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DZIAL. B-05 KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru catosci Robdt zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowych w komplecie dla
obiektu.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja jest stosowana jako czgs¢ Dokumentéw Kontraktowych 1 nalezy jg stosowaé w
zlecaniu i wykonaniu Robot opisanych w podpunkcie 1.1.

1.3. Zakres Robot objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia Robot zwigzanych
z realizacjg nastgpujacych elementow:
— stalowe konstrukcje zamknigcia przestrzeni koputy;
— stalowe konstrukcje wiez o§wietleniowych;
— stalowe konstrukcje pomostu o$wietleniowego i rampy os$wietleniowej wraz ze
sztankietami;
— stalowa konstrukcja scian akustycznych widowni;
— stalowa konstrukcja balustrad widowni;
— stalowe konstrukcje schodow w piwnicy;
— stalowe konstrukcje przestrzeni wej$¢ bocznych i ksiggarni,
— inne drobne konstrukcje stalowe w obiekcie.
Uwaga:
- w konstrukcjach stalowych ujeto elementy poziome w formie gretingu;
- nie ujeto stali integralnie zwigzanej z wyrobami wystepujacymi jako wykonczenie i
wyposazenie wnetrz.

1.4. Okreslenia podstawowe

Stosowane okreslenia podstawowe s3 zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi
normami oraz definicjami podanymi w ST Dzial B-00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace Robot

Ogolne wymagania dotyczace Robot podano w ST B-00 ,,Wymagania Ogoélne” pkt 1.5.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych Roboét oraz za ich zgodnos¢ z
Dokumentacja Projektowa, Specyfikacjami Technicznymi 1 poleceniami Nadzoru
Inwestorskiego.

Uwaga:

catos¢ konstrukcji realizowana zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, z tym, ze rysunkami
wiodacymi sg rysunki architektoniczne; przed wykonaniem Dokumentacji Warsztatowej i
realizacjg wymiary nalezy sprawdzi¢ na budowie.

1.6. Dokumentacja Projektowa szczegolowa
Wykonawca jest zobowigzany prowadzi¢ Roboty zgodnie z Dokumentacja Projektowa oraz
zgodnie z poleceniami przekazanymi przez Nadzor Inwestorski.
Wykonawca zobowigzany jest wykona¢, dostarczy¢ i zatwierdzic:
1. projekty warsztatowe konstrukcji stalowej
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2. projekt zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej i projekt malowania
3. projekt montazu konstrukcji stalowej
4. projekt organizacji transportu, w tym projekt pracy dzwigu.

Wykonawca dostarczy potwierdzong i1 ewentualnie skorygowang, zgodnie ze swoim
zapleczem technicznym, Dokumentacj¢ Warsztatowa lacznie ze schematami montazu
konstrukcji na budowie.

Wykonawca dostarcza niezbedne atesty, certyfikaty, aprobaty, dopuszczenia, itp. dla
stosowanych materiatow oraz wykonanych Robdt warsztatowych.

2. MATERIALY

2.1. Ogolne warunki stosowania materialow

Warunki ogblne stosowania materiatow podano w ST B-00 "Wymagania Ogolne", pkt. 2.
Wszystkie stosowane materiaty powinny by¢ zgodne z wymogami okre§lonymi w Ustawie z
dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych oraz odpowiada¢ wymaganiom zawartym w
normach panstwowych lub aktualnych Aprobatach Technicznych Ilub Certyfikatach
Zgodnos$ci wydanych przez ITB lub IBDM dopuszczajacych dany materiat do powszechnego
stosowania w budownictwie.

Wszystkie materialy 1 wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia o jako$ci zgodnie z PN-EN
45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajagce wymagang jako$¢.
Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny by¢ dobierane
odpowiednio do wymagan projektowych. Materialy i wyroby nalezy przechowywac i
konserwowaé¢ zgodnie z warunkami technicznymi w sposéb umozliwiajacy latwag 1
jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢
stosowane na elementy konstrukcji nosne;j.

Jako$¢ wyrobdw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN
10204:

a) zaswiadczeniem o jakosci - gdy wymagane wlasciwosci s3 w normie gwarantowane dla
zamawianego gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wlasciwosci rzeczywistych;

b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga si¢ okreslenia rzeczywistych cech
stali wedlug wytopoéw na podstawie proby rozciagania, podstawowych oznaczefn sktadu
Chemicznego oraz proby udarnos$ci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz JR;

c) atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania
dodatkowe wg PN-EN 10025 (U) odnoszace si¢ do analizy wytopowej lub badan wyrobow w
partii dostawy;

d) swiadectwem odbioru i deklaracjg zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w
projekcie zastosowano stale wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN
10137-11 PN-EN 10137-2.

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek posiadania dokumentacji wyrobu stalowego.

2.2. Stosowany material

Catos¢ konstrukeji zaprojektowana zostata indywidualnie.

Konstrukcje stalowe, po wykonczeniu widoczne, zaprojektowano w sposob pozwalajacy na
ich prefabrykacje 1 montaz na budowie jako elementow warsztatowo skonczonych, tacznie z
wykonczeniem wierzchnim. Cato$¢ konstrukcji zaprojektowano w oparciu o profile
powszechnie wystepujace w dystrybucji.

2.2.1. Material: stal S235, S355, S460, R35, R45.

2.2.2. Spos6b wykonczenia:
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Wszystkie elementy stalowe po zrealizowaniu produkcji nalezy wykonczy¢ poprzez:

- przygotowanie elementow poprzez Srutowanie lub obrobke chemiczng — odtluszczanie,
trawienie, fosforanowanie;

- ocynkowanie ogniowe;

- zabezpieczenie antykorozyjne — ocynkowanie zanurzeniowe o grubosci 85 um.

- malowanie wierzchnie.

2.2.3. Spos6b wykonczenia wierzchniego:
- malowanie natryskowe (zestaw farb epoksydowych):
- przygotowanie elementow poprzez S$rutowanie lub obrobke chemiczng -
odtluszczanie, trawienie, fosforanowanie;
- malowanie natryskowe epoksydowe wodorozpuszczalne (warstwy podktadowe i
nawierzchniowe).
- elementy whbetonowywane (zestaw farb epoksydowych)
- przygotowanie powierzchni poprzez Srutowanie lub w sposob mechaniczny;
- farby podktadowe i nawierzchniowe naktadac¢ recznie.

2.2.4. Laczniki:

- $ruby, nakretki 1 podktadki, sworznie - wg projektu budowlanego i1 konstrukcji, jesli nie
zostanie wskazane inaczej stal nierdzewna 316Ti wg EN 1.4571; nakretki kolpakowe
zapobiegajace samoodkrecaniu; powierzchnie zewnetrzne tacznikéw pomalowaé w kolorze
faczonych elementow.

2.3. Wymagania szczegolowe

2.3.1. Stal konstrukcyjna stosowana do elementow konstrukcji stalowych powinna
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:1994, PN-EN 10027-
2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996, PN-EN 10204+Ak:1997, PN-90/H-01103,
PN-87/H-01104, PN-88/H-01105.

2.3.2. Wyroby walcowane — ksztattowniki powinny odpowiada¢ wymogom norm:

- dwuteowniki: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997, PN-EN 10024:1998;
- ceowniki: PN-71/H-93451, PN-H-93400:2003, PN-EN 10279:2003;

- teowniki: PN-91/H-93406, PN-EN 10055:1999;

- katowniki: PN-EN 10056-1:2000; PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003;

- rury: PN-EN 10210-1:2000; PN-EN 10210-2:2000;

- blachy uniwersalne i grube wg PN-H-92120, PN-H-92203.

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

- by¢ udokumentowane atestami hutniczymi,

- mie¢ trwale ocechowania;

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

2.3.3. Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do Iaczenia konstrukcji salowych powinny
odpowiada¢ wymogom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-1SO 8992:1996, PN-82-M-82054.20, a
ponadto:

- do konstrukcji stalowych zaleca si¢ stosowanie tacznikéw spetniajacych wymagania norm
wqg tablicy 3.

Sruby klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mieé¢ trwate
oznaczenia zgodne z PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2.

Sruby, wkrety i nakretki : PN-EN 20898-2, PN-EN 1SO 898-1, PN-EN 1SO 3506 PN-EN
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26157-1, PN-EN 1SO 4759-1 (U), PN-EN 493.

Sworznie: PN-89/M-83002, PN-EN 22341: 2000.

Zawleczki: PN-76/M-82001, PN-EN I1SO 1234:2001.

Podktadki zwykte: PN-77/M 82002, PN-EN ISO 7091 (U)PN-EN ISO 4759-3 (U).

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

Kazda partia wyrobow srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jako$ci
wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN 10204.

Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 1461
i PN-EN ISO 14713, a elektrolityczne PN EN 1SO 4042 i PN-EN ISO 10683 (U). Sruby
ocynkowane do potaczen sprezanych, a takze doczotowych polaczen rozcigganych powinny
by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wlasnosci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO
898-1 1 PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

2.3.4. Materialy do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymogom norm:
PN-EN 759:2000, a ponadto:
Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm:

— elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757, PN-91/M-69430

— druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583 PNEN,12543, PN-EN

12535, PN-EN 12070:2002

— topnik PN-EN 760, PN-73/M-69355, PN-67/M-69356

— gazy PN-EN 439
Materialy spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odporno$¢ na korozj¢ taka
samg jak stal czesci taczonych, chyba, ze w projekcie podano inacze;j.
Wytworca powinien przestrzega¢ okresOw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji
dostawcy. Sruby powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych
pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozja w sposdb umozliwiajacy segregacje
na poszczegodlne asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podtoga w
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i materiaty spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od
pozostatych.
Laczniki, elektrody, itp. skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach,
zabezpieczone przed zawilgoceniem.
Elementy stalowe do montazu winny by¢ dostarczane oraz sktadowane w opakowaniach
zabezpieczajacych przed zniszczeniem 1 zarysowaniem powloki malarskiej. Opakowanie
powinno by¢ wykonane w sposdb pozwalajacy na jego pozostawienie do czasu zakonczenia
prac wykonczeniowych.
Kazda cze$¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania,
powinny by¢ jednoznacznie okre§lone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda czes¢
sktadowa powinna by¢ oznakowana trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposob
niepowodujacy jej uszkodzenia. Wybijane numery lub wytloczone znaki sa dozwolone jako
oznakowanie pojedynczych cze$ci lub pakietow podobnych czeSci w  miejscach
dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt moze wyklucza¢ stosowanie takiego
znakowania lub okresla¢ strefy, w ktérych nie dopuszcza si¢ znakowania czgsci twardym
stemplem i stanowi¢, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli migkkich (powierzchniowych).
Nie dopuszcza si¢ znakowania przy pomocy przecinaka.

2.3.5. Greting

Plaszczyzny poziome pomostéw roboczych wykonane sg z gretingu; sa to kraty pomostowe,
cynkowane ogniowo, malowane proszkowo zgodnie z Dokumentacjg Projektowa;

- parametry kraty — 30 x 30 mm, grubosci 35 mm;

- akcesoria mocujace — systemowe dostawcy gretingu.
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3. SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST B—-00 ,,Wymagania Ogolne” pkt 3.

3.2. Stosowany sprzet

Do wykonania Robot zwigzanych z konstrukcjami stalowymi nalezy stosowac:
— jedynie sprzet zapewniajacy wysoka jako$¢ wykonawstwa;
badz inny sprzet zaakceptowany przez Przedstawiciela Zamawiajacego.
Wykonawca powinien dysponowac:
- zurawiem samochodowym o wysiggu i udzwigu dostosowanym do podawania elementow
konstrukcji na ustalony poziom;
- gwintarkami, wiertarkami;
- wkretarkami.
Sprzet powinien by¢ sprawny technicznie, posiada¢ aktualne §wiadectwa legalizacyjne oraz
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST B—00 ,,Wymagania Ogélne” pkt 4.

4.2. Transport elementow do wbudowania

Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u Wytwoércy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac si¢ tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na
odpowiednich podporach.

Niedopuszczalne jest dlugotrwate skladowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji
powinny by¢ oddzielone od pozostalych. Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiadac
oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w
calym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenies¢
oznaczenia na czg$ci pozbawione oznaczen. Znaki powinny by¢ umieszczone w takich
miejscach, aby byty widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.

Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na $rodki transportu w ten sposob,
aby mogly by¢ transportowane i1 roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen,
deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej
bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwosc¢ ich uszkodzenia szczegolnie nalezy chroni¢:

- laczniki;

- elementy stykéw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na
czas zaladunku 1 transportu. Drobne elementy musza by¢ jednoznacznie oznakowane i
umieszczone W miejscu zamocowania przy pomocy S$rub montazowych. Elementy
drobnowymiarowe takie jak S$ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknigtych
pojemnikach. Dzwigary belkowe powinny by¢ transportowane w pozycji poziomej i ta
pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W
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pewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci 1 innymi uszkodzeniami. Przedstawiciel
Zamawiajagcego W razie potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen. Sposéob
mocowania elementow musi wykluczy¢ mozliwo$¢ przemieszczenia, przewrdcenia lub
zsunigcia si¢ ich w czasie transportu.

Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposob, aby nie przekraczaty zadnej z
odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-K-02057 i PN-tC-02056.

Przy transporcie drogowym w przypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiarow skrajni
lub dopuszczalnych ciezaréw pojazdéw nalezy uzyska¢ zgode GDDKIA i1 Zarzadoéw
Drogowych w miastach prezydenckich, przez ktorych tereny przechodzi trasa przejazdu.
Konw¢j przewozacy czesci ponadwymiarowe] konstrukcji powinien by¢ oznakowany i
poprzedzony przez oznakowany samochéd pilotujacy.

Odbior konstrukcji po roztadunku

Odbidr konstrukeji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci Nadzoru Inwestorskiego i
powinien by¢ przez Nadzor Inwestorski zaakceptowany. Wytworca konstrukeji powinien
dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie
elementy stalowe, ktore beda uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wylaczone sa farby i
materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane
powinny by¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbiorow.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i
odpowiadaja zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie
powinny przekracza¢ odchytek podanych w PN-B-06200. Jesli usuwanie odchytek i
uszkodzen Nadzor Inwestorski uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi Nadzorowi
Inwestorskiemu do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek.
Nadz6r Inwestorski moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci Nadzoru
Inwestorskiego. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich wykonania powinien
przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac
Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci Nadzoru Inwestorskiego. Jesli po
prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepuja peknigcia lub inne uszkodzenia, element (lub
jego czes¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonywania Robot
Ogolne zasady wykonania Robo6t podano w ST B-00 ,,Wymagania Og6lne” pkt 5.

5.2. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji Wykonawcy montazu

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji dopuszczone beda wytacznie zaktady i
przedsiebiorstwa posiadajace odpowiednie Swiadectwo (certyfikat) ustug PCBC. Wytworca
konstrukcji powinien dostarczy¢ Nadzorowi Inwestorskiemu kopie certyfikacji. Wytworca nie
moze przenie$¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytworni bez zgody
Nadzoru Inwestorskiego. Zatwierdzeni przez Nadzor Inwestorski podwykonawcy Wytworcy
muszg rowniez posiadac certyfikacje.

Termin waznos$ci $wiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukciji.

Klasyfikacja konstrukcji stalowych
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Przy wytwarzaniu i montazu konstrukcji spawanych nalezy uwzglednia¢ ich klase.
Konstrukcje spawane w przedmiotowym obiekcie sg klasy ,,1”.

Elementy konstrukcyjne stalowe moga by¢ wykonywane tylko w wytworni posiadajacej
certyfikacje. Zakres ustug musi obejmowac zakres robot zwigzany z klasyfikacjg konstruke;ji
spawanych wg PN-M-69008.

Nalezy bezwzglednie mie¢ na uwadze, ze wszystkie malowane elementy stalowe, sg
widoczne i tworzg obraz wngtrz publicznych; nie dopuszcza si¢ jakichkolwiek wyrobow o
nizszej jako$ci wykonania jak to jest ustalone w Dokumentacji Projektowej i ST.

5.3. Program wytwarzania konstrukcji w wytwoérni

Rozpoczecie Robot moze nastgpi¢é po pisemnym zaakceptowaniu przez Przedstawiciela

Zamawiajacego programu Roboét. Program sporzadzany jest przez Wytwoércg. Program

powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegdtowym zapoznaniu si¢ z Dokumentacja

Projektowa i ST oraz:

- harmonogram realizacji;

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy;

- informacj¢ o obsadzie stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji;

- informacje o dostawcach materiatow;

- informacje o podwykonawcach;

- informacje o podstawowym sprzgcie przewidzianym do realizacji zadania;

- projekt technologii spawania;

- sposoOb przeprowadzenia badan wymaganych w ST,

- inne informacje zadane przez Nadzor Inwestorski, ewentualne zgtoszenie potrzeby usci§len

lub zmian w projekcie technicznym.

Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca na wlasne potrzeby i na wtasny koszt.

5.4. Probny montaz konstrukcji

Przed wystaniem elementdow montazowych na plac budowy nalezy dokonaé probnego
montazy u Wytwoércy. Montaz powinien by¢ dokonany przez producenta konstrukcji zgodnie
z wymaganiami i Dokumentacja Projektowa.

Do préobnego montazu mozna przystagpi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementow
stalowej konstrukcji przez Inspektora Nadzoru oraz uzyskaniu jego akceptacji dla
przewidywanych sposobdw przeprowadzenia probnego montazu 1 stosowanych technologii.
W razie, kiedy wykonanie w Wytworni montazu probnego calej konstrukcji nie jest
uzasadnione technicznie 1 ekonomicznie (np. w przypadku duzych elementow spawanych na
miejscu budowy) Inspektor Nadzoru moze dopusci¢c wykonanie montazu probnego
polegajacego na sprawdzeniu przez przylozenie wymiardow przylegajacych do siebie zespotow
spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi +10% projektowanego, pod
warunkiem, Ze linia wygigcia wstgpnego na ptynny przebieg (odchylka roznic rzednych w
sasiednich punktach nie powinna przekracza¢ 10° o tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposob trwaty 1 wyrazny wg pisemnego schematu
oznaczen 1 schemat ten zataczy¢ do dokumentacji powykonawczej. Czesci do sktadania
powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozja, co najmniej w miejscach, ktore po
zmontowaniu zespotu beda niedostepne. Czesci sktadowe powinny by¢ tak sktadane, by przy
scaleniu elementu nie powstaly uszkodzenia lub odchytki przekraczajace dopuszczalne
tolerancje wykonania. Naprowadzanie otworéw (sworzniami lub kotkami) nie powinno
powodowac ich owalizacji wigkszej niz 0,5 mm. Jesli otwory nie moga by¢ naprowadzone
bez nadmiernej ich deformacji, to czgsci nalezy odrzuci¢, chyba ze dopuszczalne jest
odpowiednie rozwiercenie otworow.
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Otwory do polaczen tymczasowych przy skladaniu powinny by¢ wykonane zgodnie z
projektem. Po wykonaniu zespolu przyleganie dwoch czeSci, potaczonych na kilku
powierzchniach stykowych, powinno by¢ skontrolowane za pomoca sprawdzianu lub przez
dociagnigcie. Jesli z projektu wynika, ze wymagane jest wstepne wygigcie, 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 probnego
montazu nalezy spisa¢ protokot z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie istotne dla
konstrukcji dane, a w szczegolnosci:

-stwierdzenia o zgodno$ci wykonanej konstrukcji z Dokumentacja Projektowa, wraz ze
szczegblowym omowieniem odchytek od wymiardéw teoretycznych

-lini¢ podniesienia wykonawczego i odchylki od linii teoretycznej -znaki pomiarowe na
sasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie 1 wymiary wzgledem siebie w
zmontowanej konstrukcji.

5.5. Program montazu na miejscu budowy

Rozpoczecie Robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Nadzor Inwestorski

programu montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawcg montazu. Program powinien

zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wytwoérey oraz:

- harmonogram terminowy realizacji;

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy;

- informacje¢ 0 obsadzie stanowisk, na ktorych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji;

- projekt montazu;

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu begdzie ona podpierana w
innych punktach niz przewiduje to projekt techniczny;

- informacje o podwykonawcach;

- informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania;

- sposOb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji Technicznej;

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, W obszarze prac montazowych.

Uwaga:

nalezy przyjac zasadg, iz montaz konstrukcji dokonywany jest przez Wytworce konstrukeji

stalowej.

5.6. Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji
Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskac
akceptacje Nadzoru Inwestorskiego.

5.7. Kontrola wykonywanych Robét

Nadzor Inwestorski jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnos$ci kontrolnych,
badawczych 1 odbioréw czgsciowych na czas, ktdrych nalezy przerwaé Roboty. W zaleznosci
od wyniku badan Nadzor Inwestorski podejmuje decyzje o kontynuowaniu Robot.

5.8. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy

Decyzje Nadzoru Inwestorskiego sa przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w
dziennikach:

- wytwarzania konstrukcji (w Wytworni);

- budowy (w trakcie montazu).
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5.9. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

Przed rozpoczeciem procesu produkcyjnego nalezy dokona¢ pomiaro6w w naturze cze¢sci stanu
surowego obiektu, do ktorych bedzie przytwierdzana stal. Nalezy przeanalizowad
zaproponowany w Dokumentacji Projektowej sposob niwelowania ewentualnych
niedoktadnos$ci betonu 1 sposob precyzyjnego spasowania catosci.

Konstrukcje zamknigcia wngtrza patia stanowig istotny element wykonczenia obiektu, nalezy
dotozy¢ wszelkich staran w celu wiasciwego ich wykonania.

5.9.1. Obrébka elementow

Sprawdzenie wymiaréow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowo$ci
zastosowanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg byc¢
uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiaréow i ksztattow nie przekraczaja dopuszczalnych
odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

Cieccie elementow i obrabianie brzegow

Ciecie elementow 1 obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami
Dokumentacji Projektowej, ale tak, by zachowane byly wymagania PN-S-10050. Mozna
stosowa¢ cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub podlautomatyczne a dla elementow
pomocniczych i drugorzgdnych réwniez rgczne. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z
naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyrownaé na
odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig cigcia elementdéw sgsiednich. Arkusze nie
obciete w hucie nalezy obcina¢, co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu
nalezy wyrownywac i stgpi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wickszym. Przy
cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiagnety klase jakosci nie
gorszg niz 3-2-2-4 wg PN-M-69774. Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie
przylegle powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, grafu, naciekéw i1 rozpryskoOw materiatu.
Doktadnos¢ ciecia : Wymiar liniowy elementu [m] | <1 1+5 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] | £1 +1.5 +2
Powyzsze doktadnos$ci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia si¢ zapas montazowy.
Cigcie nalezy wykonywac pila, nozycag lub termicznie, mechanicznie lub recznie. Reczne
ciecie termiczne nalezy stosowaé tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna
zastosowa¢ ciecia zmechanizowanego. Urzadzenia do cigcia powinny by¢ okresowo
sprawdzane tak, aby umozliwiaty spelnienie wymagan jako$ciowych.

Powierzchnie cigcia oraz ich krawegdzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nierdwnosci
(naderwan, zadzioréw, zUzla, naciekow i rozpryskow metalu).

Nadmierne nieréwnosci powierzchni cigcia oraz krawedzie wycigc¢ wklestych powinny by¢
zaokraglone i w miar¢ potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczac
3%.

W projekcie nalezy okresla¢ strefy, ktorych twardos$¢ nie moze przekracza¢ 380 HV10.
Elementy stalowe moga by¢ ksztatltowane plastycznie (gigte, prostowane, prasowane) na
gorgco lub na zimno, pod warunkiem, ze wilasciwosci materialu nie ulegng pogorszeniu
ponizej wymaganego poziomu.

Ksztattowanie na goraco stali niestopowych nalezy wykonywa¢ zgodnie z wtasciwosciami
wyrobu. Material powinien by¢ odksztalcany w temperaturze czerwonego zaru (powyzej
700°C), a czas nagrzania i chtodzenia powinny by¢ dostosowane do rodzaju stali. Gigcie i
odksztatcanie w zakresie temperatur niebieskiego nalotu (od 250 °C do 380 °C) jest
niedozwolone.
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Ksztattowanie na goraco stali wg PN-EN 10113-2 nie powinno zachodzi¢ w temperaturze
wyzszej od 1000 °C. Koniec procesu ksztaltowania powinien by¢ realizowany w zakresie
temperatur od 950 °C do 750 °C przy chtodzeniu na wolnym powietrzu. W celu uniknigcia
podhartowania szybko$¢ chlodzenia powinna by¢ odpowiednio ograniczona. Jesli
kontrolowanie procesu chtodzenia nie jest mozliwe, nalezy po ksztaltowaniu przeprowadzic¢
normalizowanie.

Ksztattowanie na goraco stali wg PN-EN 10113-3 nie jest dopuszczalne.

Wymagania dotyczace warunkow ksztaltowania na goraco podano w PN-EN 10137-2.
Prostowanie i ksztattowanie elementow przez miejscowe nagrzewanie jest dopuszczalne pod
warunkiem stosowania procedury, ktéra powinna zawiera¢: maksymalng temperature dla
danego gatunku stali, dopuszczalng szybko$¢ chtodzenia, metode podgrzewania, sposéb
pomiaru temperatury (np. termokredki), wyniki badan mechanicznych materiatow, list¢ osob
dopuszczonych do prac przy ksztattowaniu, kontrolowaniu maksymalnej temperatury
nagrzania i warunkéw chlodzenia. Ksztaltowanie na zimno nalezy wykonywaé zgodnie z
wlasciwosciami materiatu. W szczegdlnosci promien giecia, r blach 1 ksztattownikow
walcowanych na goraco powinien spetnia¢ warunki:

r > 25 b przy gieciu wokot osi symetrii,

r > 45 b przy gieciu wokot osi nie bedacej osig symetrii,

w ktorych: b - wymiar grubos$ci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadtej
do osi giecia.

