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1. Wstep
1.1. Przedmiot i zakres robét budowlanych

Przedmiotem robét budowlanych jest ,ROZBUDOWA, PRZEBUDOWA | ADAPTACJIA DAWNEGO
KINOTEATRU ,,WtOKNIARZ” WRAZ Z JEGO OTOCZENIEM NA CELE KULTURALNE".

Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Szczegodtowej Specyfikacji Technicznej wykonania i odbioru robét (SST) sa

wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robot w zakresie wykonania konstrukcji stalowych.

Klasyfikacja wg Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV)

Kod CPV: 45262400-5 Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjne;j

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji

wykonania konstrukcji stalowych, zwigzanych z ,ROZBUDOWA, PRZEBUDOWA | ADAPTACIA
DAWNEGO KINOTEATRU ,,WLOKNIARZ” WRAZ Z JEGO OTOCZENIEM NA CELE KULTURALNE".

1.3. Zakres robot objetych Specyfikacja Technicznag

Specyfikacja dotyczy wszystkich czynno$ci majgcych na celu wykonanie konstrukcji stalowych, w zakresie:
— wykonania i zatwierdzenia projektow warsztatowych konstrukgciji,
— wykonania konstrukcji w wytworni, na podstawie zatwierdzonego projektu,
— dostarczenia konstrukcji na plac budowy,
— zmontowania konstrukcji,
— sprawdzenia poprawnosci i doktadnosci montazu,
— wykonanie zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i przeciwpozarowego konstrukcji, zgodnie
z Dokumentacjg projektows.
Przedmiotem opracowania jest okreslenie wymagan odnosnie witasciwosci materiatdow wykorzystywanych do
powyzszych robét, wymagan w zakresie robot przygotowawczych oraz wymagan dotyczacych wykonania i
odbioréw konstrukcji stalowych.
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1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi

normami i z definicjami podanymi w Ogdlnej Specyfikacji (OST) 00-00

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczagce robot podano w OST 00-00.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacijg projektowa,
ST i poleceniami przedstawiciela nadzoru roboét ze strony Zamawiajgcego.

Wykonawca zobowigzany jest do sporzgdzenia i uzgodnienia z Inspektorem nadzoru i Projektantem projektu

wykonawczego (warsztatowego) dostarczanych i montowanych konstrukcji stalowych.

2. Materiaty

21. Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw i urzadzen

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw okreslone zostaty w OST 00-00.

Wszystkie uzyte materiaty powinny mie¢ aktualne, wymagane przepisami znaki i Swiadectwa dopuszczenia do
stosowania w budownictwie na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, okreslone w OST 00-00.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-EN 10204
lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang jakos¢. Materialy i wyroby dodatkowe w
procesach technologicznych, powinny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan projektowych.

Materialy i wyroby nalezy przechowywac i konserwowac¢ zgodnie z warunkami technicznymi w sposob
umozliwiajgcy fatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone nie powinny byé
stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

Wszystkie materiaty do wykonania konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé wymaganiom zawartym w
dokumentach odniesienia (normach, aprobatach technicznych), a ich rodzaj i gatunek powinien $cisle
odpowiadaé¢ wymaganiom przedstawionym w dokumentacji wykonawczej.

Elementy konstrukcji stalowych zostaty przedstawione w projekcie wykonawczym branzy konstrukcyjnej,
zgodnie z ktorym nalezy okre$li¢ zakres robot.

Elementy stalowe nalezy oczysci¢ do 2- stopnia i zabezpieczy¢ antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe
lub wykonanie z profili cynkowanych galwanicznie oraz zabezpieczyé przeciwpozarowo, jesli jest to
wymagane (zgodnie z Dokumentacjg projektowg).

Konstrukcje pod urzadzenia wentylacyjne z ksztattownikdw walcowanych, ceownikéw, blach ptaskich i innych
ksztattownikow, wykonane wg wytycznych projekidow branzowych, zabezpieczy¢ antykorozyjnie przez
cynkowanie galwaniczne.

Elementy konstrukcji stalowych wytwarzane bedg w specjalistycznych wytwérniach, a po dostarczeniu na plac

budowy montowane i tgczone przy pomocy srub.
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Szczegotowe wymiary i detale konstrukcyjne elementéw — wg dokumentacji wykonawczej branzy
konstrukcyjnej.

Podstawowy materiat do wykonania konstrukgiji: stal.

Elementy zlgczne do montazu gotowych czesci konstrukcji na budowie — wg projektu wykonawczego

konstrukgiji.

2.2, Wyroby hutnicze

Jakos$¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204

e  zaswiadczeniem o jakosci - gdy wymagane wtasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianego
gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wia$ciwoéci rzeczywistych

e atestem - gdy w projekcie lub w kontrakcie wymaga sie okre$lenia rzeczywistych cech stali wedtug
wytopow na podstawie proby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz proby
udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz JR,

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

e Swiadectwem odbioru i deklaracja zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie
zastosowano stale wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN

10137-2
Zaleca sie stosowanie stali wg norm wymienionych w tablicy 1.
Tablica 1
Lp. Rodzaj stali Wymagania wg normy
1 Niestopowa konstrukcyjna PN-EN 10025 (U)
2. | Drobnoziarnista PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3
3. | Ulepszana cieplnie PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2
4 Trudno rdzewiejgca PN-EN 10155

2.3. Materiatly dodatkowe do spawania

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm wg tablicy 2.
Tablica 2

Lp. Rodzaj materiatu Wymagania wg normy
1. | Elektrody otulone PN-EN 499, PN-EN 757
2. Druty g“-gm 4114210 PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583 PN-EN 12543,
- 535
Topnik P PN-EN 760
4. | Gazy PN-EN 439
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Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejgcej powinny mie¢ odporno$é na korozje takg samg jak stal

czesci tgczonych, chyba ze w projekcie podano inaczej.

24, taczniki mechaniczne

Do konstrukcji stalowych zaleca sie stosowanie tgcznikéw spetniajgcych wymagania norm wg tablicy 3. Sruby
klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne z PN-EN
ISO 898-1 i PN-EN 20898-2.

Tablica 3

Lp. Rodzaj materiatu Wymagania wg normy

1. Sruby, wkrety i nakretki PN-EN 20898-2, PN-EN ISO 898-1, PN-EN I1SO 3506 PN-EN
26157-1, PN-EN ISO 4759-1 (U), PN-EN 493, PN-EN ISO
4017, PN-EN ISO 4014

2. Sworznie PN-EN ISO 89J8-1

3. Podktadki zwykte PN-EN ISO 7091 (U)PN-EN ISO 4759-3 (U)

4, Podktadki hartowane PN-EN ISO 7089 (U) PN-EN ISO 7090 (U)

5. Nity

Kazda partia wyrobéw $srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-EN ISO
3269 (U) i PN-E 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 \SO 10683 (U). Sruby ocynkowane
do potgczenh sprezanych, a takze doczotowych potgczen rozcigganych powinny by¢ cynkowane ogniowo i
mie¢ wiasnosci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2 potwierdzone

atestem.

2.5. Materiaty do powtok ochronnych

Materiaty do zabezpieczania powierzchni konstrukcji nalezy dobiera¢ wg projektu wykonawczego.
Przechowywanie materiatbw powinno byé zgodne z warunkami technicznym okre$lonymi dla danego
materiatu.

W projekcie przewidziano zastosowanie malowanych powtok ochronnych o trwatosci min. 5 lat dla elementéw
stalowych nie zabezpieczonych przez ocynkowanie galwaniczne.

Dla zasadniczej czesci konstrukcji stalowych budynku w Dokumentacji, niezaleznie od zabezpieczenia
przeciwkorozyjnego, wymagane jest wykonanie zabezpieczenia przeciwogniowego powtokami malarskimi z

farb peczniejgcych do odpornosci R60.
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Rodzaj zestawow malarskich do zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i przeciwogniowego nalezy dobiera¢ wg
projektu wykonawczego konstrukcji stalowych lub na podstawie wytycznych Projektanta.

Zabezpieczenie przeciwogniowe konstrukcji na 60min — przyktadowe parametry:
— Cienkowarstwowa powtoka peczniejgca do konstrukcji stalowe;j.

— Preparat szybkoschngcy, do aplikacji na budowie lub malowania przed montazem na powierzchniach

zagruntowanych farbg do gruntowania dopuszczong do stosowania przez producenta farby peczniejgce;.

— Grubos¢ zabezpieczenia — okreslona indywidualnie w projekcie zabezpieczen na podstawie wytycznych
producenta, zaleznie od:
= wyznaczonej dla obiektu temperatury krytycznej,
= masywnosci konstrukcji,
= ksztattu zabezpieczanych profili,
= Zgdanego czasu ochrony konstrukcji przed dziataniem temperatury.
— Do zastosowan zewnetrznych i wewnetrznych.
— Kolor biaty lub szary — matowy, dopuszczane jest pdzniejsze malowanie dodatkowg warstwg farby
dobranej scisle wg wytycznych producenta zabezpieczenia ogniowego.
Kolor zabezpieczen — powinien by¢ okreslony w projekcie wykonawczym lub ustalony wg wytycznych
Projektanta.
Zestawy malarskie do zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i przeciwogniowego konstrukcji powinny pochodzi¢
od jednego producenta lub by¢ dobrane pod kgtem zgodnosci chemicznej tak, aby substancje w nich zawarte
nie wywieraly destrukcyjnego lub niekorzystnego wptywu na kolejno naktadane warstwy oraz zapewniaty
odpowiednig szczelnos¢ i przyczepnosé powtok ochronnych do podtoza i do siebie nawzajem. Istotna jest
zwlaszcza zgodnos$¢ zewnetrznych powtok ochronnych naktadanych na warstwe farby peczniejgcej z samg
farba peczniejaca, dla zachowania w petni jej wtasnosci ochrony przed ogniem. W powyzszym zakresie nalezy

sie scisle kierowaé wytycznymi producenta wybranych do stosowania farb peczniejgcych.

2.6. Stal konstrukcyjna

2.6.1. Stal. State materialowe i cechy mechaniczne

Ksztattowniki, rury, blachy, prety stalowe i odlewy staliwne nalezy przyjmowaé wg norm hutniczych i
aktualnych programéw produkcji, dobierajgc gatunek stali (sktad chemiczny) oraz jej wiasciwosci
mechaniczne, technologiczne i eksploatacyjne odpowiednio do rodzaju i przeznaczenia elementu
konstrukcyjnego.

Konstrukcje spawane nalezy projektowaé ze stali spawalnej. Konstrukcje przeznaczone do eksploatacji w
warunkach sprzyjajacych kruchemu pekaniu nalezy projektowaé ze stali o odpowiedniej udarnosci
gwarantowanej atestem.

Wiasciwosci stali nalezy przyjmowac¢ wg norm przedmiotowych. Dla najczesciej stosowanych gatunkow stali,
minimalne wg norm hutniczych wartosci cech mechanicznych Re, Rm i A5 podano w tabeli 3.

Tabela 3
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Nominalna grubos¢ elementu t [mm]
Norma .
i t <40 mm 40 mm <t <80 mm
gatunek stali T i
f, IN/mm?] f, [N/mm?] f, [N/mm?] f, [N/mm?]

EN 10025-2

S 235 235 360 215 360
S 275 275 430 255 410
S 355 355 510 335 470
S 450 440 | 550 | 410 550
EN 10025-3

S 275 N/NL 275 390 255 370
S 355 N/NL 355 490 335 470
S 420 N/NL 420 520 390 520
S 460 N/NL 460 | 540 | 430 540
EN 10025-4

S 275 M/ML 275 370 255 360
S 355 M/ML 3565 470 335 450
S 420 M/ML 420 520 390 500
S 460 M/ML 460 . 540 . 430 530
EN 10025-5

S235W 235 360 215 340
S 355 W 355 510 335 490
EN 10025-6

S 460 Q/QL/QLA 460 570 440 550

Podstawowy materiat do wykonania konstrukcji stalowych przewidziany w projekcie:
- stal S355.

2.7. Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji podlegajg odbiorowi.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia konstrukcji stalowych musza:

1) by¢ udokumentowane atestami hutniczymi,
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2) miec trwate ocechowania,

3) mieé wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami
zgodnie z PN-EN 10027-1:2005, PN-EN 10027-2: 2005

4) spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych, jak np.:

— dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10051+A1:1999,

— dla walcowki, pretow i ksztattownikow wg PN-EN 10016-1(2,3,4):1999

— dla katownikéw rownoramiennych wg PN-EN 10056-2:1998. PN-EN 10056-1:2000

2.71. Materialy spawalnicze i Sruby montazowe

Zamoéwienia na tgczniki (Sruby montazowe) i materiaty spawalnicze sktada Wytwérca konstrukcji stalowej u
zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru wytwércow tych materiatdow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywania atestéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan
postawionych w normie przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢
przedstawione wraz z dostawg kazdej partii materiatdw. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestéw
Wytworca tgcznikdw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt.

Materiaty pochodzace z zapaséow Wytwoércy powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora
Nadzoru na koszt wtasny Wytworcy konstrukciji.

Dla tgcznikéw spetnione muszg by¢ wymagania norm aktualnych przedmiotowych

Wytwérca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Sruby
powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed
korozjg w sposéb umozliwiajgcy segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materiatly spawalnicze nalezy
przechowywa¢ ponad poditogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. tgczniki i
materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone

od pozostatych.

2.8. Identyfikacja (znakowanie)

Kazda czes¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny by¢
jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda czes¢ sktadowa powinna byé
oznakowana trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposdb nie powodujacy jej uszkodzenia. Wybijane numery
lub wyttoczone znaki sg dozwolone, jako oznakowanie pojedynczych czeéci lub pakietéw podobnych czesci w
miejscach dostosowanych do procesu technologicznego.

