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DZIAL. B-04 KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sa wymagania dotyczace Robot
przygotowawczych, poprzedzajacych realizacje inwestycji przebudowy Sceny Kameralnej
Teatru Wybrzeze w Sopocie..

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja jest stosowana jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robot
wymienionych w pkt. 1.1, zgodnie z Specyfikacja B-00 —,,Wymagania Ogolne”.

1.3. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i

wytycznymi.

1.4. Zakres Robot objetych ST

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja Techniczna obejmujg wszystkie czynno$ci
umozliwiajace i majace na celu wykonanie i montaz konstrukcji stalowych, wystepujacych w
obiekcie:

- belki podstropowe;

- wzmocnienie stupa na antresoli;

- konstrukcje elementoéw wykonczenia wnetrz (lada, siedziska).

1.5. Ogélne wymagania dotyczace Robot
Wykonawca Robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robot, ich zgodno$é z
dokumentacja projektowa, ST i poleceniami Przedstawiciela Zamawiajacego.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogélne
Ogo6lne wymagania dotyczace materiatow podano w OST ,,Wymagania ogolne” pkt 3.1.

2.2. Materialy potrzebne do wykonania Robét

Ogolne wymagania dotyczace materiatdow podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

Materiaty potrzebne do wykonania Robot

Konstrukcja stalowa

Stal konstrukcyjna stosowana do elementow konstrukcji stalowych powinna odpowiadac
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.

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.
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Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukeji podlegaja

odbiorowi. Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej

konstrukcji musza:

— by¢ udokumentowane atestami hutniczymi,

— mie¢ trwale ocechowania;

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

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do laczenia konstrukcji salowych powinny odpowiadaé
wymogom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996, PN-82-M-82054.20, a ponadto:
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
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 1SO 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 (U).

Kazda partia wyrobow §rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci
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¢ wtasnos$ci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-EN 1SO
898-1 i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

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

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢é 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 rdzewiejgcej powinny mie¢ odpornos¢ na korozje taka
sama jak stal cze$ci taczonych, chyba, Ze w projekcie podano inacze;.

Wytwoérca powinien przestrzega¢ okresOw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji
dostawcy. Sruby powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych
pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjg w sposob umozliwiajacy segregacje
na poszczegolne asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podloga w
suchych, przewietrzanych i1 ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki 1 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 powtoki malarskiej. Opakowanie
powinno by¢ wykonane w sposdb pozwalajacy na jego pozostawienie do czasu zakonczenia
prac wykonczeniowych.
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Kazda cz¢$¢ 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 trwalym znakiem identyfikacyjnym w sposéb
niepowodujacy jej uszkodzenia. Wybijane numery lub wyttoczone znaki sg dozwolone jako
oznakowanie pojedynczych czeSci lub pakietow podobnych czesci w  miejscach
dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt moze wyklucza¢ stosowanie takiego
znakowania lub okresla¢ strefy, w ktorych nie dopuszcza si¢ znakowania czesci twardym
stemplem 1 stanowi¢, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli migkkich (powierzchniowych).
Nie dopuszcza si¢ znakowania przy pomocy przecinaka.
e malowanie natryskowe:
- przygotowanie elementow poprzez Srutowanie lub obréobke chemiczng —
odtluszczanie, trawienie, fosforanowanie;
- zabezpieczenie antykorozyjne — ocynkowanie zanurzeniowe o grubosci 85 [Im;
- malowanie natryskowe:
- stosowane farby — poliestrowe;
- kolor — wg Dokumentacji Projektowej — Rysunki Detali;
- grubos¢ powtoki malarskiej — 120 [Tm;
- powierzchnia — pétmat;
- struktura — gtadka.

3. SPRZET

3.1. Wymagania ogolne
Ogodlne wymagania dotyczace sprzgtu podane sg3 w ogolnej specyfikacji technicznej
»Wymagania ogdlne"

3.2. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywa¢ wciagarek, dzwignikow, podnosnikow i
innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia 1 trawersy podlegajace przepisom
o dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami
uprawniajacymi do ich eksploatacji.

3.3. Sprzet do Robét spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlaczy zgodnie z technologia
spawania 1 dokumentacja konstrukcyjng.

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

Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone - spawarki powinny sta¢ na
1zolujacym podwyzszeniu 1 by¢ zabezpieczone od wplywow atmosferycznych.

Sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp 1 przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacja;
Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Przedstawiciela Zamawiajacego.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne
Ogolne wymagania dotyczace transportu podane s3 w OST ,,Wymagania og6lne”
Elementy konstrukcyjne moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.
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4.2. Transport materialow
Podczas transportu materialy i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratg statecznosci.

4.3. Skladowanie materialéw i konstrukcji

Konstrukcje i materialy dostarczone na budow¢ powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementow mozna uzy¢ wceiggarek lub wciggnikoéw. Elementy uktadaé
w sposob umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w miare
mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu skladowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu,
segregowac 1 uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszcza¢ i naprawia¢ powstale w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjne;.
Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek
na wyrownanej do poziomu ziemi w odlegltosci 2.0 do 3.0 m od siebie.

Elementy, ktore po wbudowaniu zajmuja potozenie pionowe skladowa¢ w tym samym
polozeniu.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Wymagania ogélne

Ogolne zasady wykonania robot podano w OST ,,Wymagania Ogélne”.

Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewni¢ si¢, iz montaz mozna
przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby ew. podzniejszych napraw na miejscu,
powodujacych opoznienia lub wptywajace na jakos¢ obiektu budowlanego. Wszystkie prace
wykonane zarowno w fabryce, jak i na placu budowy winny by¢ bezwzglednie sprawdzane
przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy produkowac zgodnie z prawidtami
rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materialy konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w przypadku
fragmentéw przeznaczonych do potaczen srubami o duzej wytrzymatosci - dostarczane na
plac budowy z zabezpieczeniem ostonami.

Obrobke plastyczng elementow konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu
takich srodkéw ostroznosci, aby operacje ksztaltowania odbywaty sie stopniowo i w sposob
ciggly oraz nie powodowaly ani peknig¢, ani rozdar¢, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich
grubos$ci. Bardziej wskazana jest obrobka na prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub ciecie elementow konstrukcyjnych nalezy wykona¢ przy pomocy
nozyc, pity lub palnika gazowego. Cigcia powinny byz czyste, bez znieksztalcen ani peknigc.
W zwiazku z tym, cigcia wykonane nozycami nie wymagaja juz obrobki przecinakiem czy
tarcza szlifierska. Jezeli jednak czesci ztaczne pozostajg widoczne po zamontowaniu, ostre
krawedzie nalezy doktadnie ukosowa¢ lub wykrawac.

Elementy laczone winny dobrze przystawac¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy dokladnie
oczyszci¢ szczotka lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych laczone przy pomocy $rub o duzej
wytrzymatosci nalezy podda¢ piaskowaniu zgodnie z obowigzujaca normg, dokladnie
wyszczotkowaé 1 odttusci¢, oczyszci¢ z ziaren spawalniczych i nie malowaé (chyba zZe
Architekt 1 Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode na zastosowanie specjalnej farby,
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odpowiedniej dla tego typu potaczenia). Klasy doktadnosci przygotowania powierzchni
wymienione sg na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otwor6w w polaczeniach
srubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni potaczen na $ruby o duzej wytrzymatoscich
winien by¢ zgodny ze wspoOtczynnikiem tarcia wybranym przez Wykonawce oraz
zatwierdzonym przez Architekta i Biuro Projektowe. (Wspodtczynnik ten nie moze by¢ nizszy
niz 0,3).

