczen tymczasowych itp., ktorych skutkiem moglby by¢ brak zgodnos$ci miedzy
wlasciwosciami materiatu 1 specyficznymi wymogami dla materialu dostarczanego. Nalezy
uzgodni¢ z Kierownikiem Projektu wszystkie procedury wykonywania tego typu czynnos$ci
przed rozpoczgciem robot.

5.3 Spawanie

5.3.1 Wymagania jakosciowe

Spawanie powinno by¢ przeprowadzone zgodnie z odpowiednimi Polskimi Normami lub
Normami Europejskimi.

5.3.2 Kwalifikacje spawaczy

Spawanie musi by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych i dos§wiadczonych spawaczy z
odpowiednimi uprawnieniami, przeszkolonych w zakresie wymaganych prac.

Spawacze powinni by¢ kwalifikowani zgodnie z norma EN 287-1, a operatorzy urzadzen
spawalniczych zgodnie z normg EN 1418. Zapisy wszystkich wynikéw badan
kwalifikacyjnych spawaczy 1 operatorow urzadzen spawalniczych oraz wszelkie kopie
uprawnien powinny by¢ dostepne do wgladu na Zzyczenie Kierownika Projektu.

5.3.3 Technologia spawania

Nalezy opracowa¢ szczegdtowy projekt technologii spawania dla wszystkich typow
potaczen obejmujacy m.in. metode spawania, sprzet i materiaty, kolejnos¢ wykonywania
spoin, przy ktérej wystepuja najmniejsze odksztatcenia i naprezenia spawalnicze, pozycje
laczonych elementow, przygotowanie brzegow elementow i rowkow do spawania, rodzaje
obrobki spoin, metody kontroli i badan. Procedury te powinny by¢ dostgpne na zyczenie
Kierownika Projektu.

5.3.4 Odnotowanie spawania

Spawanie musi by¢ odnotowane w ksigzce spawan, zgodnie z wymaganiami polskich
przepisow.

SPEC/267525/STR/03 | PW1 | 29 listopada 2019 | Ove Arup & Partners International Ltd Sp. z 0. 0. Oddziat w Polsce Strona 6
C:\USERS\WOJCIECH.PIETRUK\DESKTOP\2019.11.29 PW\SPECYFIKACJE TECHNICZNE\PB-K-XX-03 - STWIORB - KONSTRUKCJA 03 STAL.DOCX



Miasto Stoteczne Warszawa - Stoteczny Zarzagd Rozbudowy Miasta Izba Pamigci przy Cmentarzu Powstanicéw Warszawy na Woli
Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych. Konstrukcje stalowe

5.3.5 Spoiny doczolowe
Spoiny czotowe nalezy wykonywac¢ na petng grubo$¢ elementu.

Jezeli bedzie to mozliwe, przy wykonywaniu spoin doczolowych nalezy uzywac blach
dobiegowych i wybiegowych, aby zapewni¢ pelng grubos$¢ spoiny na koncach. Muszg one
by¢ zgodne z nastepujagcymi wymogami:

e Specyfikacja dla blach musi by¢ identyczna z tg dla materialéw spawanych,
e Plyty musza by¢ przygotowane w ten sam sposob jak taczone czesci,

e Po ukonczeniu spawania, ptyty nalezy usunaé przez cigcie. Powierzchnie w
miejscach gdzie byly ztaczone nalezy wyszlifowac na gtadko i sprawdzi¢ czy nie ma
peknigd.

Przy spawaniu doczotowym elementow formujacym zamknigte przekroje spawy powinny
by¢ zeszlifowane w celu uzyskania gladkiej powierzchni. Spawy te powinny byc¢
zatwierdzone przez Kierownika Projektu.

Przed rozpoczeciem spawania Wykonawca przedtozy Kierownikowi Projektu probke
zeszlifowanego spawu do zatwierdzenia. Proba powinna by¢ przeprowadzona na elementach
o grubosci zblizonej do rzeczywistych elementow, ktore beda spawane.

5.3.6 Elektrody

Nalezy stosowa¢ elektrody o niskim procencie wodoru. Skiad powinien by¢ podobny do
spawanego materiatu. Elektrody nalezy sktadowa¢ zgodnie z wytycznymi producenta oraz
technologii spawania. Jezeli nie okres$lono inaczej, przed spawaniem elektrody nalezy
trzyma¢ w odpowiednich suszarkach, z trwale wydzielonymi przegrodami dla
poszczegb6lnych typow elektrod, aby zapobiec ich pomieszaniu.

5.3.7 Styki montazowe

Liczbe stykow montazowych w gtownych elementach konstrukcyjnych nalezy ograniczy¢
do niezbednego minimum.

Wszystkie styki montazowe beda zaznaczone na rysunkach warsztatowych przedtozonych
do akceptacji Kierownika Projektu.

5.3.8 Spawanie na budowie

Spawanie na placu budowy dozwolone jest tylko sporadycznie, zawsze po uzyskaniu zgody
Kierownika Projektu.

5.4 Polaczenia sSrubowe

5.4.1 Otworowanie

Jezeli nie uzgodniono inaczej, wszystkie otwory na S$ruby powinny by¢ wiercone.
Niedozwolone jest wypalanie lub przebijanie otworow
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Jezeli nie pokazano inaczej, otwory dla zwyklych §rub powinny mie¢ $rednice najwyzej o
2mm wieksza niz $rednica Sruby, dla $rub o $rednicy do 24mm, oraz najwyzej o 3mm
wigkszg niz $rednica $ruby, dla $rub o $rednicy powyzej 24mm.

Spasowanie majace na celu uzyskanie ulozenia otwordéw w jednej osi nie oznacza
powigkszania otwordéw lub odksztatcania metalu.

W profilach zamknietych nalezy uszczelni¢ otwory S$rubowe w celu zapobiezenia
przedostawania si¢ wilgoci. Proponowana metoda powinna by¢ pokazana na rysunkach
warsztatowych.

5.4.2 Zestawy Srubowe

Kombinacja wytrzymatosci $ruba/nakretka/podkladka w zestawach S$rubowych musi
odpowiada¢ opisanej lub rekomendowanej przez odpowiednig Norme Polska.

