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1.0 Wstep

1.1 Przedmiot Specyfikacji
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru konstrukcji stalowych.

1.2 Zakres stosowania Specyfikacji
Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizaciji robot wymienionych w punkcie
1.3.

1.3 Zakres robat objetych Specyfikacja
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza prowadzenia robét zwigzanych z wykonaniem i montazem konstrukgji
stalowych, a w szczegolnosci:

e elementdw konstrukcji wzmocnienia stropu nad parterem,

® nadproZy stalowych wykonywanych nad nowoprojektowanymi otworami w $cianach istniejacych.
Wymiary i charakterystyki przyjetych dla poszczegdlnych elementéw stalowych profili — zgodnie z rysunkami wykonawczymi
konstrukcii i architektury oraz odpowiednimi wykazami stali.

1.4 Okreslenia podstawowa
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikaciji sa zgodne z obowiazujacymi polskimi normami i Specyfikacja Ogélna.

1.5 Ogdlne wymagania dotyczace robét

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami Inzyniera Projektu. Przed
przystapieniem do realizacji rob6t Wykonawca zobowiazany jest do opracowania oraz przedstawienia do akceptaciji Inspektora
Nadzoru n/w dokumentacii :

®  Rysunki warsztatowe. Wymiary liniowe w tych rysunkach winny by¢ ustalone z doktadno$cia do 1 mm. Rysunki nalezy
sporzadzi¢ zgodnie z PN IS0 5261 i PN 1SO 52611Ak.

*  Projekt technologii spawania zawierajacy metode spawania sprzet i materiaty, kolejno§¢ wykonania spoin, przy ktérej
wystepuja najmniejsze odksztafcenia i naprezenia spawalnicze pozycje taczonych elementdw przy spawaniu sposéb
prostowania elementéw po spawaniu przygotowanie brzegéw elementéw i rowkéw do spawania rodzaje obrdbki spoin
metody kontroli i badan.

*  Projekt technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejsza Dokumentacja Projektowa obejmujacy:

* metody przygotowania powierzchni wg PN 70/H 97051 PN 70/H 04652 PN 70/H 04653.

» warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaréwno w wytwdrni jak i po zmontowaniu konstrukcji uwzgledniajac
zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego stykéw montazowych w trakcie montazu.

» technologie wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych w wytwarni oraz na placu budowy z uwzglednieniem réznic
w zabezpieczeniu poszczegdlnych elementdw i konstrukeji naprawy uszkodzen powtok w czasie montazu t
zabezpieczenia stykow i montazowych.

* szczegoty techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegolnych elementow konstrukeji szczegdlnie przy
dylatacjach i innych elementach wymagajacych wiekszej staranno$ci wymagania w zakresie dozoru wykonywania i
kontroli.

e  zestawienie materiatéw i sprzetu do wykonania pokrycia z podziatem na czes$¢ dotyczaca wykonania konstrukeji i cze$é
dotyczaca montaziu.

Zgodnie z pkt. E.1.3 PN-b-06200 ,Rysunki warsztatowe opracowuje wykonawca, jesli w kontrakcie nie uzgodniono inacze;.
Rysunki sporzadza sie zgodnie z PN-B-01040. Rysunki warsztatowe opracowane przez wykonawce akceptuje projektant przed
skierowaniem do produkciji.”

Projektanci powinni uzyskac do wgladu w szczegdlnosci:

Termin przekazania dokumentaciji warsztatowe;.

Termin rozpoczecia i zakoriczenia montazu.

Terminy odbioru poszczegdlnych elementdw konstrukcji.

Plan jakos$ci, w tym gtdwnie procedury i instrukcje procesow specjalnych w szczegélnosci spawalniczych i sprezania
potaczen $rubowych, wykaz badan kontrolnych, wykaz punktéw kontrolnych zwiazanych z kontrola zewnetrzng i
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odbiorem robat.

Projekt montazu.