W przypadku wystapienia jakichkolwiek zaktocen w czasie Robot (wadliwa regulacja
maszyn, niewlasciwe manewrowanie operatoroOw sprzetu), Wykonawca jest uwazany za
jedynego odpowiedzialnego i winien temu zaradzi¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty.

Powinien on réwniez dostarczy¢ Przedstawicielowi Zamawiajgcego imienne $§wiadectwa o
kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zarowno w zaktadzie produkcyjnym, jak i na placu
budowy, zgodnie z normami.

Montaz konstrukcji stalowych

Na potrzeby montazu konstrukcji stalowych nalezy opracowac szczegdélowy projekt montazu
opisujacy technologie, kolejnos¢, rozwigzania zapewniajace stateczno$¢ konstrukcji oraz
urzadzenia stosowane do montazu konstrukcji stalowych. Projekt montazu winien zawierac
rozwigzania techniczne stabilizacji konstrukcji w trakcie montazu. Projekt montazu musi
zosta¢ uzgodniony i uzyska¢ akceptacje projektanta obiektu.

Montaz nalezy wykonywa¢ zgodnie z zaakceptowanym projektem montazu oraz zgodnie z
PN-EN-1090. W kazdym stadium montazu konstrukcja stalowa wraz z zastosowanymi
zgodnie z projektem montazu konstrukcjami wsporczymi (stabilizujgcymi) musi by¢ zdolna
do przeniesienia sit wywotanych wplywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami
montazowymi, sprzetem i materiatami. Roboty montazowe nalezy prowadzi¢ w taki sposob,
aby zadna czg$¢ konstrukcji nie zostala podczas montazu przecigzona lub trwale
odksztatcona. W przypadku rozpierania i opierania konstrukcji stalowej o zelbetowe elementy
konstrukcyjne na etapie montazu nalezy sprawdzi¢ zdolno$¢ przeniesienia dodatkowych sit
przez konstrukcje zelbetowa.

Nalezy dotozy¢ wysokiej staranno$ci prac wytworczych i montazowych szczegolnie przy
scalaniu wszelkich stykow doczotowych (a w szczegolnosci stykow doczotowych )

Styki sprezone nalezy spr¢za¢ na 100% projektowanej sity po wykonaniu petnej rektyfikacji
konstrukcji jej pozycjonowaniu i wykonaniu podlewek.

Przed wykonaniem podlewek nalezy doktadnie oczysci¢ podtoze z wszelkich zanieczyszczen
poluzowa¢ ewentualne nakretki (stosowane na kotwach do rektyfikacji elementu) oraz usungé
wszelkie blachy centrujace 1 przestawi¢ konstrukcje na kliny stalowe. Po wykonaniu 1
zwigzaniu podlewki dokregci¢ $ruby momentem zgodnym z wytycznymi projektowymi, a
miejsca po klinach uszczelni¢ zaprawg stosowang do podlewek.

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

Elementy konstrukcyjne stalowe moga by¢ wykonywane tylko w wytwdrni posiadajacej
certyfikacje. Zakres uslug musi obejmowac zakres robot zwigzany z klasyfikacja konstrukcji
spawanych wg PN-M-69008.

Dopuszczalne odchviki ustawienia geometrycznego konstrukcji:
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— odchylenie stupa wzgledem osi teoretycznej: £5mm,

— odchylenie osi stupa od pionu: £15mm,

— strzatka wygiecia: h/750 nie wigcej niz 15mm,

— wygiecie belki lub stupa: 1/750 nie wiecej niz 25mm,

— odchylka strzatki montazowej 0,2 projektowanej,

— polozenie dzwigarow wzgledem osi teoretycznej: £5mm,

— wychylenie z pionu dzwigara: £5mm

Nie nalezy sumowaé¢ odchylek. Nalezy stosowaé rozwigzania (wczes$niej uzgodnione z
projektantem) majace na celu kompensacj¢ odchylek montazowych i wytworczych. Pozostale
tolerancje zgodnie z norma PN-EN 1090.

W trakcie Robot montazowych nalezy zapewni¢ stalg obsluge geodezyjng oraz
przeprowadzaé biezace pomiary wraz ze sporzadzeniem operatéw geodezyjnych z kazdego
etapu montazu i wznoszenia konstrukeji stalowych.

Projekt warsztatowy

Przed przystgpieniem do wytwarzania konstrukcji stalowych nalezy opracowaé projekt
warsztatowy oraz inne opracowania szczegotowe np. technologie wytwarzania konstrukc;ji.
Opracowanie projektu warsztatowego nalezy powierzy¢é wykonawcy o potwierdzonym
doswiadczeniu przy realizacji tego typu obiektow. Na etapie tych projektow nalezy
uwzgledni¢ ewentualne elementy dodatkowe wynikajagce  z opracowan branzowych dla
przedmiotowego obiektu.

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
elementow, 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 otwordw, to
moga by¢ one wstepnie wykrawane o Srednicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a
nastgpnie rozwiercane lub przewiercane. W konstrukcjach narazonych na obciazenia
dynamiczne nalezy wszystkie otwory wykonywane przez przebijanie rozwierca¢ 0 min 2mm.
Otwory owalne moga by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania badz przez wiercenie
dwoch otwordw 1 wykonczenie otworu recznie palnikiem, badZ mechanicznie.

Przed ztozeniem cze$ci, z otworéw powinny by¢ usunigte zadziory z wyjatkiem otworow
wierconych w jednej operacji poprzez pakiet czgsci, ktore moga nie by¢ z innych wzgledow
rozdzielane po wykonaniu otworow.

Otwory okragle dla $rub wpuszczanych moga by¢ wykonane przez wiercenie lub przez
wykrawanie przed wykonaniem stazowania.

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
odksztalcony plastycznie materiat powinien by¢ usunigty przez szlifowanie.

Prostowanie i gi¢cie elementow

Wytwoérca powinien w obecnosci Przedstawiciela Zamawiajacego wykonac probne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Roboty moga by¢ kontynuowane,
jesli pomierzone po probnym uzyciu odchyiki nie przekroczg wartosci podanych w PN-89/S-
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10050 pkt. 2.4.2. Wystapienie peknig¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie
wykonanych elementow.

Podczas gi¢cia nalezy przestrzegac 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 ksztatltownikow dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny ,,r”
s3 nie mniejsze, a strzalki ugiecia ,,f” nie wigksze niz graniczne dopuszczalne wartosci
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 gieciu i prostowaniu na zimno elementéw stalowych.

Szkic przekroju Wzglede | Przy prostowaniu Przy gigciu
m osi
F r f r
y
I XX 12/400s 50s 12/200s 258
{ ° |
yy 12/800b
WL X-X 12/720b 90b 12/360b | 45D
—
LI y-y

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 1,5 4.0

4000 8000 2,5 6.0

8000 16000 (4,0 10.0

16000 |[32000 |[6,0 15.0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz
nie wiecej niz 50

Przy prostowaniu i gigciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac nalezy sity
statyczne. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych warto$ci strzatki ugigcia lub
promienia krzywizny podanych w tabl. 1 prostowanie 1 gi¢cie elementow stalowych nalezy
wykona¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczyé w temperaturze nie
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nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by ¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz
obszar prostowany lub odksztatcalny. Ksztattowniki nalezy nagrzewa¢ rownomiernie na
caltym przekroju. Chlodzenie elementéw powinno odbywaé si¢ powoli w temperaturze
otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez u zycia wody. Wskutek prostowania lub gigcia w
elementach nie mogg wystgpi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich ewentualnej naprawy winien
by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymato$ci
(S355) nie powinny wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

Dopuszczalne odchylki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pretow Sciskanych, pasow $ciskanych) od
podpory do podpory lub od wezta do wezta stezen 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 przesuni¢ciem odpowiadajacych
sobie punktow przekroju) wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow
Styki spawane nalezy wykona¢ z taka doktadnos$cia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych
si¢ elementow nie przekraczaty 1 mm.

