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Najwazniejsze oznaczenia i skroty:

ST — Specyfikacja Techniczna

SST — Szczegotowa Specyfikacja Techniczna

STWO - Specyfikacja Techniczna Wymagania Ogo6lne
BHP — Bezpieczenstwo i Higiena Pracy

KJ — Kontrola Jakos$ci
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1. WSTEP
1.1. Przedmiot Szczegotowej Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej SST sa wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét zwigzanych z wykonywaniem
konstrukcji stalowych przy przebudowie i rozbudowie Zespotu szkolno - przedszkolnego w Strzeszynie.

1.2. Zakres stosowania Szczegolowej Specyfikacji Technicznej
SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.
1.3. Zakres robot objetych Szczegotowq Specyfikacjg Techniczng

Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotycza zasad prowadzenia robot zwiazanych z wykonywaniem konstrukcji stalowych. SST
dotyczy wszystkich czynno$ci majacych na celu wykonanie robdt zwigzanych z:
— wykonywaniem elementow konstrukcyjnych konstrukceji stalowej obiektow budownictwa powszechnego i
specjalnego oraz budowli inzynierskich nie objetych w innych specyfikacjach,
— montazem konstrukcji stalowej obiektow budownictwa powszechnego i specjalnego oraz budowli inzynierskich
nie objetych w innych specyfikacjach.
Roboty, ktorych dotyczy SST, obejmuja wszystkie czynno$ci majace na celu wykonanie robdt zwigzanych z:
— przygotowaniem materialow uzytych do wykonania konstrukeji,
— kontrolg jako$ci robot i materiatow,
— montazem konstrukcji,
— wykonaniem potaczen montazowych.

1.4. Prace towarzyszqce i roboty tymczasowe
Prace towarzyszace i roboty tymczasowe nie wystepu;ja.
1.5. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z odpowiednimi normami oraz okre§leniami podanymi w STWO ,,Wymagania
ogblne” pkt 1.4.

1.6. Ogodlne wymagania dotyczgce robot
Ogo6lne wymagania dotyczace robot podano w 00509-STWO ,,Wymagania og6élne” pkt 1.5.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie budowy, metody
uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami nadzoru autorskiego i inwestorskiego.
1.7. Nazwy i kody CPV

45223210-1 Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali
45223100-7 Montaz konstrukcji metalowych

2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania
Ogolne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w STWO ,,Wymagania ogélne” pkt 2.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ za§wiadczenia o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badan
laboratoryjnych potwierdzajace wymagang jako$¢.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan projektowych.
2.2. Wyroby hutnicze

Jako$¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona nast¢pujacymi dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:

— zaswiadczeniem o jakos$ci - gdy wymagane wlasciwos$ci sa w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku
stali 1 nie zachodzi potrzeba okreslenia wlasciwosci rzeczywistych,

— atestem - gdy w projekcie lub w kontrakcie wymaga si¢ okreslenia rzeczywistych cech stali wedlug wytopow na
podstawie proby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz proby udarnosci dla stali grupy
jakosciowej wyzszej niz JR,

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

— $wiadectwem 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 si¢ stosowanie stali wg norm wymienionych w tablicy 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 rdzewiejaca PN-EN 10155
5 Staliwo weglowe konstrukcyjne PN-ISO 3755
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2.3. Materialy dodatkowe do spawania

Materialy dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm wg tablicy 2

Lp. Rodzaj wyrobu Wymagania wg normy
1 Elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757
2 Druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 758, PN-EN 12543,
PN-EN 12535
3 Topniki PN-EN 760
4 Gazy PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odporno$é¢ na korozj¢ taka sama jak stal czesci taczonych,
chyba ze w projekcie podano inaczej.

2.4. Przechowywanie materiatow.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowaé zgodnie z warunkami technicznymi i zaleceniami producenta oraz w
sposob umozliwiajacy tatwa i jednoznaczna identyfikacj¢ kazdej dostawy. Wyroby nie oznaczone nie powinny by¢ stosowane na
elementy konstrukcji nosne;j.