Sruby podktadki i nakretki musza pochodzi¢ od tego samego producenta, jako zestaw.

54.3 Stan Srub

Zestawy srubowe bezposrednio przed instalacjg musza by¢ w takim stanie, aby nakretka
przesuwata si¢ na §rubie bez przeszkaod.

Jezeli wznoszenie konstrukcji odbywa sie¢ w temperaturze ponizej 0 °C, wszystkie $ruby,
podktadki i nakretki powinny by¢ podgrzane do temperatury co najmniej 20°C przed ich
uzyciem do laczenia elementow.

5.4.4 Podkladki klinowe

Na powierzchniach o nachyleniach wigkszych niz 3° pod gtéwkami $rub 1 nakretkami nalezy
umiesci¢ podktadki klinowe.

5.4.5 Podkladki sprezyste

Zestawy $srubowe zawierajace podktadki sprezyste nalezy zacisnaé do takiego momentu, az
sa one calkowicie splaszczone.

5.4.6 Zabezpieczenie nakretek

Nakretki uzyte w polaczeniach nalezy zabezpieczy¢ tak, aby w razie wibracji lub zmiany
nacisku nie nastgpito ich poluzowanie. Jezeli nie zostalo to okreslone na rysunkach,
proponowang metod¢ nalezy przedstawi¢ na rysunkach szczegotow montazowych.

5.4.7 Dokrecanie sSrub

Sruby z nakretkami beda dokrecane zgodnie z odpowiednig Polska Norma lub normami
DIN.

5.4.8 Polaczenia z mozliwoscia przesuwu

W miejscach, w ktorych przewidziano otwory szczelinowe dla potaczen ruchomych,
polaczenie musi zapewnia¢ swobod¢ ruchu.
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5.4.9 Sruby sprezajace

Uzycie $rub sprezajacych musi by¢ zgodne z PN:1990/B-03200, PN-EN 4014 i PN-EN ISO
7090. Dopuszcza si¢ stosowanie zamiennie odniesien do norm DIN 6914, 6915, 6916.

Sruby sprezajace nalezy dokreca¢ metoda czesciowego obrotu.

Nalezy uzywac podktadki z kontrolowanym momentem dokrgcenia, zgodnie z zaleceniami
producenta.

Jezeli po dokrecenlu Sruba lub naqutka rozluzniaja si¢ z Jaklchkolwwk przyczyn, caty
zestaw Srubowy musi by¢ odrzucony i nie wolno go ponownie uzy¢ przy realizacji robot.

Nalezy usuna¢ catg zgorzeling walcowniczg z powierzchni stykowych potaczen sprezanych.
Blachy stykowe w polaczeniach sprezanych nalezy sprawdzaé na rozwarstwienie.

Powierzchnie styku polaczen sprezonych powinny by¢ oczyszczone przez piaskowanie i
zabezpieczone odpowiednia powtoka, aby zapewni¢ wspdlczynnik tarcia o wartosci co
najmniej 0.45. Nalezy przeprowadzi¢ test i okresli¢ warto$¢ wspotczynnika tarcia dla
przyjetej technologii wykonania.

6 MAGAZYNOWANIE I TRANSPORT

Elementy stalowe nalezy sktadowa¢ w przeznaczonych do tego miejscach na odpowiednich
podporach i utrzymywac je w czystosci oraz odpowiednio zabezpieczy¢ przed wptywami
warunkow atmosferycznych. Gotowe elementy sktadowane na terenie budowy muszg by¢
przechowywane w taki sposob, aby nie zostaty uszkodzone wykonane powtoki malarskie.

Oznakowanie poszczegdlnych elementéw powinno by¢ widoczne po ich utozeniu w sterty.

Zwijanie, pakowanie, przemieszczanie 1 transport nalezy zaplanowac i przeprowadzi¢ w taki
sposob, aby unikna¢ uszkodzenia elementéw stalowych 1 jakiejkolwiek powloki ochronne;.

Ramy, belki, stupy, pomosty oraz inne drugorzedne elementy konstrukcyjne powinny by¢
przygotowane w warsztacie w najwickszym mozliwym rozmiarze nadajgcym si¢ do
przenoszenia i transportu. W trakcie transportu bgda odpowiednio usztywnione, zeby
unikna¢ odksztatcen.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich §rodkdéw 1 sposobow transportu,
ktore nie wptyna niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych robot i wlasciwosci przewozonych
materiatow.

7 MONTAZ

7.1 Wymagania ogolne

Wykonawca przygotuje na pisSmie szczegdblowy opis technologii wykonania robot
montazowych zgodnie z odpowiednimi polskimi normami, przepisami technicznymi i
przepisami BHP.

Technologia montazu bedzie ztozona do zatwierdzenia Kierownikowi Projektu z
odpowiednim wyprzedzeniem. Montaz konstrukcji nie rozpocznie si¢ przed jej
zatwierdzeniem.
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Opis technologia montazu powinien zawiera¢ mi¢dzy innymi:
e Harmonogram robot,
e Sposob sktadowania elementéw na placu budowy, ich obstugi i montazu,

e Sposoéb zapewnienia stabilnoSci konstrukcji w czasie montazu, rodzaj i1
umiejscowienie tymczasowych podpdr zanim state elementy beda zbudowane wraz
z podaniem momentu ich usunigcia,

e Sposob ustawiania, poziomowania 1 rektyfikacji konstruke;ji,

e Specyfikacje Wykonawcy w zakresie skrecania i spawania (jezeli dozwolone)
elementow na placu budowy,

7.2 Sprawdzenie geometrii

Przed montazem jakichkolwiek elementow stalowych nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ elementu
z projektem oraz geometri¢ elementow przylegajacych zamontowanych wczesniej. Nalezy
sprawdzi¢ takze $ruby kotwigce.

7.3 Blachy poziomujace i kliny

Stupom nalezy nada¢ whasciwy pion i poziom przy uzyciu stalowych podsadzek i klinow,
nie wigkszych niz to konieczne i o wlasciwej wytrzymatosci i sztywnosci.