Przy prostowaniu minimalny promien gigcia powinien by¢ 2-krotnie wigkszy.

W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 promienie gig¢cia
nalezy przyjmowaé¢ wg wymagan tych norm.

Jesli po ksztaltowaniu na zimno wymagane jest wyzarzanie odprezajace, nalezy prowadzi¢ je
w nastgpujacych warunkach:

- zakres temperatur od 530 °C do 580 °C

- czas wytrzymania 2 min/mm grubosci, ale nie mniej niz 30 min.

W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 warunki
wyzarzania odpr¢zajacego nalezy uzgodni¢ z producentem stali. Nie nalezy ku¢ stali na
Zlmno.

Wykonywanie otwordw i powierzchnie docisku

Postanowienia tego punktu dotycza wykonywania otworéw pod S$ruby, sworznie przez
wiercenie, wykrawanie i przebijanie.

Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjatkiem tych stref
elementéw, w ktorych projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu.

Otwory, z wyjatkiem zastrzezen podanych ponizej, moga by¢ wykonywane przez wykrawanie
z zachowaniem warunku t < d, gdzie d - nominalna $rednica otworu okragtego lub minimalna
Srednica otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu w wyniku procesu wykrawania otworow, to
moga by¢ one wstepnie wykrawane o $rednicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a
nastepnie rozwiercane lub przewiercane. W konstrukcjach narazonych na obciazenia
dynamiczne nalezy wszystkie otwory wykonywane przez przebijanie rozwierca¢ o min 2mm.
Otwory owalne moga by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania badz przez wiercenie
dwoch otworow 1 wykonczenie otworu recznie palnikiem, badZ mechanicznie.

Przed ztozeniem cze$ci, z otworéw powinny by¢ usunigte zadziory z wyjatkiem otwordw
wierconych w jednej operacji poprzez pakiet czgsci, ktore moga nie by¢ z innych wzgledow
rozdzielane po wykonaniu otworéw. Otwory okraglte dla §rub wpuszczanych moga by¢
wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed wykonaniem stazowania.
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Wycigcia o kacie wklestym oraz karby powinny zostaé wyokraglone promieniem r> 5mm.
Jesli wyciecia sg wykonane przez wykrawanie w blachach o grubosci wigkszej niz 16 mm, to
odksztatcony plastycznie materiatl powinien by¢ usuniety przez szlifowanie.

Prostowanie i giecie elementéow

Wytworca powinien w obecnosci Nadzoru Inwestorskiego wykonaé probne uzycie sprzgtu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane, jesli
pomierzone po probnym uzyciu odchytki nie przekroczg wartosci podanych w PN-89/S-
10050 pkt. 2.4.2. Wystgpienie pgkni¢¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie
wykonanych elementow.

Podczas gi¢cia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach oraz prasach blach grubych i uniwersalnych,
ptaskownikow i ksztattownikow dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny ,,r”’
s3 nie mniejsze, a strzalki ugiecia ,,f” nie wigcksze niz graniczne dopuszczalne warto$ci
podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

W tabl. 1 podaje si¢ wyciag z w/w tabeli dla blach i ptaskownikow.

Tabl.1. Najwigksze wartos$ci strzalek ugiecia f 1 najmniejszej wartosci promieni krzywizny r
dopuszczalne przy gigciu 1 prostowaniu na zimno elementéw stalowych.

Szkic przekroju Wzglede | Przy prostowaniu Przy gieciu
m osi
F r f r
y

SJ: x| XX 12/400s 50s 12/200s 258

| b |

‘ I R 12/800b

WL X-X 12/720b 90b 12/360b | 45D

s y-y
oy
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Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar Dopuszczalne odchytki wymiaru (£),[mm]

nominalny [mm]

ponad |do Przytaczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 1.5

1000 2000 1,0 2.5

2000 4000 15 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 wigcej niz 50

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowaé uderzen, a stosowac nalezy sily
statyczne. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugigcia lub
promienia krzywizny podanych w tabl. 1 prostowanie i gi¢cie elementow stalowych nalezy
wykona¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczy¢ w temperaturze nie
nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by ¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz
obszar prostowany lub odksztalcalny. Ksztattowniki nalezy nagrzewa¢ réwnomiernie na
caltym przekroju. Chlodzenie elementow powinno odbywaé si¢ powoli w temperaturze
otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez u zycia wody. Wskutek prostowania lub giecia w
elementach nie moga wystapi¢ pegknigcia lub rysy. Sposéb ich ewentualnej naprawy winien
by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali 0 podwyzszonej wytrzymatosci
(S355) nie powinny wystgpi¢ rOwniez miejscowe zahartowania.

Dopuszczalne odchylki wymiaréw liniowych.

Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktorych doktadno$¢ nie zostata podana w

dokumentacji technicznej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w

PN-S-10050, przy czym rozrdznia sig¢:

e wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiarow,
podlegajace pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukcji;

e wymiary swobodne, ktorych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Dopuszczalne odchylki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretow Sciskanych, pasow Sciskanych) od
podpory do podpory lub od wezta do wezta stezenh wynosza 1/1000 dlugosci, lecz nie wigcej
niz 10 mm. Dla elementow rozcigganych odchytki mogg by¢ dwukrotnie wigksze.

Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunigciem odpowiadajacych
sobie punktow przekroju) wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladnos$cia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych
si¢ elementow nie przekraczaty 1 mm.
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Rys. 1. Swobodne nie spawane konce blach przy pasowaniu stykajacych si¢ elementow.

| 600 | 600 |

T Ll 1
Zaleca si¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania

stykajacych si¢ elementow (dotyczy szczegdlnie stykdw montazowych). Dlugo$¢ nie
pospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin
faczacych $rodnik dzwigara gtdéwnego z pasem dolnym i pasem gérnym lub z blachg poktadu,
oraz 300 mm dla potgczen zeber jezdni i1 zeber $rodnika. Spoiny te powinny by¢ nastgpnie
wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potaczen §rodnika i pasow stykajacych
si¢ elementow. Szczegdtowe rozwigzania nalezy podaé¢ w technologii spawania. Rozwigzanie
to pokazano na Rys.1.

Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju poprzecznego elementow
konstrukcyjnych (poza stykami) podano w tablicy 3.

Tablica .3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego
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L.p. | Rodzaje Szkic Dopuszczalna
odchytek wielko$¢ lub f
1 Odchytki wg tabl.2
gl(’)wnych 1
wymiarow
przekrojow b
b | b
2 Nieprostopadtos¢ 0,01 wymiaru,
potek lub $cianek -t ﬂ lecz nie wigcej
A A niz 5 mm
TN S N
3 Przesuniecie lub 0,005 h, lecz nie
wygiecie $rodnika | ™ wiecej niz
grubosé
srodnika
b
A
4 Przesuniecie 0,01 b, lecz nie
innych czesci poza S — wiecej niz 5 mm
srodnikiem
A
FECE
5 Wybrzuszenie 0,005 wymiaru
blach
A
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Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czolowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wigksze niz 2 mm strzatki
odchylenia po przytozeniu liniatu o dtugosci Im.

Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Nadzor
Inwestorski czy przekroczone odchytki wplywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub
wyglad, Nadzor Inwestorski podejmuje decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.
Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jako$ciowe) stanowi jednoczesnie
podstawe do obnizenia umoéwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usunigcia
wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Nadzoru
Inwestorskiego stanowig czg¢$¢ dokumentacji odbioru.

Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Nadzoér Inwestorski przeprowadza odbidr
elementow w zakresie usunigcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegow stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-10050, PN-87/M-
04251, PN-76/M-69774.

5.9.2. Skladanie konstrukcji

Spawanie Wymagania ogolne

Wyrdznia si¢ nastepujace typy spawania:

a) tukowego recznego elektrodg otulong (111);

b) lukowego drutem elektrodowym proszkowym samoostonowym (114);

¢) ukiem krytym drutem elektrodowym (121);

d) tukowego w ostonie gazu obojetnego elektrodg topliwg (MIG) (131);

e) tukowego w atmosferze gazu aktywnego elektroda topliwa (MAG) (135);

) tukowego drutem elektrodowym proszkowym w atmosferze gazu aktywnego (136);

g) lukowego drutem elektrodowym proszkowym w atmosferze gazu obojetnego (137);

h) tukowego elektroda wolframowa (TIG) (141);

i) tukowego przypawania elementow typu kotki z wykorzystaniem docisku (781);

J) oporowego zgrzewania elementéw typu kotki (782).

Inne procesy spawalnicze (np. spawanie elektrozuzlowe) moga by¢ stosowane tylko w
przypadku, gdy przewidziano to w projekcie.

Metody spawania powinny by¢ oznaczone zgodnie z PN-EN 24063.

W przypadku czgsci spawanych narazonych na znaczne rozcigganie w kierunku grubosci
blachy nalezy zapobiega¢ mozliwosci pgknie¢ lamelarnych m.in. okreslajac w projekcie
odpowiednig we wilasciwych miejscach jakos¢ stali 1 kontrolne badania na sktonno$¢ do
rozwarstwienia przed i po spawaniu. Przygotowanie technologii oraz realizacja procesow
spawania i procesOw pomocniczych powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011-1 i PN-EN 1011-2.
Wymienione w a) do j) technologie powinny mie¢ uznanie odpowiednio wg norm PN-EN
288-1, PN-EN 288-2, PN-EN 288-3, PN-EN 288-5, PN-EN 288-6, PN-EN 288-7, PN-EN
288-8, PN-EN 288-9. Badania kontrolne jako$ci procesu spawania nalezy przeprowadzaé
odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 288-9 przed rozpoczeciem
wlasciwego spawania, W przypadku procesu spawania w peilni zmechanizowanego lub
zautomatyzowanego, a takze wykorzystywania zwigkszonej grubosci spoin pachwinowych
wskutek stosowania metod zapewniajacych glebokie wtopienie. Badanie nalezy
przeprowadzi¢ dla najwigkszej grubosci spoiny. Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i
staliwa 0 Re< 355 MPa:
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- spawanych regcznie i/lub czgsciowo zmechanizowanie nalezy uznanie technologii
przeprowadzi¢ odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-5, PN-EN 288-6, RN-EN 288-7,
PN-EN 288-8, PN EN 288-9;

- Spawanych automatycznie lub w pelni zmechanizowanie nalezy uznanie technologii
przeprowadzi¢ odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9.

Dla wyroboéw walcowanych, odkuwek i1 staliwa o Re> 355 MPa, spawanych wszystkimi
metodami nalezy uznanie technologii przeprowadzi¢ odpowiednio Wg PN-EN 288-3, PN-EN
288-8, PN-EI1JJ 288-9.

Przy zastosowaniu materiatow grupy S235, S275 1 S355 i stosowaniu recznego lub czesciowo
zmechanizowanego procesu spawania, procedur¢ uznaniowg powinna przeprowadzaé
odpowiedzialna osoba nadzoru spawalniczego zaktadu spelniajagca wymagania wg PN EN
719.

Dla wszystkich innych materiatow oraz dla w pelni zmechanizowanych i automatycznych
procesOw spawania procedur¢ uznaniowa powinna przeprowadza¢ niezalezna, uznana
jednostka, za$ badania ztaczy probnych i ich ocen¢ powinno przeprowadzaé akredytowane
laboratorium badawcze.

W przypadku badan technologii spawania stali wg PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2 nalezy
dodatkowo wykona¢ badania mikrostruktury materiatu spoiny, strefy wpltywu ciepta oraz
wtopienia, odpowiednio dokumentujac je na zdjeciach. Jesli wytwornia w okresie od 1 roku
do 3 lat nie stosowala uznanego procesu spawania, to nalezy na elementach probnych
odpowiednio zgodnych z PN EN 288-3, PN-EN 288-8 lub PN-EN 288-9 przeprowadzi¢
badania wizualne i odpowiednie badania nieniszczgce na obecno$¢ peknigé oraz badania
makrograficzne przekroju zlacza i badanie twardosci. W przypadku zlaczy ze stali S235 1
S275 mozna nie wykonywac¢ badan twardosci.

Jesli wytwornia przez ponad trzy lata nie stosowala uznanego procesu spawania, to nalezy
procedur¢ uznaniowg odpowiednio powtdrzy¢ wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 lub PN-EN
288-9.