Projekt moze wyklucza¢ stosowanie takiego znakowania lub okresla¢ strefy, w ktérych nie dopuszcza sie
znakowania czesci twardym stemplem i stanowi¢, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli miekkich

(powierzchniowych). Nie dopuszcza sie znakowania przy pomocy przecinaka.
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3. Sprzet

3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu okreslone zostaty w OST 00-00.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania takiego sprzetu i narzedzi, ktére nie spowodujg niekorzystnego
wptywu na jakos¢é materiatdw i wykonywanych robét oraz bedg przyjazne dla sSrodowiska.

Wytworca konstrukcji w przygotowanym programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu
obowigzani sg do przedstawienia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.
Inspektor Nadzoru jest uprawniony do sprawdzenia, czy uzyte urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe
posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez Urzgd Dozoru Technicznego. Wykonawca na zgdanie Inspektora
Nadzoru jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie

powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru.

3.2 Sprzet do montazu konstrukcji stalowych

Do wykonywania konstrukcji stalowych nalezy stosowaé nastepujgcy sprzet i narzedzia pomocnicze:

— wciagniki,

rusztowania, pomosty,

— sprzeti narzedzia do ciecia i spawania stali,

— ciagniki, przyczepy, samochody i in. sprzet do transportu konstrukcji na plac budowy,
— narzedzia pomiarowe (niwelatory, teodolity, miary itp.),

— reczne i elektryczne narzedzia do montazu, skrecania, ustawiania konstrukcji itp.

4. Transport i sktadowanie

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST 00-00.

41. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u Wytwércy

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

Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od
pozostatych. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiadaé¢ oznaczenia i cechy zgodnie z aktualng norma.
Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji.

Przy dzieleniu wyrobdéw nalezy przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen. Znaki powinny by¢

umieszczone w takich miejscach, aby byly widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.
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4.2. Transport konstrukcji na miejsce montazu

Konstrukcja przed wysylkg z wytworni powinna byé protokolarnie odebrana przez Zamawiajgcego w
obecnosci Wykonawcy montazu na podstawie protokotu odbioru ostatecznego.
Konstrukcja powinna by¢ wystana w kolejnosci uzgodnionej z Wykonawcg montazu.
Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozja.
Wszystkie elementy konstrukcji powinny byé tadowane na s$rodki transportu w ten sposob, aby mogty byc¢
transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane
jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwos$¢ ich
uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg byc:

— laczniki

— elementy stykéw montazowych.
Ze wzgledu na mozliwo$¢é wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i
transportu.
Drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy
srub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak s$ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w
zamknietych pojemnikach.
Sposéb mocowania elementéw musi wykluczy¢ mozliwo$¢ przemieszczenia, przewrdcenia lub zsuniecia sie
ich w czasie transportu.
Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposdéb, aby nie przekraczaly zadnej z odpowiednich
skrajni kolejowych ustalonych przez obowigzujgce normy przy transporcie kolejowym oraz skrajni drogowych
przy transporcie drogowym.
Przy transporcie drogowym w przypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiarow skrajni lub
dopuszczalnych ciezaréw pojazdéw nalezy uzyska¢ zgode GDDKIA i Zarzadéw Drogowych w miastach

prezydenckich, przez ktérych tereny przechodzi trasa przejazdu.

4.3. Odbiér konstrukcji po roztadunku

Odbiér konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecno$ci przedstawiciela Inspektora Nadzoru i
powinien by¢ przez Inspektora Nadzoru zaakceptowany. Wytwaérca konstrukcji powinien dostarczyé wszystkie
elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na
miejscu budowy. Z dostawy wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone
okresami gwarancji, ale Wytwdérca powinien zapewni¢ dostawe zestawu farb, ktdérymi zabezpieczono
konstrukcje w wytworni, dla uzupetnienia ubytkéw w czasie montazu.

Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy

technologiczne oraz wyniki badan odbioréw zgodnie z pkt. 5.2.2.7.
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4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadajg
zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek
podanych w PN-EN-1090-1. Jesli usuwanie odchyiek i uszkodzen Inspektor Nadzoru uzna za konieczne, to
Wytworca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania
odchytek.

Inspektor Nadzoru moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywa¢ bez obecnosci przedstawiciela
Inspektora Nadzoru.

Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to
mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w
obecnosci przedstawiciela Inspektora Nadzoru.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czes¢)

zostaje zdyskwalifikowany.

4.5, Skladowanie materiatéw i konstrukciji

— Do wyladunku elementdéw Izejszych mozna uzy¢ wciggarek, dzwignikow, podnosnikéw lub przyciggarek
szczekowych.

— Przecigganie nie zabezpieczonych elementéw bezposrednio po podtozu jest niedopuszczalne Elementy
ciezkie, dtugie i wiotkie, nalezy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze srodka transportowego na
sktadowisko chwyta¢ w dwoch miejscach za pomocag zawiesia i usztywni¢ pas goérny w celu ochrony
przed odksztatceniem.

— Teren na sktadowisko nalezy utwardzié.

— Elementy nalezy uktada¢ na skfadowisku w kolejnosci odwrotnej w stosunku do kolejnosci podawania
ich do montazu.

— Elementy nalezy uktadaé¢ w sposob umozliwiajgcy odczytanie znakowania.

— Elementy przewidziane do scalania powinny by¢é w miare moznosci sktadane w sgsiedztwie miejsca
przeznaczonego na scalanie.

— Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i
uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia samej konstrukcji i jej powtoki antykorozyjne;.

— Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podkfadkach drewnianych z bali lub desek.

— Przed utozeniem pierwszego elementu nalezy umiesci¢ podktadki drewniane na wyréwnanej do poziomu
ziemi w odlegtosci 2,0 m do 3,0 m jedna od drugie;.

— Elementy, ktére po wbudowaniu w obiekcie zajmujg potozenie pionowe, nalezy réwniez sktadowa¢ w
tym samym potozeniu.

— Przy uktadaniu konstrukcji w stosie nalezy dobrac¢ liczbe elementéw ze wzgledu na stabilnos¢ stosu,

wytrzymatos¢ gruntu i wytrzymatos¢ podktadek drewnianych.
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— Do sktadowanej konstrukcji i do miejsca montazu powinny by¢ wyznaczone dojscia w miejscach
zapewniajgcych bezpieczenstwo.

— Miedzy sktadowanymi materiatami nalezy zachowac przejscia o szeroko$ci co najmniej 1,0m.

— Dojscia i dojazdy powinny by¢ w czasie wykonywania robot wystarczajgco oswietlone.

— Elektrody, $ruby i inne drobne elementy nalezy sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach,

zabezpieczone przed zawilgoceniem.

5. Wykonanie robot

5.1. Wymagania ogoélne
Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania Robét podano w OST 00-00.
Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji dopuszczone bedg wytgcznie zakiady i przedsiebiorstwa

posiadajgce odpowiednie Swiadectwo (certyfikat).

5.1.1. Klasyfikacja konstrukcji stalowych

Przy wytwarzaniu i montazu konstrukcji nalezy uwzglednia¢ ich klase (1, 2 lub 3).

Ze wzgledu na cechy i wymagania wykonawcze, na podstawie normy PN-EN ISO 5817, konstrukcje stalowe
budowlane dzieli sie na trzy poziomy:

Poziom jakosci Zastosowanie

B Ztgcza spawane o najwyzszych wymaganiach, narazone na ekstremalne obcigzenia
C Zigcza spawane o $rednich wymaganiach, najcze$ciej stosowane w praktyce
D Zigcza spawane o niskich wymaganiach, dla mniej odpowiedzialnych zastosowan

5.1.2. Wymagania w stosunku do Wytwoércy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych, posiadajgcych
odpowiednie swiadectwo (certyfikat). Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem

realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukciji.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Rozpoczecie Robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora Nadzoru programu Robét.
Program sporzgdzany jest przez Wytworce.
Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytwdrcy o szczegdtowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg

Projektowg i Specyfikacjami oraz:

SOUND & SPACE Sp. z o.0.

60-682 Poznan | ul. W. Bieganskiego 61a | tel. (061) 8220-558, fax (061) 8256-527 | e-mail: biuro@soundspace.pl
Strona 16



N

)
)
)
)

)
9)

©® N OO O

harmonogram realizacji

informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwaércy

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

informacje o dostawcach materiatow

informacje o podwykonawcach

informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania

projekt technologii spawania

sposéb przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach

ewentualne zgtoszenie potrzeby uécislen lub zmian w Dokumentac;ji Projektowe;.

Program Robot musi uwzgledniaé spetnienie wszystkich ustaleh zawartych w ST.

Rysunki warsztatowe sporzgdza Wytwérca.

5.1.4. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie Robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora Nadzoru programu

montazu. Program powinien zawierac protokét odbioru konstrukcji od Wytworcy oraz:

1)
2)
3)

harmonogram terminowy realizacji

informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwaércy

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

projekt montazu

sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to dokumentacja Projektowa

informacje o podwykonawcach

informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania

projekt technologii spawania

sposéb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji

informacje o sposobie zapewnienia bezpieczerhstwa oséb, ktére mogg znalezé sie w obszarze prac

montazowych

5.1.5. Kontrola wykonywanych Robét

Inspektor Nadzoru jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i

odbioréw czesciowych, na czas ktérych nalezy przerwaé¢ Roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inspektor

Nadzoru podejmuje decyzje o kontynuowaniu Robot.
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5.2. Obrébka elementéw

5.2.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardow i prostoliniowosci zastosowanych
wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby, w ktérych odchyiki

wymiarow i ksztattow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-EN-1090

5.2.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowe;j.
Mozna stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne a dla elementéw pomocniczych
i drugorzednych réwniez reczne.

Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni
ciecia nalezy wyréwnaé na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementdw sagsiednich.
Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu
nalezy wyrownywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym.

Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktére osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4.
Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, grafu,
naciekéw i rozpryskéw materiatu.

Doktadnos¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 <5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] 01 01,5 02

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Ciecie nalezy wykonywaé pitg, nozycg lub termicznie, mechanicznie lub recznie. Reczne ciecie termiczne
nalezy stosowac tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowac ciecia zmechanizowanego.
Urzgdzenia do ciecia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak aby umozliwialy spetnienie wymagan
jakosciowych okreslonych w 5.4.1.

Powierzchnie ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci (naderwan,
zadzioréw, zuzla, naciekow i rozpryskow metalu). Tolerancje powierzchni cietych termicznie podano w .4.1.
Nadmierne nierdwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny byé zaokraglone i w
miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekracza¢ 3 %.

W projekcie nalezy okresla¢ strefy, ktérych twardo$¢ nie moze przekraczaé 380 HV10.

Elementy stalowe mogg by¢ ksztattowane plastycznie (giete, prostowane, prasowane) na gorgco lub na
zimno, pod warunkiem Zze wtasciwosci materiatu nie ulegng pogorszeniu ponizej wymaganego poziomu.
Ksztaltowanie na gorgco stali niestopowych nalezy wykonywa¢ zgodnie z wiasciwosciami wyrobu. Materiat

powinien by¢ odksztatcany w temperaturze czerwonego zaru (powyzej 700 °C), a czas nagrzania i chtodzenia
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powinny by¢ dostosowane do rodzaju stali. Giecie i odksztatcanie w zakresie temperatur niebieskiego nalotu
(od 250 °C do 380 °C) jest niedozwolone.
Ksztattowanie na gorgco stali wg PN-EN 10113-2 nie powinno zachodzi¢ w temperaturze wyzszej od 1000 °C.
Koniec procesu ksztattowania powinien by¢ realizowany w zakresie temperatur od 950 °C do 750 °C przy
chtodzeniu na wolnym powietrzu. W celu unikniecia podhartowania szybkos¢ chtodzenia powinna byé¢
odpowiednio ograniczona. Jesli kontrolowanie procesu chtodzenia nie jest mozliwe, nalezy po ksztattowaniu
przeprowadzi¢ normalizowanie.
Ksztaltowanie na gorgco stali wg PN-EN 10113-3 nie jest dopuszczalne.
Wymagania dotyczgce warunkdéw ksztattowania na gorgco podano w PN-EN 10137-2.
Prostowanie i ksztaltowanie elementéw przez miejscowe nagrzewanie jest dopuszczalne pod warunkiem
stosowania procedury, ktéra powinna zawiera¢: maksymalng temperature dla danego gatunku stali,
dopuszczalng szybkosé chtodzenia, metode podgrzewania, sposéb pomiaru temperatury (np. termokredki),
wyniki badan mechanicznych materiatéw, liste os6b dopuszczonych do prac przy ksztattowaniu, kontrolowaniu
maksymalnej temperatury nagrzania i warunkéw chfodzenia.
Ksztaltowanie na zimno nalezy wykonywa¢ zgodnie z wiasciwosciami materiatu. W szczegolnosci promien
giecia, r blach i ksztattownikéw walcowanych na gorgco powinien spetnia¢ warunki:

— r>25Db przy gieciu wokét osi symetrii,

— r>45b przy gieciu wokét osi nie bedgcej osig symetrii,
w ktorych:
b - wymiar grubosci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadtej do osi giecia.
Przy prostowaniu minimalny promien giecia powinien by¢ 2-krotnie wiekszy.
W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 promienie giecia nalezy przyjmowac
wg wymagan tych norm.
Jesli po ksztattowaniu na zimno wymagane jest wyzarzanie odprezajgce, nalezy prowadzi¢ je w
nastepujgcych warunkach:

—  zakres temperatur od 530 °C do 580 °C

— czas wytrzymania 2 min/mm grubosci, ale nie mniej niz 30 min.
W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 warunki wyzarzania odprezajacego

nalezy uzgodni¢ z producentem stali. Nie nalezy ku¢ stali na zimno.

5.2.3. Wykonywanie otworéw i powierzchnie docisku

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

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

Otwory, z wyjatkiem zastrzezeh podanych ponizej, mogg by¢é wykonywane przez wykrawanie z zachowaniem
warunku:

t<d,
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gdzie:

t — grubosé blachy,

d - nominalna $rednica otworu okragtego lub minimalna $rednica otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu w wyniku procesu wykrawania otworéw, to mogg by¢ one
wstepnie wykrawane o $rednicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a nastepnie rozwiercane lub
przewiercane.