3. SPRZET
Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWO ,,Wymagania ogélne” pkt 3.
3.1. Sprzet do wykonywania elementow konstrukcyjnych konstrukcji stalowej

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i wykonaniu konstrukeji stalowej powinien spelnia¢ wymagania obowigzujace w
budownictwie ogdlnym i przemystowym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: prosciarki, gietarki, aparaty do cigcia i
spawania gazowego, spawarki elektryczne i zgrzewarki oraz inny drobny sprzet (wiertarki, szlifierki, itp.) powinny by¢ sprawne i
posiada¢ fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzgt powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych i
pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie
oznaczone. Sprzgt ten powinien podlegac kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie.

Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.
3.2. Sprzet do montazu konstrukcji stalowej

Prace montazowe winny by¢ wykonywane wg metod dostosowanych do zakresu i charakteru montazu a sprzet dobrany przez
Wykonawcg w projekcie organizacji robot i zaakceptowany prze Inspektora Nadzoru.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce winien by¢ sprawny technicznie, spelnia¢ wymagania w zakresie BHP i posiadac¢
odpowiednie swiadectwa Urzgdu Dozoru Technicznego wymagane dla urzadzen dzwigowych. Urzadzenia dzwigowe samojezdne
winny spetnia¢ wymagania o ruchu drogowym.

Osoby obstugujace sprzet powinny posiada¢ wymagane uprawnienia i by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
Ogolne wymagania dotyczace Srodkow transportowych podano w 00509-STWO ,,Wymagania ogolne” pkt 4.

Elementy konstrukcyjne moge by¢ przewozone i przemieszczane dowolnymi $§rodkami transportu, jesli podczas zatadunku i
transportu, a takze sktadowania, elementy te s3 odpowiednio zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratg statecznosci. Sposob
sktadowania powinien umozliwia¢ tatwa identyfikacje elementow oraz swobodny dostep.

Przewozenie powinno nastgpowac w sposob zapewniajacy unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i
ruchu drogowego.

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawna technicznie i spelnia¢ wymagania techniczne w
zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogolne zasady wykonania robdt podano w STWO ,,Wymagania ogdlne” pkt 5.
5.1. Organizacja robot

Wykonawca przedstawia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robdt uwzgledniajacy wszystkie
warunki, w jakich bgda wykonywane roboty budowlane zwigzane z wykonaniem i montazem konstrukcji stalowe;.
W szczegdlnosci projekt ten okresli:

— 1loé¢ i rodzaj sprze¢tu montazowego,

— przygotowanie drog i placow montazowych,

— przygotowanie placow sktadowych,

— zrodta zasilania w energig elektryczna.