7.4 Podlewki

W kazdym wypadku oparcia konstrukcji stalowej na konstrukcji zelbetowej (niezaleznie od
stosowania badz nie stosowania podsadzek i klinow opisanych powyzej) nalezy stosowac
podlewke o grubosci zgodnej z wytycznymi normy i wymogami producenta.

Zaprawa do podlewek podstaw konstrukcji stalowych powinna by¢ z cementu nisko-
skurczowego, niezawierajacego sktadnikéw metalowych. Klasa zaprawy powinna wynikaé
z obliczen i by¢ nie nizsza niz 30 MPa. Zaprawa do podlewek podlega zatwierdzeniu przez
Kierownika Projektu.

Nalezy przedtozy¢ pisemne potwierdzenie, ze uzgodniona podlewka nie zawiera cementu o
duzej zawarto$ci aluminium.

Bezposrednio przed wykonaniem podlewki, przestrzen pod ptyta stupa musi by¢ czysta i
wolna od wszelkich substancji zewngtrznych.

Zadne blachy, kliny itp. nie moga wystawaé poza obrys podlewki.

Nie nalezy wykonywa¢ podlewki pod stupy az do chwili, kiedy wystarczajaca czgsé
konstrukcji zostanie wlasciwie zrektyfikowana i ustabilizowana przez inne elementy
konstrukcyjne, ktore zostaty juz zrektyfikowane 1 ustabilizowane przez ich docelowe
potaczenia.
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7.5 Sruby kotwiace

7.5.1 Dostarczenie i instalacja

Wykonawca powinien wykona¢ stalowe wzorniki dla kazdego zestawu srub kotwigcych, z
narysowanym kierunkiem ustawienia i odniesieniem potozenia wzgledem gidwnych osi.

Wszystkie $ruby kotwigce powinny mie¢ nagwintowang cze¢$¢ o co najmniej 75mm dtuzsza
niz dlugos¢ teoretycznie wymagana, aby umozliwi¢ wyréwnanie w razie niedoktadnos$ci
powierzchni wylanej.

Do kotwienia konstrukcji nalezy uzywac tylko $rub (kotew) systemowych przewidzianych
do kotwienia konstrukcji.

7.5.2 Z.abezpieczenie

Wykonawca jest odpowiedzialny za zabezpieczenie srub kotwigcych, gwintow, podktadek i
nakretek przed przemieszczeniem lub uszkodzeniem, korozjg lub zanieczyszczeniem,
zarowno przed, w trakcie, jak 1 po wylaniu betonu, az do chwili, montazu konstrukc;ji
stalowych.

7.5.3 Roboty zaradcze

W razie zalania $rub kotwicznych poza dopuszczalng tolerancja w ich wysokosci lub
potozeniu, lub w razie uszkodzenia spowodowanego przez Wykonawce, uzgodni on
odpowiednie roboty zaradcze z Kierownikiem Projektu. Koszty takich robot zwigzanych z
konstrukcja stalowa juz wyprodukowang oraz wynagrodzenie nalezne Projektantowi
Konstrukcji za dokonanie koniecznych zmian w projekcie zostang zwrdcone przez
Wykonawce.

7.6 Polaczenia Srubowe

7.6.1 Polaczenia srubami wysokiej wytrzymalosci

Po ukonczeniu montazu a przed jakimkolwiek malowaniem na terenie budowy, nalezy
sprawdzi¢ wszystkie §ruby, aby si¢ upewnié, ze uzyskano minimalne rozcigganie trzonkow
oraz ze zastosowano podktadki o wtasciwej twardosci, zgodnie z wymogami odpowiedniej
Normy Polskiej.

7.6.2 Polaczenia Srubami zwyklymi

Sruby nalezy umiesci¢ w otworach bez uzycia sily, a nastepnie dokrecic je tak, aby taczone
czesci $cisle do siebie przylegaly.

7.7 Naciag stezen pretowych

Stezenia pretowe naciggaé za pomoca nakretek napinajacych rurowych.
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7.8 Napre¢zenia podczas montazu

Podczas transportu i montazu nie wolno przekraczaé granic napr¢zen podanych w PN-90/B-
03200.

7.8.1 Roboty tymczasowe

Wykonawca upewni si¢, ze elementy stalowe sa odpowiednio rozparte, usztywnione lub
utwierdzone, aby mogly wytrzymaé wszystkie obcigzenia przewidziane dla wszystkich
etapow robot budowlanych, bez wywotywania nadmiernych naprezen, ugiec 1 odksztatcen
konstrukc;ji.

Jakiekolwiek potaczenia dla robot tymczasowych nie moga ostabia¢ konstrukcji zasadniczej

ani zmniejszac jej zdatnosci do uzytku.

7.9 Rektyfikacja

Tak szybko jak to bedzie praktycznie mozliwe po montazu, nalezy kazdemu elementowi
nada¢ wilasciwe ustawienie. Nie nalezy wykonywac¢ trwatych polaczen pomiedzy
elementami, dopoki wystarczajaca cze$¢ konstrukcji nie zostanie zrektyfikowana i
ustabilizowana oraz czasowo potaczona, dzigki czemu nie wystapia przemieszczenia lub
odksztalcenia podczas dalszego montazu lub ustawiania pozostalej czgéci konstrukcji.

7.10 Dostosowanie do temperatury

Nalezy uwzgledni¢ wptyw temperatury na konstrukcje w trakcie montazu oraz na urzadzenia
pomiarowe stuzace do sprawdzania wymiardw 1 polozenia elementow.

711 Ciecie termiczne

Jezeli nie uzgodniono tego dla konkretnych zastosowan, nie nalezy stosowac cigcia
termicznego na terenie budowy.

7.12 Spawanie na terenie budowy

W wypadkach gdzie konieczne jest spawanie na terenie budowy (po uzyskaniu zgody
Kierownika Projektu), nalezy zapewni¢ wlasciwe pomosty robocze, platformy i ochrong
przed wptywem warunkéw pogodowych na czynno$ci spawalnicze.

8 ZABEZPIECZENIE PRZED KOROZJA

8.1 Materialy

Prace malarskie powinny by¢ przeprowadzone gotowymi produktami pochodzacymi od
producenta zatwierdzonego przez Kierownika Projektu. Wszystkie produkty potrzebne do
danej pracy malarskiej musza pochodzi¢ od jednego producenta. Po uzgodnieniu producenta
powlok malarskich, nie bedzie mozna uzy¢ powtok pochodzacych od innego producenta lub
innego produktu, bez zgody Kierownika Projektu.