Dokumentacje technologiczna robot spawalniczych i zabezpieczen antykorozyjnych.
Dokumentacije kontroli jakoSci.

Dodatkowo do konicowego odbioru nalezy przygotowac:

Deklaracje zgodnos$ci wg PN-EN 45014.

Kwalifikacje wykonawcy.

Konstrukeje zaliczy¢ mozna do klasy 2 wg PN-87/M-69009 i zat. A do PN-B-06200.

Wykonawca konstrukeji stalowej musi by¢ zakwalifikowany do zaktadu | lub Il grupy wg PN-87/M-69009. Wytwarnia elementow
stalowych winna mie¢ uprawnienia do wykonywania potaczen spawanych klasy 1. Wytwdrnia powinna przedstawi¢ odpowiednie
$wiadectwo kwalifikacyjne wydane przez Spawalnicza Komisje Kwalifikacyjna.

Wymagania te dotycza rowniez firmy przeprowadzajacej montaz konstrukcji.

Materiaty.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie jakosci zgodne z PN-EN 45014 i PN-H-01107 lub wyniki badan
laboratoryjnych potwierdzajace wymaganag jako$¢. Wszystkie elementy musza by¢ trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie
powinny by¢ stosowane na elementy konstrukciji nosnej.

Do wszystkich wyrobéw nalezy dotaczy¢ dokumenty potwierdzajace ich jako$¢ zgodnie z odpowiednimi normami a w
szczegoInosci:

Wyroby hutnicze wg PN-H-01107

Elektrody, druty, topiki wg PN-B-06200:1997 wykaz norm tabl. 2

Sruby zwykta wg PN-M.-82054-18

Wytwarzanie.
Przy wytwarzaniu elementéw stalowych nalezy zachowaé wszystkie wymagania przynaleine konstrukcii klasy 2.

Identyfikacja.

Kazda czes$¢ konstrukcii i pakiet podobnych cze$ci w kazdej fazie wytwarzania powinny by¢ jednoznacznie okreslone przez
odpowiedni system identyfikaciji. Kazda czes$¢ sktadowa powinna by¢ oznaczona trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposdb nie
powodujacy jej uszkodzenia. Nalezy uzyskac akceptacje projektanta co do rozmieszczenia znakow identyfikacyjnych. System
identyfikaciji powinien umozliwia¢ odniesienie protokotdw odbiorow czastkowych (materiatow, wyrobdéw, przygotowania
powierzchnia do scalenia, scalen, montazu) do konkretnych elementéw konstrukcyjnych.

Tolerancje wytwarzania.
Przekroje ksztattownikdw spawanych - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.4.
Elementy i czesci sktadowe - - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.b.

Spawanie.

Roboty spawalnicze prowadzi¢ pod nadzorem spawalniczym ktdrego organizacije, kwalifikacje, uprawnienia i zakres
odpowiedzialno$ci okreslono w normach PN-M.-69009 i PN-M.-69900.

Czesci sktadowe ztacza powinny by¢ obrobione i ztoZone zgodnie z wtasciwymi normami a w szczegdlnosci PN-M.-69011-+-17.
Wykonanie spawania zgodnie z pkt. 5.4 PN-B-06200.

Dla spoin czotowych blach weztowych stykéw pasdw dopuszczalna klasa wadliwosci ztacza R2.

Pozostate ztacza klasy minimum R3 wg PN-87/M-69772.

Wymagane dtugosci badanych obcinkdw spoin zaleza od klasy ztacza i nalezy je okresli¢ zgodnie z wymogami podanymi w normie
PN-78/M-69011 (np. dla blach czetowych stykow $rubowych, sprezanych klasa ztacza B, wadliwo$¢ 2 - z tabl. 3 minimum 50%
dtugosci ztacza bada¢ metodami nieniszczacymi ).

Spoiny bada¢ zgodnie z PN-87/M-69772 i PN-78/M-69011.