5.2. Wykonanie elementow konstrukcyjnych konstrukcji stalowej
5.2.1. Wymagania ogolne

Przy wytwarzaniu konstrukcji nalezy uwzglednia¢ ich klasg (1, 2 lub 3), ktora powinna by¢ okreslona w projekcie zgodnie z
PN-B-06200:2002 (zatacznik A).
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5.2.2. ldentyfikacja (znakowanie)
Kazda czgs$¢ konstrukeji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny by¢ jednoznacznie okreslone
przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cz¢s¢ sktadowa powinna byé oznakowana trwatym znakiem identyfikacyjnym w
sposob nie powodujacy jej uszkodzenia.
Wybijane numery lub wyttoczone znaki sa dozwolone jako oznakowanie pojedynczych czesci lub pakietow podobnych czesci w
miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt moze wyklucza¢ stosowanie takiego znakowania lub okreslaé
strefy, w ktorych nie dopuszcza si¢ znakowania czgsci twardym stemplem i stanowic, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli
miekkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza si¢ znakowania przy pomocy przecinaka.
5.2.3. Cigcie i gigcie
Cigcie nalezy wykonywac pita, nozycami lub termicznie, mechanicznie lub recznie. Rgczne cigeie termiczne nalezy stosowaé
tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowa¢ ci¢cia zmechanizowanego.
Urzadzenia do cigcia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak aby umozliwiaty spelnienie wymagan jakosciowych okreslonych w
pkt. 6.2.2.A.
Powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci (naderwan, gratu, zadzioréw, zuzla,
naciekow i rozpryskow metalu). Tolerancje powierzchni cigtych termicznie podano w pkt. 6.2.2.A.
Nadmierne nieréwnoS$ci powierzchni cigcia oraz krawedzie wycigé wklestych powinny by¢ zaokraglone i w miar¢ potrzeby
wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczac 3%.
W projekcie nalezy okreslac¢ strefy, ktorych twardos$¢ nie moze przekracza¢ 380 HV10.
Elementy stalowe moga by¢ ksztaltowane plastycznie (gigte, prostowane, prasowane) na goraco lub na zimno, pod warunkiem ze
wilasciwosci materiatu nie ulegng pogorszeniu ponizej wymaganego poziomu.
Ksztattowanie na goraco stali niestopowych nalezy wykonywac zgodnie z wlasciwosciami wyrobu. Material powinien by¢
odksztalcany w temperaturze czerwonego zaru (powyzej 700°C), a czas nagrzania i chtodzenia powinny by¢ dostosowane do
rodzaju stali. Gigcie i odksztalcanie w zakresie temperatur niebieskiego nalotu (od 250°C do 380°C) jest niedozwolone.
Ksztattowanie na goraco stali wg PN-EN 10113-2 nie powinno zachodzi¢ w temperaturze wyzszej od 1000°C. Koniec procesu
ksztaltowania powinien by¢ realizowany w zakresie temperatur od 950°C do 750°C przy chtodzeniu na wolnym powietrzu. W
celu uniknigcia podhartowania szybko$¢ chtodzenia powinna by¢ odpowiednio ograniczona. Jesli kontrolowanie procesu
chlodzenia nie jest mozliwe, nalezy po ksztaltowaniu przeprowadzi¢ normalizowanie.
Ksztaltowanie na goraco stali wg PN-EN 10113-3 nie jest dopuszczalne.
Wymagania dotyczace warunkéw ksztattowania na gorgco podano w PN-EN 10137-2.
Prostowanie i ksztaltowanie elementéw przez miejscowe nagrzewanie jest dopuszczalne pod warunkiem stosowania procedury,
ktora powinna zawiera¢: maksymalng temperature dla danego gatunku stali, dopuszczalng szybkos¢ chtodzenia, metode
podgrzewania, sposob pomiaru temperatury (np. termokredki), wyniki badan mechanicznych materiatow, list¢ osob
dopuszczonych do prac przy ksztaltowaniu, kontrolowaniu maksymalnej temperatury nagrzania i warunkow chtodzenia.
Ksztattowanie na zimno nalezy wykonywac¢ zgodnie z wlasciwosciami materiatu. W szczegdlnosci promien gigcia, » blach i
ksztaltownikéw walcowanych na goraco powinien spelniaé¢ warunki:
— r>25b przy gigciu wokot osi symetrii,
— r>45b przy gigciu wokot osi nie bgdacej osig symetrii,
w ktorych:
b - wymiar grubosci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadtej do osi gigcia.
Przy prostowaniu minimalny promien gigcia powinien by¢ 2-krotnie wigkszy.
W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 promienie gigcia nalezy przyjmowa¢ wg wymagan
tych norm.
Jesli po ksztattowaniu na zimno wymagane jest wyzarzanie odpr¢zajace, nalezy prowadzi¢ je w nastgpujacych warunkach:
— zakres temperatur od 530°C do 580°C,
— czas wytrzymania 2min/mm grubosci, ale nie mniej niz 30min.
W przypadku stali wg PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, i PN-EN 10137-2 warunki wyzarzania odpr¢zajacego nalezy uzgodnic¢
z producentem stali.
Nie nalezy ku¢ stali na zimno.
5.2.4. Odchytki wytwarzania
A. Wymagania ogdlne

Odchytki wymiaréw elementéw konstrukcyjnych po scaleniu z czgsci (blach, ksztattownikéw) powinny odpowiada¢
wymaganiom okreslonym w niniejszym pkt.