Materialy malarskie powinny by¢ dostarczone w oryginalnych, zamknigtych opakowaniach
1 w miar¢ mozliwosci w postaci gotowej do uzycia.
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Wszystkie materialy malarskie powinny by¢ zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami lub
Europejskimi oraz musza posiada¢ odpowiednie polskie atesty wydane przez Instytut
Techniki Budowlanej oraz Panstwowy Zaklad Higieny. Atest musi dotyczy¢ catego
systemu, ktory bedzie stosowany przez Wykonawcg, jak rowniez poszczeg6lnych farb.

Wykonawca przedstawi do zatwierdzenia Kierownikowi Projektu systemy powtlok do
wykonania zabezpieczenia elementow stalowych przed korozja dla:

e stali konstrukcyjnej zewnetrznej,
o stali konstrukcyjnej wewnetrznej,
e stali konstrukcyjnej wewnetrznej eksponowanej,

Powyzsze systemy powlok zostang ewentualnie podzielone na odpowiednie klasy
korozyjnosci, jezeli w stosunku do elementow poszczegdlnych konstrukcji
wyspecyfikowano rozne klasy korozyjnosci atmosfery.

Wykonawca przedlozy wszelkie niezbedne informacje techniczne, wymagane atesty,
referencje, odniesienia do odpowiednich norm, technologi¢ wykonania, gwarancje
producenta systemu oraz wtasng.

8.2 Kategorie korozyjnosci

Konstrukcje stalowe zostang zabezpieczone odpowiednim systemem antykorozyjnym w
sposob odpowiadajacy nastgpujacym kategoriom korozyjnosci wg PN-EN ISO 12944-
2:2001:

C1 — bardzo mata — elementy wewngtrzne w czes$ciach ogrzewanych

C2 — mata — elementy wewngetrzne w czes$ciach nieogrzewanych

C3 — $rednia — elementy zewngtrzne oraz wewngetrzne w pomieszczeniach technicznych
System ochrony antykorozyjnej musi by¢ kompatybilny z systemem ochrony
przeciwpozarowej.
8.3 Zalecenia producenta

Uzywajac jakiegokolwiek produktu nalezy stosowac si¢ do zalecen jego Producenta. Jezeli
$3 one sprzeczne z wymogami niniejszej specyfikacji, nalezy o tym powiadomi¢ Kierownika
Projektu przed rozpoczeciem prac.

8.4 Kolory

Kolor warstwy wykonczeniowej bedzie zgodny ze specyfikacjami architektonicznymi.

W miejscach, gdzie majg by¢ potozone dwie lub wigcej warstwy produktu, poszczegdlne
warstwy muszg si¢ réznic kolorem.

Zaleca sig, aby kolor przedostatniej warstwy byt zblizony do ostatecznego koloru, ale na tyle
rozny, zeby mozna byto zauwazy¢ roznice pomi¢dzy tymi warstwami.

Podktady nie quq mlaly takiego koloru, aby maskowa¢ wczesne oznaki rdzewienia. Nie
nalezy uzywac czerwieni zelazowej jako glownego sktadnika jakiegokolwiek podktadu,
lacznie z pozostawionymi do wyboru podktadami w prefabrykacji.
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8.5 Identyfikacja

Wszystkie farby i1 inne produkty musza mie¢ oznaczenia lub etykiety, jak rowniez musza
by¢ przechowywane w taki sposob, aby identyfikacja produktu i numerdéw serii byta
mozliwa za kazdym razem.

8.6 Przygotowanie powierzchni

Malowana powierzchnia powinna by¢ odpowiednio przygotowana przed rozpoczeciem
malowania oraz pomi¢dzy naktadaniem kolejnych warstw. Nalezy spetnia¢ wymogi
odpowiednich norm ISO / Polskich Norm i zalecen producenta.

Czyszczenie pneumatyczne strumieniowo-$cierne nalezy wykonaé do stopnia czystosci
Sa2%s wg PN-ISO 8501-1.

8.7 Galwanizacja

Jezeli nie opisano inaczej w dokumentacji architektonicznej, galwanizowanie na goraco
przez zanurzenie bedzie obejmowac:

o  Wszystkie porecze i schody (wewnetrzne i zewnetrzne),

e Drabiny (wewngtrzne i zewngtrzne),

e Kratki studzienek / kanatéw, wraz z konstrukcja wsporcza,
e Podtogi i pomosty rusztowe, itp.

Czyszczenie pneumatyczne strumieniowo-$cierne do stopnia czystosci Sa2's wg PN-ISO
8501-1:1996 z dodatkami.

Galwanizowanie na gorgco przez zanurzenie powinno by¢ przeprowadzane zgodnie z norma
PN EN ISO 1461:2000 Powfoki cynkowe nanoszone metodq zanurzeniowq (cynkowanie
jednostkowe) — Wymagania i badania.

Wykonawca moze przedstawi¢ swoja wlasng propozycj¢ sposobu galwanizowania, jaki chce
uzy¢ z odniesieniem do odpowiednich norm, do zatwierdzenia.

Wykonawca bedzie zapobiega¢ odksztatceniom podczas galwanizacji, lub je zniweluje w
celu uzyskania elementéw pasujacych do siebie i umozliwiajagcych montaz i/lub wznoszenie.

8.8 Kompatybilnos¢

Nalezy zwréci¢ uwage, ze dla elementéw zabezpieczanych antykorozyjnie moze byc¢
roOwniez wymagane zabezpieczenie przeciwogniowe. Powloka taka musi by¢ zgodna ze
specyfikacjg architekta. Wykonawca musi przedtozy¢ pisemne potwierdzenie od dostawcow
o kompatybilnosci wszystkich natozonych warstw zabezpieczen przeciwkorozyjnego oraz
przeciwogniowego.