W konstrukcjach narazonych na obcigzenia dynamiczne nalezy wszystkie otwory wykonywane przez
przebijanie rozwierca¢ o min 2 mm.

Otwory owalne mogg by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania bgdz przez wiercenie dwéch otworow i
wykonczenie otworu recznie palnikiem, badz mechanicznie.

Przed ztozeniem czesci, z otworéw powinny byé usuniete zadziory z wyjatkiem otworéw wierconych w jedne;j
operacji poprzez pakiet czesci, ktére mogg nie by¢ z innych wzgledéw rozdzielane po wykonaniu otworéw.
Otwory okragte dla srub wpuszczanych mogg by¢é wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed
wykonaniem sfazowania.

Wyciecia o kacie wklestym oraz karby powinny zosta¢ wyokrgglone promieniem r> 5 mm. Jesli wyciecia sa.
wykonane przez wykrawanie w blachach o grubosci wiekszej niz 16 mm, to odksztatcony plastycznie materiat

powinien by¢ usuniety przez szlifowanie.

5.2.4. Prostowanie i giecie elementéw

Wytworca powinien w obecnosci Inspektora Nadzoru wykonaé probne uzycie sprzetu przeznaczonego do
prostowania i giecia elementow. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie
wykonanych elementow.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac nalezy sity statyczne. W
przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w tabl. |
prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykona¢ na gorgco po podgrzaniu do temperatury kucia i
zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy
wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcalny. Ksztaltowniki nalezy nagrzewaé réwnomiernie na catym
przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywac sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz -5°C, bez u
zycia wody.

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie mogg wystgpi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich ewentualne;j

naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora nadzoru. .

5.3. Dopuszczalne odchyiki

5.3.1. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych
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Wymiary liniowe elementdéw konstrukcyjnych, ktorych doktadnos¢ nie zostata podana w Dokumentacji
Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 4, przy czym rozrdznia
sie:
— wymiary przytgczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajgce
pasowaniu,
warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukgciji,
— wymiary swobodne, ktorych dokfadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabela 4. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (), [mm]
Ponad do przytaczeniowego swobodnego
500 1000 0,5 1,5
1000 2000 1,0 2,5
2000 4000 1,5 4,0
4000 8000 2,5 6,0
8000 16000 4,0 10,0
16000 32000 6,0 15,0
32000 10,0 1 /1000 wymiaru lecz nie
wiecej niz 50

5.3.2. Dopuszczalne odchyiki prostosci

Dopuszczalne odchyiki prostosci elementow (paséw $ciskanych) od podpory do podpory lub od wezia do

wezta stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw rozcigganych odchyiki

mogg by¢ dwukrotnie wieksze.

5.3.3. Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie punktow

przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

5.3.4. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju

Dopuszczalne odchyiki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych (poza

stykami) podano w PN-EN 1090.

5.3.5. Dopuszczalne odchyiki ksztaltu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykonac¢ z takg doktadnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajgcych sie elementéow

nie przekraczaty 1mm.
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Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajgcych sie
elementow (dotyczy szczegdlnie stykéw montazowych).

Dtugos¢ nie pospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin fgczacych
Srednik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym. Spoiny te powinny by¢ nastepnie wykonane jako spoiny typu K
lub 1/2V, po wykonaniu potgczeh Srodnika i pasow stykajgcych sie elementow. Szczegdtowe rozwigzania

nalezy podac¢ w technologii spawania.

5.3.6. Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czotowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wieksze niz 2 mm po potozeniu liniatu o

dtugosci | m.

5.3.7. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora Nadzoru wraz
z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy
przekroczone odchyiki wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inspektor Nadzoru podejmuije
decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchylek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe do
obnizenia umowionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora Nadzoru stanowig

czes¢ dokumentacji odbioru obiektu.

5.4. Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukgji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbiér elementéw w zakresie
oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan

aktualnych norm.

5.5. Sktadanie konstrukcji — spawanie

5.5.1. Spawanie. Wymagania ogélne
Wyrdznia sie nastepujgce typy spawania :

1) tukowego recznego elektrodg otulong

2) tukowego drutem elektrodowym proszkowym samoostonowym

3) tukiem krytym drutem elektrodowym

4) tukowego w ostonie gazu obojetnego elektrodg topliwg (MIG)

5) tukowego w atmosferze gazu aktywnego elektroda topliwg (MAG)

6) tukowego drutem elektrodowym proszkowym w atmosferze gazu aktywnego
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7) tukowego drutem elektrodowym proszkowym w atmosferze gazu obojetnego
8) tukowego elektrodg wolframowa (TIG)
9) tukowego przypawania elementéw typu kotki z wykorzystaniem docisku
10) oporowego zgrzewania elementow typu kotki
Inne procesy spawalnicze (np. spawanie elektrozuzlowe) mogg byé stosowane tylko w przypadku, gdy
przewidziano to w projekcie.
Metody spawania powinny by¢ oznaczone zgodnie z PN-EN 24063.
W przypadku czesci spawanych narazonych na znaczne rozcigganie w kierunku grubosci blachy nalezy
zapobiega¢ mozliwosci peknie¢ lamelarnych, m.in. okreslajgc w projekcie odpowiednia we wiasciwych
miejscach jako$¢ stali i kontrolne badania na skionno$¢ do rozwarstwienia przed i po spawaniu.
Przygotowanie technologii oraz realizacja proceséw spawania i proceséw pomocniczych powinny by¢ zgodne
z PN-EN 1011-1i 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 jakosci procesu spawania nalezy przeprowadzac¢ odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN
288-8 i PN-EN 288-9 przed rozpoczeciem wtasciwego spawania, w przypadku procesu spawania w pefni
zmechanizowanego Ilub zautomatyzowanego, a takze wykorzystywania zwiekszonej grubosci spoin
pachwinowych wskutek stosowania metod zapewniajgcych gtebokie wtopienie. Badanie nalezy przeprowadzi¢
dla najwiekszej grubosci spoiny.
Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i staliwa o 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 peini zmechanizowanie nalezy uznanie technologii przeprowadzi¢
odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9.
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.
Przy zastosowaniu materiatdbw grupy S235, S275 i S355 i stosowaniu recznego Iub czesciowo
zmechanizowanego procesu spawania, procedure uznaniowg powinna przeprowadzaé odpowiedzialna osoba
nadzoru spawalniczego zaktadu spetniajgca wymagania wg PNEN 719.
Dla wszystkich innych materiatéw oraz dla w petni zmechanizowanych i automatycznych proceséw spawania
procedure uznaniowg powinna przeprowadzaé niezalezna, uznana jednostka, zas badania ztgczy probnych i
ich ocene powinno przeprowadzaé akredytowane laboratorium badawcze.
W przypadku badan technologii spawania stali wg PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2 nalezy dodatkowo
wykonaé badania mikrostruktury materiatu spoiny, strefy wplywu ciepta oraz wtopienia, odpowiednio
dokumentujgc je na zdjeciach. Jesli wytwornia w okresie od 1 roku do 3 lat nie stosowata uznanego procesu
spawania, to nalezy na elementach prébnych odpowiednio zgodnych z PNEN 288-3, PN-EN 288-8 lub PN-EN
288-9 przeprowadzi¢ badania wizualne i odpowiednie badania nieniszczace na obecno$¢ peknie¢ oraz
badania makrograficzne przekroju ztgcza i badanie twardosci. W przypadku ztgczy ze stali S235 i S275 mozna

nie wykonywac¢ badan twardosci.
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Jesdli wytwérnia przez ponad trzy lata nie stosowata uznanego procesu spawania, to nalezy procedure
uznaniowg odpowiednio powtdrzy¢ wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 lub PN-EN 288-9.

Jesli stosuje sie proces spawania zapewniajgcy gtebokie wtopienie lub spawania obustronnego bez wycinania
grani to nalezy stosujgc te samg uznang technologie spawania przeprowadza¢ badania na probkach w skali
makro co szes¢ miesiecy w celu sprawdzenia wymiaru gtebokosci wtopienia Spawacze powinni mieé
odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287+A1, a operatorzy automatéw spawalniczych, zgrzewarek
oraz urzgdzen do spajania kotkdw uprawnienia wg PN-EN 1418. Dokumentacja technologiczna oraz
dokumenty potwierdzajgce kwalifikacje spawaczy powinny byé dostepne do kontroli.

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje,
uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okresla PN-EN 719.

Podczas wykonywania ztgczy spawanych w konstrukcji lub elemencie klasy 1 i 2 nalezy — niezaleznie od
dziennika budowy — prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie
odstepstwa od dokumentacji technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa.

W przypadku niewielkich obiektdéw spawanych, matej liczby ztgczy i spawaczy mozna dziennik spawania
prowadzi¢ w dzienniku budowy.

Dziennik spawania powinien by¢é prowadzony na biezgco i powinien by¢ potwierdzony przez Inspektora
kontroli jakosci. Za prowadzenie dziennika spawania jest odpowiedzialny bezposredni kierownik robét.
Spawacze wykonujgcy zigcza spawane w konstrukcjach (elementach) klasy 3 powinni mie¢ co najmniej
podstawowe kwalifikacje udokumentowane wpisem do ksigzki spawacza.

Spawacze wykonujagcy ztgcza spawane w konstrukcjach (elementach) klasy 1 i 2 powinni mie¢ aktualne
uprawnienia specjalistyczne, odpowiednie do zakresu wykonywanych robét, udokumentowane wpisem do
ksigzki spawacza.

Za powierzenie wykonania ztgczy spawaczom o odpowiednich kwalifikacjach jest odpowiedzialny bezposredni

kierownik robot.

5.5.2. Plan spawania

Plan spawania opracowuje sie¢ w celu uzyskania, w okre$lonych warunkach realizacji, wyrobu zgodnego z
wymaganiami normy. W planie spawania, stosownie do rodzaju wyrobu powinno sie okre$la¢ co najmnie;j:
1) technologie spawania (instrukcje technologiczne - WPS),
2) podziat na podzespoty,
3) kolejnos¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczgtku i zakonczenia spoin i wymagania co do typu
kontroli miedzyoperacyjnej,
4) zmiany potozenia czesci w trakcie procesu spawania, szczegdty oprzyrzgdowania (oporow), ktére
powinny by¢ zastosowane,
5) przedsiewziecia w celu unikniecia peknie¢ lamelamych,
6) zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do 5.4,

7) wymagania dotyczgce identyfikacji spoin.

SOUND & SPACE Sp. z o.0.

60-682 Poznan | ul. W. Bieganskiego 61a | tel. (061) 8220-558, fax (061) 8256-527 | e-mail: biuro@soundspace.pl
Strona 24



5.5.3. Czynnosci poprzedzajgce wykonanie roboét

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora Nadzoru
Planem spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. Wszystkie prace spawalnicze mozna
powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od
posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie
prébnych ztgczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegoélnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna byé oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na
obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10-15 mm od brzegu, a na diugich spoinach w odlegtosci 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 biezgco i tak samo potwierdzany przez Inspektora Nadzoru (kontroli

jakosci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik roboét.

5.5.4. Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych
peknie¢ i karbéw. Czesci skiadowe ztgcza powinny byé obrobione i zlozone odpowiednio do stosowanej
metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN-ISO 9692-2
Jezeli w celu usuniecia zbyt duzych odchytek odstepu krawedzi stosuje sie ich napawanie, to powinno ono by¢
wykonane wedtug przyjetej procedury, a $cieg napawany powinien by¢ dobrze wtopiony w materiat i
wyréwnany szlifierkg przed wtgczeniem w spoine.

Materiaty dodatkowe do spawania powinny by¢ starannie magazynowane, transportowane oraz
przygotowywane do uzycia zgodnie z warunkami technicznymi producenta. Materiaty z oznakami uszkodzen
(pekniecia i odpryski otuliny, zardzewiaty lub zanieczyszczony drut itp.) nie powinny byé 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.

Czesci zlozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spoin szczepnych lub
odpowiedniego oprzyrzgdowania, aby podczas spawania byt zachowany wtasciwy odstep pomiedzy brzegami
materiatu, a po ukonczeniu spawania odchytki wymiaréw elementu miescity sie w granicach dopuszczalnych.

Element powinien by¢ ztozony do spawania tak, aby byt tatwy dostep i widok dla spawacza.

5.5.5. Wykonywanie spawania

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymato$ci powinna by¢ wyzsza niz
0° C., a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas
opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy spawanych.

W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 90%, mzawka,
wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej nalezy opracowac i

uzgodnic specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
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Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu sg niedopuszczalne.
Jedli sktad chemiczny stali i warunki stygniecia mogg spowodowac¢ nadmierne utwardzenie stali, to nalezy
zastosowaé podczas spawania (wtacznie ze spoinami szczepnymi) wstepne podgrzewanie stali, tak by w
strefie wplywu ciepta twardos¢ stali nie wzrosta ponad wymagania PN-EN 288-3. Szeroko$¢ strefy podgrzanej
kazdej czesci powinna by¢ nie mniejsza niz 75 mm od osi spoiny. Parametry wstepnego podgrzania powinno
sie okreslic wg PN-EN 1011-2. Pomiar temperatury nalezy wykonaé wg PN-EN ISO 13916. Parametry i
warunki wstepnego podgrzania powinny by¢ zestawione w WPS.

Jedli proces sktadania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementéw pomocniczych, uchwytéw, to
powinny one by¢ tak umieszczone, aby mozna je byto tatwo usungc¢ bez uszkodzenia gtéwnego elementu.
Strefy, w ktérych niedozwolone jest przyspawanie elementéw pomocniczych, powinny by¢ okreslone w
dokumentac;ji projektowe;.