Dopuszczalne niezgodno$ci wykonania krawedzi cigtych termicznie podano w pkt. 6.2.2.A. a dopuszczalne niezgodnosci spoin
w PN-B-06200:2002 (zatacznik B).

B. Przekroje ksztattownikow spawanych

Odchyltki wymiarowe przekroju ksztattownikow spawanych od wymiaréw nominalnych nie powinny przekracza¢ warto$ci
podanych w PN-B-06200:2002 (tablica 4).

C. Elementy i czgsci sktadowe

Odchytki dtugosci, prostoliniowo$ci, wstgpnego wygigcia i ptaskosci od wymiaréw nominalnych elementoéw nie powinny
przekracza¢ warto$ci podanych w PN-B-06200:2002 (tablica 5).
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5.3. Polgczenia spawane
5.3.1. Wymagania ogolne

Postanowienia te odnoszg si¢ do proceséw spawania:
— lukowego rgcznego elektroda otulong (111),
— lukowego drutem elektrodowym proszkowym samoostonowym (114),
— lukiem krytym drutem elektrodowym (121),
— lukowego w ostonie gazu oboj¢tnego elektroda topliwa (MIG) (131),
— lukowego w atmosferze gazu aktywnego elektroda topliwa (MAG) (135),
— lukowego drutem elektrodowym proszkowym w atmosferze gazu aktywnego (136),
— lukowego drutem elektrodowym proszkowym w atmosferze gazu obojetnego (137),
— lukowego elektroda wolframowa (TIG) (141),
— lukowego przypawania elementéw typu kotki z wykorzystaniem docisku (781),
— oporowego zgrzewania elementow typu kotki (782).

Inne procesy spawalnicze (np. spawanie elektrozuzlowe) moga by¢ stosowane tylko w przypadku, gdy przewidziano to w
projekcie. Metody spawania powinny by¢ oznaczone zgodnie z PN-EN 24063.

W przypadku czesci spawanych narazonych na znaczne rozciaganie w kierunku grubosci blachy nalezy zapobiega¢ mozliwosci
peknig¢ lamelarnych m.in. okre$lajac w projekcie odpowiednia we wiasciwych miejscach jako$¢ stali 1 kontrolne badania na
sktonno$¢ do rozwarstwienia przed i po spawaniu.

Przygotowanie technologii oraz realizacja proceséw spawania i procesow pomocniczych powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011-1 i
PN-EN 1011-2.

Wymienione wyzej 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 przeprowadza¢ odpowiednio wg PN-EN 288-3,

PN-EN 288-8 i PN-EN 288-9 przed rozpoczg¢ciem wlasciwego spawania, w przypadku procesu spawania w petni
zmechanizowanego lub zautomatyzowanego, a takze wykorzystywania zwigkszonej grubosci spoin pachwinowych wskutek
stosowania metod zapewniajacych glebokie wtopienie. Badanie nalezy przeprowadzi¢ dla najwigkszej grubosci spoiny.

Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i staliwa o R, <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, PN-EN 288-7, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9,
— spawanych automatycznie lub w pelni zmechanizowanie nalezy uznanie technologii przeprowadzi¢ odpowiednio
wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9.

Dla wyrobow walcowanych, odkuwek i staliwa o R. > 355 MPa, spawanych wszystkimi metodami nalezy uznanie technologii
przeprowadzi¢ odpowiednio wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9.