8.9 Kontrola i badania

Wykonawca przeprowadzi kontrole jakosci i badania wszystkich powlok malarskich
zgodnie z wymaganiami odpowiednich Polskich Norm. Wyniki wyzej opisanej kontroli i
badan zostang przedstawione do akceptacji Kierownika Projektu.
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8.10 Gwarancje

Wykonawca 1 producent farby powinni dostarczy¢ gwarancje na naktadane powloki
antykorozyjne (z uwzglednieniem rzeczywistych warunkéw zastosowania materialu na
obiekcie). Gwarancja ta powinna obejmowac zdatnos¢ uzytkowa i trwato$¢ materiatéw oraz
sposob ich stosowania.

Okres gwarancji bedzie nie krotszy niz siedem lat (chyba, Zze inne dokumenty kontraktowe
naktadaja obowiazek dhuzszego okresu) od uzyskania pozwolenia na uzytkowanie obiektu.

9 ZABEZPIECZENIE PRZECIWOGNIOWE

Wymagana odpornos$¢ przeciwogniowa dla poszczegodlnych elementow konstrukcyjnych
zostala okre§lona w opisie technicznym konstrukcji zawartym w specyfikacji ,,Warunki
ogo6lne” oraz w projekcie architektury.

Wykonawca uzgodni sposob zabezpieczenia przeciwogniowego z Kierownikiem Projektu
przed przystapieniem do robdt, przy zalozeniu temperatury krytycznej dla stali 500°C (jezeli
nie okre§lono inaczej w opinii eksperta ppoz.).

W wypadku uzycia farb ogniochronnych, Wykonawca zaproponuje rozwigzanie systemowe
(podktad, warstwa ognioodporna, warstwa nawierzchniowa) spelniajace odpowiednie
przepisy oraz wymagania niniejszej Specyfikacji, lacznie z wymaganiami dla powtok
antykorozyjnych.

Propozycja zawiera¢ rowniez bedzie obliczenia grubosci warstwy ognioodpornej (w
stosunku do obwodu przekroju / powierzchni przekroju) w temperaturze krytyczne;.

Zabezpieczenie ogniochronne do klasy odpornosci R15, R30, R60 nalezy wykonaé przy
uzyciu farby PROMAPAINT S firmy PROMAT Ilub produktu réwnowaznego.
Zabezpieczenie do wyzszych klas odpornosci ogniowej nalezy wykona¢ za pomocg plyt
ogniochronnych PROMATECT firmy PROMAT lub produktu réwnowaznego.

10 KONTROLA JAKOSCI

10.1 System inspekcji

Wykonawca bedzie utrzymywat system inspekcji w celu ciagtej weryfikacji zgodnosci
wszystkich materiatow, wykonawstwa i ukonczonych robdt z danymi wymaganiami na
wszystkich etapach produkcji 1 montazu.

System inspekcji zostanie przedstawiony Kierownikowi Projektu do akceptacji.

Wszelki kontrole beda szczegdotowo dokumentowane przez Wykonawce. Kierownik
Projektu bedzie mial wglad do wszystkich dokumentow zwigzanych z kontrolg jakosci
Wykonawcy na kazde zyczenie.

10.2 Dokladnos¢ w procesie produkcji

Elementy stalowe nalezy wyprodukowa¢ z doktadno$cia umozliwiajaca pozniejszy montaz
z zachowaniem okres§lonych tolerancji, bez wywotywania nadmiernych naprgzen, odgigc lub
odksztatcen w konstrukc;ji.
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Tolerancje elementéw wysytkowych oraz montazu nalezy zachowa¢ zgodnie z normg PN-
B-06200:2002 oraz ponizszymi wymaganiami.

Odchylenie elementu od linii prostej poprowadzonej pomiedzy sgsiednimi punktami
usztywnien poprzecznych nie moze by¢ wieksze niz 3mm lub 0.1% odleglosci pomigdzy
usztywnieniami, chyba Ze na rysunkach dokumentacji warsztatowej pokazano inaczej.

W polaczeniach pracujacych na docisk, przerwa nie powinna przekracza¢ 0.75 mm, oraz
powinna by¢ mniejsza niz 0.25 mm na 50% dhugosci stykajacych si¢ przekrojow.

10.3 Dokladno$¢ w procesie budowy

Potozenie $rub kotwicznych w tulejach zamontowanych w betonie przez Wykonawce nie
moze odbiega¢ w poziomie od potozenia zatozonego o wiecej niz Smm.

10.3.1 Podstawa slupa

W rzucie poziomym polozenie stupa na jego ptycie fundamentowej nie moze odbiega¢ od
potozenia zatozonego o wigcej niz 10mm. Poziom dolnej powierzchni podstawy stupa nie
moze odbiega¢ od zatozonego o wigcej niz Smm.

Przestrzen pod podstawa stupa nie moze by¢ mniejsza niz 20mm, ani wigksza niz 50mm.

10.3.2  Wychylenie shupow na obwodzie

Wychylenie szczytu obwodu stupa od jego zalozonego potozenia wzglgdem podstawy nie
moze przekroczy¢ Smm lub 1/1000 odlegtosci miedzy podstawa i glowica.

10.3.3  Polozenie w rzucie poziomym

Elementy inne niz stupy nie moga odbiega¢ w rzucie poziomym od swoich zalozonych
pozycji wzgledem stlupow, z ktorymi si¢ tacza o wiecej niz Smm.

10.3.4  Poziom szczytu

Poziom absolutny szczytu konstrukcji stalowej po demontazu tymczasowego rozparcia w
dowolnym punkcie nie moze odbiega¢ od zatozonego o wigcej niz 10mm.

10.3.5 Roznica poziomow w wezle

Réznica w poziomach dwoéch lub wiecej belek w wezle musi by¢ mniejsza niz 2mm, chyba
ze na rysunkach zaznaczono inacze;.

10.3.6  Polaczenia Sciskane

W potaczeniach pracujacych przez docisk, przerwa nie powinna przekracza¢ 0.75 mm oraz
powinna by¢ mniejsza niz 0.25 mm na 50% dtugosci stykajacych sie przekrojow.