Najszybciej dokonuije sie badania spoin aparatura ultradZzwiekowa. Badanie taki nie daje jednak mozliwosci rozpoznania rodzaju
wady. Dlatego nalezy prowadzi¢ badania zasadnicze metoda ultradzwiekowa, a w miejscach gdzie wystepuja wady wykryte ta
metoda wykonuije sie zdjecia rentgenowskie. Na podstawie radiograméw okresla sie zgodnie z norma PN-87/M-69772 wady
Ztaczy spawanych. W zaleznosci od wielko$ci tych wad ich nasilenia i jakosci ustala sie klase wadliwosci ztacza.
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W celu zapobiezenia powstawania wad w spoinach nalezy starannie i na biezaco kontrolowac prace spawalnicze i prowadzi¢ ich
dziennik. Roboty spawalnicze moga by¢ prowadzone jedynie przy temperaturze wyiszej niz -56°C, a dla stali niskostopowych przy
temperaturze powyzej +5°C. Nie wolno prowadzi¢ prac spawalniczych podczas deszczu i padajacego $niegu. W przypadku
spawania recznego spawacz musi przedstawi¢ Swiadectwo przeprowadzonej proby. Praba taka powinna odbywact sie co
maksimum dwa lata. Ponadto proby takiej dokonuje sie zawsze w przypadku zaistnienia przerwy w wykonywaniu rohot
spawalniczych wigkszej niz 6 miesiecy, jak rowniez gdy stwierdzi sig uchybienia w jako$ci wykonywanych spoin (dlatego musi
by¢ prowadzona w dzienniku spawéw identyfikacja spoiny z jej wykonawca).

Potaczenia Srubowe.
Potaczenia Srubowe niesprezane - wg pkt 9.6.1 PN-B-06200:1997.

2.0 Materiatly

Wyroby hutnicze wg PN-H-01107

Elektrody, druty, topiki wg PN-B-06200:1997 wykaz norm tabl. 2
Sruby zwykta wg PN-M.-82054-18

powtoki malarskie wg Projektu Wykonawczego

Typy materiatow - jak na Rysunkach Wykonawczych.

2.1 Akceptowanie uzytych materiatow

Stosowane materiaty i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetniac wymagania Polskich Norm Wszystkie materiaty i
wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia jakosci zgodnie z PN EN 45014 i PN H 01107 lub wyniki badan laboratoryjnych
potwierdzajace wymagang jako$¢

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan
projektowych jesli w projekcie nie podano inaczej

Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowa¢ zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji jakosci i
w sposéh umozliwiajacy fatwa i jednoznaczna identyfikacje kazdej dostawy Wyroby nie oznaczone nie powinny byé
stosowane na elementy konstrukcji nosnej. Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania t montazu (pkt 51215
1 3) dostawcdow materiatdw nie oznacza akceptacji materiatdw. Wytwdrca jest zobowiazany do dokumentowania
odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatow

2.2 Stal konstrukcyjna

Gatunki stali konstrukcyjne;j.

Do wytwarzania konstrukeji stalowych nalezy uzywaé stal zgodnie z PN 901B 03200 Inne gatunki stali (np pochodzace z
importu) moga by¢ zastosowane przez Wytworce za zgoda Inzyniera Projektu jesli posiadaja Aprobate Techniczna ITB.
Elementy konstrukcyjno powinna spetnia¢ ponadto wymagania okreslone w normach przedmiotowych

dla blach uniwersalnych i grubych wy PN-83/H-92120 PN 79/H-92146 i PN-B3/H-92203,

dla blach zeberkowych wg PN 73/H 92127.

dla walcowki. pretow i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

dla dwuteownikdw wg PN-801H-93407.

2.3 taczniki i materialy spawalnicze.