Jesli stosuje si¢ proces spawania zapewniajacy gltebokie wtopienie lub spawania obustronnego
bez wycinania grani i ponadto przyjmuje si¢ zasady ustalania wymiarow spoin wg PN-9Q/B-
03200, to nalezy stosujgc te sama uznang technologi¢ spawania przeprowadza¢ badania na
probkach w skali makro, co sze$¢ miesigcy w celu sprawdzenia wymiaru glebokosci
wtopienia Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287+A1, a
operatorzy automatow spawalniczych, zgrzewarek oraz urzadzen do spajania kotkow
uprawnienia wg PN-EN 1418. Dokumentacja technologiczna oraz dokumenty potwierdzajace
kwalifikacje spawaczy powinny by¢ dostepne do kontroli.

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktorego
organizacje, kwalifikacje, uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okreslaja PN-87/M-69009
i PN-EN 7109.

Plan spawania

Plan spawania opracowuje si¢ w celu uzyskania, w okreslonych warunkach realizacji, wyrobu

zgodnego z wymaganiami normy. W planie spawania, stosownie do rodzaju wyrobu powinno

si¢ okreslac, co najmniej:
- technologi¢ spawania (instrukcje technologiczne - WPS), podzial na podzespoty,
kolejnos¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakonczenia spoin i wymagania
co do typu kontroli miedzyoperacyjnej, zmiany polozenia czgsci w trakcie procesu
spawania, szczegoty oprzyrzadowania (oporow), ktore powinny by¢ zastosowane,
przedsigwziecia w celu uniknigcia peknig¢ lamelamych, zakres kontroli, badan i odbioru,
wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

Czynnosci poprzedzajace wykonanie Robot
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Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym przez Nadzor
Inwestorski Planem spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.
Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzaé¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajagcym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢
sprawdzenie aktualnych umiejg¢tnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zlaczy
elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegolnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza,
wybijanym na obu koncach krotkich spoin w odlegtosci 10-15 mm od brzegu, a na dhugich
spoinach w odlegtosci, co 1 m. Nalezy prowadzi¢ Dziennik Spawania. W dzienniku spawania
powinny by¢ odnotowane wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji Projektowej i
technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien
by¢ prowadzony na biezgco i tak samo potwierdzany przez Przedstawiciela Zamawiajgcego
(kontroli jakosci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik
Robot.

Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste 1 wolne
od widocznych peknig¢ i karbéw. Czesci sktadowe ztacza powinny by¢ obrobione i ztozone
odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek
zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN-1SO 9692-2 Jezeli w celu usunigcia zbyt duzych odchytek
odstepu krawedzi stosuje si¢ ich napawanie, to powinno ono by¢ wykonane wedlug przyjetej
procedury, a $cieg napawany powinien by¢ dobrze wtopiony w materiat i wyrownany
szlifierka przed wilaczeniem w spoing. Materiaty dodatkowe do spawania powinny by¢
starannie magazynowane, transportowane oraz przygotowywane do uzycia zgodnie z
warunkami technicznymi producenta. Materiaty z oznakami uszkodzen (peknigcia i odpryski
otuliny, zardzewialy lub zanieczyszczony drut itp.) nie powinny by¢ stosowane. Spawany
element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednimi oddziatywaniami wiatru, deszczu i
$niegu, zwlaszcza przy spawaniu w ostonie gazow. W temperaturze otoczenia nizszej niz 0 °C
nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie podgrzania. Czesci ztozone
do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomoca spoin szczepnych lub
odpowiedniego oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wtasciwy odstep
pomiedzy brzegami materiatu, a po ukonczeniu spawania odchytki wymiaréw elementu
miescity si¢ w granicach dopuszczalnych. Element powinien by¢ ztozony do spawania tak,
aby byl fatwy dostep 1 widok dla spawacza.

Wykonywanie spawania

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymatosci
powinna by¢ wyzsza niz 0° C., a stali o podwyzszonej wytrzymato$ci wyzsza niz +5°C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych i zlgczy spawanych. W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza wigksza niz 90%, mzawka, wiatry o
predkosci wigkszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej nalezy
opracowa¢ i uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu sg
niedopuszczalne. Jesli sktad chemiczny stali i warunki stygniecia moga spowodowaé
nadmierne utwardzenie stali, to nalezy zastosowa¢ podczas spawania (wlacznie ze spoinami
Szczepnymi) wstepne podgrzewanie stali, tak by w strefie wptywu ciepla twardo$¢ stali nie
wzrosta ponad wymagania PN-EN 288-3. Szeroko$¢ strefy podgrzanej kazdej cze$ci powinna
by¢ nie mniejsza niz 75 mm od osi spoiny. Parametry wstgpnego podgrzania powinno si¢
okresli¢ wg PN-EN 1011-2. Pomiar temperatury nalezy wykona¢ wg PN-EN ISO 13916.
Elementy ze stali niskostopowych o grubosci t > 30 mm nalezy podgrzewa¢ do temperatury
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od 150 do 250°C. Stopien nagrzewania elementow nalezy kontrolowac przed spawaniem oraz
podczas niego. W przypadku stali niestopowych, decyzje o podgrzewaniu elementow
podejmuje sie¢ uwzgledniajac grubos¢ elementdow, kolejno$¢ spawania oraz liczbg spawaczy
jednoczesnie wykonujgcych zlgcza. Zaleca si¢ podgrzewaé elementy za pomocg oporowych
mat grzejnych. Parametry i warunki wstgpnego podgrzania powinny by¢ zestawione w WPS.
Jesli proces sktadania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementow pomocniczych,
uchwytow, to powinny one by¢ tak umieszczone, aby mozna je bylo tatwo usungé¢ bez
uszkodzenia gtéwnego elementu. Strefy, w ktorych niedozwolone jest przyspawanie
elementow pomocniczych, powinny by¢ okreslone w dokumentacji projektowej. Spoiny
faszace elementy pomocnicze z elementem gldwnym powinny by¢ wykonane zgodnie z
planem spawania. Technologia spawania tych zlgczy powinna podlega¢ procedurze
uznaniowej. Po odcigciu elementéw dodatkowych powierzchnia elementu powinna by¢
oszlifowana. Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu przyspawania elementow dodatkowych nie
powstaty pekniecia. Powierzchnie taczonych elementdéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15
mm od rowka spoiny nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i
innych zanieczyszczen do czystego metalu. Ukosowanie brzegow elementdow mozna
wykonywaé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac zgorzeling i
nierownos$ci. Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka
technologia (np. przez zastosowanie odpowiednich podkiadek), aby gran byla jednolita i
gladka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklesnigeia grani w podspoinie wg PN-M-
69775 wg klasy wadliwosci W 1 dla zlaczy specjalnej jakosci 1 klasy wadliwosci W2 dla
ztaczy normalne;j jakosci.

Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkg lub frezarka albo zastosowa¢ inng obrobke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grubosci. Przygotowanie elementéw do wykonania Spoin (przygotowanie
brzegéw, rowkow do spawania) nalezy wykona¢ wg PN-M-69013, PN-M-69014, PN-M-
69015, PN-M- 69016, PN-M-69017, PN-M-69018. Do wykonywania polaczen spawanych
mozna uzywa¢ wylacznie materiatbw spawalniczych przewidzianych w projekcie
technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ za§wiadczenie o jako$ci. Do wykonania spoin
szczepnych nalezy stosowa¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na
pierwsze warstwy wypelniajace.

Opakowanie, przechowywanie 1 transport elektrod, drutéw do spawania 1 topnikow powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Wystapienie
na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow biatych krysztatow $wiadczy o dhugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje
chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia si¢ elektrody. Suszenie
takich elektrod jest bezcelowe, a ich uzycie zabronione.

Do Zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowa¢ elektrody grafitowo-weglowe
miedziowane w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-E-69000.

Do Ztobienia tukowego - stosowac¢ elektrody stalowe otulone ECI.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztagczy spawanych zgodnie z technologia
spawania 1 dokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie
okreslonych parametrow spawania, przy czym wahania nat¢zenia 1 napigcia pradu podczas
spawania nie moga przekraczaé 10%. Czolowe spoiny pasoOw nalezy konczy¢ poza
przekrojem samego pasa, uzywajac do tego plytek wybiegowych. Pytki wybiegowe powinny
mie¢ ta samg grubos¢ i1 ksztalt, co spawane pasy. Po przymocowaniu plytek (za pomoca
zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dlugosé¢, co najmniej 25mm. Przy
usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie w odleglosci, co najmniej 3 mm
od brzegu pasa, a nastgpnie usung¢ nadmiar przez obroébke mechaniczng.

Przebudowa widowni duzej sceny i otoczenia Teatru Wybrzeze przy ul. Swietego Ducha 2 w Gdarisku;
dziatki nr: 1/1, 46/2, 234/1, 234/2, 235, 236 obreb 0089 — czes¢ A / budynek



DZiAL. B-05 Konstrukcje stalowe 86

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci 1 odbiorowi.
Niedopuszczalne sg rysy lub peknigcia w spoinie albo materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych
lub zakle¢$nie¢. W spoinach nie obrabianych nierowno$¢ lica spoiny nie powinna przekraczac
15% grubosci spawanych elementow. Wady spoin pachwinowych i czolowych wykrywalne
przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace badania okresla si¢ wg PN-M-69703.
Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-M-69775. Spoiny
powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan
ultradzwieckowych wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na
radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakos$ci obrazu
wg PN-M-70001. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie
zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan ultradzwigkowych, a na okres
przeswietlenia spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny z podzialem spoin
dhugich. Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dlugosci. Na podstawie
radiograméw wykonanych wg PN-M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-M-69703 i
wykrytych przeswietleniem wg PN-M-69771 nalezy okresli¢ klas¢ spoiny zgodnie z PN-M-
69772 i PN-M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin. Spoiny
czolowe specjalnej jakosci powinny odpowiada¢ klasie wadliwos$ci zlgcza

Rl, anormalnej jakosci klasie R2 wg PN-M-69772. Ztacza za pomoca spoin czolowych
powinny by¢ zbadane na zginanie wg PNM- 69720. Zlacza te nalezy rowniez zbada¢ na
udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia i strefy ciepla materialu wg PN-M-69773.

Spoiny lub ich czgéci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy
usuna¢ w sposob me powodujacy uszkodzen konstrukeji lub powstania w niej dodatkowych
napr¢zen. Powtornie wykonane sporny w miejscu usunig¢tych nalezy podda¢ ponownemu
badaniu w pelnym zakresie tacznie z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegow i powierzchni elementéw do spawania

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace
powierzchnie cigcia wg PN-M-69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glgbokim
przetopie materiatu rodzimego nie wigksze niz dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie brzegéow do
spawania nalezy przeprowadzi¢ wg normy PN-M-69014.

Powierzchnie przylegajace

Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspotczynnik chropowatosci Ra
tych powierzchni wg PN-M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2.5um. Konstrukcja
powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktorych wymiary ograniczajag mozliwosci
transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwicksza czgs¢ spoin byta wykonana automatycznie, a
zwlaszcza spoiny taczace pasy ze srodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. Wszystkie
spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci 1 odbiorowi. Kazda spoina powinna
by¢ oznaczona marka spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i
udostepni¢ je do kontroli Inzynierowi. Badania spoin polegajace na ogledzinach 1
makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-M-69703 prowadzi przedstawiciel
InZyniera osobiscie. Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywaé¢ moga jedynie
laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujacego
Wytwornie.

InZynier uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i zlaczy spawanych w
kazdej fazie wytwarzania konstrukcji.

Badania. potwierdzajace jakos¢ Robot spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedlug PN-S-10050
pkt. 3.2.8. 1 pkt. 3.2.9. Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacje badan w
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postaci radiogramow 1 protokotéw i przekazac ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego
konstrukcji.

Minimalna dlugos$¢ spoin szczepnych powinna wynosi¢ 50 mm, lecz dla grubo$ci materiatu
mniejszej niz 12 mm dopuszcza si¢ aby minimalna dlugo$¢ spoin szczepnych wynosita
minimum czterokrotng grubo$¢ elementu grubszego. Dla grubos$ci materiatu powyzej 50 mm
lub dla materiatbw o granicy plastycznosci powyzej S00 N/m nr powinno si¢ stosowac
wieksze dlugosci i grubos$ci spoin szczepnych. W ztaczach wykonywanych automatycznie lub
w catkowicie zmechanizowanym procesie spoiny szczepne powinny by¢ wiaczone w proces
spawania. Jesli spoina szczepina ma by¢ wilaczona w spoing projektowang (nieusunicta —
catkowicie przetopiona w procesie spawania), to ksztalt spoiny szczepnej i materiaty do jej
wykonania powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem Wiasciwosci spoiny projektowane;.
Spoiny szczepne powinny by¢ prawidlowo wtopione i oczyszczone przed wykonaniem
dalszych $ciegoéw. Spoiny szczepne peknigte oraz spoiny szczepne nie przewidziane do
wlaczenia do spoiny projektowanej powinny by¢ wycigte. Czesci taczone za pomoca, spoin
pachwinowych powinny mozliwie blisko przylega¢ do siebie. Ewentualne odchylki odstepu
nie powinny przekroczy¢ wartosci wg PN-EN 25817. Spoina pachwinowa powinna mie¢
grubo$¢ nie mniejsza, niz projektowana, z uwzglednieniem ewentualnego glebokiego
wtopienia.