Rys. 1. Swobodne nie spawane konce blach przy pasowaniu stykajacych si¢ elementow.

| 600 | 600 |
T T L

Zaleca si¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania
stykajacych si¢ elementéw (dotyczy szczegdlnie stykéw montazowych). Diugos¢ nie
pospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin
faczacych $rodnik dZzwigara gtéwnego z pasem dolnym i1 pasem gérnym lub z blachg poktadu,
oraz 300 mm dla potaczen zeber jezdni 1 zeber $rodnika. Spoiny te powinny by¢ nastgpnie
wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potgczen srodnika i paséw stykajacych
si¢ elementow. Szczegdtowe rozwigzania nalezy poda¢ 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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Lp |Rodzaje odchytek | Szkic Dopuszczalna wielkos$¢ lub f
1 | Odchyitki wg tabl.2

gtownych —

wymiarow

przekrojow h#A

b | b
2 | Nieprostopadtos¢ 0,01 wymiaru, lecz nie
otek lub $cianek T wiecej niz 5 mm
p =t — T ecej
LN R N N

3 | Przesunigcie lub 0,005 h, lecz nie wiecej niz

wygiecie grubos¢ srodnika

srodnika

b
A

4 | Przesunigcie 0,01 b, lecz nie wiecej niz 5

innych cze¢sci mm

poza srodnikiem

A
>t

5 | Wybrzuszenie 0,005 wymiaru

blach

A
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Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez
Przedstawiciela Zamawiajacego czy przekroczone odchytki wpltywaja na bezpieczenstwo,
uzytkowanie lub wyglad, Przedstawiciela Zamawiajacego 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 Przedstawiciela
Zamawiajacego stanowig czg¢$¢ dokumentacji odbioru.

Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukcji Przedstawiciel Zamawiajacego przeprowadza
odbior elementow w zakresie usunigcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-10050, PN-87/M-
04251, PN-76/M-69774.

Spawanie Wymagania ogolne

Wyrdznia si¢ nastepujace typy spawania:

a) lukowego recznego elektroda otulong (111);

b) lukowego drutem elektrodowym proszkowym samoostonowym (114);

c) tukiem krytym drutem elektrodowym (121);

d) tukowego w ostonie gazu obojetnego elektroda topliwag (MIG) (131);

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

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

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

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

1) tukowego przypawania elementdéw 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 peknie¢ lamelarnych m.in. okreslajac w projekcie
odpowiednia we wlasciwych miejscach jakos¢ stali i kontrolne badania na sktonno$¢ do
rozwarstwienia przed i po spawaniu. Przygotowanie technologii oraz realizacja proceséw
spawania i procesow pomocniczych powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011-1 i PN-EN 1011-2.
Wymienione w a) do j) technologie powinny mie¢ uznanie odpowiednio wg norm PN-EN
288-1, PN-EN 288-2, PN-EN 288-3, PN-EN 288-5, PN-EN 288-6, PN-EN 288-7, PN-EN
288-8, PN-EN 288-9. Badania kontrolne jako$ci procesu spawania nalezy przeprowadzad
odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 288-9 przed rozpoczeciem
wlasciwego spawania, w przypadku procesu spawania w pelni zmechanizowanego lub
zautomatyzowanego, a takze wykorzystywania zwiekszonej grubosci spoin pachwinowych
wskutek stosowania metod zapewniajacych glebokie wtopienie. Badanie nalezy
przeprowadzi¢ dla najwigkszej grubosci spoiny. Dla wyrobdéw walcowanych, odkuwek i
staliwa 0 Re< 355 MPa:

- spawanych recznie i/lub czesciowo 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.
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Dla wyrobéw walcowanych, odkuwek i staliwa o Re> 355 MPa, spawanych wszystkimi
metodami nalezy uznanie technologii przeprowadzi¢ odpowiednio Wg PN-EN 288-3, PN-EN
288-8, PN-EIJJ 288-9.

Przy zastosowaniu materiatow grupy S235, S275 i S355 i stosowaniu recznego lub czgsciowo
zmechanizowanego procesu spawania, procedur¢ uznaniowg powinna przeprowadzad
odpowiedzialna osoba nadzoru spawalniczego zakladu spetniajagca wymagania wg PN EN
719.

Dla wszystkich innych materiatdw oraz dla w pelni zmechanizowanych i automatycznych
procesdOw spawania procedur¢ uznaniowg powinna przeprowadza¢ niezalezna, uznana
jednostka, za$§ badania zlaczy probnych i ich oceng 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 wptywu ciepla 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 prébnych
odpowiednio zgodnych z PN EN 288-3, PN-EN 288-8 lub PN-EN 288-9 przeprowadzié¢
badania wizualne i odpowiednie badania nieniszczace na obecno$¢ peknie¢ oraz badania
makrograficzne przekroju ztgcza i badanie twardosci. W przypadku ztaczy ze stali S235 i
S275 mozna nie wykonywac¢ badan twardosci.

Jesli wytwornia przez ponad trzy lata nie stosowata uznanego procesu spawania, to nalezy
procedur¢ uznaniowg odpowiednio powtorzy¢ 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 stosujac te samg uznang technologi¢ spawania przeprowadza¢ badania na
proébkach w skali makro, co sze$¢ miesigcy w celu sprawdzenia wymiaru glebokosci
wtopienia Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287+Al, 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 okre§lonych warunkach realizacji, wyrobu

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

si¢ okresla¢, co najmnie;j:
- technologi¢ spawania (instrukcje technologiczne - WPS), podzial na podzespoty,
kolejnos¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakonczenia spoin 1 wymagania
co do typu kontroli mig¢dzyoperacyjnej, zmiany polozenia czgsci w trakcie procesu
spawania, szczegoty oprzyrzagdowania (oporow), ktoére powinny by¢ zastosowane,
przedsiewziecia w celu unikniecia peknie¢ lamelamych, zakres kontroli, badan i odbioru,
wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

Czynnosci poprzedzajace wykonanie Robot

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez
Przedstawiciela Zamawiajacego Planem spawania zawartym w programie wytwarzania danej
konstrukcji. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym
spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien
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zaleca si¢ sprawdzenie aktualnych umiej¢tnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych
zlaczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegodlnie
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 odleglosci, co 1 m. Nalezy prowadzi¢ Dziennik Spawania. W dzienniku
spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i
technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien
by¢ prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Przedstawiciela Zamawiajacego
(kontroli jakosci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik
Robot.

Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czgséci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne
od widocznych peknie¢ i1 karbow. Czesci sktadowe zlacza 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 material 1 wyréwnany
szlifierka przed wiaczeniem w spoing. Materialy dodatkowe do spawania powinny by¢
starannie magazynowane, transportowane oraz przygotowywane do uzycia zgodnie z
warunkami technicznymi producenta. Materiaty z oznakami uszkodzen (pgknigcia i odpryski
otuliny, zardzewiaty 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 gazéw. W temperaturze otoczenia nizszej niz 0 °C
nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie podgrzania. Cze¢sci ztozone
do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomoca spoin szczepnych lub
odpowiedniego oprzyrzadowania, aby podczas spawania byl zachowany wlasciwy odstep
pomigdzy brzegami materialu, a po ukonczeniu spawania odchylki wymiarow elementu
miescily 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 wytrzymalosci wyzsza niz +5°C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych 1 zlaczy spawanych. W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 90%, mzawka, wiatry o
predkosci wigkszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej nalezy
opracowac 1 uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosSci.
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany polozenia spoin w stosunku do projektu sa
niedopuszczalne. Jesli sktad chemiczny stali 1 warunki stygniecia mogg spowodowac
nadmierne utwardzenie stali, to nalezy zastosowaé podczas spawania (wlacznie ze spoinami
szczepnymi) wstepne podgrzewanie stali, tak by w strefie wplywu ciepta twardo$¢ stali nie
wzrosta ponad wymagania PN-EN 288-3. Szeroko$¢ strefy podgrzanej kazdej czgsci powinna
by¢ nie mniejsza niz 75 mm od osi spoiny. Parametry wstgpnego podgrzania powinno si¢
okreslic wg PN-EN 1011-2. Pomiar temperatury nalezy wykona¢ wg PN-EN ISO 13916.
Elementy ze stali niskostopowych o grubosci t > 30 mm nalezy podgrzewa¢ do temperatury
od 150 do 250°C. Stopien nagrzewania elementow nalezy kontrolowa¢ przed spawaniem oraz
podczas niego. W przypadku stali niestopowych, decyzje o podgrzewaniu elementéw
podejmuje si¢ uwzgledniajac grubos¢ elementow, kolejno$¢ spawania oraz liczbg spawaczy
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jednoczesnie wykonujacych zltacza. Zaleca si¢ podgrzewaé elementy za pomoca oporowych
mat grzejnych. Parametry i warunki wstepnego podgrzania powinny by¢ zestawione w WPS.
Jesli proces sktadania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementow pomocniczych,
uchwytéw, to powinny one by¢ tak umieszczone, aby mozna je bylo tatwo usunaé bez
uszkodzenia glownego elementu. Strefy, w ktorych niedozwolone jest przyspawanie
elementdw pomocniczych, powinny by¢ okreslone w dokumentacji projektowej. Spoiny
faszace elementy pomocnicze z elementem gldéwnym powinny by¢ wykonane zgodnie z
planem spawania. Technologia spawania tych zlaczy powinna podlega¢ procedurze
uznaniowej. Po odcieciu elementow dodatkowych powierzchnia elementu powinna by¢
oszlifowana. Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu przyspawania elementow dodatkowych nie
powstaly pekniecia. Powierzchnie taczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15
mm od rowka spoiny nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i
innych zanieczyszczen do czystego metalu. Ukosowanie brzegdw elementow mozna
wykonywa¢ recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac zgorzeling i
nierownos$ci. Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢é podspawane lub wykonane taka
technologia (np. przez zastosowanie odpowiednich podkiadek), aby gran byla jednolita i
gladka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklesnigcia 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 szlifierka lub frezarkg albo zastosowac inng obrobke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grubos$ci. Przygotowanie elementdw 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 potaczen spawanych
mozna uzywa¢ wylacznie materiatbw spawalniczych przewidzianych w projekcie
technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin
szczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na
pierwsze warstwy wypelniajace.

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

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

Do 7Zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowaé elektrody grafitowo-weglowe
miedziowane w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-E-69000.

Do ztobienia tukowego - stosowac elektrody stalowe otulone EC1.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologia
spawania 1 dokumentacja konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie
okreslonych parametrow spawania, przy czym wahania nat¢zenia i napigcia pragdu podczas
spawania nie moga przekracza¢ 10%. Czolowe spoiny pasoOw nalezy konczy¢ poza
przekrojem samego pasa, uzywajac do tego ptytek wybiegowych. Ptytki wybiegowe powinny
mie¢ tg samg grubos$¢ 1 ksztalt, co spawane pasy. Po przymocowaniu plytek (za pomoca
zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dlugo$¢, co najmniej 25mm. Przy
usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie w odlegltosci, co najmniej 3 mm
od brzegu pasa, a nastepnie usung¢ nadmiar przez obrobke mechaniczng.

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

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych
lub zakle$nig¢. W spoinach nie obrabianych nieréwno$¢ lica spoiny nie powinna przekraczaé
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15% grubosci spawanych elementow. Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne
przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace badania okresla si¢ wg PN-M-69703.
Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwo$ci nie wyzszej niz W2 wg PN-M-69775. Spoiny
powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan
ultradzwieckowych wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na
radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jako$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 okre§lonych 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 protokolu badan spoin. Spoiny
czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiada¢ klasie wadliwosci ztgcza

Rl, anormalnej jako$ci klasie R2 wg PN-M-69772. Ztacza za pomoca spoin czotowych
powinny by¢ zbadane na zginanie wg PNM- 69720. Ziacza te nalezy réwniez zbada¢ na
udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia i strefy ciepta materiatu wg PN-M-69773.

Spoiny lub ich czg$ci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy
usung¢ w sposdb 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 wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim
przetopie materiatu rodzimego nie wigksze niz dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie brzegow 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 ograniczaja mozliwoS$ci
transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czg$¢ 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 jako$ci i odbiorowi. Kazda spoina powinna
by¢ oznaczona markg spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i
udostgpni¢ 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 kwalifikujgcego
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 dokumentacj¢ badan w
postaci radiogramow 1 protokoldow i przekaza¢ 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$¢ spoin szczepnych wynosita
minimum czterokrotng grubos$¢ elementu grubszego. Dla grubos$ci materialu powyzej 50 mm
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lub dla materialéw o granicy plastyczno$ci powyzej 500 N/m powinno si¢ stosowaé wigksze
dlugoséci 1 grubosci spoin szczepnych. W zlgczach wykonywanych automatycznie lub w
catkowicie zmechanizowanym procesie spoiny szczepne powinny by¢ wiaczone w proces
spawania. Jesli spoina szczepina ma by¢ wlaczona w spoine projektowang (nieusunigta —
catkowicie przetopiona w procesie spawania), to ksztalt spoiny szczepnej 1 materiaty do jej
wykonania powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem wlasciwosci spoiny projektowane;.
Spoiny szczepne powinny by¢ prawidtowo wtopione i oczyszczone przed wykonaniem
dalszych $ciegow. Spoiny szczepne pegknigte oraz spoiny szczepne nie przewidziane do
wlaczenia do spoiny projektowanej powinny by¢ wycigte. Czesci faczone za pomoca, spoin
pachwinowych powinny mozliwie blisko przylega¢ do siebie. Ewentualne odchytki odstepu
nie powinny przekroczy¢ wartosci wg PN-EN 25817. Spoina pachwinowa powinna mie¢
grubo$¢ nie mniejsza, niz projektowana, z uwzglednieniem ewentualnego glebokiego
wtopienia.

Zakonczenia spoiny czolowe] powinny mie¢ jakos$¢ 1 pelng grubos$¢ przewidziang dla spoiny
czolowej.

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 ciagly $cisle przylegac
do materiatu rodzimego.

Jesli proces spawania wymaga wycigcia 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¢ odpowiednia glebokos¢ i1 ksztatt litery U w celu-umozliwienia
dobrego dostgpu i wtopienia w poprzednio utozone stopiwo. Otwory dla spoin otworowych
powinny mie¢ wymiary umozliwiajace dobry dostep do spawania.

Dopuszcza sig, aby otwory i wycigcia ze wzgledu na ryzyko pgkania nie byly wypetniane
stopiwem chyba, ze wymaga tego dokumentacja konstrukcyjna. Jesli wymaga si¢, aby otwory
1 wycigcia byty wypetnione stopiwem, powinno si¢ je wypetni¢ do

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

Jezeli stosuje si¢ obrobke cieplng po spawaniu, to powinna by¢ ona ujeta w instrukcji
technologicznej spawania (WPS). Nalezy unika¢ rozpryskow spawalniczych przez dobor
odpowiednich parametréw 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 S$ciegu lub
warstwie powinny by¢ usuniete przed ulozeniem nastgpnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny by¢ wykonane na podstawie odpowiedniej i uznanej technologii
spawania. zuzel spawalniczy powinien by¢ usuniety z kazdego Sciegu przed utozeniem
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 segmentow konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wigksze od
dopuszczalnych muszg by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukeji, 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
Wytwoéree. Projekt opisujacy zakres Robot 1 sposoby technologiczne prostowania muszg
zosta¢ zatwierdzone przez Inzyniera.

Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywaé si¢ powinna w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-S-10050. Wystapienie pgknie¢ czy
innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po wusunigciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacj¢ i odrzucenie danego elementu.
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Polaczenia na Iaczniki mechaniczne

Wymagania ogolne

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

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

Polaczenia na sruby
Nakretki i podktadki zaleca si¢ stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymato$ci §rub i rodzaju
potaczenia wg ponizszej tablicy.

Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki
potaczenia | Klasa | Norma Klasa | Norma Klasa | Norma
Nie 46 | PN-EN-ISO 4 PN-EN-1SO 100 | PN-EN-ISO
sprezane 4016(V), PN- 4034(V) 7091(V)
48 | EN-ISO 5%) PN-79/M-
4018(U)Y 82009 %
5.6 | PN-EN-ISO 5 PN-79/M-
5.8 | 4014(U), PN- 820183 %
8.8 | EN-ISO 8 PN-EN-1SO 200 | PN-EN-1SO
4017(U)Y 109 | 4032(V) 7089(V)
10.9 10 PN-EN-1SO PN-EN-1SO
129 | 4034(V) 7090(V)
Sprezane 8.8 8 300 PN-EN-ISO
7091(V)
10.9 | PN-83/M- 10 PN-83/M- Od PN-83/M-
82343% 82171% 315 82039
do370

1) z gwintem na catej dtugosci;

2)dla $rubd > 16 mm kl. 4;

3) podktadki klinowe;

4) twardos$¢ zalecana;

5) do czasu ustanowienia PN-EN;

6) zalecane do $rub z powloka metaliczng.

Sruby klasy wyzszej niz 10.9 nie powinny byé stosowane w potaczeniach sprezanych, bez
odpowiedniego potwierdzenia wynikami badan. Dlugo$¢ czesci gwintowanej trzpienia Sruby
powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretka pozostawal nie mniej niz jeden zwoj gwintu w
polaczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery zwoje gwintu w polgczeniach sprezanych
Przed rozpoczeciem sprezania polgczenia §ruby powinny by¢ wstepnie dokrgcone regcznie.
Dokrecanie $rub w potaczeniu sprezanym nalezy wykonywac sukcesywnie od srodka kazdego
zlacza wielo-Srubowego, powtarzajac calg procedure¢ az do uzyskania réwnomiernego
napiecia $rub. Dokrecanie srub moze by¢ wykonywane jedna z nastepujacych metod:
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a) kontrolowanego momentu dokrecania;

b) kontrolowanego obrotu nakretki;

¢) kombinowang wg a) i b);

d) bezposrednich wskaznikow napigcia.

Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta $rub. Wybdér metody
dokrecania $rub nalezy do wykonawcy robot, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby
dokrgcone do wartosci sity So nie powinny by¢ powtornie stosowane do sprezania polaczen.

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 $rub
powinny by¢ wykalibrowane z dokladno$cig, nie mniejsza niz = 5 %. Klucze
dynamometryczne i skuteczno$¢ dokrecania srub w polaczeniach powinny by¢ kontrolowane.

Metoda kontrolowanego obrotu nakretki

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

Catkowita grubos¢ zlacza Kat obrotu nakretki
t<2d 120°
2d<t< Ad 150°
4d<t< 6d 180°
6d<t< 8d 210°
8d<t<10d 240°

Sposoéb dokrecania $rub klasy 10.9 nalezy przyjmowac 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 nastgpnie oznaczy¢ potozenie nakretek wzgledem gwintu $rub.
Koncowe dokrecenie srub nalezy wykona¢ przez obrot nakretek wzgledem gwintu §rub o kat
okreslony doswiadczalnie lub zalecony w tablicy ponizej zaleznie od catkowitej grubosci
ztacza t (facznie z podkiadkami).

Gdy powierzchnia docisku 1tba lub nakretki nie jest prostopadia do osi $ruby, kat obrotu
nalezy ustali¢ do§wiadczalnie.

Calkowita grubo$¢ zlgcza Kat obrotu nakretki

t< 2d 2d <t < 6d 6d<t<10d 60° 90° 120°
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Metoda bezposrednich wskaznikow napiccia
Sposéb montowania podktadek sygnalizujacych osiagnigcie sity spr¢zenia oraz sposob
dokrgcania $rub powinien by¢ zgodny z instrukcja producenta i weryfikacja doswiadczalng.

Powierzchnie styku w polaczeniach ciernych

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

Klasa powierzchni | Najmniejszy Sposdb obrobki
ciernej wspotczynnik
tarcica
A 0,50 srutowanie lub piaskowanie bez $ladoéw rdzy i

wzerow Srutowanie lub

piaskowanie i metalizowanie natryskowe
aluminium Srutowanie lub piaskowanie

i metalizowanie natryskowe produktem
cynkowym po badaniach u> 0,50

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

C 0,30 oczyszczenie szczotka druciang lub opalanie bez
sladow rdzy

D 0,20 bez obrobki

Podczas montazu potaczen powierzchnie cierne powinny by¢ pozbawione wszelkiego rodzaju
zanieczyszczen i $ladow rdzy.

Thuszcez nalezy usuwac $rodkami chemicznymi. Powtoki ochronne naktada¢ bezposrednio po
oczyszczeniu powierzchni.

Po sprezeniu polagczenia szczeliny w styku powierzchni ciernych nie wigksze niz 0,5 mm
moga wystepowac tylko lokalnie 1 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 znajdowac si¢ w plaszczyznie Scinania. 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¢ srednice o 3 mm mniejsza. Laczniki
pasowane nalezy osadza¢ w otworach bez uzycia nadmiernej sity, nie uszkadzajac gwintu.
Przy wymianie tagcznikdw nalezy stosowa¢ wybijaki.
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Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysylka

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytka 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.

Zabezpieczenie antykorozyjne i ppoz. Elementow konstrukcji stalowej

Elementy konstrukcji stalowych nalezy zabezpieczaé antykorozyjnie i ppoz. stosujac zestawy
malarskie powlokowe w nastepujacym uktadzie warstw:

— farby epoksydowej — gruntujacej,

— farby peczniejacej ognioodporne;j,
— farby poliuretanowej, nawierzchniowej,

Dla budynku wymagana jest klasa odpornosci pozarowe] wg opisu ppoz. Poszczegdlne
elementy budynku powinny speinia¢ nastepujace wymagania w_zakresie klasy odpornosci
ogniowej okreslone

w dokumentacji projektowej

Klasy zabezpieczenia ppoz. nalezy przyja¢ na podstawie operatu pozarowego.

Wymagania ogoélne

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

wymaganiami PN-EN 1SO 12944-8.

Powierzchnie elementdw konstrukcji stalowych nalezy oczys$ci¢ do 2,5 stopnia czystosci i

zabezpieczy¢ antykorozyjnie 1 ppoz. zgodnie z zatwierdzonym systemem i1 dokumentacja.

Minimalna grubo$¢ warstw zabezpieczajagcych 200um. Przekroje zamknigte nalezy

zabezpieczy¢ poprzez odpowiednie rozwigzania konstrukcyjne /blendowanie otworow,

zamykanie przekroi/ przed mozliwosciag korozji wewnatrz tych elementow lub stosowaé
wlasciwe zabezpieczenia antykorozyjne cze$ci wewnetrznych profili zamknietych.