Zamowienia na taczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych przez
Inzyniera Projektu Wytwdrcow tych materiatéw. Na Wytwdrcy konstrukeji ciazy obowiazek egzekwowania od dostawcow i
przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowe;j dotyczacej danego
wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii facznikow i materiatéw
spawalniczych. Badania, ktére warunkuja wystawienie atestow Wytwdrca tacznikéw lub materiatéw spawalniczych
przeprowadza na wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw Wytwércy konstrukciji powinny byé atestowane w zakresie
ustalonym przez Iniyniera Projektu na koszt wtasny Wytworcy konstrukcji. Spetnione musza by¢é wymagania norm
przedmiotowych.

PN-M-82054 (PN-IM-82054) Sruby, wkrety i nakretki PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby z them szesciokatnym
PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby z them szesciokatnym z gwintem na catej diugosci

PN-M-82002 (PN-771M-82002) Podktadki - Wymagania i badania
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PN-M-82005 (PN-781M-82005) Podktadki okragte zgrubne

PN-M-82039 (PN-831M-82039) Podktadki okragte do potaczen sprezanych

PN-M-82144 (PN-861M-82144) Nakretki szesciokatne

PN-M-82171 (PN-831M-82171) Nakretki szeSciokatne powiekszone do potaczen sprezanych

PN-M-09355 (PN-731M 09350) Topniki do spawania i napawania fukiem krytym

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

PN M 80430 (PN 91 IM 69430) Spawalnictwo Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania

Ogdlne wymagania i badania

PN-M-69433 (PN-881M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali

niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci

PN-M 89434 (PN- 741M-89434 ) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych

do pracy w podwyzszonych temperaturach Wytwdrca powinien przestrzega¢ okresdw waznosci

stosowania elektrod wedtug gwaranciji dostawcy.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjg i
w sposob umozliwiajacy segregacje na poszczegdlne asortymenty Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podfoga
w suchych, przewietrzanych | ogrzewanych pomieszczeniach taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia
okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3.0 Sprzet

Wytwdrca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowiazani sa do przedstawienia
Inzynierowi Projektu do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu Inzynier Projektu jest uprawniony do sprawdzenia czy
urzadzenia dZzwigowe posiadaja wazne $wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera Projektu jest zobowiazany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera Projektu.

4.0 Transport

4.1 Transport wewnetrzny, zatadunek i wytadunek

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny by¢ sprawne oraz bezpieczne. W
celu zapewnienia petnego bezpieczefistwa obstuga tych urzadzern powinna by¢ pouczona o ich dziataniu o postugiwaniu sie
nimi oraz o zachowaniu sig w ich poblizu na co nalezy uzyskac pisemne potwierdzenie pracownikow. Predko$¢é poziomego
przemieszczania tadunkéw powinna by¢ umiarkowana (ok 5 km/h) Elementy konstrukcji powinny byé naleiycie utozone i
przymocowane do $rodka transportowego, aby nie dopusci¢ do ich zsunigcia sig lub zmiany pofozenia. Elementy wiotkie nalezy
usztywniac, aby nie dopusci¢ do odksztatcen i uszkodzen. Za pomoca Zurawia nalezy przenosi¢ konstrukcje co najmniej 1,0 m
nad przedmiotami znajdujacymi sig na drodze przemieszczania. Podnoszenie elementow przy uko$nym utozeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. 0d powyzZszej zasady mozna odstapi¢ pod warunkiem przeprowadzenia obliczef sprawdzajacych
wytrzymatos$¢ i stateczno$é zurawia. W celu zachowania bezpieczenstwa podnoszona konstrukcje nalezy kierowaé linami
zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpowiednio odlegtego miejsca.

4.2 0dbiér konstrukeji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i odpowiadaja zatozonej w
Dokumentacii Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekraczaé odchytek podanych w pkt 4 7 PN B
06200 Jezeli Zamawiajacy zawart oddzielnie umowy na:

. wytworzenie konstrukeji

. montaZ konstrukcji na miejscu budowy

z réznymi podmiotami gospodarczymi woéwczas Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru konstrukciji po roztadunku i
naprawieniu uszkodzen powstatych w transporcie. Odbiér powinien by¢ dokonany w obecnos$ci przedstawiciela Inzyniera
Projektu i powinien by¢ przez Inzyniera Projektu zaakceptowany. Wytwdrca konstrukeji powinien dostarczy¢ wszystkie
elementy konstrukcji przez siebie wytworzone a takie wszystkie elementy stalowe ktdre beda uzyte na miejscu budowy np
komplet §rub Z dostawy wytaczone sa farby i materiaty spawalnicze ktorych stosowanie jest ograniczone okresami
gwarangji.