Zakonczenia spoiny czotowej powinny mie¢ jako$¢ i pelng grubos$¢ przewidziang dla spoiny
czolowe;j.

Spoiny czotowe o pelnym przetopie moga by¢ wykonywane bez podktadki lub na podktadce.
Stata podktadka moze by¢ zastosowana tylko w przypadkach przewidzianych w projekcie i w
sposob okreslony przez plan spawania. Podktadka powinna w sposob ciagty $cisle przylegac
do materiatu rodzimego.

Jesli proces spawania wymaga wyciecia grani, to mozna to wykona¢ za pomoca ztobienia
elektro-powietrznego, palnikiem, strugania lub szlifowania. Warunki procesu wycinania grani
powinny by¢ zestawione w procedurze spawalniczej (WPS).

Wycigcie grani powinno mie¢ odpowiedniag glebokos¢ 1 ksztalt litery U w celu-umozliwienia
dobrego dostepu i wtopienia w poprzednio utozone stopiwo. Otwory dla spoin otworowych
powinny mie¢ wymiary umozliwiajace dobry dostep do spawania.

Dopuszcza si¢, aby otwory 1 wyciecia ze wzgledu na ryzyko pekania nie byly wypelniane
stopiwem chyba, ze wymaga tego dokumentacja konstrukcyjna. Jesli wymaga si¢, aby otwory
1 wycigcia byty wypetnione stopiwem, powinno si¢ je wypetnic¢ do

konca, o ile pierwszy $cieg uzna si¢ za dopuszczalny".

Jezeli stosuje si¢ obrobke cieplng po spawaniu, to powinna by¢ ona ujgta w instrukcji
technologicznej spawania (WPS). Nalezy unikaé¢ rozpryskow spawalniczych przez dobor
odpowiednich parametréow spawania, ostony lub zabezpieczenie powierzchni odpowiednimi
srodkami, a w razie ich wystgpienia usungc¢ je przez lekkie oszlifowanie powierzchni.

Wady powierzchniowe w rodzaju peknigé, lokalnych wglebien w utozonym $ciegu lub
warstwie powinny by¢ usuni¢te przed ulozeniem nast¢pnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny by¢ wykonane na podstawie odpowiedniej i uznanej technologii
spawania. zuzel spawalniczy powinien by¢ usunigty z kazdego $ciegu przed ulozeniem
nastgpnej warstwy spoiny oraz z lica gotowej spoiny po jej wykonaniu. Sposdb obrobki i
wykonczenia lica spoiny powinny by¢ zgodne z dokumentacja.

Usuwanie odksztalcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wigksze od
dopuszczalnych muszg by¢ usunigte. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny
z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN-S-10050 ma by¢ przygotowany przez
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Wytworce. Projekt opisujacy zakres Robdt i sposoby technologiczne prostowania muszg
zosta¢ zatwierdzone przez Inzyniera.

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywaé si¢ powinna w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-S-10050. Wystgpienie pgknie¢ czy
innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po wusunigciu odksztalcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

Polaczenia na laczniki mechaniczne

Wymagania ogolne

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

Laczniki nalezy stosowa¢ odpowiednio do rodzaju potaczenia, wielkosci 1 rodzaju obcigzen
oraz warunkow wykonania wg PN-90-B- 03200 i norm wyrobu. Laczniki nie uwzglgdnione w
normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami technicznymi okreslonymi
dla tych wyrobow.

Polaczenia na sruby

Nakretki i podktadki zaleca si¢ stosowac¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci §rub i rodzaju
polaczenia wg ponizszej tablicy.

1) z gwintem na catej dtugosci;

2) dla $srub d > 16 mm KI. 4;

3) podktadki klinowe;

4) twardos$¢ zalecana;

5) do czasu ustanowienia PN-EN;

6) zalecane do $rub z powtoka metaliczng.

Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki
potaczenia Klasa Norma Klasa Norma Klasa Norma
Nie sprezane | 4.6 PN-EN-ISO 4016(U), | 4 PN-EN-ISO 4034(U) | 100 PN-EN-ISO
48 PN-EN-1SO 4018(U)? [ 59 7091(V)
5.6 PN-EN-ISO 4014(U), | 5 PN-79/M-82009% ®
5.8 PN-EN-1SO 4017(U)" PN-79/M-82018% %
8.8 8 PN-EN-ISO 4032(U) | 200 PN-EN-ISO
10% 7089(U)
10.9 10 PN-EN-ISO 4034(U) PN-EN-ISO
129 7090(V)
Spre¢zane 8.8 8 300 PN-EN-ISO
7091(V)
10.9 PN-83/M-82343% 10 PN-83/M-82171% 0d 315 | PN-83/M-82039”
do370

Sruby klasy wyzszej niz 10.9 nie powinny byé stosowane w potaczeniach sprezanych, bez
odpowiedniego potwierdzenia wynikami badan. Dtugo$¢ cze$ci gwintowanej trzpienia Sruby
powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakregtka pozostawat nie mniej niz jeden zwdj gwintu w
potaczeniach niesprgzanych i nie mniej niz cztery zwoje gwintu w potaczeniach sprgzanych
Przed rozpoczeciem sprezania potaczenia §ruby powinny by¢ wstepnie dokrecone rgcznie.
Dokrecanie srub w potaczeniu sprezanym nalezy wykonywac sukcesywnie od srodka kazdego
ztacza wielo-Srubowego, powtarzajac cata procedur¢ az do uzyskania roéwnomiernego
napie¢cia srub. Dokrecanie $srub moze by¢ wykonywane jedng z nastepujacych metod:

a) kontrolowanego momentu dokrecania;

b) kontrolowanego obrotu nakretki;
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¢) kombinowana wg a) i b);

d) bezposrednich wskaznikdéw napiecia.

Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta $rub. Wybdér metody
dokrecania $rub nalezy do wykonawcy robét, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby
dokrgcone do wartosci sity So nie powinny by¢ powtdrnie stosowane do spr¢zania polgczen.

Metoda kontrolowanego momentu dokrecenia

Moment dokrgcenia potrzebny do osiggnigcia w $rubie sity sprezenia powinien by¢ przyjety
wg zalecen producenta lub okreslany doswiadczalnie.

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

Metoda kontrolowanego obrotu nakretki

Wszystkie sruby w polaczeniach powinny by¢ jednakowo dokrecone "do pierwszego oporu".
Potozenie nakretek wzgledem gwintu §rub nalezy po dokreceniu oznaczy¢ w sposob trwaty i
widoczny dla kontroli. Koncowe dokrecenie $rub klasy 8.8 nalezy wykonaé przez obrot
nakretek wzgledem gwintu $rub o kat podany w tablicy ponizej, zaleznie od catkowitej
grubosci ztacza t (facznie z podktadkami). Gdy powierzchnia docisku tba lub nakretki nie jest
prostopadta do osi $ruby, kat obrotu nalezy ustali¢ dos§wiadczalnie.

Calkowita grubo$¢ zlgcza Kat obrotu nakretki
t<2d 120°
2d<t< Ad 150°
4d<t< 6d 180°
6d<t< 8d 210°
8d<t<10d 240°

Sposdb dokrecania $rub klasy 10.9 nalezy przyjmowaé wg zalecen producenta lub okresla¢
doswiadczalnie wg C.1, lub tez stosowa¢ metod¢ kombinowana.

Metoda kombinowana

Wstepne dokrecenie $rub nalezy wykona¢ momentem 0,75 Mo, uzywajac klucza
dynamometrycznego, a nastepnie oznaczy¢ potozenie nakretek wzgledem gwintu $rub.
Koncowe dokrecenie srub nalezy wykonac przez obrét nakretek wzgledem gwintu $rub o kat
okreslony do§wiadczalnie lub zalecony w tablicy ponizej zaleznie od catkowitej grubosci
ztacza t (facznie z podkiadkami).

Gdy powierzchnia docisku tba lub nakretki nie jest prostopadta do osi sruby, kat obrotu
nalezy ustali¢ do§wiadczalnie.

Calkowita grubo$¢ zlacza Kat obrotu nakretki

t< 2d 2d <t < 6d 6d<t<10d 60° 90° 120°

Metoda bezposrednich wskaznikow napiccia
Sposéb montowania podktadek sygnalizujacych osiggnigcie sity sprezenia oraz sposob
dokrecania §rub powinien by¢ zgodny z instrukcja producenta i weryfikacja doswiadczalng.
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Powierzchnie styku w polaczeniach ciernych

Sposdb obrobki powierzchni ciernych powinien odpowiada¢ wymaganej klasie powierzchni.
Klasyfikacje powierzchni ciernych zaleznie od wspoétczynnika tarcia u oraz sposobu obrobki
powierzchni podano w tablicy ponize;.

Klasa powierzchni Najmniejszy Sposdb obrobki
ciernegj wspotczynnik tarcica p
A 0,50 $rutowanie 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

B 0,40 Srutowanie lub piaskowanie i malowanie farba
krzemianowg alkalicznocynkowa
o grubosci od 0,50 u.m do 0,80 urn

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

Podczas montazu polgczen powierzchnie cierne powinny by¢ pozbawione wszelkiego rodzaju
zanieczyszczen 1 $Sladow rdzy.

Thuszcz nalezy usuwaé srodkami chemicznymi. Powloki 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 wigcej niz na 1/3 powierzchni.

Polaczenia 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 znajdowaé si¢ w plaszczyznie $cinania. Sworznie
nalezy zabezpieczy¢ przed przemieszczeniem. Otwory na $ruby i sworznie pasowane nalezy
wierci¢ z doktadnoscig w polu tolerancji h13 wg PN-EN 20286-2. W przypadku grupy
otworéw wszystkie otwory z grupy w obu taczonych czgéciach zaleca si¢ wykonywac
wspolnie.

Otwory do rozwiercania na montazu powinny mie¢ $rednice o 3 mm mniejsza. Laczniki
pasowane nalezy osadza¢ w otworach bez uzycia nadmiernej sity, nie uszkadzajac gwintu.
Przy wymianie facznikéw nalezy stosowaé wybijaki.

Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysylka

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysylka zabezpieczone wedtug ST. Wykonanie

czynno$ci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia

powlok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania

konstrukcji.

Wymagania ogélne

Zasady ochrony przed korozja powinny by$ zgodne z wg PN-EN 1SO 12944-3 oraz zgodnie z

wymaganiami PN-EN 1SO 12944-8.

Dla stali powinno si¢ okreslac:

— kategori¢ korozyjng srodowiska wg PN-EN I1SO 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 1SO
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12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego procesu rodzaj zalecanego
Scierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje), sposodb
zabezpieczenia (np. powloki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno -
organiczne, ochrona kompleksowa, tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna);

— wymagania dotyczace powlok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby,
ilo§¢ warstw, grubos¢ 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 powlok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i
PN-H-04684, sposob zabezpieczenia potaczen i tacznikow, klasg polaczen ciernych (jesli
wystepuja), wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepuja): klase
odpornosci ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (interna 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 1 warunki przechowywania materiatow powinny by¢ zgodne

z wymaganiami ich producentéw. Aplikacja farb i wykonywanie ewentualnych poprawek

powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN 1SO 12944-7 i zapewni¢ deklarowana jakos¢

pokrycia oraz spodziewany okres trwalo$ci. Procedury przygotowania powierzchni,
naktadania farb, usuwania uszkodzen powloki i wykonywania poprawek powinny by¢
opracowane w ramach dokumentacji wykonawczej.

Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed naktadaniem powlok lakierowych powinna by¢ przygotowana
zgodnie z wymaganiami podanymi w projekcie, metodami podanymi w PN-EN 1SO 12944-4
i PN-EN ISO 8504. Parametry jako$ciowe 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 okre§lony wzorcem chropowatosci G wg PN-EN ISO 8503-2 powinien
odpowiada¢ stopniowi "posredniemu" lub "gruboziarnistemu". Powierzchnie elementow
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.

Wykonywanie powlok

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN
ISO 12944-7. Nalezy spelnia¢ wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych
wyrobow opracowanych przez producentow farb, a szczegodlnie przestrzegaé czasoOw do
naloZenia nastgpnej warstwy oraz warunkoéw w trakcie aplikacji, schnigcia 1 utwardzenia
powtok.

Temperatura malowanej powierzchni powinna by¢, co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury
punktu rosy otaczajacego powietrza. Wymiary elementéw przeznaczonych do cynkowania
zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne powinny by¢ uzgodnione z
cynkownia. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN ISO
1461 i PN-EN ISO 14713. Powtoki metalowe natryskiwane cieplnie powinny spetniaé
wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN 1SO 14713.