104 Kontrola jakosciowa spoin

Spoiny czotowe oraz pachwinowe podlegaja nastepujacym badaniom nie-niszczacym:
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e Wizualna ocena zgodnie z odpowiednia Normg Polska lub Europejska.

e Defektoskopia ptynem penetrujagcym lub defektoskopia magnetyczna proszkowa
zgodnie z odpowiednig Normag Polska lub Europejska.

o Defektoskopia ultradzwickowa zgodnie z odpowiednia Norma Polska lub
Europejska.
10.4.1 Instytucja kontrolujaca
Badania spoin bedg przeprowadzone przez zatwierdzona instytucj¢ kontrolujaca, chyba ze
uzgodniono inaczej.
10.4.2 Dokumentacja
Nalezy przechowywa¢ dokumentacj¢ wszystkich badan spoin 1 udost¢pniaé ja
Kierownikowi Projektu na zyczenie do sprawdzenia.
10.4.3  Czestotliwos¢ badan spoin

Ocenie wizualnej poddane zostang wszystkie spoiny. Obowigzkowe testy 1 czestotliwos¢
badan nie-niszczacych beda zgodne z Tabela 1.
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Dotyczy gatunkdw stali wg PMN-EN 10025 (L)

Rodzaje ziaczy ﬂadania Dodatkowe badanie nieniszezges
2usine Spoiny warsztatowe Spoiny
montazowe
- po pigt zidentyfikowanych zigczy | wezystiie
majgcych takie same gidwne
wymiary, gatunek matesiaty,
geometrie spoin | spawanych
wedhug tej same] technologii.
Strefy potaczen (patrz rysunek 5) 100 %
Mastepnie pozostale ziacza;
- po jednym sposrod piecie
kazdago typu
(je2el plenwsze pied bylo zgodne
z ralgeznikiem B2)
Strefy spoiny
alemenidw CEOfwE
(patrz rys. pPOprzeczne w
5) tlachach 100 %
srodnikow i
pasdw przed
Elementy ;}g::jnﬂymem.
gidwne pachwinowe
POPrZEcZNE Na
zakanczeniu
nakiadek
spainy 100 % |0,5 m na kazdych 10 m spodrdad podwojona liczba
poduzne wezystkich zidentyfikowanych stykow
zhaczy wiaczajge jedno na cztery  |warsztatowych
kKonce spain
Spainy np. wcelu - 1na 20 zigcz
drugorzedne |zamecawania
patwi, rygli,
zeber itp.

Dotyczy gatunkdw stali kategorii S420 | 3460 wg PN-EN 10113-1 PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3 i PN-EN
101371 i PN-EN 10137-2

Rodzaje ztaczy Badania |Dodatkowe badania nieniszczace
wzuaing oo iny warsztatowe Spainy
montazowe
Strafy potgczen (rys. 5) 100 % |20 % diugodci kezdego zlgcza 100 %
Strefy  |Elementy |Poprzeczne 100 % |100 % 100 %
elemantiw |ghawne rozciggana
(rys.5) Spainy pasow i
Arodnikow
Poprzeczne 100 % |10 % dhugosc kazdego zigcza 20 % dhugosc
Spainy kazdego zlacza
iciskana
Poprzeczne 100 % |20 % dlugosci kazdego zigoza 20 % diugosc
Spoiny kazdego zlgcza
pachwinowe
na
zakonczeniu
nakiadak
Spoiny 100 % |10 % dhugosci kakdago zlacza 20 % dlugosci
podiuine kazdego rigcza
Spoiny np. w celu 100% |1 na 20 spoin 1 na 20 spaoin
drugorzedne|zamocowania
phatws, ryali,
zeberitp.

Tabela 1
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10.4.4  Wybor spoin, ktore zostang poddane badaniom

Jezeli wymagane jest przebadanie mniejszej liczby spoin niz 100%, metoda wyboru spoin,
ktére maja zosta¢ poddane badaniu zostanie uzgodniona z Kierownikiem Projektu przed ich
rozpoczeciem.

Badania zostang wykonane wg normy PN-B-06200:2002 wg klasy konstrukeji II.
10.4.5 Kryteria przyjecia wad spoin

10.4.5.1 Ocena wizualna
Spoiny poddane badaniu muszg spetnia¢ nastepujace kryteria:

e Nie bedzie widocznych dowodow na wystepowanie peknigé, rozdar¢ lub braku
wtopienia,

o Wielkosci 1 dlugos$ci spoin nie bedg mniejsze niz wymiary okreslone na rysunkach,
e Jakiekolwiek podtopienie bedzie przerywane i nie glgbsze niz 0.5mm,

e Zachowane bedzie spawanie na pelnej glebokosci, chyba Ze zostato to okreslone
inaczej,

e Odstep rowka w spoinach pachwinowych nie przekroczy 1.0mm, a ewentualne
przekroczenie do 0.5mm bedzie przerywane,

e Nadmierna penetracja nie przekroczy 3mm,

e Nadlew spoiny bedzie gladko mieszat si¢ z metalem wyjSciowym bez oznak
zawinigcia,

e Liniowe przesuni¢cie w osi nie przekroczy t/10, (gdzie t oznacza grubos¢ cienszej
czegsci) lub 3mm, w zaleznos$ci od tego, ktdra z tych warto$ci jest mniejsza.

10.4.5.2 Defektoskopia ultradzwiekowa
Spoiny poddane defektoskopii ultradzwickowej muszg spetnia¢ nastepujace kryteria:

e Spoina musi by¢ pozbawiona refleksow, ktore moglyby by¢ interpretowane jako
wada plenarna, taka jak pegkniecie, rozdarcie, brak wtopienia lub penetracji. Przez
wade plenarng rozumie si¢ jakiekolwiek odksztalcenie o grubosci mniejszej niz 25%
jego szerokosci

Uwaga: W wypadku spoin o czgsciowe] penetracji, wyznaczony nieprzetopiony obszar nie
bedzie podlegal odrzuceniu. Wielko§¢ nieprzetopionego obszaru zostanie zmierzona i
odnotowana. Nie moze ona przekracza¢ szerokosci okreslonej jak nizej:

e Wszelkie wady objetosciowe, tam gdzie grubos$¢ jest rowna lub wieksza od 25%
szerokos$ci, muszg by¢ zmierzone. Spoina zostanie odrzucona jezeli:

o Szeroko$¢ wady przekracza 6mm lub T/6, zaleznie od tego, ktora z tych
wartosci jest mniejsza

lub:
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o szeroko$¢ wady przekracza 1.5mm (ale jest mniejsza niz 6mm lub T/6,
zaleznie od tego, ktdra warto$¢ jest mniejsza), a dtugo$¢ przekracza 20mm.