Spoiny taszgce elementy pomocnicze z elementem gtdwnym powinny by¢ wykonane zgodnie z planem
spawania. Technologia spawania tych zlgczy powinna podlega¢ procedurze uznaniowej. Po odcieciu
elementéw dodatkowych powierzchnia elementu powinna by¢ oszlifowana. Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu
przyspawania elementow dodatkowych nie powstaty pekniecia.

Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczys$cic¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierownosci. Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka technologig
(np. przez zastosowanie odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkosé
podtopienia lub wklesniecia grani w podspoinie wg PN-EN ISO 9692-1:2008 Obrobke spoin mozna wykonaé
recznie szlifierkg lub frezarkg albo zastosowa¢ inng obréobke mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe
zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy
wykonaé wg PN-EN ISO 9692-2:2002.

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywac¢ wytgcznie materiatdw spawalniczych przewidzianych w
projekcie technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin
szczepnych nalezy stosowaé spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze
warstwy wypetniajace.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny byé zgodne z
wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentéw.

Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢é zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie na powierzchni
otuliny elektrod tzw. wykwitéw biatych krysztatow swiadczy o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w
wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te
dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie takich elektrod jest

bezcelowe, a ich uzycie zabronione.

Do Ztobienia elektropowietrznego nalezy stosowacé elektrody grafitowo-weglowe miedziowane w gatunku ESW
252 lub inne zgodnie z normg PN-EN-69000.

Do ztobienia tukowego - stosowac elektrody stalowe otulone EC1.
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Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlgczy spawanych zgodnie z technologig spawania i
dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametréw
spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia prgdu podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10%.
Czotowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajgc do tego ptytek wybiegowych.
Ptytki wybiegowe powinny mie¢ tg samg grubo$¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek (za
pomocg zaciskéw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dtugos¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu
ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzic¢ ciecie w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nastepnie
usung¢ nadmiar przez obrébke mechaniczna.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg rysy lub
pekniecia w spoinie albo materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesnieé¢. W
spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych
elementoéw. Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczgce badania okresla sie wg PN-EN ISO 15614-1:2008

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy usung¢ w
sposoéb nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtérnie
wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie tgcznie z
przeswietleniem.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementow do spawania

Przygotowanie brzegéw do spawania nalezy przeprowadzi¢ wg normy PN-EN ISO 9692-2:2002.

Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty
spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg mozliwosci transportu. Nalezy dgzy¢, by jak najwieksza czes¢ spoin
byta wykonana automatycznie, a zwtaszcza spoiny taczgce pasy ze $rodnikiem.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢
oznaczona markg spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i udostepni¢ je do kontroli
Inspektorowi nadzoru. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach
nieniszczgcych prowadzi Inspektor nadzoru osobiscie. Badania radiograficzne i ultradzwigekowe wykonywaé
mogg jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujgcego
Wytwaornie.

Inspektor nadzoru uprawniony jest do zarzgdzania dodatkowych badan stopiwa i ztgczy spawanych w kazdej
fazie wytwarzania konstrukc;ji.

Badania. potwierdzajgce jakos¢ robot spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedtug PN-EN I1ISO 9692-2:2002.

. Wytwérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci protokotdw i przekazac jg
Inspektorowi nadzoru podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Minimalna diugos¢ spoin szczepnych powinna wynosi¢ 50 mm, lecz dla grubosci materiatu mniejszej niz 12
mm dopuszcza sie aby minimalna dtugos$¢ spoin szczepnych wynosita minimum czterokrotng grubosé
elementu grubszego. Dla grubosci materiatu powyzej 50 mm lub dla materiatéw o granicy plastycznosci

powyzej 500 N/m nr powinno sie stosowaé wieksze dtugosci i

SOUND & SPACE Sp. z o.0.

60-682 Poznan | ul. W. Bieganskiego 61a | tel. (061) 8220-558, fax (061) 8256-527 | e-mail: biuro@soundspace.pl
Strona 27



grubosci spoin szczepnych. W ztgczach wykonywanych automatycznie lub w catkowicie zmechanizowanym
procesie spoiny szczepne powinny by¢ wigczone w proces spawania. Jesli spoina szczepna ma by¢ wigczona
w spoine projektowang (nieusunieta — catkowicie przetopiona w procesie spawania), to ksztatt spoiny
szczepnej i materiaty do jej wykonania powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem wiasciwosci spoiny
projektowane;.

Spoiny szczepne powinny by¢ prawidiowo wtopione i oczyszczone przed wykonaniem dalszych Sciegow.
Spoiny szczepne pekniete oraz spoiny szczepne, nie przewidziane do wtgczenia do spoiny projektowane;j,
powinny by¢ wyciete. Czesci fgczone 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¢ grubos¢ nie mniejsza, niz
projektowana, z uwzglednieniem ewentualnego gtebokiego wtopienia.

Zakonczenia spoiny czotowej powinny mie¢ jakosc¢ i petng grubos¢ przewidziang dla spoiny czotowe;j.

Spoiny czotowe o petnym przetopie mogg by¢ wykonywane bez podktadki lub na podktadce. Stata podktadka
moze by¢ zastosowana tylko w przypadkach przewidzianych w projekcie i w sposéb okreslony przez plan
spawania. Podkfadka powinna w sposob ciggty scisle przylega¢ do materiatu rodzimego.

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

Woyciecie grani powinno mie¢ odpowiednig gtebokos¢ i ksztatt litery U w celu-umozliwienia dobrego dostepu i
wtopienia w poprzednio utozone stopiwo. Otwory dla spoin otworowych powinny mie¢ wymiary umozliwiajgce
dobry dostep do spawania.

Dopuszcza sie aby otwory i wyciecia ze wzgledu na ryzyko pekania nie byly wypetniane stopiwem chyba, ze
wymaga tego dokumentacja konstrukcyjna. Jesli wymaga sie aby otwory i wyciecia byty wypetnione stopiwem,
powinno sie je wypetni¢ do konca, o ile pierwszy scieg uzna sie za dopuszczalny.

Jezeli stosuje sie obrébke 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 usung¢ je przez
lekkie oszlifowanie powierzchni.

Wady powierzchniowe w rodzaju peknieé, lokalnych wgtebien w utozonym $ciegu lub warstwie powinny by¢
usuniete przed utozeniem nastepnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny by¢ wykonane na podstawie odpowiedniej i uznanej technologii spawania.

Zuzel spawalniczy powinien byé usuniety z kazdego $ciegu przed utozeniem nastepnej warstwy spoiny oraz z
lica gotowej spoiny po jej wykonaniu. Sposob obrdbki i wykonczenia lica spoiny powinny by¢ zgodne z
dokumentacja.

5.5.6. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci

ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wieksze od dopuszczalnych muszg by¢ usuniete.
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Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN-S-
10050 ma by¢ przygotowany przez

Wytwdrce. Projekt opisujgcy zakres Roboét i sposoby technologiczne prostowania muszg zosta¢ zatwierdzone
przez Inspektora nadzoru.

Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywac sie powinna w obecnoséci przedstawiciela Inspektora
nadzoru. Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu

odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.6. Potaczenia zgrzewane, zgrzewanie i przypawanie kotkéw
Wymagania dotyczace innych potgczen zgrzewanych powinny byC¢ okreslone szczegotowo w projekcie.
Przypawanie kotkéw powinno by¢ wykonywane zgodnie z PN- EN ISO 13918 i PN-EN I1SO 14555 (U). Przy
serii kotkdw co dwudziesty kotek powinien by¢ odgiety w ramach kontroli.
Miejsca przewidziane do zgrzewania kotkdw (do zespolenia z betonem) powinny by¢ uprzednio oczyszczone z
luznej rdzy, zgorzeliny walcowniczej, powtok malarskich i wilgoci. Kotki moga byc¢ tgczone do belek stalowych
przez blache pokrycia z zachowaniem nastepujacych warunkow:
— blacha nieocynkowana powinna mie¢ grubos¢ nie przekraczajgcg 1,5 mm, a powierzchnie co najwyzej
lekko skorodowang,
— blacha ocynkowana powinna mie¢ grubos¢ nie przekraczajgcg 1,25 mm, a grubos¢ powitoki nie
przekraczajgca 30 um z kazdej strony,
— blacha powinna mozliwie Scisle przylega¢ do powierzchni belek, a ewentualna szczelina nie przekraczac
2 mm,
— potaczenie kotkami przez arkusze blachy lub podwdjng grubos¢ zagietej na brzegu arkusza blachy

powinno by¢ wykonywane po ustaleniu procedury na podstawie uprzednich prob.

5.7. Potaczenia na taczniki mechaniczne

5.7.1. Wymagania ogodlne

Potaczenia nalezy wykonywaé zgodnie z projektem i wymaganiami PN-EN-1993-1-1.

taczniki nalezy stosowac¢ odpowiednio do rodzaju potgczenia, wielkosci i rodzaju obcigzehn oraz warunkow
wykonania wg PN-EN-1993-1-1 i norm wyrobu. tgczniki nie uwzglednione w normach wyrobu powinny byé
stosowane zgodnie z warunkami technicznymi okreslonymi dla tych wyrobow. Odchytki wykonawcze
wymiarow i usytuowania otwordw na sruby, nity i sworznie podano w tablicy 7.

Wymagania dotyczgce kontroli i badan potgczen podano w 8.6.

5.7.2. Polaczenia na sruby

Nakretki i podktadki zaleca sie stosowac¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci srub i rodzaju potgczenia wg
tablicy 5.
Tablica 5
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Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki

potgczenia

Klasa Norma Klasa Norma Klasa Norma
Nie 4.6 PN-ENIS0O4016{U) 4 PN-EN ISO 4034 | 100 PN-EN ISO 7091 (U)
. PNENISO4018(U)" V)
sprezane 4.8 52)

56 |PN-ENISO4014(U)| 5
PNEN ISO 4017 (U)»

58
8.8 8 | PN-ENISO 4032 |2009 | PN-EN ISO 7089 (U)
109 ) PN-EN ISO 7090 (U)
10.9 10 | PN-EN ISO 4034
126) (L)
Sprezane | 8.8 8 300 PN-EN 1SO 7090 (U)
10.9 10 od 315

do 370

1) Z gwintem na catej dugosci

2 Dla $rub d > 16 mm kl. 4.

3) Podktadki klinowe

4 Twardo$¢ zalecana.

5 Do czasu ustanowienia PN-EN.

6) Zalecane do $rub z powlokg metaliczng.

Sruby klasy wyzszej niz 10.9 nie powinny by¢ stosowane w potgczeniach sprezanych, bez odpowiedniego
potwierdzenia wynikami badan. Dlugos¢ czesci gwintowanej trzpienia sruby powinna by¢ dobrana tak, aby
pod nakretkg pozostawat nie mniej niz jeden zwdj gwintu w potgczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery
zwoje gwintu w potgczeniach sprezanych.
Przed rozpoczeciem sprezania potgczenia $ruby powinny by¢ wstepnie dokrecone recznie wg 5.8.1.
Dopuszcza sie pozostawienie lokalnych szczelin do 1 mm, jezeli w projekcie nie jest wymagany docisk na
catej powierzchni, a styk zostanie zabezpieczony przed korozjg. Dokrecanie srub w potgczeniu sprezanym
nalezy wykonywac¢ sukcesywnie od srodka kazdego ztgcza wielosrubowego, powtarzajgc catg procedure az
do uzyskania rownomiernego napiecia $rub.
Dokrecanie srub moze by¢ wykonywane jedng z nastepujacych metod:

— kontrolowanego momentu dokrecania wg 5.8.3,

— kontrolowanego obrotu nakretki wg 5.8.4,

— kombinowang wg a) i b) wg 5.8.5,

— bezposrednich wskaznikéw napigecia wg 5.8.6.
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Metoda dokrecania powinna byé zgodna z zaleceniami producenta srub. Wybor metody dokrecania srub
nalezy do Wykonawcy robét, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby dokrecone do wartosci sity So nie

powinny by¢ powtdrnie stosowane do sprezania potgczeh.

5.7.3. Metoda kontrolowanego momentu dokrecenia

Moment dokrecenia potrzebny do osiggniecia w Srubie sity sprezenia wg 5.8.2 powinien by¢ przyjety wg
zalecen producenta lub okreslany do$wiadczalnie.

Moment dokrecenia $rub ocynkowanych nalezy przyjmowaé wg zalecen producenta lub okreslaé
doswiadczalnie wg C.1.

Klucze dynamometryczne stosowane do dokrecania srub powinny by¢ wykalibrowane z doktadno$cig, nie
mniejszg niz £ 5 %.

Klucze dynamometryczne i skutecznos¢ dokrecania srub w potgczeniach powinny by¢ kontrolowane wg 6.5.2.

5.7.4. Metoda kontrolowanego obrotu nakretki

Wszystkie sruby w potaczeniach powinny byé jednakowo dokrecone "do pierwszego oporu” (wg 5.8.1).
Potozenie nakretek wzgledem gwintu srub nalezy po dokreceniu oznaczy¢ w sposob trwaty i widoczny dla
kontroli. Korncowe dokrecenie srub klasy 8.8 nalezy wykonac¢ przez obrét nakretek wzgledem gwintu srub o kat
podany w tablicy 7, zaleznie od catkowitej grubosci ztgcza t (tacznie z podktadkami). Gdy powierzchnia

docisku tba lub nakretki nie jest prostopadta do osi Sruby, kgt obrotu nalezy ustali¢ doswiadczalnie.

Tablica 7
Catkowita grubos¢ ztgcza Kat obrotu nakretki
t<2d 120°
2d<t< Ad 150°
4d<t< 6d 180°
6d<t< 8d 210°
8d<t<10d 240°

Sposoéb dokrecania srub klasy 10.9 nalezy przyjmowac¢ wg zalecen producenta lub okresla¢ doswiadczalnie

wg C.1, lub tez stosowa¢ metode kombinowang wg 5.8.5.