4.3 Likwidacja uszkodzen transportowych
Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier Projektu uzna za konieczne to Wytworca przedstawia Inzynierowi Projektu do
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akceptacii projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inzynier Projektu moze zastrzec jakich prac nie mozna
wykonywac bez obecnosci przedstawiciela Inzyniera Projektu Koszt prac ponosi Wytwdrca konstrukciji a do ich wykonania
powinien przystapi¢ tak szybko jak jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakoriczeniu prac Wykonawca montazu
dokonuje odbioru w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera Projektu. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepuja
pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jego czes¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5.0 Wykonanie robat

5.1 Warunki ogdlne

5.1.1 Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

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

sporzadzany jest przez Wykonawce montazu Program powinien zawiera¢ protokot odbioru konstrukeji od Wytwércy oraz:
e harmonogram terminowy realizacji

informacije o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy

informacije o obsadzie tych stanowisk robotniczych na ktdrych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacii

projekt montazu

sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych punktach niz

przewiduje to Dokumentacja Projektowa

informacje o podwykonawcach

¢ informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania ® projekt technologii spawania
(jesli wystepuije)

e sposodb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji

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

¢ inne informacje Zadane przez Inzyniera Projektu

5.1.2 Akceptowanie stosowanych technologii
Jesli jaka$ z czynnos$ci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej lub zachodzi
konieczno$§¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskac¢ akceptacje Inzyniera Projektu.

5.1.3 Kontrola wykonywanych robot

Inzynier Projektu jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnos$ci kontrolnych badawczych i odbiorcow czesciowych,
na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inzynier Projektu podejmuje decyzje o kontynuowaniu
robot.

b.2 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy
Sktadowanie konstrukeji na placu budowy
Obowiazkiem Wykonawcy montaiu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukeji i udostepnienie go Wytwarcy by
mégt dokonac roztadunku dostarczonej konstrukeji i usunaé ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu
budowy naleiy uktadaé zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejno$é poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezpos$rednio kontaktowac sie z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uktadac na podktadkach drewnianych
lub betonowych (np na podktadach kolejowych) Sposab uktadania konstrukeji powinien zapewnic:

® jej stateczno$c i nieodksztatcalnosé

e dobre przewietrzenie elementow konstrukcyjnych

®  dobra widoczno$¢ oznakowania elementdw sktadowych

e  zahezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych $niegu zanieczyszczen DTP.
W miare mozliwos$ci nalezy dazy¢ do tego aby dZwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w
konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji niz pionowa lub przy innym podparciu niz
podano w projekcie montazu wymagane sa obliczenia sprawdzajace stateczno$c i wytrzymatosé.

Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologu spawania zawierajacego
plan spawania Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w
projekcie technologii spawania a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze wilgotno$ci oraz ostonigcia od wiatrow.
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Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy.

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Dokumentaciji Projektowej. Jesli zachodzi
potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wtaczajac w to spoiny sczepne) musi by¢ to
zaakceptowane przez Iniyniera Projektu wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji
Projektowej uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera Projektu Inzynier
Projektu moze zazadaé wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie
nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN B-06200. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ moina w temperaturach
powyzej 5"C Kazda spoina konstrukcyjna musi byé oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka. Wszystkie
spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu ocenie jakosci i odbiorowi. Koficowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane
nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych
badaniach nieniszczacych prowadzi przedstawiciel inzyniera Projektu osobiscie. Koszty badan radiograficznych i
ultradzwiekowych ponosi Wykonawca a wykonywac je moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera Projektu.
Badania potwierdzajace jako$¢ robdt spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedtug norm podanych w p 10.0. Wytwérca
zobowiazany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotow i przekazac ja Inzynierowi
Projektu podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Potaczenia na Sruby