Zalecenia szczegolowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30mm. Strefa o
szerokosci 150 mm wzdhuz krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna
mie¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasmg. Powierzchnie niedostgpne po
montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem.
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Sposob przygotowania podtoza i naktadania powtok na powierzchniach ciernych powinien
by¢ zgodny z technologig zapewniajaca uzyskanie wymaganej klasy powierzchni.
Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone na okres przed montazem
potaczen. Dolne czes$ci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejacej narazone na diugotrwate
dziatanie wilgoci powinny by¢ zabezpieczone powlokami malarskimi. W celu uzyskania
jednolitej barwy powierzchnie eksponowane powinny by¢ po wykonaniu montazu
piaskowane. Szczeliny w stykach taczonych, miejsca osadzenia tacznikéw mechanicznych
oraz nieszczelno$ci spoin w konstrukcjach narazonych na wplywy atmosferyczne powinny
by¢ odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody.

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

Elementy zakotwien nie dostepne do konserwacji powinny by¢ zabezpieczone przed korozja
trwale na caty okres uzytkowania obiektu.

Srub kotwigcych nie nalezy zabezpieczaé przed korozja w strefie przewidzianej do
zabetonowania, jezeli w projekcie nie podano inacze;j.

5.9.3 Odbior konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu montazu probnego 1 zabezpieczenia antykorozyjnego Przedstawiciel
Zamawiajacego dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z PN-S-10050 pkt 2.8. Odbior polega
na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej sktad
ustala Przedstawiciel Zamawiajacego, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa
montujacego. Wytwodrca powinien przedstawi¢ komisji:

- Dokumentacj¢ Projektowa i rysunki warsztatowe;

- dziennik wytwarzania;

- atesty uzytych materiatow;

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej;

- protokoty odbiorow czesciowych;

- protokot z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokot z
pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji;

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.10. Montaz konstrukeji na miejscu budowy

Skladowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytworcy, by mégt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé
ewentualne uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcj¢ na placu budowy nalezy
uktadaé zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegdlnych
faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢ z gruntem lub wodg i
dlatego nalezy ja uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach
kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

- jej stateczno$¢ i nicodksztatcalno$é;

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych;

- dobra widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych;

- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego, aby dZzwigary i belki byty sktadowane w pozycji
pionowej (takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w inne;j
pozycji niz pionowa lub przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg
obliczenia sprawdzajgce statecznos$¢ 1 wytrzymatosc.
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Przemieszczanie elementow konstrukcji do ostatecznego ich polozenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposOb gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdéw
musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa (probne uniesienie na wysokos$¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu,
przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementow powstale w czasie transportu wewnetrznego muszg byc
ocenione przez Przedstawicicla Zamawiajgcego i w razie konieczno$ci element musi by¢
zastapiony nowym na koszt wykonawcy Robot.

Wykonanie polaczen tymczasowych

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajacego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy
zapewnieniu warunkow przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczeg6lnie
przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonigciu od wiatrow.

Wykonanie polaczen stalych na miejscu budowy

Wszystkie potaczenia state na budowie sg spawane 1 skrecane na Sruby. Potaczenia doczotowe
wykonuje si¢ na $ruby wysokiej wytrzymatosci M10.9. Nalezy skontrolowa¢ moment
dokrecenia §rub, zgodnie z klasg i $rednicg Sruby.

Podpory konstrukcji

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Nadzor Inwestorski musi dokonaé
ostatecznego odbioru kotew i ich posadowienia zachowujac warunki okreslone w PN-S-
10050 pkt. 2.6.3 i pkt. 3.3.1. Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowaé¢ deformacji
wykraczajacych poza obszar pracy sprezystej] nawet w przypadku awarii podno$nikow. W
czasie osadzania glowne elementy muszg zachowywal swoje plaszczyzny. Operacja
osadzania powinna by¢ realizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadek stalowych i
klinow debowych, tak by w jednej fazie nie opuszcza¢ wiecej niz 1/500 rozpigtosci
konstrukcji. Osadzanie elementéw konstrukcyjnych na podporach powinno odbywaé si¢ w
obecnosci Nadzoru Inwestorskiego.

Fundamenty, $ruby kotwigce i inne podpory konstrukcji powinny by¢ przygotowane
odpowiednio do potaczenia z konstrukcjg przed rozpoczeciem montazu. Przed rozpoczeciem
montazu nos$no$¢ zakotwien, Srub i podpor powinna osiagnag¢ warto$¢ odpowiednig do
bezpiecznego przenoszenia obcigzen montazowych. Podpory konstrukcji nalezy utrzymywac
przez caty okres montazu w stanie zapewniajagcym przekazywanie obcigzen.

Laczna powierzchnia pakietow podktadek stalowych powinna stanowié, co najmniej 15 %
powierzchni podstawy konstrukcji. Bezposrednio przed wykonaniem podlewki nalezy
oczysci¢ przestrzen do wypehnienia pod blachg podstawy. Podlewki wyréwnawcze nalezy
stosowa¢ zaleznie od grubosci warstwy tylko w temperaturze dodatniej, jezeli w instrukcji
producent nie podat inacze;j.

Zaprawe nalezy przed uzyciem wymieszac i stosowa¢ odpowiednio do konsystencji w stanie
ciektym do podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak, aby wolna przestrzen pod
blachg podstawy zostala catkowicie wypetiona. Jesli odlegtos¢ od krawedzi podstawy
przekracza 150 mm, nalezy przewidzie¢ otwory odpowietrzajace.

Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Nie zaktada si¢ dodatkowych zabezpieczen po montazu. Montaz nalezy wykonywa¢ w sposob
nienapuszajacy wezesniej wykonanych zabezpieczen.
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Montaz i rusztowania montazowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z
projektu montazu konstrukcji ustroju niosacego. Zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru i
Projektanta konstrukcji projekt rusztowan nie moze by¢ bez ich zgody zmieniany.
Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadac
wymaganiom BN-70/9080-02.

W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza si¢ nastgpujace odchytki:

- W rozstawie szeregow pali lub jarzm £5% rozstawu - w wychyleniu jarzm rusztowan z
ptaszczyzny pionowej +5% wysokosci jarzm, lecz nie wigcej niz 5 cm,

- W rozstawie poprzecznie pomostu £5 cm.

Montaz nadprozy stalowych w otworach nowych i wzmacnianych

W obiekcie znajduje si¢ znaczna ilo$¢ otworéw nowoprojektowanych, wzmacnianych lub
podnoszonych i opuszczanych. Otwory te otrzymuja nadproza z ceownikow taczonych ze
soba za pomocg trzpieni z nakretkami spinajagcymi ceowniki. Zasada dotyczaca diugosci
profili stalowych zaleznie od otworu, sposob taczenia ceownikéw oraz ich wielkos$¢ podane sg
w Dokumentacji Projektowej — Konstrukcja. Elementy stalowe winny zosta¢ owinigte siatkg
wypelnione betonem pod wykonczenie tynkiem lub innym wskazanym na Rysunku.
Szczegb6lng uwage nalezy zwrocié na grubos$¢ otuliny z betony w miejscach gdy $ciana z
drzwiami jest przegroda o okreslonych parametrach ochrony pozarowe;.

5.11. Przygotowanie warsztatowe — dodatkowe uwagi ogolne

- przed rozpoczgciem produkcji nalezy wykona¢ dokumentacj¢ warsztatowg oraz
projekt montazu konstrukcji stalowe;;

- przed rozpoczeciem produkcji nalezy sprawdzi¢ rzeczywiste wymiary na placu
budowy;

- przy wykonywaniu elementow rusztu stalowego nalezy bezwzglednie
zapewni¢ odpowiednie podniesienia wykonawcze wynikajace zardbwno z pracy
konstrukcji w stanie eksploatacyjnym jak i przyjetej technologii montazu;

- nalezy starannie wykonywac¢ potaczenia spawane, a przed ich wykonaniem
odpowiednio fazowa¢ krawedzie taczonych elementow;

- tam gdzie jest to mozliwe, nalezy stosowac spoiny wglebne;

- miejsca spawOw nalezy zeszlifowa¢ 1 wyréwna¢ =z sgsiadujgcymi
powierzchniami;

- tam gdzie jest to mozliwe, nalezy zmniejsza¢ 1 ujednolica¢ wymiary
wystajacych krawedzi;

- przed malowaniem nalezy oczysci¢ powierzchnie stalowe z rdzy, zgorzeliny,
zanieczyszczen ttustych i ciat obeych;

- zachowaC 1 stopien czystosci stali, w razie potrzeby usung¢ nalot rdzy 1
wszelkie zanieczyszczenia technikg piaskowania;

- malowanie elementéw wykona¢ zgodnie z przewidziang technologia;

- gotowe elementy nalezy skutecznie zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem powloki
lakierniczej.

5.12. Montaz — dodatkowe uwagi ogolne
- przed ostatecznym montazem nalezy ustawi¢ elementy konstrukcji zachowujac
pion 1 poziom, bez jakichkolwiek odchylen 1 defektéw wptywajacych
niekorzystnie na wyglad lub funkcjonowanie;
- nastepnie nalezy potaczy¢ trwale konstrukcje stalowg z konstrukcjg budynku,
stosujac kotwy, ptytki montazowe, katowniki, wieszaki itp.;
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- na budowie nie dopuszcza si¢ cigcia 1 spawania elementéw konstrukcji
stalowych;

- polaczenia srubowe nalezy wykona¢ zgodnie z Dokumentacjg Projektowa i1
obowigzujgcymi normami;

- nalezy wykona¢ zabezpieczenie antykorozyjne w miejscach potaczen;

- drobne prace malarskie nalezy wykona¢ stosujac farbe nawierzchniowa zgodna
chemicznie z wczedniej zastosowang farba.

- przestrzenie pomig¢dzy elementami stalowymi w stropach zelbetowych
wypeti¢ betonem wg Dokumentacji Projektowe;j

- wykona¢ uszczelnienie wieszakow z rur 108x10mm elastyczng masg
uszczelniajaca spetniajacg wymagania ochrony ppoz.

5.13. Konstrukcje wzmacniajace
Obiekt poddawany byl wielu przebudowom; juz w okresie odbudowy — lata 60-te XX
wieku konstrukcja stalowa byla nie do konca wlasciwie rozpoznana, czego dowodem jest
dokumentacja archiwalna (z zapisami na Kkarcie tytulowej) oraz inwentaryzacja
elementéow Kkonstrukcyjnych obiektu. Wystepuje duze prawdopodobienstwo
koniecznosci wzmocnienia konstrukcji poza elementy wskazane w Dokumentacji
Projektowej. Nalezy przewidzie¢ koniecznos¢ realizacji takich Robdt.
Ponadto dodatkowo nalezy wykonac:
- drobne konstrukcje wsporcze wystepujace lokalnie w  przestrzeni
miedzystropowej widowni oraz konstrukcje wsporcze 1 usztywniajgce
elementow i1 wyposazenia wnetrz, zgodnie z Dokumentacja Projektowa.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jako$ci Robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci Robot podano w ST B—00 ,,Wymagania Ogélne” pkt 6.

6.2. Obowiazki Wykonawcy
Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrolg jakosci prowadzonych przez siebie Robot,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora Nadzoru.

6.3. Kontrola jakosci Robot

Sprawdzenie jakosci Robot polega na sprawdzeniu ich zgodnosci z:
- Dokumentacjg Projektowa w zakresie kompletnosci wykonanych Robot;
- wymaganiami podanymi w pkt 5 niniejszej Specyfikacji.
Kontrole jakosci Robot nalezy przeprowadzi¢ w dwoch etapach:
- w Wytworni;
- nabudowie.

6.3.1. 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 sa
zgodne z Dokumentacja Projektowa co do gatunku i odpowiadaja wlasciwym normom
przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST.

6.3.2. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i
nakretek. Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce
za$wiadczenie zawierajace co najmnie;j:
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- date wystawienia zaswiadczenia,

- nazwe 1 adres Wytworni,

- 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,
- mas¢ netto wyrobu lub liczbe sztuk,

- wyniki badan,

- podpis i piecze¢ Wytworni.

6.3.3. Badanie materialow spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione
przez Wytworce tych materialéw. Atesty musza potwierdza¢ zgodno$¢ danego materiatu z
normami przedmiotowymi okreslonymi w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji oraz zgodno$¢
okresu gwarancji dla danego wyrobu.

Badanie spoiwa i zlaczy spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana
wedlug programu badan przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy
stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. Dopuszczalne odchytki
przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ 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 wykona¢ nastepujace badania:

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

b) wlasnosci mechaniczne spoiwa (Rn), R<, A5, 7),

¢) probe statyczng rozciggania doczotowych zlaczy spawanych (Rn),

d) probe zginania doczotowych zlaczy,

e) probe udarnos$ci zlaczy na probkach z karbem w ksztalcie litery V w temp. -20 °C,

f) plastycznos¢ ztaczy spawanych,

g) rozktad twardos$ci w ztagczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-S-10050. Ocena
wynikoéw badan wg PN-S-10050.