5.7.5. Metoda kombinowana

Wstepne dokrecenie $rub nalezy wykona¢ momentem 0,75 Mo wg 5.8.3, uzywajgc klucza

dynamometrycznego, a nastepnie oznaczy¢ potozenie nakretek wzgledem gwintu srub jak w 5.8.4. Koncowe
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dokrecenie srub nalezy wykonac¢ przez obrét nakretek wzgledem gwintu srub o kat okreslony doswiadczalnie
lub zalecony w tablicy 8 zaleznie od catkowitej grubosci ztgcza t (fgcznie z podktadkami).

Gdy powierzchnia docisku tba lub nakretki nie jest prostopadta do osi Sruby, kat obrotu nalezy ustali¢
doswiadczalnie.

Tablica 8

Catkowita grubos¢ ztgcza Kat obrotu nakretki

t<2d 60°
2d <t<6d 90°
6d<t<10d 120°

5.7.6. Metoda bezposrednich wskaznikow napiecia

Sposéb montowania podkfadek sygnalizujgcych osiggniecie sity sprezenia oraz sposéb dokrecania srub

powinien by¢ zgodny z instrukcjg producenta i weryfikacjg doswiadczalng wg zatgcznika C.1.

5.7.7. Powierzchnie styku w polaczeniach ciernych

Sposob obrébki powierzchni ciernych powinien odpowiada¢é wymaganej klasie powierzchni.

Klasyfikacje powierzchni ciernych zaleznie od wspétczynnika tarcia u oraz sposobu obrobki powierzchni
podano w tablicy 9.

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

Tluszcz nalezy usuwaé srodkami chemicznymi. Przy stosowaniu innych sposobéw obrdbki powierzchni od
wykazanych w tablicy 14, klase potaczenia nalezy okresla¢ wg zatgcznika C. Powtoki ochronne naktadac
bezposrednio po oczyszczeniu powierzchni.

Po sprezeniu potgczenia szczeliny w styku powierzchni ciernych nie wigksze niz 0,5 mm mogg wystepowaé

tylko lokalnie i nie wiecej niz na 1/3 powierzchni.

Tablica 9
Klasa powierzchni Najmniejszy Sposoéb obrébki
ciernej wspotczynnik
tarcia u

A 0,50 Srutowanie lub piaskowanie bez $ladow 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
alkalicznocynkowg o grubosci od 0,50 um do 0,80 urn

C 0,30 oczyszczenie szczotkg druciang lub opalanie bez Sladéw
rdzy
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D 0,20 bez obrébki

5.7.8. Polaczenia na sruby pasowane i sworznie

Trzpienie srub i sworzni pasowanych powinny by¢é wykonane w polu tolerancji h11 wg PN-EN 20286-2. Gwint
Srub nie powinien znajdowaé sie w ptaszczyznie $cinania. Sworznie nalezy zabezpieczy¢ przed
przemieszczeniem. Otwory na $ruby i sworznie pasowane nalezy wierci¢ z doktadnoscig w polu tolerancji h13
wg PN-EN 20286-2. Otwory na sworznie niepasowane mogg byé wykonywane wg 6.1. W przypadku grupy
otworéw wszystkie otwory z grupy w obu taczonych czesciach zaleca sie wykonywa¢ wspdlnie. Otwory do
rozwiercania na montazu powinny mie¢ srednice 0 3 mm mniejszg. Laczniki pasowane nalezy osadza¢ w
otworach bez uzycia nadmiernej sity, nie uszkadzajgc gwintu. Przy wymianie fgcznikéw nalezy stosowac

wybijaki.

5.8. Prébny montaz konstrukcji stalowej

5.8.1. Prébny montaz

Nalezy dazy¢, aby wytwarzana stalowa konstrukcja byta préobnie zmontowana przez Wytworce tej konstrukciji.
Probny montaz wytworzonych elementow stalowej konstrukcji. Do prébnego montazu mozna przystgpi¢ po
dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji przez Inspektora Nadzoru oraz uzyskaniu
jego akceptacji dla przewidywanych sposobdéw przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych
technologii. W razie, kiedy wykonanie w Wytwdrni montazu probnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione
technicznie i ekonomicznie (np. w przypadku duzych elementéw spawanych na miejscu budowy) Inspektor
Nadzoru moze dopusci¢ wykonanie montazu probnego polegajgcego na sprawdzeniu przez przylozenie
wymiaréw przylegajgcych do siebie zespotdw spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane
wymagane podniesienie wykonawcze.

Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi £10% projektowanego, pod warunkiem, ze linia
wygiecia wstepnego na ptynny przebieg (odchyika réznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna
przekracza¢ 10° o tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposéb trwaty i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i schemat
ten zatgczy¢ do dokumentacji powykonawcze;.

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg, co najmniej w miejscach, ktére po
zmontowaniu zespotu bedag niedostepne. Czesci sktadowe powinny by¢ tak sktadane, by przy scaleniu
elementu nie powstaty uszkodzenia lub odchyiki przekraczajgce dopuszczalne tolerancje wykonania.
Naprowadzanie otworéw (sworzniami lub kotkami) nie powinno powodowaé ich owalizacji wiekszej niz 0,5
mm. Jesli otwory nie mogg by¢ naprowadzone bez nadmiernej ich deformacji, to czesci nalezy odrzucié,
chyba ze dopuszczalne jest odpowiednie rozwiercenie otworow.

Otwory do potaczen tymczasowych przy sktadaniu powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem. Po wykonaniu
zespotu przyleganie dwoch czesci, potgczonych na kilku powierzchniach stykowych, powinno by¢

skontrolowane za pomocg sprawdzianu lub przez dociggniecie. Jesli z projektu wynika, ze wymagane jest
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wstepne wygiecie, to powinno byé ono sprawdzone na catkowicie wykonanym zespole. O przeprowadzanym
prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamia¢ Inspektora
Nadzoru oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie. Na zakonczenie prébnego montazu nalezy
spisaC protokét z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w
szczegolnosci:

— stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowg, wraz ze szczegdtowym

omowieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych
— linie podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii teoretycznej -znaki pomiarowe na sgsiednich

elementach konstrukgiji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie w zmontowanej konstrukcji.

5.8.2. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka

Elementy konstrukcji muszg byé przed wysytkg zabezpieczone przeciwkorozyjnie zgodnie z projektem
wykonawczym.
Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powitok

ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.9. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

Montaz powinien byé wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z zastosowaniem
srodkéw zapewniajgcych stateczno$¢ w kazdej fazie montazu oraz osiggniecie projektowanej nos$nosci i
sztywnosci po ukonczeniu robét. Projekt montazu powinien byé przygotowany przez dostawce konstrukcji oraz
by¢ akceptowany przez projektanta konstrukcji. Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny byé
spetnione wszystkie niezbedne warunki okreslone w specyfikacji technicznej i w projekcie montazu. Jezeli
roboty wykonywane sg przez kilku Wykonawcow, projekt montazu powinien by¢ przez nich uzgodniony pod
wzgledem terminu wykonywania robdt, obcigzen montazowych i warunkéw zapewnienia bezpieczenstwa

pracy.

5.9.1. Ustalenia dotyczace metod montazu

Metoda montazu konstrukcji powinna by¢ okreslona w projekcie montazu na podstawie zatozen projektowych,
warunkow placu budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia Wykonawcy. Projekt montazu powinien
okredla¢ kolejnos¢ montazu, sposdb zapewnienia statecznosci konstrukcji podczas montazu i po jego
ukonczeniu, stezenia i podpory montazowe oraz warunki ich usuniecia, stezenia z blachy fatdowe;j
zabezpieczajgce elementy przed zwichrzeniem lub zapewniajgce statecznos¢ konstrukcji, podniesienia
wykonawcze warsztatowe i montazowe, terminy wykonania i rodzaj podlewek fundamentowych, inne czynniki,

ktére mogg mie¢ wplyw na bezpieczenstwo konstrukcji podczas montazu.
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5.9.2. Skladowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skitadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworey, by mogt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ewentualne uszkodzenia powstate
w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajgc kolejnosé poszczegodinych faz montazu.

Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktada¢ na
podktadach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposdb uktadania konstrukcji

powinien zapewni¢:

jej statecznosé i nieodksztatcalnosc

dobre przewietrzenie elementdéw konstrukcyjnych
— dobrg widoczno$¢ oznakowania elementow sktadowych
— zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.
W miare mozliwosci nalezy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak

w konstrukcjach) podparte na weziach.

5.9.3. Przemieszczanie elementoéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworey, by mogt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ewentualne uszkodzenia powstate
w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajgc kolejno$¢ poszczegdinych faz montazu.

Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uklada¢ na
podktadach drewnianych lub betonowych (np. na podkiadach kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji

powinien zapewnic:

5.9.4. Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania zawierajgcego plan
spawania. Spawane styki montazowe mogg by¢é wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w
projekcie technologu spawania, a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonieciu od

wiatrow.

5.9.5. Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy

Wszystkie potgczenia state na budowie sg skrecane na sruby.
Potgczenia doczotowe wykonuje sie na sruby o klasie wytrzymatosci zgodnej z projektem wykonawczym
konstrukciji stalowych.

Nalezy skontrolowa¢ moment dokrecenia $rub, zgodnie z klasg i $rednicg Sruby.
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5.9.6. Podpory konstrukcji

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inspektor nadzoru musi dokonaé¢ ostatecznego
odbioru kotew i ich posadowienia. Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowaé¢ deformacji wykraczajgcych
poza obszar pracy sprezystej nawet w przypadku awarii podnosnikow. W czasie osadzania gtdwne elementy
muszg zachowywaé swoje ptaszczyzny. Sruby kotwigce i inne podpory konstrukcji powinny byé przygotowane
odpowiednio do pofgczenia z konstrukcjg przed rozpoczeciem montazu. Wymiary kielichdw i gniazd do
zamocowania elementéw konstrukcji powinny umozliwia¢ regulacje potozenia tych elementéw oraz ich
zamocowanie montazowe i state. Przed rozpoczeciem montazu nosnos$¢ zakotwien, $rub i scianek zagtebien
kielichowych powinna osiggng¢ wartos¢ odpowiednig do bezpiecznego przenoszenia obcigzeh montazowych.
Podpory konstrukcji nalezy utrzymywaé przez caty okres montazu w stanie zapewniajgcym przekazywanie
obcigzen.

Zaprawe nalezy przed uzyciem wymieszac i stosowaé¢ odpowiednio do konsystencji w stanie ciektym do
podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak, aby wolna przestrzeh pod blachg podstawy zostata
catkowicie wypetniona. Jesli odlegtos¢ od krawedzi podstawy przekracza 150 mm, nalezy przewidzie¢ otwory

odpowietrzajace.

5.9.7. Zakotwienia srubowe

Sruby i elementy kotwigce nalezy przed zabetonowaniem osadzié trwale w prawidtowym potozeniu za pomoca
szablonow.

Srednica studzienki na $rube kotwiong mechanicznie podczas montazu do elementu zabetonowanego w
fundamencie powinna umozliwia¢ swobodny montaz kotwi. Gtebokos¢ studzienki powinna by¢ wieksza o 150
mm od glebokosci zakotwienia. Studzienki nalezy zabezpieczy¢ przed zamarznieciem wody. Aby umozliwic¢
regulacje potozenia Sruby, Srednica studzienki lub gniazda wokdt gornej czesci Sruby zabetonowanej w
fundamencie powinna wynosi¢ nie mniej niz 75 mm lub trzykrotna $rednica Sruby.

Przy zakotwieniach na $ruby zabetonowane do powierzchni fundamentu nalezy przewidzie¢ odpowiednig
regulacje w otworach powiekszonych w blasze podstawy.

Regulacje w kierunku prostopadtym do powierzchni fundamentu nalezy przewidywac¢ w granicach toleranc;ji
okreslonych w tablicy 15, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Do regulacji podczas montazu mogg by¢
stosowane podktadki stalowe lub dodatkowe nakretki na srubach zabetonowanych przed montazem. Diugo$é
Sruby ponad fundamentem i dtugosé czeéci gwintowanej powinna umozliwiaé regulacje podstawy w skrajnych

potozeniach w stosunku do powierzchni fundamentu.

5.9.8. Prace montazowe

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na
rysunkach montazowych. Transport i skladowanie elementéw nalezy wykonywac¢ w sposéb zabezpieczajacy

je przed uszkodzeniami.
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Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposob naprawy powinien by¢ uzgodniony z
osobg uprawniong do kontroli jakosci. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢
przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami. Roboty nalezy tak wykonywaé, aby Zzadna czes$é konstrukcji nie zostata podczas montazu
przecigzona lub trwale odksztalcona. State potgczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane
dopiero po dopasowaniu stykow i wyregulowaniu catej konstrukciji lub jej niezaleznej cze$ci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywac ze stali o odpowiednich
wtasnosciach plastycznych, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem. W potgczeniach srubowych
zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm.
Stosowane przekfadki nie powinny byc¢ ciefisze niz 2 mm.

Zaleca sie dopasowywanie otwordw na Sruby za pomocg przebijakéw; w razie koniecznosci mozna je
rozwiercac.

W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, nalezy

dokonac¢ odpowiedniej korekty elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

5.9.9. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytwérni. Po ukonczeniu
montazu powioke antykorozyjng nalezy skontrolowaé¢, ewentualne ubytki oczysci¢ i pokry¢ farbg analogiczng

do zastosowanej w Wytworni.

5.9.10. Rusztowania montazowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajgce z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru i projektanta konstrukcji projekt
rusztowan nie moze byé bez ich zgody zmieniany. Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do
wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom normowym.
W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza sie nastepujgce odchyiki:

— w rozstawie szeregdéw pali lub jarzm 5% rozstawu - w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny

pionowej +5%
— wysokosci jarzm, lecz nie wiecej niz 5 cm

— w rozstawie poprzecznie pomostu £5 cm.