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

Dla wszystkich innych materiatéw oraz dla w petni zmechanizowanych i automatycznych proceséw spawania procedurg
uznaniowg powinna przeprowadza¢ niezalezna, uznana jednostka, za$ badania ztagczy probnych i ich oceng powinno
przeprowadza¢ akredytowane laboratorium badawcze.

W przypadku badan technologii spawania stali wg PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2 nalezy dodatkowo wykona¢ badania
mikrostruktury materiatu spoiny, strefy wptywu ciepta oraz wtopienia, odpowiednio dokumentujac je na zdjgciach.

Jesli wytwornia w okresie od 1roku do 3 lat nie stosowata uznanego procesu spawania, to nalezy na elementach probnych
odpowiednio zgodnych z PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 lub PN-EN 288-9 przeprowadzi¢ badania wizualne i odpowiednie
badania nieniszczace na obecnos¢ pekniec oraz badania makrograficzne przekroju zlacza i badanie twardosci. W przypadku
zlaczy ze stali $235 1 S275 mozna nie wykonywa¢ badan twardosci.

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

Jesli stosuje si¢ proces spawania zapewniajacy glebokie wtopienie lub spawania obustronnego bez wycinania grani i ponadto
przyjmuje si¢ zasady ustalania wymiaréw spoin wg PN-90/B-03200, to nalezy stosujac t¢ sama uznang technologi¢ spawania
przeprowadzaé badania na probkach w skali makro co sze$¢ miesiecy w celu sprawdzenia wymiaru gltgbokos$ci wtopienia.

Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287+A1, a operatorzy automatow spawalniczych,
zgrzewarek oraz urzadzen do spajania kotkéw uprawnienia wg PN-EN 1418. Dokumentacja technologiczna oraz dokumenty
potwierdzajace kwalifikacje spawaczy powinny by¢ dostgpne do kontroli.

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktorego organizacjg, kwalifikacje, uprawnienia i
zakres odpowiedzialno$ci okreslaja PN-87/M-69009 i PN-EN 719.

5.3.2. Plan spawania

Plan spawania opracowuje si¢ w celu uzyskania, w okreslonych warunkach realizacji, wyrobu zgodnego z wymaganiami
niniejszej SST.
W planie spawania, stosownie do rodzaju wyrobu powinno si¢ okres$la¢ co najmniej:

— technologi¢ spawania (instrukcje technologiczne — WPS),

— podzial na podzespoty, kolejnos$¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakonczenia spoin i wymagania

co do typu kontroli miedzyoperacyjne;j,

— zmiany potozenia czgsci w trakcie procesu spawania,

— szczegbty oprzyrzadowania (oporow), ktore powinny by¢ zastosowane,

— przedsigwzigcia w celu uniknigcia peknieé lamelarnych,
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— zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do pkt. 6.3.,
— wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

5.3.3. Przygotowanie do spawania

Powierzchnie i brzegi czgsci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych peknieé i karbow.

Czesci sktadowe ztacza powinny by¢ obrobione i ztozone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem
dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN-ISO 9692-2.

Jezeli w celu usunigcia zbyt duzych odchylek odstepu krawedzi stosuje si¢ ich napawanie, to powinno ono by¢ wykonane wedlug
przyjetej procedury, a $cieg napawany powinien by¢ dobrze wtopiony w materiat i wyrdwnany szlifierka przed wiaczeniem w
spoing.

Materiaty dodatkowe do spawania powinny by¢ starannie magazynowane, transportowane oraz przygotowywane do uzycia
zgodnie z warunkami technicznymi producenta.

Materiaty z oznakami uszkodzen (pgknigcia i odpryski otuliny, zardzewialy lub zanieczyszczony drut itp.) nie powinny by¢
stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednimi oddziatywaniami wiatru, deszczu i $niegu, zwlaszcza przy
spawaniu w ostonie gazow. W temperaturze otoczenia nizszej niz 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢
zastosowanie podgrzania.