(T = grubos¢ blachy w mm)

Dwie sgsiednie wady, jezeli nie oddziela ich odleglto§¢ réwna co najmniej
dwukrotnej dtugosci dluzszej z nich, beda uznane za uszkodzenie ciggte

Uszkodzenie nie moze rozpoczynac si¢ w odleglosci od konca spoiny mniejszej niz
dwukrotna jego dtugo$¢

10.4.5.3 Defektoskopia magnetyczna proszkowa lub penetracyjna

Spoiny poddane defektoskopii magnetycznej proszkowej lub penetracyjnej musza spetniaé
nastepujace kryteria:

11

Spoina musi by¢ wolna od pgknig¢, rozdar¢ lub wtopieni,
Jakiekolwiek podtopienie bedzie przerywane 1 nie giebsze niz 0.5mm,

Suma $rednic poroéw kanalikowych, czyli porowato$¢, nie moze przekracza¢ 10mm
w zadnej spoinie liniowej o dlugosci 25mm i 20mm w spoinie o jakiejkolwiek
dtugosci,

Maksymalna dlugo$¢ pojedynczej wady musi by¢ mniejsza niz 2/3 catkowitej
grubosci spoiny do 20mm,

Wada musi by¢ oddalona od konca spoiny lub sasiedniej wady o ponad trzykrotng
swojg szeroko$¢ lub dtugos¢,

Jakiekolwiek niepozadane wskazanie bedzie uwazane za wykrycie wady, dopoki
ponowna ocena tg sama metoda lub technikg ekwiwalentng po wyréwnaniu
powierzchni nie pokaze, ze takie wskazanie si¢ nie powtorzy,

Jakiekolwiek wady pojawiajace si¢ pod powierzchnig nalezy odstoni¢ poprzez
zeszlifowanie powierzchni do momentu odstoni¢cia w peini ich charakteru, petnej
wielkosci 1 ksztattu.

PRZEPISY ZWIAZANE

11.1

Normy

Wykonywane w ramach niniejszej inwestycji konstrukcje stalowe powinny odpowiadac
Polskim i Europejskim Normom przedstawionym ponizej. Lista nie powinna by¢ traktowana
jako ostateczna — wszystkie prace wykonywane przez Wykonawce musza by¢ zgodne z
Polskimi Normami nawet, jezeli nie s3 one wymienione ponizej:

Obciazenie i projektowanie

Wykaz norm zostat przedstawiony w opisie technicznym

Wykonanie, produkcja, montaz

PN-EN 1090-1+A1:2012 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czes¢ 1:
Zasady oceny zgodnosci elementow konstrukcyjnych

PN-EN 1090-2+A1:2012 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych. Czesé¢ 2:
Wymagania techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych
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PN-EN ISO 12944 Farby i lakiery — Ochrona przed korozjq konstrukcji stalowych za
pomocq ochronnych systemow malarskich

PN-EN ISO 14713 Powloki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczgce ochrony przed korozjg
konstrukcji ze stopow zelaza

PN-EN 1ISO 17659:2008P Spawanie - Wielojezyczne terminy dotyczqce zlgczy
spawanych/zgrzewanych z ilustracjami

PN-EN ISO 14554-1:2004P Wymagania dotyczgce jakoSci zgrzewania -- Zgrzewanie
rezystancyjne metali -- Czes¢ 1: Pelne wymagania dotyczqgce jakosci

PN-EN ISO 14555:2008P Zgrzewanie - Zgrzewanie tukowe kotkow metalowych

PN-EN ISO 13918:2008E Spawanie - Kolki i pierscienie ceramiczne do zgrzewania
tukowego kotkow

PN-EN ISO 15609-1:2007P Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -
Instrukcja technologiczna spawania - Czes¢ 1: Spawanie tukowe

PN-EN ISO 15614-1:2008P Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali --
Badanie technologii spawania -- Czes¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie
tukowe niklu i stopow niklu

PN-EN 1011-1:2009E Spawanie - Zalecenia dotyczgce spawania metali - Czes¢ 1: Ogolne
wytyczne dotyczqce spawania tukowego

PN-EN 1011-2:2004P Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes¢ 2: Spawanie
tukowe stali ferrytycznych

PN-EN 1ISO 3834-1:2007P Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow
metalowych -- Czes¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci
PN-EN 1ISO 3834-2:2007P Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow
metalowych -- Czes¢ 2: Petne wymagania jakosci

PN-EN 1ISO 3834-3:2007P Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow
metalowych -- Czes¢ 3: Standardowe wymagania jakosci

PN-EN 1ISO 3834-5:2007P Wymagania jakosci dotyczqce spawania materiatow
metalowych -- Czes¢ 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z wymaganiami
Jjakosci I1SO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4

PN-EN ISO 8501-1:2008P Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz podlozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok

Wyroby
PN-EN 10025-1:2007P Wyroby walcowane na gorqgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 1:

Ogolne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007P Wyroby walcowane na gorqgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10025-3:2007P Wyroby walcowane na gorqgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 3:
Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym

PN-EN 10025-4:2007P Wyroby walcowane na gorqco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 4.
Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po
walcowaniu termomechanicznym

PN-EN 10025-5:2007P Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 5:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudnordzewiejgcych
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PN-EN 10025-6+A1:2009E Wyroby walcowane na gorqco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢
6: Warunki techniczne dostawy wyrobow ptaskich o podwyzszonej granicy plastycznosci w
stanie ulepszonym cieplnie

PN-EN 10164:2007P Wyroby stalowe o podwyziszonych witasnosciach plastycznych w
kierunku prostopadtym do powierzchni wyrobu -- Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10210-1:2007P Ksztaltowniki zamknigte wykonane na gorgco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych -- Czegs¢ 1: Warunki techniczne dostawy
PN-EN 10210-2:2007P Ksztaltowniki zamknigte wykonane na gorgco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych -- Czes¢ 2: Tolerancje, wymiary i
wielkosci statyczne