Dla stali powinno si¢ okreslac:

— kategori¢ korozyjng srodowiska wg PN-EN 1SO 12944-2 lub opisowo dla srodowisk
innych niz atmosfera. oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wigkszej renowacji (Ri3
wg PN-1SO 4628-3), wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN [SO
12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego procesu rodzaj zalecanego
Scierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje), sposob
zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno -
organiczne, ochrona kompleksowa, tzn. powloki i ochrona elektrochemiczna);

— wymagania dotyczace powlok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby,
ilo§¢ warstw, grubo$¢ jednej warstwy, kolor, numer PN lub aprobaty technicznej,
umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukcji. Przy doborze powlok nalezy
uwzglednia¢ PN-EN SO 12944-5;

— wymagania dotyczace powlok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i
PN-H-04684, sposoéb zabezpieczenia polaczen i tacznikow, klase potaczen 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
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z wymaganiami ich producentow. Aplikacja farb i wykonywanie ewentualnych poprawek
powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN 1SO 12944-7 i zapewni¢ deklarowang jako$¢
pokrycia oraz spodziewany okres trwatosci. 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 spetnia¢ wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych
wyrobow opracowanych przez producentéw farb, a szczegoélnie przestrzega¢ czaséOw do
nalozenia nast¢pnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schnigcia i 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
cynkownig. Powloki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN I1SO
1461 i PN-EN ISO 14713. Powloki metalowe natryskiwane cieplnie powinny spehniaé
wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN ISO 14713.

Zalecenia szczegolowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na stref¢ nie malowang glebiej niz 30mm. Strefa o
szerokosci 150 mm wzdluz krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna
mie¢ powloke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma. Powierzchnie niedostepne po
montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem.

Sposéb przygotowania podtoza i naktadania powlok na powierzchniach ciernych powinien
by¢ zgodny z technologia zapewniajaca uzyskanie wymaganej klasy powierzchni.
Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone na okres przed montazem
potaczen. Dolne czesci 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 tacznikow 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 1 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.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne ustalenia dotyczace podstaw ptatnosci podano w ST ,Wymagania ogélne”
specyfikacji technicznej.

Kontrola jako$ci polega na sprawdzeniu zgodno$ci wykonania robdt z projektem oraz
wymaganiami podanymi w ST

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

6.2. Kontrola jakosci Robét
Sprawdzenie jakos$ci Robot polega na sprawdzeniu ich zgodnosci z:

- Dokumentacjg Projektowa w zakresie kompletnosci wykonanych Robot;

- wymaganiami podanymi w niniejszej Specyfikacji.
Kontrolg jakosci Robot nalezy przeprowadzi¢ w dwoch etapach:

- w Wytworni;

- na budowie.
6.3. Badania kontrolne stali
Nalezy sprawdzi¢ spelnienie wymagan podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto
nalezy sprawdzi¢, czy uzyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztalttowniki sa
zgodne z Dokumentacjg Projektowa co do gatunku i odpowiadaja wlasciwym normom
przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST.

6.4. Badania kontrolne

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

- date wystawienia zaswiadczenia,

- nazwe 1 adres Wytworni,

- 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- mas¢ netto wyrobu lub liczbe sztuk,

- wyniki badan,

- podpis i pieczg¢ Wytworni.

6.5. Badanie materialow spawalniczych (spoiwa)

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

6.6. Badanie spoiwa i zlaczy spawanych

Kontrola przed rozpoczgciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana
wedlug programu badan przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy
stopien kwalifikacji 1 odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. Dopuszczalne odchyltki
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),
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¢) probe statyczng rozciggania doczotowych ztaczy spawanych (R|n),

d) probe zginania doczotowych zlaczy,

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

f) plastycznos¢ zlaczy spawanych,

g) rozktad twardosci w ztgczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

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

6.7. 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 i
potaczen oraz kryteria ich odbioru okre$la tablica 19 i zatagcznik B normy PN-B-06200.
Kontrola jako$ci polaczen spawanych powinna by¢ wykonywana przez wykwalifikowany
personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat, a
Kierowanie pracami kontrolnymi powinna wykonywa¢ osoba majgca przynajmniej drugi
stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473.

Ustalajagc 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 szczegdélowego zakresu badan nieniszczacych, to nalezy
przyjmowac:

a) dla konstrukeji 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
% lacznej dlugosci spoin pachwinowych przy najwigkszej grubosdci taczonych czesci dla
kazdego gatunku stali.

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

6.8. Ocena polaczen srubowych niespregzanych

Wszystkie polaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidlowego
przylegania czgsci, kompletnosci oraz wiasciwej klasy srub 1 nakretek. Dokrgcenie $rub
nalezy sprawdza¢ milotkiem. Polaczenia poprawiane lub uzupelniane nalezy poddaé
powtornemu odbiorowi.

6.9. Ocena polaczen srubowych sprezanych

Prawidtowos¢ dziatania kluczy dynamometrycznych recznych nalezy kontrolowaé codziennie
przed rozpoczeciem pracy. Klucze pneumatyczne 1 hydrauliczne powinny by¢ kontrolowane
po kazde; zmianie momentu. Po wstgpnym scaleniu 1 montazu nalezy sprawdzié
prawidlowosc¢ przylegania czesci taczonych oraz zadysponowac niezbedne przektadki.

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

Badanie po sprezeniu kluczem dynamometrycznym powinno obejmowaé, co najmniej 10 %
srub, a jezeli liczba $rub jest mniejsza niz 20 - dwa potaczenia. W miejscu, w ktorym nakretka
Sruby obroci sie podczas kontroli wigcej niz o 15°, nalezy sprawdzi¢ cata grupe srub. Jesli
sruba zostanie zakwestionowana, cata grupa $rub powinna by¢ wymieniona.
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Sposob sprawdzania $rub dokrgcanych metoda inng niz metoda kontrolowanego momentu
powinien by¢ podany w projekcie.

6.10. Ocena polaczen na sruby pasowane i sworznie

Ocena powinna obejmowaé sprawdzenie dopasowania czgsci taczonych 1 otworow do
osadzenia lgcznikow, a po ich osadzeniu, szczelno$¢ wypehienia otworéw przez trzpienie
tacznikow.

6.11. Badania mechaniczne
Blachy weztowe w potaczeniach ciggnowych nalezy podda¢ badaniom mechanicznym. Celem
badania jest wyznaczenie wlasciwosci mechanicznych blach poddanym frezowaniu.
Pobieranie 1 przygotowanie odcinkdw probnych oraz probek do badan — wg PN-1SO 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

6.12. Kontrola jakosci Robét w trakcie montazu

Szczegdlna uwage nalezy zwrdci¢é na mocowanie elementow wezlowych wspornikow
elewacji. Wszystkie elementy posiadajace styk z ptaszczyzna betonu winny zosta¢ od niego
oddzielone przektadka neoprenowg grubosci 5 mm 1 wielko$ci o minimum 1 cm wigkszej, w
kazda ze stron elementu, od elementu stalowego.

7. OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady obmiaru Robot podano w Specyfikacji B-00 ,,Wymagania og6lne” pkt 7.

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiarowymi dla wykonania konstrukcji stalowej jest masa gotowej konstrukcji
w tonach [t] oraz ilos¢ gotowych elementow stalowych w sztukach [szt.].

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru Robot podano w Specyfikacji B-00 ,,Wymagania ogdélne” pkt 6.
Roboty uznaje si¢ za zgodne z dokumentacjg projektowa, SST 1 wymaganiami Inspektora
nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji)
wg ST daty pozytywny wynik.

Wszystkie roboty podlegaja zasadom odbioru rob6t zanikajacych.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

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

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa montazu 1 sztuki [szt.] elementu konstrukcji stalowej obejmuje:
— dostarczenie materiatow i sprzetu,

— montaz poszczegdlnych elementow stalowych,

— roboty wykonczeniowe 1 uporzadkowanie terenu,
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— przeprowadzenie wymaganych pomiarow.