5.9.11. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie srodowiska
odpowiada
Wykonawca. Inspektor Nadzoru nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby

postanowienia tych przepisow.
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5.10. Ochrona przed korozja i ochrona przeciwogniowa

5.10.1. Wymagania ogodlne

Wysytane na budowe elementy konstrukcji stalowych powinny by¢ zabezpieczone w zaktadzie wytwérczym
przed korozjg (powtokami malarskimi, metalowymi lub metalowo — malarskimi) oraz przed ogniem, zgodnie z
wymaganiami dokumentaciji technicznej zgodnie z wymaganiami dokumentacji techniczne;j.

Po otrzymaniu konstrukcji Zamawiajgcy powinien sprawdzi¢ stan wykonanych powlok w zakladzie i
ewentualne uszkodzenia powstate w czasie transportu i przetadunku usungé. Sposéb naprawy ewentualnie
uszkodzonych powierzchni powinien by¢ uzgodniony z Wykonawcg konstrukcji i Projektantem. W przypadku
stwierdzenia, ze powtoki na konstrukcji ulegly zniszczeniu w okresie skltadowania lub ze nie odpowiadajg
wymaganiom dokumentacji technicznej, kierownictwo budowy zobowigzane jest powiadomi¢ pisemnie o tym
przedstawiciela Zamawiajgcego i uzgodni¢ z nim sposdb doprowadzenia powtok do stanu zgodnego z
wymaganiami dokumentac;ji.

Wszelkie prace zwigzane z ochrong przed korozjg i ogniem mozna wykonywac¢ jedynie na tych elementach,
ktérych prawidtowe wykonanie w operacjach poprzedzajgcych zostata potwierdzona protokotem odbioru lub
wpisem do dziennik budowy.

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

Dla stali powinno sie okresla¢:

— kategorie korozyjng s$rodowiska wg PN-EN ISO 12944-2 lub opisowo dla $rodowisk innych niz
atmosfera.

— oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wiekszej renowacji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3),

— wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U),
umiejscowienie tego procesu rodzaj zalecanego scierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej
ochrony (jesli wystepuje),

— sposoOb zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno - organiczne,
ochrona kompleksowa, tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna),

— wymagania dotyczgce powlok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilos¢ warstw,
grubos¢ jednej warstwy, kolor,

— numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukcji. Przy doborze
powtok nalezy uwzglednia¢ PN-EN ISO 12944-5,

— wymagania dotyczgce powtok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713,

— sposOb zabezpieczenia potgczen i tgcznikow,

— klase potgczen ciernych (jesli wystepuja),

— wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepujg): klase odpornosci ogniowej, rodzaj
pasywnej ochrony (bierna lub aktywowana termicznie), grubos¢ powtok wchodzgcych w skiad systemu

(zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie technicznej).
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W przypadku stosowania ochrony elektrochemicznej wymagane jest opracowanie odpowiedniego projektu.
Sposéb i warunki przechowywania materiatdw powinny by¢ zgodne z wymaganiami ich producentéw.
Aplikacja farb i wykonywanie ewentualnych poprawek powinny by¢é zgodne z wymaganiami PN-EN ISO
12944-7 i zapewni¢ deklarowang jakos¢ pokrycia oraz spodziewany okres trwatosci. Procedury przygotowania
powierzchni, nakfadania farb, usuwania uszkodzen powtoki i wykonywania poprawek powinny byé

opracowane w ramach dokumentacji wykonawcze;.

5.10.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed naktadaniem powtok lakierowych powinna byé przygotowana zgodnie z
wymaganiami podanymi w projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504.
Parametry jakosciowe powierzchni powinny by¢ okreslone zgodnie z PN- ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN
ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania cieplnego powinny by¢ przygotowane zgodnie z PN-
EN 13507.

Wymagany stopien przygotowania powierzchni pod malowanie okreslono w projekcie jako St 1.

Profil powierzchni okreslony wzorcem chropowatosci G wg PN-EN ISO 8503-2 powinien odpowiadac
stopniowi "posredniemu" lub "gruboziarnistemu". Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku z

betonem powinny by¢ oczyszczone i pozostawione nie malowane, o ile w projekcie nie podano inacze;.

5.10.3. Wykonywanie powtok

Do zabezpieczenia przed korozjg i ogniem nalezy stosowa¢ materiaty, ktére objete sg normami
przedmiotowymi lub $wiadectwem dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Materialy powinny by¢ uzyte
do zabezpieczenia w okresie ich gwarancji jakosci, a wilasnosci materiatdw powinny by¢ potwierdzone
zaswiadczeniami o jako$ci. Materiaty, ktérych jakos¢ nie jest potwierdzona odpowiednim zaswiadczeniem lub
dla ktérych mingt okres gwarancji, mozna dopusci¢ do stosowania, jesli zostang zbadane w upowaznionym
laboratorium, a wyniki badan — potwierdzone orzeczeniem pisemnym — bedg zgodne z wymaganiami norm
przedmiotowych lub swiadectw dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN I1SO 12944-7. Nalezy
spetnia¢ wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych wyrobéw opracowanych przez producentéw
farb, a szczegdlnie przestrzegaé czaséw do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikaciji,
schniecia i utwardzenia powtok.

Jezeli wymagania dokumentacji technicznej nie okreslajg inaczej, to wykonanie powiok malarskich
przeciwkorozyjnych i malarskich ogniochronnych jest dozwolone, gdy temperatura otoczenia miejsca pracy
mierzona termometrem rteciowym o elementarnej dziatce 0,5°C wynosi co najmniej 5°C, temperatura
konstrukcji nagrzanej przez promieniowanie stoneczne lub prace spawalnicze nie przekracza 40°C, w
wilgotnos¢ wzgledna powietrza mierzona hydrometrem o dokladnosci wskazan +5% nie przekracza 85%.
Temperatura malowanej powierzchni powinna by¢ o co najmniej 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy

otaczajgcego powietrza.
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Czyszczenie i malowanie na otwartej przestrzeni nie mozna wykonywa¢ w czasie wystepowania opadoéw
atmosferycznych, mgly i w poblizu zrédia wydzielania pytu. W godzinach rannych czyszczenie i malowanie
nalezy rozpoczgé po wyschnieciu wilgoci z powierzchni konstrukcji, a w godzinach popotudniowych —
zakonczy¢ przed wystgpieniem roszenia. Oczyszczone powierzchnie przed uptywem 6 godzin nalezy
pomalowa¢ warstwg farby podktadowej. Gdyby w okresie tym wystgpita wilgo¢ na oczyszczonej powierzchni,
to po jej wyschnieciu operacje czyszczenia nalezy wykonaé ponownie.

Przy wykonywaniu powtok przeciwkorozyjnych i ogniochronnych innych niz malarskie nalezy przestrzegaé
wymagan dotyczacych temperatury otoczenia miejsca pracy, wilgotnosci powietrza, czasow
miedzyoperacyjnych i innych szczegdtowych wymagan okreslonych w dokumentacji techniczne;j.

Wymiary elementéw przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne
powinny by¢ uzgodnione z cynkownig. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢é wymaganiom
PN-EN ISO 1461 i PN-EN 1SO 14713.

Powtoki metalowe natryskiwane cieplnie powinny spetnia¢ wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-
1,2.3,4, PN-EN ISO 14713.

Zabezpieczenie konstrukcji przed ogniem nalezy wykonac¢ $cisle wg wytycznych producenta wybranego

systemu zabezpieczen.

5.10.4. Zalecenia szczegé6towe

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

Sposob przygotowania podioza i naktadania powtok na powierzchniach ciernych powinien by¢ zgodny z
technologig zapewniajgcg uzyskanie wymaganej klasy powierzchni. Powierzchnie cierne powinny by¢
odpowiednio zabezpieczone na okres przed montazem potgczen.

Powierzchnie styku elementéw fgczonych srubami zwyktymi i pasowanymi nalezy po przygotowaniu do
wykonania ztgcza odtusci¢, oczysci¢ i pomalowacC jednokrotnie farbg podktadowg zastosowang do
gruntowania pozostatych powierzchni konstrukcji. Skrecanie srubami nalezy wykona¢ po wyschnieciu powtoki.
Dolne czesci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejgcej narazone na diugotrwate dziatanie wilgoci powinny by¢
zabezpieczone powtokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy powierzchnie eksponowane powinny
by¢ po wykonaniu montazu piaskowane. Szczeliny w stykach tgczonych, miejsca osadzenia tgcznikéw
mechanicznych oraz nieszczelnosci spoin w konstrukcjach narazonych na wptywy atmosferyczne powinny by¢
odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody.

Rodzaj i sposdb ochrony korozyjnej tgcznikbw mechanicznych powinien byé dostosowany do sposobu
zabezpieczenia catej konstrukcji i wymaganej trwato$ci.

Po odbiorze technicznym zmontowanej konstrukcji nalezy powierzchnie zewnetrzne ztgczy, wystajgce czesci

nakretek, podktadek, krawedzie styku oraz spoiny, przylegte powierzchnie i miejsca z brakujgcymi powtokami
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oczysci¢ do wymaganego w dokumentaciji stopnia czystosci oraz uzupetni¢ powtokami w liczbie i w rodzaju jak
na pozostatych powierzchniach konstrukcji.

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

6. Kontrola jakosci

Ogodlne zasady kontroli jakosci Robot podano w OST 00-00.

6.1. Obowiazki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie Robdt, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Inspektora Nadzoru.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatéw

6.2.1. Badania kontrolne stali

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

gatunku i odpowiadajg wtasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST.

6.2.2. Badania kontrolne

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

— date wystawienia zaswiadczenia,

— nazwe i adres Wytworni,

— 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

— mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

— wyniki badan,

— podpis i piecze¢ Wytworni.

6.2.3. Badanie materialéw spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatdw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez Wytworce
tych materiatéw.
Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos¢ danego materiatu z normami przedmiotowymi okreslonymi w punkcie 2.4

niniejszej Specyfikacji oraz zgodno$¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.
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6.3. Sprawdzenie wymiarow konstrukcji

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowosci elementéw ewentualnych
wybrzuszen srednikdw dzwigaréw z ich ptaszczyzny, odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn
przyjetych w Dokumentacji Projektowej (ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).
Przy odbiorze wykonywanych elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos$¢ z projektem oraz przeprowadzié¢
kontrole wymiarow geometrycznych z uzyciem wtasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i
czestos¢ pomiardow powinny byC okreslone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczegdlnych
wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujacych probny montaz konstrukgciji, jesli jest przeprowadzany.
Gdy dopuszczalne odchytki okreslone w 4.7 sg przekroczone, to nalezy postepowac nastepujgco:
1) jesli nadmierne odchytki mozna usungé bez wiekszych trudnosci, to nalezy je usung¢, a element
powtdrnie skontrolowac,
2) jesli jest trudne usuniecie nadmiernych odchylek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie
modyfikacje, kompensujace wplyw tych odchylek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem

konstrukgiji.

6.3.1. Tolerancje montazu - Odchytki wytwarzania

Odchytki wymiaréw elementéw konstrukcyjnych po scaleniu z czesci (blach, ksztaltownikéw) powinny

odpowiadaé¢ wymaganiom okreslonym w niniejszym podrozdziale.

6.3.2. Elementy i czesci skladowe

Odchyiki dlugosci, prostoliniowosci, wstepnego wygiecia i ptaskosci od wymiaréw nominalnych elementéw nie

powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 13.

Tablica 13

Lp. | Odchytka Parametr Odchyiki dopuszczalne

1. Dtugosc¢ Dtugo$¢ mierzona w osi wzdtuznej profilu O=% 3mm
lub narozu z pasem.
Odchyiki wymiaru linowego i odchyiki
ksztattu mogg sie sumowacé
- element nie obrobiony na obu koncach do | 0 =% (2 mm + L/5000)
styku dociskowego 0 =% (2 mm + L/10000)
- element na obu koncach obrobiony do
styku dociskowego

2. Prostoliniowos¢ Prostoliniowos¢ rzutéw osi wzdtuznej 0 = wieksza z wartosci:
profilu w kierunku rownolegtym: i [L /1000]
prostopadtym do ptaszczyzny [3 mm]

Srodnika.

Strzatki wygiecia belki

f — strzatki wygiecia w potowie dtugosci
mierzona przy

poziomym potozeniu srodnika

[0 — odchyiki strzatki wygiecia od potozenia
teoretycznego

0 = wieksza z wartosci:
[L /1000]
[6 mm]
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4, Nachylenia ptaszczyzny Nachylenie ptaszczyzn koncowej do osi D — wiekszy wymiar
koncéw elementu podtuznej elementu, (odchytka od profilu w
potozenia teoretycznego): ptaszczyznie pomiaru
odchyiki
- czes¢ koncowa nieobrobiona 0=+ (D/300)
- czesc¢ koncowa obrobiona do styku 00 =% (D/1000)
czotowego
5. Prostopadtos¢ w Odchytka od pozycji pionowej srodnika na 00 = wieksza z wartosci:
miejscach podpor podporach w elementach bez zeber [L /300]
[3 mm]

6.3.2.1. Srodniki i zebra usztywniajace

Deformacja srodnikéw, odchytki od prostoliniowos$ci zeber usztywniajacych Scianki odchytki rozmieszczenia
zeber nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 14. Odchytki wg tablicy 14, poz. a) odnosza sie

réwniez do pasow belek.

Tablica 14

Lp.