Czesci ztozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomoca spoin sczepnych lub odpowiedniego oprzyrzadowania,
aby podczas spawania byl zachowany wlasciwy odstgp pomigdzy brzegami materiatu, a po ukonczeniu spawania odchytki
wymiardéw elementu miescity si¢ w granicach dopuszczalnych.

Element powinien by¢ ztozony do spawania tak, aby byl latwy dostep 1 widok dla spawacza.
5.3.4. Wykonywanie spawania

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu sg niedopuszczalne.

Jesli sktad chemiczny stali 1 warunki stygnigcia moga spowodowa¢ nadmierne utwardzenie stali, to nalezy zastosowa¢ podczas
spawania (wlgcznie ze spoinami sczepnymi) wstgpne podgrzewanie stali, tak by w strefie wptywu ciepta twardo$¢ stali nie
wzrosta ponad wymagania PN-EN 288-3. Szerokos¢ strefy podgrzanej kazdej czesSci powinna by¢ nie mniejsza niz 75mm od osi
spoiny. Parametry wstepnego podgrzania powinno si¢ okresli¢ wg PN-EN 1011-2. Pomiar temperatury nalezy wykonaé¢ wg
PN-EN ISO 13916. Parametry i warunki wstgpnego podgrzania powinny by¢ zestawione w WPS.

Jesli proces sktadania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementéw pomocniczych, uchwytow, to powinny one by¢ tak
umieszczone, aby mozna je byto tatwo usunaé bez uszkodzenia glownego elementu. Strefy, w ktorych niedozwolone jest
przyspawanie elementéw pomocniczych, powinny by¢ okreslone w dokumentacji projektowe;.

Spoiny faczace elementy pomocnicze z elementem glownym powinny by¢ wykonane zgodnie z planem spawania. Technologia
spawania tych zlaczy powinna podlega¢ procedurze uznaniowe;.

Po odcigciu elementow dodatkowych powierzchnia elementu powinna by¢ oszlifowana. Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu
przyspawania elementéw dodatkowych nie powstaty peknigcia.

Minimalna dtugo$¢ spoin sczepnych powinna wynosi¢ 50mm, lecz dla grubosci materiatu mniejszej niz 12mm dopuszcza si¢ aby
minimalna dlugo$¢ spoin sczepnych wynosita minimum czterokrotng grubo$¢ elementu grubszego. Dla grubo$ci materiatu
powyzej S0mm lub dla materialéw o granicy plastycznosci powyzej 500N/mm? powinno sie stosowac wieksze dtugosci i
grubosci spoin sczepnych.

W zlaczach wykonywanych automatycznie lub w catkowicie zmechanizowanym procesie spoiny sczepne powinny by¢ wlaczone
W proces spawania.

Jesli spoina sczepna ma by¢ wlaczona w spoing projektowana (nieusunigta - catkowicie przetopiona w procesie spawania), to
ksztalt spoiny sczepnej i materiaty do jej wykonania powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem wtasciwosci spoiny
projektowane;.

Spoiny sczepne powinny by¢ prawidtowo wtopione i oczyszczone przed wykonaniem dalszych $ciegow.

Spoiny sczepne pgknigte oraz spoiny sczepne nie przewidziane do wigczenia do spoiny projektowanej powinny by¢ wycigte.
Czgsci faczone za pomoca spoin pachwinowych powinny mozliwie blisko przylegaé¢ do siebie. Ewentualne odchytki odstgpu nie
powinny przekroczy¢ wartosci wg PN-EN 25817.

Spoina pachwinowa powinna mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz projektowana, z uwzglednieniem ewentualnego glebokiego
wtopienia.

Zakonczenia spoiny czolowej powinny mie¢ jako$¢ i pelng grubos$¢ przewidziang dla spoiny czotowe;j.