Ocena po wykonaniu spawania

Kazde potaczenie spawane powinno podlega¢ kontroli - co najmniej badaniom wizualnym.
Rodzaj 1 zakres wymaganych badan nieniszczacych w stosunku do okreslonych elementow 1
potaczen oraz kryteria ich odbioru okre$la tablica 19 i1 zatacznik 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 wykonywa¢ osoba majaca przynajmniej drugi
stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473.

Ustalajac przedmiot i zakres badan, nalezy uwzglednia¢ charakterystyke wytezenia (np.
wymagania wg PN-907B-03200), warunki eksploatacji i technologi¢ wykonania ztacza. Jesli
w projekcie nie okreslono szczegotowego zakresu badan nieniszczacych, to nalezy
przyjmowac:

a) dla konstrukcji 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,

b) dla konstrukcji klasy 2 - zakres obejmujacy 5 % ogolnej liczby stykow doczotowych oraz 1
% tacznej dlugosci spoin pachwinowych przy najwiekszej grubosci taczonych czesci dla
kazdego gatunku stali.

Dodatkowe badania nieniszczace nalezy wykonaé w zakresie technicznym okreslonym w
tablicach B.1 i B.2. Je$li wynik kontroli wyrywkowej danego zlacza wskazuje na
niedopuszczalne niezgodnosci, nalezy zbada¢ dodatkowo dwa odcinki spoiny przylegajacej z
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obu stron do odcinka z niedopuszczalnymi niezgodno$ciami. W przypadku wykrycia w tych
spoinach dalszych niedopuszczalnych niezgodnosci, nalezy badania wykona¢ w 100%.

Ocena polgczen srubowych niesprezanych

Wszystkie polaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidlowego
przylegania czg¢$ci, kompletnosci oraz wilasciwej klasy $rub i nakrgtek. Dokrecenie $rub
nalezy sprawdza¢ mlotkiem. Potaczenia poprawiane lub uzupelniane nalezy poddac
powtdrnemu odbiorowi.

Ocena polaczen srubowych sprezanych

Prawidtowos$¢ dziatania kluczy dynamometrycznych recznych nalezy kontrolowa¢ codziennie
przed rozpoczeciem pracy. Klucze pneumatyczne i hydrauliczne powinny by¢ kontrolowane
po kazdej zmianie momentu. Po wstepnym scaleniu i montazu nalezy sprawdzic¢
prawidtowo$¢ przylegania czesci taczonych oraz zadysponowac niezbedne przektadki.

Ocena powierzchni ciernych powinna obejmowaé czyszczenie powierzchni, naktadanie
powlok oraz stan powierzchni bezposrednio przed scaleniem polaczen. W przypadkach
stwierdzenia niezgodnosci nalezy wykona¢ badania wg C.2 PN-B- 06200.

Badanie po spre¢zeniu kluczem dynamometrycznym powinno obejmowaé, co najmniej 10 %
$rub, a jezeli liczba $rub jest mniejsza niz 20 - dwa potaczenia. W miejscu, w ktorym nakretka
sruby obrdci si¢ podczas kontroli wigecej niz o 15°, nalezy sprawdzi¢ calg grupe Srub. Jesli
Sruba zostanie zakwestionowana, cata grupa $rub powinna by¢ wymieniona.

Sposob sprawdzania $rub dokrecanych metodg inng niz metoda kontrolowanego momentu
powinien by¢ podany w projekcie.

6.3.4. Ocena polaczen na sruby pasowane i sworznie

Ocena powinna obejmowac sprawdzenie dopasowania czg¢$ci taczonych i1 otworow do
osadzenia lacznikdw, a po ich osadzeniu, szczelno$¢ wypetienia otworéw przez trzpienie
facznikow.

6.4. Badania mechaniczne

Blachy weztowe w potaczeniach ciggnowych nalezy podda¢ badaniom mechanicznym. Celem
badania jest wyznaczenie wlasciwosci mechanicznych blach poddanym frezowaniu.
Pobieranie i przygotowanie odcinkdw probnych oraz probek do badan — wg PN-ISO 377-
1:1994, kierunek pobierania probek — wg PN-86/H-84018 lub PN-88/H-84020. Badania
obejmuja:

- probe statyczng rozciggania wg PN-EN 10002-1+AC1:1998 PN-EN 10002-5:1998

- probe zginania wg PN-90/H-04408

- probe udarnosci wg PN-EN 10045-1:1994, PN-79/H-04371 i PN-81/H-04373

6.5. Kontrola jakosci Robét w trakcie montazu

Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na mocowanie elementoéw wezlowych wspornikow
elewacji. Wszystkie elementy posiadajace styk z plaszczyzng betonu winny zosta¢ od niego
oddzielone przektadka neoprenowg grubosci 5 mm 1 wielkosci o minimum 1 cm wigkszej, w
kazda ze stron elementu, od elementu stalowego.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiaru Robot jest 1 kilogram (1kG) wyrobu gotowego.
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8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady dotyczace odbioru Robot
Ogolne zasady dotyczace odbioru Robot podano w ST B-00 ,,Wymagania Ogolne” pkt 8.

8.2. Odbior Robot ulegajacych zakryciu

Cze¢$¢ Robot nalezy traktowaé jako zanikajgce. Ich odbior powinien zosta¢ wykonany przed
rozpoczeciem nastepnego etapu (jak ocieplanie elewacji).

Odbidér Robot konstrukeji stalowych winien nastgpi¢ przed ich zakryciem termoizolacja lub
innymi elementami wykonczenia. Wykonanie Robdt nalezy zglosi¢ do odbioru
Przedstawicielowi Zamawiajacego, a ustalenia zwigzane z dokonanym odbiorem nalezy
zapisa¢ w Dzienniku Budowy.

8.3. Czesciowy odbior Robot

Harmonogramy odbiorow cze$ciowych sporzadza Nadzér Inwestorski po zapoznaniu si¢ z
programem wytwarzania konstrukcji 1 programem montazu. Harmonogramy stanowig
integralng cze$¢ akceptacji programow. Sposéb i zakres odbiordw czesciowych opisane sg w
pkt 5. niniejszej ST.

8.4. Dodatkowe zasady odbioru ostatecznego Robot

Wykonawca zobowigzany jest dostarczy¢ nastgpujace dokumenty:
- geodezyjna dokumentacj¢ powykonawcza;
- protokoty z dokonanych pomiaréw, w tym pomiarow spawow.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogélne zasady dotyczace podstawy platnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST B-00 ,,Wymagania Ogdlne”
pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena 1kg wyrobu stalowego obejmuje:

- wykonanie niezbednej dokumentacji projektowe;j tj.: dokumentacja warsztatowa konstrukcji
stalowej, projekt zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej, projekt montazu
konstrukcji stalowej, projekty warsztatowe konstrukcji pomocniczych pod oktadziny, sufity
podwieszane.

- prace pomiarowe i Roboty przygotowawcze;

- oznakowanie Robot;

- badanie materiatow; wytworzenie konstrukcji zgodnie z wymaganiami PN oraz PZJ;
prowadzenie badan spawalniczych, zapewnienie i montaz tagcznikow;

- odbior konstrukcji w wytworni 1 transport na budowe; wykonanie niezbgdnych rusztowan i
urzadzen pomocniczych, zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktére moga si¢ znalez¢ w obrebie
prac montazowych oraz usunigcie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego.
- transport materialow niezbg¢dnych do wykonania Robot;

- transport, sprawdzenie, uruchomienie i nalezyta konserwacja sprzetu mechanicznego;

- praca sprz¢tu mechanicznego;

- przygotowanie 1 sprawdzenie miejsca montazu;

- wykonanie podkladéw wyréwnawczych, dociskowych, elastycznych, dylatacyjnych,
izolujacych, itp.;

- warsztatowa realizacja elementu wraz ze spawaniem, szlifowaniem, itp.;
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- oczyszczenie elementéw stalowych;

- ocynkowanie gotowych wyrobow;

- malowanie proszkowe gotowych wyrobow;

- transport elementow wykonanych warsztatowo wraz z opakowaniem i ochrong przed
zniszczeniem;

- wykonanie niezbednych konstrukcji pomocniczych, rusztowan, pomostow roboczych,
ekran6w ochronnych,

- wiercenie oraz wprowadzanie lub wklejanie kotkéw 1 innych elementéw mocujacych do
podioza (Sciany);

- montaz gotowych elementow;

- wykonczenie koncowe;

- powtdrne opakowanie i ochrona do czasu ostatecznych odbiorow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. PN-B-03207: 2002 Konstrukcje stalowe. Konstrukcje z ksztattownikow i blach
profilowanych na zimno.

2. PN-B-06200: 2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.

3. PN-EN 729-2: 1997 Spawalnictwo. Spawanie metali. Pelne wymagania dotyczace
jako$ci w spawalnictwie.

4. PN-B-06200: 2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.

5. PN-S-10050: 1989 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

6. PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie.

7. PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwiazki miedzy roznymi
rodzajami odchyltek tolerancji stosowanymi w wymaganiach.

8. PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych.

9. PN-ISO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych.

10. PN-1SO 10005 Zarzadzanie jako$cia - Wytyczne do planow jakosci.

11. PN-M-02105 (PN-91/M-02105) Podstawy zamiennosci - Uktad tolerancji i pasowan -
Pola tolerancji i odchytki graniczne wymiarow do 3150 mm.

12. PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki.

13. PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem szesciokatnym.

14. PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem sze$ciokatnym z gwintem na calej
dhugosci

15. PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki - Wymagania i badania.

16. PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okragle zgrubne.

17. PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podktadki okragle do potaczen sprezanych.

18. PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki szesciokatne.

19. PN-M-82171 (PN-83/M-82171) Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen

sprezanych.
20. PN-77/M-82002 Podktadki - Wymagania i badania
21. PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow
22. PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow
transport
23. PN-83/M-82171 Nakretki szeSciokatne powigkszone do potaczen sprgzanych
24. PN-83/M-82343 Sruby ze fbem sze$ciokatnym powiekszonym do potaczen
sprezanych
25. PN-89/M-83000 Sworznie - Wymagania i badania

26. PN-M-69355 (PN-73/M-69355) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
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27. PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali.

28. PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i
napawania — Ogélne wymagania i badania.

29. PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania
stali niskoweglowych stali niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci.

30. PN-M-69434 (PN-74/M-69434) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych
przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach.

31. PN-M-69015 (PN- 73/M-69015) Spawanie tukiem krytym stali weglowych i
niskostopowych — Przygotowanie brzegéw do spawania.

32. PN-M-69017 (PN-65/M-69017) Spawanie argonowe elektroda nietopliwg stali stopowych
- Rowki do spawania.

33. PN-M-69355 (PN-73/M-69355) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

34. PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali.

35. PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i
napawania — Ogodlne wymagania i badania.

36. PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania
stali niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymato$ci.

37. PN-M-69434 (PN-74/M-69434) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych
przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach.

38. PN-M-69751 (PN-64/M-69751) Proba twardosci zlaczy spawanych i zgrzewanych

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

40. PN-M-69774 (PN-76/M-69774) Spawalnictwo- Cigcie gazowe stali weglowych o
grubosci 5 -100 mm — Jako$¢ powierzchni cigcia.

41. PN-M-69775 (PN-89/M-69775) Spawalnictwo - Wadliwosci ztaczy spawanych -
Oznaczanie klasy wadliwosci na podstawie ogledzin
zewnetrznych.

42. PN-M-69777 (PN-89/M-69777) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci zlgczy
spawanych na podstawie wynikow badan ultradzwickowych.

43. PN-M-69008 (PN-87/M-69008) Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych

44. PN-M-69009 (PN-87/M-69009) Spawalnictwo-Zaktady stosujace procesy spawalnicze —
Podziat.

45. PN-M-69011 (PN-78/M-69011) Spawalnictwo - Ztacza spawane w konstrukcjach
stalowych — Podziat i wymagania.

46. PN-M-69013 (PN-65/M-69013) Spawanie gazowe stali niskowgglowych i
niskostopowych - Rowki do spawania.

47. PN-M-69014 (PN-75/M-69014) Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali
weglowych 1 niskostopowych - Przygotowanie brzegéw do
spawania.

48. PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych —
Warunki techniczne dostawy.

49. PN-EN 25817 PN-ISO 5817 Ztacza stalowe spawane lukowo - Wytyczne do okreslania
poziomow jako$ci wedtug niezgodnos$ci spawalniczych.