Cena jednostkowa wykonania 1 metra kwadratowego [m?] powtoki malarskiej obejmuje:
— przygotowanie stanowiska roboczego

— dostarczenie materialdw, narzedzi i sprzgtu,

— przygotowanie i oczyszczenie podloza,

— wykonanie powtoki malarskie;j,

— uporzadkowanie miejsca wykonywania robot,

— usunigcie pozostatosci, resztek 1 odpadow materiatow,

— likwidacje stanowiska roboczego,

— utylizacje opakowan i resztek materialow zgodnie ze wskazaniami ich producentow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3. Projektowanie konstrukcji stalowych. Czgsé
1-1: Reguly ogoélne i reguty dla budynkéw
PN-EN 1993-1-2:2007 Eurokod 3. Projektowanie konstrukcji stalowych. Cze$¢

1-2: Reguty ogolne — Obliczanie konstrukcji z uwagi na
warunki pozarowe

PN-EN 1993-1-8:2005 Eurokod 3. Projektowanie konstrukcji stalowych. Czgs¢
1-8: Projektowanie weztow

PN-EN 206-1 Beton. Czg$¢ 1: Wymagania, wiasno$ci, produkcja i

zgodnos$é

PN-EN 1996-1-1 Eurokod 6: Projektowanie konstrukcji murowych

PN-EN 10025-1 do 3 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych

PN-EN ISO 12944-1do 5 Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich

PN-EN 1090-1 do 2 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych

PN-EN 1997-2 Eurokod 7. Projektowanie geotechniczne. Czgs¢ 2:

Rozpoznanie i badanie podtoza gruntowego.

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
jakosci w spawalnictwie.

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

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

7. PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki migdzy roéznymi
rodzajami odchytek 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-ISO 10005 Zarzadzanie jakoscig - Wytyczne do planow jakosci.

11. PN-M-02105 (PN-91/M-02105) Podstawy zamiennosci - Uktad tolerancji i pasowan -
Pola tolerancji i odchylki graniczne wymiaréw do 3150 mm.
12. PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki.
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. PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem szesciokatnym.
PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze bem szesciokatnym z gwintem na calej
dhugosci
PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki - Wymagania i badania.
PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okragle zgrubne.
PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podktadki okragle do potaczen sprezanych.

PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki sze$ciokatne.
PN-M-82171 (PN-83/M-82171) Nakretki sze$ciokatne powigkszone do potaczen

sprezanych.

PN-77/M-82002 Podktadki - Wymagania i badania

PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow

PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow
transport

PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powickszone do polaczen sprezanych

PN-83/M-82343 Sruby ze tbem sze$ciokatnym powigkszonym do potaczen
sprezanych

PN-89/M-83000 Sworznie - Wymagania i badania

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania
stali niskoweglowych 1 stali niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci.

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

PN-M-69751 (PN-64/M-69751) Proba twardosci ztaczy spawanych i zgrzewanych

PN-M-69772 (PN-87/M-69772) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwo$ci zlgczy
spawanych na podstawie radiogramow.

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

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

PN-M-69777 (PN-89/M-69777) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwo$ci zlgczy
spawanych na podstawie wynikow badan ultradzwigkowych.

. PN-M-69008 (PN-87/M-69008) Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych
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44

45.

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52.

53.
50.

54,

55.

56.

S7.

58.

59.

60.

61.

62.

63.
64.

65.

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

PN-M-69013

BN-66/8935-01

PN-86/B-01806

PN-EN 287-1+Al
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 439

PN-EN 440

PN-EN 473

PN-EN 493
PN-EN 499

PN-EN 719

Podzial.

PN-M-69011 (PN-78/M-69011) Spawalnictwo - Zigcza spawane w konstrukcjach

stalowych — Podziat i wymagania.

(PN-65/M-69013) Spawanie gazowe stali niskoweglowych i

niskostopowych - Rowki do spawania.

PN-M-69014 (PN-75/M-69014) Spawanie *lukowe elektrodami otulonymi stali

weglowych i niskostopowych - Przygotowanie brzegéw do
spawania.

PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych —

Warunki techniczne dostawy.

PN-EN 25817 PN-ISO 5817 Ztacza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania

pozioméw jako$ci wedtug niezgodnosci spawalniczych.

PN-EN 26520 PN-ISO 6520 Klasyfikacja niezgodno$ci spawalniczych w zlgczach

spawanych metali wraz z objasnieniami.
Drogi samochodowe. Lozyska mostowe. Warunki techniczne
wykonania i badania odbiorcze.
Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogélne zasady
uzytkowania konserwacji i napraw.
Spawalnictwo — Egzaminowanie spawaczy - Stale
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Postanowienia ogdlne dotyczace spawania
Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie - Instrukcja technologiczna spawania tukowego
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Badania technologii spawania tukowego stali
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie- Uznawanie na podstawie stosowania uznanych
materialdow dodatkowych do spawania lukowego
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Uznawanie na podstawie uzyskanego doswiadczenia
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie - Uznawanie na podstawie stosowania standardowej
technologii spawania tukowego
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie- Uznawanie na podstawie badania
przedprodukcyjnego spawania
Spawalnictwo - Materialty dodatkowe do spawania - Gazy
ostonowe do lukowego spawania i cigcia
Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Druty
elektrodowe 1 stopiwo do spawania tukowego elektroda topliwa w
ostonie gazéw stali niestopowych 1 drobnoziarnistych -
Oznaczenie
Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja personelu
badan nieniszczacych - Zasady ogolne
Czesci ztaczne - Niecigglosci powierzchni - Nakretki
Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Elektrody
otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Oznaczenie
Spawalnictwo -  Nadzor  spawalniczy -  Zadania i
odpowiedzialnos¢
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66.

67.

68.

69.

70.

71.

72.

73.

74.

75.

76.

77.

78.

79.

80.

81.

82.

83.

84.

85.

86.

PN-EN 729-1
PN-EN 729-2
PN-EN 729-3
PN-EN 729-4

PN-EN 756

PN-EN 757

PN-EN 758

PN-EN 760

PN-EN 1011-1

PN-EN 1011-2 (U)

PN-EN 1043-1

PN-EN 1289
PN-EN 1291

PN-EN 1418

PN-EN 1668

PN-EN 1712
PN-EN 10025 (U)
PN-EN 10113-1

PN-EN 10113-2

PN-EN 10113-3

PN-EN 10137-1

Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan
dotyczacych jakos$ci i stosowania

Spawalnictwo - Spawanie metali - Pelne wymagania dotyczgce
jako$ci w spawalnictwie

Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania
dotyczace jako$ci w spawalnictwie

Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania
dotyczace jakosci w spawalnictwie
Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Druty
elektrodowe i kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym
stali niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie

Materialy dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do
recznego spawania lukowego stali o wysokiej wytrzymatosci -
Oznaczenie

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do
spawania lukowego w ostonie i bez oslony gazowej stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania
tukiem krytym - Oznaczenie PN-EN 970 Spawalnictwo - Badania
nieniszczace zlaczy spawanych - Badania wizualne
Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali-Czesci: Ogolne
wytyczne dotyczace spawania tukowego

Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cze$¢ 2:

Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych zlaczy
spawanych - Proba twardos$ci - Proba twardosci ztgczy spawanych
tukowo
Badania nieniszczczace ztaczy spawanych. Badania penetracyjne
zkaczy spawanych. Poziomy akceptacji
Badania nieniszczczace zlaczy spawanych -  Badania
magnetyczno-proszkowe zlgczy spawanych — Poziomy akceptacji
Personel spawalniczy-Egzaminowanie operatoréw urzadzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w
petni zmechanizowanego 1 automatycznego spajania metali
Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty do spawania
lukowego w ostonach gazow elektroda wolframowa stali
niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa - Klasyfikacja
Badania  nieniszczace  zlaczy  spawanych - Badania
ultradzwickowe ztaczy spawanych - Poziomy akceptacji

Wyroby walcowane na goragco 2z niestopowych stali
konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Ogdlne warunki dostawy
Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobdéw po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujacym

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
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87.