0 ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni wykonywanie otwordw i ich rozwiercanie do
ostatecznego wymiaru nalezy wykonac¢ podczas ostatecznego montazu konstrukcji. Rozwiercone lub wiercone otwory
(cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢ prostopadfe do elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢é w miare mozliwosci
prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie otwordw dyskwalifikuje element Wiercenie i rozwiercanie moze hyé
wykonywane tylko przy pomocy urzadzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i
pewnym przymocowaniu go na wiasciwym miejscu Wszystkie cze$ci musza by¢ starannie doci$niete w czasie wiercenia.
Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba e jest to dozwolone przez
Inzyniera Projektu. Szczelnosé potaczenia za pomoca Srub i trzpieni montazowych powinna byé taka aby szczelinomierz grubosci
0,2 mm nie mogt wejs$¢ miedzy powierzchnie taczone gtebiej niz na 20mm. Dtugo$é Sruby powinna byé taka aby gwint
$ruby pracujacy na docisk i $cinanie (w potaczeniach zwyktych i pasowanych) nie wchodzit gtebiej w otwor taczonej czesci
niz na 2 zwoje. Nakretka i teb $ruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do powierzchni
taczonych elementow.

5.3. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukeji stalowej przed korozja wykonywane jest w wytwdrni gdzie wykonuije sig
wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozja z wytaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowe;.
Wykonawca zapewni natozenie ostatniej powtoki malarskiej po wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Poprawki i
warstwe koficowa nalezy wykonywac¢ na elementach odczyszczonych osuszonych w dzien bez opadéw i przy
temperaturze konstrukcji powyzej 10"C. Dopuszcza sie wykonywanie prac malarskich w warunkach zimowych pod
warunkiem zapewnienia odpowiedniej temperatury malowania i schnigcia farby pod zadaszeniem. W kazdym przypadku
Wykonawca uzyska wcze$niejsza zgode Menedzera Projektu na wykonanie ostatecznej powtoki malarskiej.

6.0 Kontrola jakosci robét

6.1 Obowiazki Wykonawcy

Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢ kontrole jakos$ci prowadzonych przez siebie robot niezaleznie od dziatan kontrolnych
Inzyniera Projektu.

6.2 Odbiory czesciowe
Wszystkie roboty zanikajace wynikajace z technologii wykonania i montazu powinny podlegaé¢ odbiorom koncowym(czesciowym).

6.3 Zakres kontroli jakos$ci robét

Zakres kontroli jakosci robdt obejmuje na etapie wstepnym
o Weryfikacje jakosci prac warsztatowych kontroli jakosci w wytwarni kwalifikacji wytworni i jej personelu
e Pomiary geometrii i sprawdzenie odchylek pojedynczych elementéw
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¢ Badanie wzrokowe potaczen spawanych

e Kontrola wzrokowa i kontrola grubo$ci powtok malarskich

e Jakosé tacznikow
W razie negatywnego wyniku oceny wzrokowej spoin Wykonawca wykona badania ultradzwigkowe spoin
Po zakoriczeniu montazu i malowania

e Sprawdzenie ogdlnej geometrii ustroju

e Koncowy pomiar powtok malarskich.

7.0 Obmiar robot

Wymagania ogdlne dotyczace obmiaru robot.

llosci przewidywanej stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robot w ktérym w kazdej pozycji uwzgledniono dodatki na wykonanie
spoin oraz styki montazowe. llosci przewidywanego materiatu dla konstrukeji dachowej zestawiono w Przedmiarze Robot.

Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa jest 1 t whudowane;j stali profilowej

8.0 Odbior robot
8.1 Odbior dostawy stali
Odbior stali na budowie powinien byé dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére powinien by¢ zaopatrzony kazdy krag lub wiazka
stali
Zaswiadczenie to powinno zawierac:
®  7Znak wytwdrcy
e (atunek stali
®  Numer wyrobu lub partii,
e Znak obrabki cieplnej.

8.2 Odbior zmontowanej konstrukcji stalowe;
Odbior konstrukeji powinien byé dokonany przez Inyniera Projektu oraz wpisany do Dziennika Budowy. Odbidr powinien polegaé na
sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi konstrukeiji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikaciji. Sprawdzenie
zgodnosci wykonanej konstrukciji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuie:

e Zgodnos$¢ uzytych profili

®  Prawidtowe wykonanie potaczen spawanych i skrecanych.

9.0 Podstawa ptatnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w Specyfikaciji Ogolne;.

Cena jednostki obmiarowej.

Cena jednostkowa obejmuje zakup, dostarczenie materiatu, oczyszczenie, przycinanie potaczenia spawane skrecane oraz montaz
konstrukeji zgodnie z Dokumentacja Projektowa i niniejsza Specyfikacja, a takze oczyszczenie terenu robdt z odpadow
konstrukciji stanowiacych wtasno$¢ Wykonawecy i usunigcie ich poza teren budowy

W cenie jednostkowej mieszcza sig rowniez koszty ewentualnych rusztowan i pomostow roboczych niezbednych do wykonania
i montazu konstrukcji stalowych wraz z ich rozbidrka.

10.0 Przepisy zwiazane.

PN-B-06200 1997 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania i odbioru

PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie
PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwiazki migdzy roznymi

rodzajami odchytek toleranciji stosowanymi w wymaganiach

PN-1S0 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 10005  Zarzadzanie jako$cia- Wytyczne do plandw jakosci

PN-M-02105 (PN-91/M-02105) Podstawy zamiennosci - Uktad tolerancji i pasowan - Pola
tolerancji i odchytki graniczne wymiaréw do 3150 mm
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PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby wkrety i nakretki

PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze them szesciokatnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze them szesciokatnym z gwintem na catej dtugosci

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

PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okragte zgrubne

PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podktadki okragte do potaczen sprezanych

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

PN-M-82171 (PN-83/M-82171) Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen sprezanych

PN-M-69355 (PN-73/M-69355) Topniki do spawania i napawania fukiem 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 - Ogdlne wymagania i badania

PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i 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 brzegéw do spawania

PN-M-69017 (PN-65/M-69017) Spawanie argonowe elektroda nietopliwa 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 - Ogélne wymagania i
badania

PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali

niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-M-69434 (PN- 7 4/M-69434) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych

przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach

PN-M-89751 (PN-64/M-69751) Praba twardosci ztaczy spawanych i zgrzewanych

PN-M-69772 (PN-87/M-69772) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na

podstawie radiogramow

PN-M-69774 (PN- 76/M-6977 4) Spawalnictwo- Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci 5 -

100 mm - Jako$¢ powierzchni cigcia

PN-M-69775 (PN-89/M-69775) Spawalnictwo - Wadliwosci ztaczy spawanych Oznaczanie

klasy wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych

PN-M-69777 (PN-89/M-69777) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na

podstawie wynikéw badan ultradzwiekowych

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

PN-M-69009 (PN-871M-89009) Spawalnictwo - Zakfady stosujace procesy spawalnicze - Podziat PN-M-69011 (PN- 78/M-
69011) Spawalnictwo - Ztacza spawane w konstrukejach stalowych -

Podziat i wymagania PN M-69013 (PN-65/M-69013) Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych Rowki do
spawania

PN-M-69014 (PN-75/M-69014) Spawanie fukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych - Przygotowanie
brzegow do spawania

PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy
PN EN 25817 PN-IS0 5817 Ztacza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania

pozioméw jakosci wedtug niezgodno$ci spawalniczych

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

metali wraz z obja$nieniami
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