Odchytka

Parametr

Odchyiki dopuszczalne

Deformacja srodnika

Deformacja [0 na wysokosci srodnika
lub na dtugosci bazy pomiarowe;j
réwnej wysokosci profilu (d)

0 = wieksza wartosc¢:
[d /100 mm]
[3 mm]

czesciami zebra dwustronnego

2. Zebra usztywniajgcego Odchytka [0 od prostoliniowosci 00 = wieksza z wartosci:
réwnolegle do ptaszczyzny srodnika [d / 250]
[3 mm]
Odchytka O od prostoliniowosci 0 = wieksza z wartosci:
prostopadle do ptaszczyzny srodnika [d /500]
[3 mm]
3. Rozmieszczenie zeber Odchytka [0 od potozenia O0=+5mm
- okreslonego wymiarem na rysunku
usztywniajgcych
Niezamierzony mimos$rdd e miedzy e=t/2

t — grubosé Srodnika

6.3.3. Otwory, wyciecia i krawedzie czotowe

Odchytki wymiaréw i potozenia otworéw do tgcznikéw niepasowanych, wymiaréw wycie¢ i prostokgtnosci

cietych krawedzi nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 15.
Tablica 15

Lp.

Odchytka

Parametr

Odchyiki dopuszczalne

1.

Potozenie otworu w

Odchytka [0 osi otworu od jego potozenia w

gdy d0 —d = 2mm

rupie grupie otworéw okreslonego na rysunku. O0=+2mm
grup d0 — srednica otworu gdy dO —d < 2mm
d — $rednica trzpienia 0=11mm
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2. Potozenie grupy Odchytka O grupy otworéw w srodniku od O0=+2mm
otworéw ich projektowanego potozenia.
wymiar a (odl. osi otworéw od krawedzi O0=+2mm
ksztattownika) < 300 mm
wymiar b (odl. osi otworéw od osi grupy 0=%1mm
otworéw) <300 mm
wymiar ¢ (odl. miedzy osiami grup otworéw 0=+3mm
dla sgsiednich grup)
wymiar d (odchylenie osi skrajnych
wspotosiowych otworéw w grupie od O0=+2mm
teoretycznej linii): 0=+3mm
- gdy h <1000 mm
- gdy h > 1000 mm
h — wysokos¢ srodnika
3. Wyciecia Odchytka [0 wymiarow wyciecia
wymiar d (dtugo$¢): O=+2mm
wymiar | (gtebokosé): 0=-0mm
4. Prostopadtosé Odchyitka [0 prostopadtosci ptaszczyzny 0=%0,1tmm
ptaszczyzny ciecia ciecia do ptaszczyzny blachy t — grubos¢ blachy
blachy
5. Okragtos¢ otworu Rdznica $rednic najwigkszej i najmniejsze;. d1-d2<0,5mm
d1-d2 dla $rub do M16
d1—-d2<1mm
dla srub powyzej M16
6. Srednicy otworu Odchytka [0 od srednicy nominalne;j 0<0,5mm
7. Srednicy otworu na Odchytka srednicy otworu na grubosci 0<0,5mm
grubosci blachy t blachy dlat<8 mm
0<0,8mm
da8mmst<8mm
0<1,0mm
dlat>12 mm

6.3.4. Powierzchnie stykéw dociskowych

Powierzchnie styku powinny by¢ prostopadie do kierunku docisku zgodnie z 6.3.4. Ptasko$¢ powierzchni
przewidzianych do stykowania elementéw powinna by¢ taka, aby szczelina pod liniatem przytozonym do
powierzchni w dowolnym kierunku nie byta wieksza niz 0,5 mm. Powierzchnie stykowe do pofgczen
srubowych powinny spetniaé wymagania podane w 5.8.7. Jesli
usztywniajagcymi sg dopasowywane w celu przenoszenia docisku, to szczelina miedzy powierzchniami

stykowymi nie powinna nigdzie przekracza¢ 1 mm i powinna byé mniejsza niz 0,5 mm na co najmniej dwéch

trzecich nominalnej powierzchni stykowej.

6.3.5. Tolerancje montazu - Polaczenia doczotowe

W potgczeniach Srubowych doczotowych, w ktérych wymagany jest docisk na catej powierzchni styku,

szczeliny w styku blach czotowych po dokreceniu srub. Szczelina A nie powinna by¢ mniejsza od 0,5 mm na

blachy stykowe podparte zebrami

co najmniej 2/3 pola powierzchni styku, a lokalnie nie powinna by¢ wieksza od 1 mm.
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Przy wystgpieniu szczelin wiekszych nalezy stosowac¢ odpowiednio dopasowane przekfadki z migkkiej stali,
ktére moga by¢ ustabilizowane spoinami . Liczba przektadek w jednym miejscu nie powinna by¢ wieksza niz
trzy.

W projekcie mogg by¢ przyjete przez Projektanta inne tolerancje i odchytki. Warto$ci tolerancji i odchytek

okreslone w dokumentacji projektowej sg wigzace dla Wykonawcy robot.

6.4. Badanie spoiwa i zlgczy spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢é wykonywana wedtug programu
badan przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni
certyfikat wg PN-EN 473.

Dopuszczalne odchyiki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢é przyjmowane wg PN-EN 29692,
PN-EN ISO 9692-2 i PN-EN 25817 lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan.
Nalezy wykonac¢ nastepujgce badania:

1) sktadu chemicznego spoiwa (zawarto$¢ C, P, S),

2) wiasnosci mechaniczne spoiwa (Rn), R<, A5, Z),

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

4) probe zginania doczotowych ztgczy,

5) prébe udarnosci ztgczy na probkach z karbem w ksztatcie litery V w temp. -20 °C,
6) plastycznos¢ zigczy spawanych,

7) rozkiad twardosci w zlgczu spawanym, h) badania metalograficzne.
Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikéw badan
wg PN-S-10050.
Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1.

niniejszej ST.

6.4.1. Ocena po wykonaniu spawania

Kazde potgczenie spawane powinno podlegac kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Kontrola jakosci
potaczeh spawanych powinna by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej
pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat, a kierowanie pracami kontrolnymi powinna wykonywaé
osoba majgca przynajmniej drugi stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473.
Ustalajgc przedmiot i zakres badan (mniejszy, rowny lub wiekszy niz podano w tablicy 19), nalezy
uwzglednia¢ charakterystyke wytezenia (np. wymagania wg PN-EN-1993-1-1), warunki eksploatacji i
technologie wykonania ztgcza. Jesli w projekcie nie okreslono szczegétowego zakresu badan nieniszczgcych,
to nalezy przyjmowac:

1) dla konstrukcji klasy 1 i konstrukcji wykonywanych ze stali kategorii wg PN-EN 10113-1, PN-EN

10113-2, PN-EN10137-1 i PN-EN 10137-2 - zakres badan wg tablicy 19,
2) dla konstrukcji klasy 2 - zakres obejmujacy 5 % ogdlnej liczby stykéw doczotowych oraz 1 % tgcznej

dtugosci spoin pachwinowych przy najwiekszej grubosci tgczonych czeséci dla kazdego gatunku stali.
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Dodatkowe badania nieniszczgce nalezy wykona¢ w zakresie technicznym okreslonym w tablicach B.1 i B.2
normy. Jesli wynik kontroli wyrywkowej danego ztgcza wskazuje na niedopuszczalne niezgodnosci, nalezy
zbada¢ dodatkowo dwa odcinki spoiny przylegajgcej z obu stron do odcinka z niedopuszczalnymi
niezgodno$ciami. W przypadku wykrycia w tych spoinach dalszych niedopuszczalnych niezgodnosci, nalezy
badania wykona¢ w 100%.

6.5. Badanie potaczen na taczniki mechaniczne

6.5.1. Ocena potaczen srubowych niesprezanych
Wszystkie potgczenia powinny byé sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidtowego przylegania czesci,
kompletno$ci oraz wtasciwej klasy srub i nakretek. Dokrecenie srub nalezy sprawdzaé¢ mtotkiem. Potgczenia

poprawiane lub uzupetniane nalezy podda¢ powtérnemu odbiorowi.

6.5.2. Ocena potaczen srubowych sprezanych

Prawidtiowos¢ dziatania kluczy dynamometrycznych recznych nalezy kontrolowaé codziennie przed
rozpoczeciem pracy.

Klucze pneumatyczne i hydrauliczne powinny by¢ kontrolowane po kazdej zmianie momentu. Po wstepnym
scaleniu i montazu nalezy sprawdzi¢ prawidtowo$¢ przylegania czesci tgczonych oraz zadysponowac
niezbedne przektadki.

Ocena powierzchni ciernych powinna obejmowaé czyszczenie powierzchni, naktadanie powtok oraz stan
powierzchni bezposrednio przed scaleniem potgczen. Badanie po sprezeniu kluczem dynamometrycznym
powinno obejmowaé co najmniej 10 % s$rub, a jezeli liczba $rub jest mniejsza niz 20 - dwa potgczenia. W
miejscu, w ktorym nakretka sruby obrdci sie podczas kontroli wiecej niz o 15°, nalezy sprawdzi¢ catg grupe
Srub. Jedli Sruba zostanie zakwestionowana, cata grupa srub powinna by¢ wymieniona.

Sposdb sprawdzania srub dokrecanych metodg inng niz metoda kontrolowanego momentu powinien byé

podany w projekcie.

6.5.3. Ocena potaczen na sruby pasowane i sworznie

Ocena powinna obejmowac sprawdzenie dopasowania czesci fgczonych i otworéw do osadzenia tgcznikow, a
po ich osadzeniu, szczelno$¢ wypetnienia otwordw przez trzpienie tgcznikéw. Szczegdtowe wymagania

dotyczgce kontroli potgczen powinny by¢ podane w projekcie.

6.6. Badanie ciecia termicznego elementow

Jesli w Wytworni sg stosowane procesy ciecia termicznego, to jakos¢ ciecia powinna by¢ systematycznie
kontrolowana.

Kontrola powinna obejmowac cztery rodzaje préb ciecia:
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1) najgrubszego materiatu w linii prostej,
2) najcienszego materiatu w linii proste;j,
3) naroza ostrego,
4)naroza w tuku.
Pomiary przeprowadzone na dwdch prébkach o dtugosci co najmniej 200 mm, pobranych z prob ciecia w linii
prostej wg a) i b) powinny spetnia¢ wymagania odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w planie
kontroli i badan. W ogledzinach préob ciecia naroza wg c) i d) powinno sie stwierdzi¢ jako$¢ zgodng z
wymaganiami dla proby ciecia w linii proste;j.
Powierzchnie ciete termicznie powinny spetnia¢ wymagania jakosci wg PN-EN 1SO 9013:
— jakos¢ Il dla ciecia elementéw poddawanych obcigzeniom przewazajgco statym i brzegoéw, ktére
przetapiane sg spawaniem
— jakos¢ | dla ciecia elementéw narazonych na obcigzenia dynamiczne
Alternatywnie — jako$¢ powierzchni ciecia mozna oceniaé na podstawie dwoch wielkosci wg wzorow [3] i [4]:
U<1+0,015a([3]
Rz< 110 + 1,8a [4]
w ktorych:
a - grubos$¢ materiatu, w milimetrach;
u - odchylenie od kata prostego, wzglednie od pochylenia nominalnego (projektowanego), w milimetrach;
Rz - gtebokos¢ odchytek ciecia (szorstkos¢), w mikrometrach, (wartos¢ srednia amplitud z pieciu kolejnych
pojedynczych dtugosci pomiarowych).
Jesli wyniki pomiaréw sg negatywne, np. proces ciecia nalezy wstrzymac¢ az do jego poprawienia i powtérnego

sprawdzenia.

6.7. Twardosé¢ lokalna

Jesli proces obrdbki powoduje miejscowe utwardzenie materiatu, to jego sprawdzenie nalezy przeprowadzi¢
nastepujgco:
1) wykona¢ z zastosowaniem sprawdzanego procesu cztery prébki z materialdbw odpowiadajgcych
materiatowi obrabianemu, najbardziej wrazliwych na miejscowe utwardzenie,
2) wykona¢ cztery badania twardosci lokalnej w miejscach szczegdlnie narazonych na utwardzenie,
prébe przeprowadzi¢ wg PN-EN 1043-1,
3) twardos¢ w zadnym przypadku nie powinna przekracza¢ 380 HV10.
Jesli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien byé wstrzymany i poprawiony. W przypadku, kiedy
nie ma mozliwosci spetnienia wymagania odnosnie twardosci, warstwy utwardzone powinny by¢ przed

spawaniem usuniete.

SOUND & SPACE Sp. z o.0.

60-682 Poznan | ul. W. Bieganskiego 61a | tel. (061) 8220-558, fax (061) 8256-527 | e-mail: biuro@soundspace.pl
Strona 47



6.8. Ksztalt otworow

Jesli do wykonywania otworéw stosuje sie procesy obrobki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny
by¢ one systematycznie kontrolowane w nastepujacy sposéb:
1)wykonuje sie, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem prébek z materiatu odpowiadajgcego
obrabianemu materiatowi pod wzgledem srednicy otworu oraz grubosci i gatunku materiatu,
2)sprawdza sie wymiar otworéw na obu koncach kazdego otworu.
3) odchytki wymiaréw i rozmieszczenia otwordw nie powinny przekracza¢ wartosci wg 6.3.5.
Jezeli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢

nadal stosowany wytgcznie do materiatéw, w przypadku ktérych spetnia te wymagania.

6.9. Ocena zabezpieczania powierzchni

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

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

— stopien odpylenia wg PN-EN I1SO 8502-3;

—  profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2;

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

grupy PN-EN ISO 8502).

Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuije:

— ocene wygladu;

— ocene grubosci wg PN-EN 22063; |

— ocene przyczepnosci (w przypadkach uzasadnionych)
Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:

— ocene wygladu;

— ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808;

— ocene przyczepnosci wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa);

ze wzgledu na niszczacy charakter badania nalezy przeprowadzac tylko w przypadkach uzasadnionych.