88.

89.
90.

91.

92.

93.

94.

95.

96.

97.

98.

99.

100.

101.

102.

103.

104.

105.

106.

107.

108.

109.

110.
111.

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

PN-EN 12517
PN-EN 13507
PN-EN 20286-2
PN-EN 20898-2
PN-EN 22063
PN-EN 22553
PN-EN 24063
PN-EN 24624
PN-EN 25817
PN-EN 26157-1
PN-EN 26520
PN-EN 29692
PN-EN 45014
PN-EN ISO 898-1
PN-EN ISO 1461

PN-EN I1SO 2409
PN-EN ISO 2808

PN- EN 1SO 3269 (U)

Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o
podwyzszonej wytrzymatosci w stanieulepszonym cieplnie lub
utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali
ulepszonych cieplnie
Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejace - Techniczne warunki
dostawy

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

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

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do
spawania tukowego w oslonie gazéw stali o wysokiej
wytrzymatos$ci - Klasyfikacja
Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe, druty i
prety do spawania tukowego w ostonach gazoéw stali o wysokiej
wytrzymato$ci oraz ich stopiwa - Klasyfikacja
Badania nieniszczace zlaczy spawanych - Badania radiograficzne
ztaczy spawanych - Poziomy akceptacji
Natryskiwanie cieplne - Przygotowanie powierzchni metalowych
przedmiotdw i czgéci przed natryskiwaniem cieplnym.

Uktad tolerancji i pasowan ISO - Tablice Klas tolerancji
normalnych oraz odchytek, granicznych otworow i watkow

Wilasnosci mechaniczne czgéci  ztacznych - Nakretki z
okreslonym obcigzeniem probnym -Gwint zwyktly
Powtloki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie -
Cynk, aluminium i ich stopy
Rysunek techniczny - Polaczenia spawane, zgrzewane i lutowane
- Umowne przedstawianie na rysunkach

Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali - Wykaz metod i ich
Oznaczenia numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu
polaczen na rysunkach (ISO 4063:1990)

Farby i lakiery - Proba odrywania do oceny przyczepnosci

Ztacza stalowe spawane lukowy - Wytyczne do okreslania
poziomow jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

Czesci zlaczne - Nieciaglosci powierzchni - Sruby, wkrety i
$ruby dwustronne og6lnego stosowania

Klasyfikacja niezgodno$ci  spawalniczych —w
spawanych metali wraz z objasnieniami

Spawanie lukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i1 spawanie gazowe - Przygotowanie brzegow
do spawania stali

Ogolne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce

Wiasnosci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali
weglowej oraz stopowej -Sruby i $ruby dwustronne

Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowag
(cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i badania

Farby i lakiery - Metoda siatki nacieé¢

Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki

Czesci zlaczne - Badanie zgodnosci

zlaczach
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112. PN-EN ISO 3506 Wilasno$ci mechaniczne cze$ci zlacznych ze stali
nierdzewnych odpornych na korozj¢ (wszystkie arkusze)
113. PN-EN ISO 4014 (U)  Sruby z tbem sze$ciokatnym - Klasy doktadnosci A i B
114. PN-EN ISO 4016 (U) Sruby z tbem szesciokatnym - Klasa doktadnosci C
115. PN-EN ISO 4017(U) Sruby z gwintem na calej dilugosci z tbem
szesciokatnym - Klasy doktadnosci AiB
116. PN-EN ISO 4018 (U) Sruby z gwintem na catej dtugo$ci z tbem sze$ciokatnym
- Klasa doktadnosci C
117. PN-EN ISO 4032 (U) Nakretki szesciokatne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A
B
118. PN-EN ISO 4034 (U) Nakretki szesciokatne - Klasa doktadnosci C
119. PN-EN I1SO 4042 Czesci ztaczne - Powtoki elektrolityczne
120. PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czesci zlacznych - Czesé 1: Sruby, wkrety,
sruby dwustronne 1 nakretki —Klasy doktadnosci A Bi1C
121. PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czgsci ztacznych - Czes$¢ 3: Podktadki okragle
do $rub, wkretdéw 1 nakretek Klasy doktadnosci A1 C
122. PN-EN ISO 7089 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa
doktadnos$ci A
123. PN-EN ISO 7090 (U) Podktadki okragte ze Scigciem - Szereg normalny - Klasa
doktadnos$ci A
124. PN-EN ISO 7091 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa
doktadnosci C
125. PN-EN 1SO 8502-2 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow - Badania stuzace do oceny
czystosci powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na
oczyszczonych powierzchniach
126. PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i

127

128

129

130

podobnych produktéw - Badania stuzagce do oceny czystosci
powierzchni - Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa
kondensacji pary wodnej przed naktadaniem farby

. PN-EN ISO 8502-6 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem
farb 1 podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny
czystosci  powierzchni -  Ekstrakcja  rozpuszczalnych
zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle'a

. PN-EN 1SO 8502-9 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem
farb 1 podobnych produktéw - Badania stuzace do oceny
czystosci  powierzchni. Czgs¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w
wodzie

. PN-EN 1SO 8503-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow — Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej. Wyszczegodlnienie i definicje wzorcow ISO profilu
powierzchni do oceny powierzchni po obrobce strumieniowo-
sciernej

. PN-EN 1SO 8503-2 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podlozy stalowych po obrobce strumieniowo-
Sciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po
obrobce strumieniowo-$ciernej - Sposdb postepowania z
uzyciem wzorca
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131

132.

133.
134.

135.

136.

137.

138.

139.

140.

141.

142.

143.

144.

145.

146.

147.

148.

149.

. PN-EN ISO 8503-3

PN-EN 1SO 8503-4

PN-EN ISO 9001
PN-EN 1SO 9013

PN-EN 1SO 9692-2

PN-EN ISO 10683

PN-EN ISO 12944-2

PN-EN ISO 12944-3

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

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow — Charakterystyki chropowatos$ci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciemej - Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu
powierzchni do okre§lenia profilu powierzchni - Sposob
postgpowania z uzyciem mikroskopu

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw — Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej - Metoda kalibrowania wzorcow 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 brzegow do
spawania - Czgs$¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym
U) Czesci zlaczne - Powloki cynkowe naktadane
nieelektrolitycznie

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

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czg$¢ 3: Zasady
projektowania

Farby i lakiery - Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomoca,, ochronnych systemow malarskich. Czg¢s¢ 4:
Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

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

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

Spawalnictwo - Spawanie — Wytyczne pomiaru temperatury
podgrzania, temperatury mig¢dzySciegowej 1 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- Nakladanie powlok metalizacyjnych z
cynku, aluminium i ich stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby
ze stopow zelaza
Staliwo weglowe konstrukcyjne ogdlnego przeznaczenia

Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy réznymi
rodzajami odchytek i tolerancji stosowanymi w wymaganiach
Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok lakierowych -
Okres$lanie intensywnoS$ci, ilo$ci 1 rozmiaru podstawowych
rodzajow uszkodzenia (wszystkie arkusze)
Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych
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150

151
152
153

154
155
156
157
158

. 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

Przygotowanie podtozy stalowych przez nakladaniem farb i
podobnych produktow - Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni
- Stopnie  skorodowania i  stopnie  przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych
po catkowitym usuni¢ciu wezesniej natozonych powtok
System oznaczen cze¢$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
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