PN-EN 10219-1:2007P Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych -- Czes¢ 1: Warunki techniczne dostawy
PN-EN 10219-2:2007P Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych -- Czes¢ 2: Tolerancje, wymiary i
wielkosci statyczne

PN-EN 10029:2011E Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wigkszej --
Tolerancje wymiarow i ksztattu

PN-EN 10034:1996P Dwuteowniki I i H ze stali konstrukcyjnej -- Dopuszczalne odchytki
wymiarowe i odchytki ksztattu

PN-EN 10051:2011E Tasmy, blachy grube i blachy cienkie walcowane na gorgco w sposob
ciggly ciete z tasm szerokich ze stali niestopowych i stopowych -- Tolerancje wymiarow i
ksztattu

PN-EN 10055:1999P Stal -- Teowniki rownoramienne z zaokrgglong stopkq i ramieniem,
walcowane na gorgco -- Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiarow

PN-EN 10056-1:2000P Kgtowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali
konstrukcyjnej — Wymiary

PN-EN 10056-2:1998P Kgtowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali
konstrukcyjnej -- Tolerancje ksztattu i wymiarow

PN-EN 14399-1:2007P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 1: Wymagania ogolne

PN-EN 14399-2:2007P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 2: Badanie przydatnosci do potgczen sprezanych

PN-EN 14399-3:2007P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 3: System HR -- Zestawy Sruby z them szesciokgtnym i nakretki szesciokgtnej
PN-EN 14399-4:2007P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 4: System HV -- Zestaw sruby z them szesciokgtnym i nakretki szesciokqtnej
PN-EN 14399-5:2007P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 5: Podktadki okrggte

PN-EN 14399-6:2007P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 6: Podktadki okrggle ze scigciem

PN-EN 14399-7:2008P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 7: System HR -- Zestaw sruby z them stozkowym i nakretki

PN-EN 14399-8:2008P Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 8: System HV -- Zestaw Sruby pasowanej z tbem szesciokgtnym i nakretki
szesciokgtnej

PN-EN 14399-9:2009E Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do polgczen sprezanych
-- Czes¢ 9: System HR lub HV -- Zestawy Sruby i nakretki z bezposrednim wskaznikiem
napiecia
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PN-EN ISO 898-1:2001P Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali
weglowej oraz stopowej. CzeS¢ 1: sruby i sruby dwustronne

PN-EN ISO 898-2:2012E Wiasnosci mechaniczne czesci ztqgcznych ze stali weglowej i stali
stopowej -- Czesc¢ 2: Nakretki z okreslong wartoScig obcigzenia probnego -- Gwint zwykty i
drobnozwojny

PN-EN ISO 2320:2009E Nakretki szesciokqtne stalowe samozabezpieczajgce -- Wiasnosci
mechaniczne i uzytkowe

PN-EN ISO 4014:2011E Sruby z them szesciokgtnym -- Klasy doktadnosci A i B

PN-EN ISO 4016:2011E Sruby z tbem szesciokgtnym -- Klasa dokladnosci C

PN-EN ISO 4017:2011E Sruby z gwintem na calej dlugosci z them szesciokqtnym -- Klasy
doktadnosci A i B

PN-EN ISO 4018:2011E Sruby z gwintem na calej dlugosci z them szesciokgtnym -- Klasa
doktadnosci C

PN-EN ISO 4032:2013-06E Nakretki szesciokgtne (odmiana 1) -- Klasy dokladnosci Ai B
PN-EN ISO 4033:2013-06E Nakretki szesciokgtne wysokie (odmiana 2) -- Klasy
doktadnosci Ai B

PN-EN ISO 4034:2013-06E Nakretki szesciokgtne (odmiana 1) -- Klasa doktadnosci C
PN-EN ISO 7040:2013-06E Nakretki szesciokgtne samozabezpieczajgce (z wkladkg
niemetalowg) -- Klasy wtasnosci mechanicznych 5, 81 10

PN-EN ISO 7042:2013-06E Nakretki szesciokqtne samozabezpieczajgce jednolite, wysokie
-- Klasy wtasnosci mechanicznych 5, 8, 10i 12

PN-EN ISO 7719:2013-06E Nakretki szesciokgtne samozabezpieczajgce jednolite -- Klasy
wlasnosci mechanicznych 5, 8 i 10

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

PN-EN ISO 7089:2004P Podktadki okrqgte -- Szereg normalny -- Klasa doktadnosci A
PN-EN ISO 7090:2003P Podktadki okrggte sciete -- Szereg normalny -- Klasa doktadnosci
A

PN-EN ISO 7091:2003P Podkiadki okrggte -- Szereg normalny -- Klasa doktadnosci C
PN-EN ISO 10511:2013-06E Nakretki szesciokgtne samozabezpieczajgce niskie (z wktadkq
niemetalowg)

PN-EN ISO 10512:2013-06E Nakretki szesciokgtne samozabezpieczajgce (z wktadkg
niemetalowg), z gwintem metrycznym drobnozwojnym -- Klasy wlasnosci mechanicznych 6,
8il0

PN-EN ISO 10513:2013-06E Nakretki szesciokgtne samozabezpieczajgce jednolite,
wysokie, z gwintem metrycznym drobnozwojnym -- Klasy wlasnosci mechanicznych 8, 10 i
12

PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentow kontroli

PN-EN 13479:2007P Materialy dodatkowe do spawania -- Ogolna norma wyrobu
dotyczgca materiatow dodatkowych i topnikow do spawania metali

11.2 Inne dokumenty

Wykonawca begdzie bral pod uwage tylko najnowsze wydania Norm oraz Warunkow
Postepowania. Jezeli wymagania tej Specyfikacji przewyzszaja wymagania odpowiednich
Norm Polskich lub Europejskich, to ta Specyfikacja ma pierwszenstwo.

Wykonawca zawiadomi natychmiast Kierownika Projektu o warunkach lub okoliczno$ciach
wymienionych w Specyfikacji Konstrukcji Stalowych i Zespolonych, ktére uniemozliwiaja
mu wykonanie robdt w sposdb pozwalajacy na poniesienie petnej odpowiedzialnosci za ich
wykonanie.
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