Wyglad zewnetrzny kazdej powtoki nalezy oceni¢ okiem nieuzbrojonym, przy Swietle dziennym, z odlegtosci
okoto 0,75 m.
Powtoki nie mogg zawieraC zattuszczenia, pecherzy, spekan i zmarszczen. Jesli dokumentacja tego nie
okresla inaczej, to dopuszczalne sg jedynie nastepujgce wady:

— chropowatos$¢ lub wirgcenia mechaniczne do 4 na dm2 powioki,

— kratery — o charakterze uktu¢ szpilki,

— zacieki lub $lady po pedzlu (sznary) — zacieki w miejscach niewidocznych w czasie eksploatacji obiektu,

— rysy po szlifowaniu podtoza.
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Ocene wynikéw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:

grubos¢ pokrycia lub sumaryczng grubosé¢ kolejno naktadanych powitok na konstrukcjach oczyszczonych
do pierwszego i drugiego stopnia czystoSci nalezy mierzy¢é metoda magnetyczng lub
elektromagnetyczng miernikami o doktadno$ci pomiaru co najmniej +/-10% w sposéb okreslony we
wiasciwych normach.

sprawdzona grubos¢ powinna by¢ zgodna z wymaganiami dokumentacji.

na powierzchniach oczyszczonych do trzeciego stopnia czystosci nalezy sprawdzi¢ w trakcie malowania
liczbe naktadanych warstw, wymagajgc wykonania poszczegdinych powtok w réznych kolorach. Zaleca
sie na powierzchniach oczyszczonych do trzeciego stopnia czystosci kontrolowaé grubos¢ kazdej
powioki suchej zgodnie z metodg okreslong w normie.

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

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

wyniki rowne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny

przekraczac trzykrotnej wartosci nominalnej.

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

Przed natozeniem kazdej kolejnej powtoki nalezy sprawdzi¢ wyschniecie poprzedniej po czasie schniecia

okreslonym w instrukcji. Sprawdzenia nalezy dokonaC przez mocne przycisniecie rekg na kilka sekund

tamponu z waty o grubosci okoto 5 mm. Powtoke nalezy uzna¢ za wyschnietg, jezeli po zdjeciu tamponu,

witokna waty nie przylegajg do jej powierzchni.

6.10.

Ocena montazu konstrukcji

6.10.1. Wymagania ogdine

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu
stan podpor i ich usytuowanie,

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

stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

wykonanie i kompletno$¢ potaczen

wykonanie powtok ochronnych naprawy elementéw konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz

usuwanie innych niezgodnosci.
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6.10.2. Pomiary kontrolne

Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomoca
odpowiedniego sprzetu pomiarowego z doktadnoscig niezbedng do zachowania wymaganych tolerancji
montazu.

Doktadnos¢ potozenia elementow konstrukcji podczas montazu moze byé okreslana pod obcigzeniem
ciezarem wiasnym, jezeli w projekcie nie podano inaczej.

Przemieszczenia od obcigzenia uzytkowego, jesli majg znaczenie, powinny byé podane w projekcie.
Tolerancje montazu powinny by¢ okre$lane w odniesieniu do $rodkéw przekrojow na koncach lub osi
Ssrodkowych na gérnym lub zewnetrznym licu elementdéw z uwzglednieniem istotnego wplywu temperatury.
System pomiaréw kontrolnych podczas montazu, a takze operat geodezyjny pomiaru koncowego po

ukonczeniu montazu mogg obejmowac tylko giéwne elementy szkieletu konstrukcyjnego.

6.11. Ocena wynikéw badan

Konstrukcja wykonana w Wytworni jak i po zmontowaniu na budowie moze by¢ uznana za wykonang zgodnie
z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikaciji, jezeli wszystkie badania dadzg wynik pozytywny. W przepadku,
gdy cho¢ jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja lub element wykonane niezgodnie z wymaganiami
normy lub ST powinna byé doprowadzona przez Wykonawce do stanu zgodnosci z normami i ST oraz
przedstawiona do ponownego zbadania.

Wyniki badan przeprowadzonych w Wytworni i po zmontowaniu konstrukcji powinien by¢ wpisywane na
biezaco do Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotow.

7. Odbiér roboét

Odbioru robot dokonuje sie zgodnie z og6lnymi zasadami podanymi w Ogélnej Specyfikacji (OST) 00-00.

71. Wymagania ogodlne

Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie jakosci,
obejmujgcym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu. Zakres kontroli i
badan nalezy dostosowa¢ do rodzaju konstrukcji i wymaganego poziomu jakosci. Sposob korekty i dodatkowe
badania niezgodnosci powinny spetnia¢ wymagania projektu. Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny
by¢ udokumentowane.
Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z catego
okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami niniejszej
normy. W szczegodlnosci powinny by¢ sprawdzone:

— podpory konstrukcji,

— odchyiki geometryczne ukfadu,

— jakosé materiatéw i spoin,
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— stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych,
— stan i kompletno$¢ potgczen.
W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej:
— przedmiot i zakres odbioru,
— dokumentacje okreslajgcg komplet wymagan,
— dokumentacje stwierdzajgcg zgodnosé wykonania z wymaganiami,
— protokoty odbioru czesciowego,
— parametry sprawdzone w obecnosci komisji,
— stwierdzone usterki,
— decyzje komisiji.
Kontrola jakosci materiatdw i wyrobéw powinna sie odby¢ przy odbiorze dostawy od producenta i przed
skierowaniem do produkgiji.
Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzi¢:
— zgodnos¢ wyrobdw z zamoéwieniem i dokumentacjg dostawy,
— kompletnosé i prawidtowo$¢ dokumentéw jakosci, stan techniczny wyrobdéw (kontrola powierzchni,
ksztattu, konsystencji) znakowanie i opakowanie.
Przed skierowaniem wyrobow do produkcji nalezy sprawdzi¢:
— zgodnosc¢ wyrobéw i ich znakowania z dokumentacjg dostawy i wymaganiami projektu,
— waznos¢ termindw gwarancyjnych stosowania,

— stan techniczny, jak przy odbiorze dostawy.

7.2, Odbiory czesciowe

Odbioru czesciowego robét dokonuje sie zgodnie z ogdlnymi zasadami podanymi w Ogdlnej Specyfikaciji
(OST) 00-00.

Harmonogramy odbioréw czes$ciowych sporzgdza Inspektor Nadzoru po zapoznaniu sie z programem
wytwarzania konstrukcji (pkt. 5.1.3.) i programem montazu (pkt. 5.1.4.) Harmonogramy stanowig integralng

czesc¢ akceptacji programow.

7.3. Odbiér koncowy
Odbioru koncowego robét dokonuje sie zgodnie z ogdlnymi zasadami podanymi w Ogoélnej Specyfikacji (OST)
00-00.

7.3.1. Szczegotowe zasady odbioru koncowego konstrukcji stalowych

W toku odbioru komisja obowigzana jest zapoznac sie z przedtozonymi dokumentami, przeprowadzi¢ badania

zgodnie z wytycznymi podanymi w pkt. 6. niniejszej ST, poréwnaé je z wymaganiami podanymi w ST,
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dokumentaciji projektowej i odpowiednich normach oraz dokonac¢ oceny wizualnej robét. Konstrukcje stalowe

powinny byé odebrane, jezeli wszystkie wyniki badah sg pozytywne, a dostarczone przez Wykonawce

dokumenty sg kompletne i prawidtowe pod wzgledem merytorycznym. Jezeli chociazby jeden wynik badan byt

negatywny roboty nie powinny by¢ przyjete. W takim wypadku nalezy przyjaé jedno z nastepujgcych

rozwigzan:

jezeli to mozliwe nalezy ustali¢ zakres prac korygujgcych Wykonawcy, usung¢ niezgodnosci z
wymaganiami okreslonymi w pkt. 6. i przedstawi¢ roboty ponownie do odbioru,

jezeli odchylenia od wymaganh nie zagrazajg bezpieczehstwu budowli w okresie jej catej przewidywanej
eksploatacji, nie uniemozliwiajg wykonania zgodnie z projektem pozostatych robét stanu surowego i
wykonczeniowych oraz nie ograniczajg trwato$ci wykonanych konstrukcji, Zamawiajacy moze wyrazic¢
zgode na dokonanie odbioru koncowego z jednoczesnym obnizeniem wartosci wynagrodzenia w
stosunku do ustalen umownych,

w przypadku, gdy nie sg mozliwe podane wyzej rozwigzania Wykonawca zobowigzany jest usungc

wadliwie wykonane roboty, wykonac je ponownie i powtérnie zgtosi¢ do odbioru.

W przypadku niekompletno$ci dokumentéw odbiér moze byé dokonany po ich uzupetnieniu.

Z czynnosci odbioru kohcowego sporzgdza sie protokdt podpisany przez przedstawicieli Zamawiajgcego i

Wykonawcy, wedtug wzoru stanowigcego zatgcznik do umowy, zawierajgcy:

1)

date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,

2) nazwiska przedstawicieli:
— Inspektora Nadzoru
—  Wykonawcy montazu
— jednostki przejmujgcej obiekt w administracje
— jednostki naukowo-badawczej orzekajgcej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu.
3) ustalenia podjete w trakcie prac komisji,
4) oswiadczenie jednostki przejmujgcej obiekt w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej
Dokumentacji Powykonawczej,
5) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowg i wymaganiami Specyfikacji,
6) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, me majgcych wptywu
na nosnosc¢, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu (mogg mie¢ wptyw na naleznos¢ za wykonane roboty),
7) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacii,
8) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokotu.
Protokét odbioru koncowego jest podstawg do dokonania rozliczenia koncowego pomiedzy Zamawiajgcym a
Wykonawca.
7.4. Odbiér po upltywie okresu rekojmi i gwarancji

Odbioru robot po uptywie okresu rekojmi i gwarancji dokonuje sie zgodnie z ogélnymi zasadami podanymi w

Ogodlnej Specyfikacji (OST) 00-00, z uwzglednieniem zasad opisanych w pkt. ,Odbiér ostateczny (koncowy)”.
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8. Rozliczenie robét
Ogodlne zasady rozliczenia robét i ptatnosci za ich wykonanie podane sg w Ogdlnej Specyfikaciji (OST) 00-00.
Podstawe rozliczenia oraz ptatnosci wykonanego i odebranego zakresu robdt stanowi wartos¢ tych robot

obliczona na podstawie szczego6towych ustalen umownych - rozliczenie ryczatt.

9. Dokumenty odniesienia

Podstawowymi dokumentami odniesienia jest dokumentacja projektowa, opisujgca przedmiot zamowienia na
wykonanie robét budowlanych. Zawartos¢ i uktad Dokumentacji projektowej przedstawiono w pkt. 1.2. Ogoélne;j
Specyfikacji Technicznej (OST) 00-00.

Pozostate dokumenty:

9.1. Ustawy
Wykaz podstawowych ustaw zawarto w OST 00-00.

9.2, Rozporzadzenia

Wykaz podstawowych rozporzgdzen zawarto w OST 00-00.

9.3. Normy
- PN-EN-1993-1-1 Projektowanie konstrukcji stalowych

— PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogdine
dotyczgce spawania

— PN-EN 288-2 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie - Instrukcja
technologiczna spawania tukowego

— PN-EN 288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Badania technologii
spawania tukowego stali

— PN-EN 288-5 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie- Uznawanie na
podstawie stosowania uznanych materiatéw dodatkowych do spawania tukowego

— PN-EN 288-6 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie - Uznawanie na
podstawie uzyskanego doswiadczenia

— PN-EN 288-7 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie - Uznawanie na
podstawie stosowania standardowej technologii spawania tukowego

— PN-EN 288-8 Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej uznawanie- Uznawanie na
podstawie badania przedprodukcyjnego spawania

— PN-EN 439 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Gazy ostonowe do tukowego spawania i

ciecia
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PN-EN 440 Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania tukowego elektrodg topliwg w osfonie gazéw stali niestopowych i drobnoziarnistych —
Oznaczenie

PN-EN 473 Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych - Zasady
ogolne

PN-EN 493 Czesci ztagczne - Nieciggtosci powierzchni — Nakretki

PN-EN 10113-2 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych.
Techniczne warunki dostawy wyrobow po normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym

PN-EN 10113-3 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych.
Techniczne warunki dostawy wyrobow po walcowaniu termomechanicznym.

PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej
wytrzymatosci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali
ulepszonych cieplnie

PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejgce - Techniczne warunki dostawy

PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 20286-2 Uktad tolerancji i pasowan ISO - Tablice klas tolerancji normalnych oraz odchytek,
granicznych otwordéw i watkow

PN-EN 20898-2 Wtasnosci mechaniczne czesci zigcznych - Nakretki z okreslonym obcigzeniem
probnym -Gwint zwykty

PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i ich
stopy

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

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

PN-EN 45014 Ogdlne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce

PN-EN ISO 898-1 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej oraz
stopowej - Sruby i $ruby dwustronne

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

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢ PN-EN I1SO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie
grubosci powtoki

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

PN-EN ISO 3506 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje
(wszystkie arkusze)

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

PN-EN ISO 4016 (U) Sruby z tbem sze$ciokgtnym - Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 4017(U) Sruby z gwintem na catej dlugo$ci z tbem szeéciokgtnym - Klasy doktadnosci A i B
PN-EN ISO 4018 (U) Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem sze$ciokgtnym - Klasa doktadnosci C
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9.4.

PN-EN ISO 4032 (U) Nakretki szesciokgtne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A i B

PN-EN ISO 4034 (U) Nakretki szesciokatne - Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 4042 Czesci ztgczne - Powloki elektrolityczne

PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czesci ztgcznych -: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i nakretki — Klasy
doktadnosciAB i C

PN-EN ISO 7089 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci A

PN-EN ISO 7090 (U) Podktadki okragte ze $cieciem - Szereg normalny - Klasa dokfadnosci A
PN-EN ISO 7091 (U) Podktadki okraggte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 9001 Systemy zarzgdzania jakoscig-Wymagania

PN-EN ISO 10683 (U) Czesci ztgczne - Powtoki cynkowe nakfadane nie elektrolitycznie
PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg

Inne dokumenty

— Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych wyd. Instytutu Techniki Budowlane;:
= Zeszyt nr 442/2009 — Roboty spawalnicze

— Instrukcje i aprobaty techniczne producentéw i dostawcoéw materiatow.
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