50. PN-EN 26520 PN-ISO 6520 Klasyfikacja niezgodno$ci spawalniczych w ztaczach
spawanych metali wraz z objasnieniami.

51. BN-66/8935-01 Drogi samochodowe. Lozyska mostowe. Warunki techniczne
wykonania i badania odbiorcze.
52. PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogodlne zasady

uzytkowania konserwacji i napraw.
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53. PN-EN 287-1+Al Spawalnictwo — Egzaminowanie spawaczy - Stale
50. PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Postanowienia ogdlne dotyczace spawania
54. PN-EN 288-2 Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Instrukcja technologiczna spawania tukowego
55. PN-EN 288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Badania technologii spawania tukowego stali
56. PN-EN 288-5 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie- Uznawanie na podstawie stosowania uznanych
materialdow dodatkowych do spawania tukowego
57. PN-EN 288-6 Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Uznawanie na podstawie uzyskanego doswiadczenia
58. PN-EN 288-7 Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Uznawanie na podstawie stosowania standardowej
technologii spawania tukowego
59. PN-EN 288-8 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie- Uznawanie na podstawie badania
przedprodukcyjnego spawania
60. PN-EN 439 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Gazy
ostonowe do tukowego spawania i cigcia
61. PN-EN 440 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty
elektrodowe i stopiwo do spawania lukowego elektroda topliwa w
ostonie gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych -
Oznaczenie
62. PN-EN 473 Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja personelu
badan nieniszczacych - Zasady ogolne
63. PN-EN 493 Czesci zlaczne - Niecigglo$ci powierzchni - Nakretki
64. PN-EN 499 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody
otulone do r¢cznego spawania tukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Oznaczenie
65. PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzor spawalniczy - Zadania i
odpowiedzialnos¢
66. PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan
dotyczacych jakosci 1 stosowania
67. PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Pelne wymagania dotyczace
jakosci w spawalnictwie
68. PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania
dotyczace jakosci w spawalnictwie
69. PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania
dotyczace jakosci w spawalnictwie
70. PN-EN 756 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty
elektrodowe i kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym
stali niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie
71. PN-EN 757 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do
rgcznego spawania lukowego stali o wysokiej wytrzymatosci -
Oznaczenie
72. PN-EN 758 Materialy dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do

spawania tukowego w ostonie 1 bez ostony gazowej stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja
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73. PN-EN 760 Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania tukiem
krytym - Oznaczenie PN-EN 970 Spawalnictwo - Badania
nieniszczace ztaczy spawanych - Badania wizualne

74. PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali-Czesci: Ogolne
wytyczne dotyczace spawania tukowego

75. PN-EN 1011-2 (V) Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cze$¢ 2:

76. PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztaczy spawanych
- Proba twardosci - Proba twardosci ztaczy spawanych tukowo

77. PN-EN 1289 Badania nieniszczczace ztgczy spawanych. Badania penetracyjne
ztaczy spawanych. Poziomy akceptacji

78. PN-EN 1291 Badania nieniszczczace ztgczy spawanych - Badania
magnetyczno-proszkowe zlaczy spawanych — Poziomy akceptacji

79. PN-EN 1418 Personel spawalniczy-Egzaminowanie operatoréw urzadzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w
pelni zmechanizowanego 1 automatycznego spajania metali

80. PN-EN 1668 Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty do spawania
lukowego w ostonach gazow elektroda wolframowa stali
niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa - Klasyfikacja

81. PN-EN 1712 Badania nieniszczace zlaczy spawanych - Badania
ultradzwigkowe ztaczy spawanych - Poziomy akceptacji

82. PN-EN 10025 (U) Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali

83.

84.

85.

86.

87.

88.

89.
90.

91.

92.

93

PN-EN 10113-1

PN-EN 10113-2

PN-EN 10113-3

PN-EN 10137-1

PN-EN 10137-2

PN-EN 10155
PN-EN 10204+A1
PN-EN 12062
PN-EN 12500 (U)

PN-EN 12535 (U)

. PN-EN 12534

konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Ogoélne warunki dostawy
Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobow po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujagcym

Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobow po
walcowaniu termomechanicznym.

Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o
podwyzszonej wytrzymatosci w stanie ulepszonym cieplnie lub
utwardzonym wydzieleniowo - Ogélne warunki dostawy

Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o
podwyzszonej wytrzymatosci w stanie

ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo -

Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie

Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejace - Techniczne warunki
dostawy

Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentow kontroli
Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztgczy spawanych - Zasady
ogolne dotyczace metali

Ochrona metali przed korozja- Ryzyko korozji w warunkach
atmosferycznych - Klasyfikacja, okres$lanie i ocena korozyjnosci
atmosfery

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do
spawania tukowego w ostonie gazoéw stali o wysokiej
wytrzymatos$ci - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe, druty i
prety do spawania tukowego w ostonach gazow stali 0 wysokiej
wytrzymato$ci oraz ich stopiwa - Klasyfikacja
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94. PN-EN 12517 Badania nieniszczace zlaczy spawanych - Badania radiograficzne

ztaczy spawanych - Poziomy akceptacji

95. PN-EN 13507 Natryskiwanie cieplne - Przygotowanie powierzchni metalowych

przedmiotow i czesci przed natryskiwaniem cieplnym.

96. PN-EN 20286-2 Uktad tolerancji i pasowan ISO - Tablice klas tolerancji

normalnych oraz odchytek, granicznych otworow i watkow

97. PN-EN 20898-2 Wiasnosci mechaniczne cze¢$ci ztacznych - Nakretki z

okreslonym obcigzeniem probnym -Gwint zwyktly

98. PN-EN 22063 Powloki metalowe i inne niecorganiczne - Natryskiwane cieplnie -

Cynk, aluminium i ich stopy

99. PN-EN 22553 Rysunek techniczny - Polaczenia spawane, zgrzewane i lutowane

100.
101.
102.
103.
104.
105.
106.
107.
108.
109.
110.
111.
112.
113.
114.
115.
116.
117.
118.
119.
120.
121.

122.
123.

- Umowne przedstawianie na rysunkach

PN-EN 24063 Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali - Wykaz metod i ich
0znaczenia numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu
potaczen na rysunkach (ISO 4063:1990)

PN-EN 24624 Farby i lakiery - Proba odrywania do oceny przyczepnosci

PN-EN 25817 ZYacza stalowe spawane lukowy - Wytyczne do okreslania
poziomow jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

PN-EN 26157-1 Czesci ztaczne - Nieciagloéci powierzchni - Sruby, wkrety i
$ruby dwustronne ogélnego stosowania

PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodno$ci spawalniczych w ztaczach spawanych
metali wraz z objasnieniami

PN-EN 29692 Spawanie lukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe - Przygotowanie brzegow
do spawania stali

PN-EN 45014 Ogodlne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce

PN-EN ISO 898-1 Witasno$ci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali
weglowej oraz stopowej -Sruby i Sruby dwustronne

PN-EN ISO 1461 Powtloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa
(cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i badania

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢

PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki

PN- EN ISO 3269 (U) Czgsci ztaczne - Badanie zgodnosci

PN-EN ISO 3506 Wiasno$ci mechaniczne czgséci ztacznych ze stali nierdzewnych
odpornych na korozje (wszystkie arkusze)

PN-EN ISO 4014 (U)  Sruby z tbem szesciokatnym - Klasy doktadnosci A i B

PN-EN ISO 4016 (U)  Sruby z tbem szesciokatnym - Klasa doktadnosci C
PN-EN ISO 4017(V) Sruby z gwintem na catej dlugosci z tbem szeciokatnym -
Klasy doktadnosci A iB
PN-EN ISO 4018 (U)  Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem sze$ciokatnym -
Klasa doktadnosci C
PN-EN 1SO 4032 (U)  Nakretki szesciokgtne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A i B
PN-EN ISO 4034 (U) Nakretki szesciokatne - Klasa doktadnosci C
PN-EN ISO 4042 Czesci zlaczne - Powloki elektrolityczne
PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czgéci ztacznych - Cze$é 1: Sruby, wkrety, ruby
dwustronne i nakretki —Klasy doktadnosci A Bi C
PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czesci ztacznych - Czgs¢ 3: Podktadki okragle do
srub, wkretow 1 nakretek Klasy doktadnosci A1 C
PN-EN ISO 7089 (U)  Podktadki okragle - Szereg normalny - Klasa doktadnosci A
PN-EN ISO 7090 (U)  Podktadki okragte ze $cigciem - Szereg normalny - Klasa
doktadnosci A

Przebudowa widowni duzej sceny i otoczenia Teatru Wybrzeze przy ul. Swietego Ducha 2 w Gdarisku;
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124.
125.

126.

127.

128.

129.

130.

131.

132.

133.
134.

135.

136.

137.

PN-EN ISO 7091 (U)
PN-EN ISO 8502-2

PN-EN ISO 8502-4

PN-EN ISO 8502-6

PN-EN ISO 8502-9

PN-EN ISO 8503-1

PN-EN ISO 8503-2

PN-EN ISO 8503-3

PN-EN ISO 8503-4

PN-EN ISO 9001
PN-EN I1SO 9013

PN-EN 1SO 9692-2
PN-EN ISO 10683 (V)

PN-EN ISO 12944-2

Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci C
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkow na
oczyszczonych powierzchniach

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni - Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa
kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni - Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do
analizy. Metoda Bresle'a

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Czeg$¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego
oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatos$ci
powierzchni podtozy stalowych po obrobce strumieniowo-
Sciernej. Wyszczegodlnienie 1 definicje wzorcow ISO profilu
powierzchni do oceny powierzchni po obrdbce strumieniowo-
sciernej

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrobce strumieniowo-
$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej - Sposdb postepowania z
uzyciem wzorca

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrobce strumieniowo-
$ciemej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu
powierzchni do okreslenia profilu powierzchni - Sposob
postepowania z uzyciem mikroskopu

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb 1
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrobce strumieniowo-
$ciernej - Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu
powierzchni do okre$lania profilu powierzchni - Sposob
postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego

Systemy zarzadzania jakos$cig-Wymagania

Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja jakosci i tolerancje
wymiarow powierzchni cigtych termicznie (cigcie tlenem).

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do
spawania - Cz¢s$¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

Czesci zlaczne - Powloki cynkowe naktadane
nieelektrolitycznie

Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czg$¢ 2:
Klasyfikacja srodowisk

Przebudowa widowni duzej sceny i otoczenia Teatru Wybrzeze przy ul. Swietego Ducha 2 w Gdarisku;
dziatki nr: 1/1, 46/2, 234/1, 234/2, 235, 236 obreb 0089 — czes¢ A / budynek
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138. PN-EN ISO 12944-3

139.

140.

141.

142.

143.

144.

145.

146.
147.

148.

149.
150.

151.
152.
153.

154.
155.
156.
157.
158.

PN-EN ISO 12944-4

PN-EN ISO 12944-7

PN-EN ISO 12944-8

PN-EN ISO 13916

PN-EN ISO 14713

PN-EN ISO 14922

PN-H-04684

PN-ISO 3755

PN-ISO 4464

PN-ISO 4628

PN-ISO 5261
PN ISO 8501-1

PN-ISO 8991
PN-ISO 10005
PN-74/M-69434

PN-87/M-69008
PN-89/M-83002

PN-EN 22341: 2000

PN-76/M-82001

Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czgs¢ 3: Zasady
projektowania

Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomoca,, ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 4:
Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czg$¢ 7:
Wykonywanie i nadzor prac malarskich

Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czgs¢ 8:
Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowacji

Spawalnictwo - Spawanie — Wytyczne pomiaru temperatury
podgrzania, temperatury migdzysciegowe;j i temperatury
utrzymania

Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i zeliwnych -
Powtoki cynkowe 1 aluminiowe - Wytyczne

Natryskiwanie cieplne - Wymagania jako$ciowe stawiane
natryskiwaniu cieplnemu konstrukcji (wszystkie arkusze)

Ochrona przed korozja- Naktadanie powtok metalizacyjnych z
cynku, aluminium i ich stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby
ze stopow zelaza
Staliwo weglowe konstrukcyjne ogdlnego przeznaczenia
Tolerancje w budownictwie - Zwiazki miedzy roznymi
rodzajami odchylek i tolerancji stosowanymi w wymaganiach
Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok lakierowych -
Okreslanie intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych
rodzajow uszkodzenia (wszystkie arkusze)

Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

Przygotowanie podlozy stalowych przez naktadaniem farb i
podobnych produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni
- Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych
po catkowitym usuni¢ciu wczesniej natozonych powtok

System oznaczen czg$ci ztacznych

Zarzadzanie jakoscig - Wytyczne dotyczace planow jakosci

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych
przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach
Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych
Sworznie z tbem walcowym
Sworznie z tbem walcowym
Zawleczki

PN-EN ISO 1234:2001 Zawleczki

Przebudowa widowni duzej sceny i otoczenia Teatru Wybrzeze przy ul. Swietego Ducha 2 w Gdarisku;
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