Zastosowanie ptytek wybiegowych i dobiegowych powinno by¢ przewidziane w projekcie lub wynikaé z planu spawania. Phytki
te powinny by¢ wykonane z materiatu o spawalnosci nie gorszej niz materiat czgéci spawanych. Po wykonaniu spoiny ptytki
powinny by¢ odcigte, a krawedz cigcia gladko oszlifowana.

Spoiny czotowe o pelnym przetopie mogg by¢ wykonywane bez podktadki lub na podktadce.

Stata podktadka moze by¢ zastosowana tylko w przypadkach przewidzianych w projekcie 1 w sposob okreslony przez plan
spawania.

Podktadka powinna w sposob ciagly scisle przylega¢ do materiatu rodzimego.

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

Wyecigcie grani powinno mie¢ odpowiednig gltebokos¢ i ksztatt litery U w celu umozliwienia dobrego dostepu i wtopienia w
poprzednio utozone stopiwo.
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Otwory dla spoin otworowych powinny mie¢ wymiary umozliwiajace dobry dost¢p do spawania.

Dopuszcza si¢ aby otwory i1 wycigcia ze wzgledu na ryzyko pekania nie byly wypetniane stopiwem chyba, ze wymaga tego
dokumentacja konstrukcyjna. Jesli wymaga si¢ aby otwory i wyciecia byly wypeltnione stopiwem, powinno si¢ je wypetni¢ do
konca, o ile pierwszy $cieg uzna si¢ za dopuszczalny.

Jezeli stosuje si¢ obrobke cieplng po spawaniu, to powinna by¢ ona ujeta w instrukeji technologicznej spawania (WPS).
Nalezy unika¢ rozpryskoéw spawalniczych przez dobdr odpowiednich parametréw spawania, ostony lub zabezpieczenie
powierzchni odpowiednimi srodkami, a w razie ich wystapienia usunac je przez lekkie oszlifowanie powierzchni.

Wady powierzchniowe w rodzaju peknie¢, lokalnych wglgbien w ulozonym $ciegu lub warstwie powinny by¢ usuni¢te przed
ulozeniem nastgpnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny by¢ wykonane na podstawie odpowiedniej i uznanej technologii spawania.
Zuzel spawalniczy powinien by¢ usuniety z kazdego $ciegu przed utozeniem nastepnej warstwy spoiny oraz z lica gotowe;
spoiny po jej wykonaniu.
Sposob obrobki i wykonczenia lica spoiny powinny by¢ zgodne z dokumentacja.
5.4. Montaz konstrukcji stalowej

5.4.1. Wymagania ogdlne
Montaz powinien by¢ wykonywany zgodnie z projektem konstrukeji i projektem montazu z zastosowaniem $rodkow
zapewniajacych stateczno$¢ w kazdej fazie montazu oraz osiagni¢cie projektowanej nosnosci i sztywnosci po ukonczeniu robot.

5.4.2. Warunki placu budowy
Przed rozpoczgciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie niezbgdne warunki okreslone w ST i w
projekcie montazu.
Jezeli roboty wykonywane sa przez kilku Wykonawcow, projekt montazu powinien by¢ przez nich uzgodniony pod wzgledem
terminu wykonywania robdt, obciazen montazowych i warunkoéw zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

5.4.3. Ustalenia dotyczgce metod montazu

W projekcie konstrukeji nalezy okresli¢ zalozenia niezbgdne do ustalenia bezpiecznej metody montazu, a w szczego6lnosci:
— kolejno$¢ montazu,
— sposob zapewnienia statecznosci konstrukcji podczas montazu i po jego ukonczeniu,
— podpory montazowe oraz warunki ich usunigcia,
— inne czynniki, ktére moga mie¢ wpltyw na bezpieczenstwo konstrukcji podczas montazu.

Metoda montazu konstrukcji powinna by¢ okreslona w projekcie montazu na podstawie zatozen projektowych, warunkéw placu
budowy oraz posiadanego sprzgtu i do§wiadczenia Wykonawcy.

Projekt montazu powinien zapewniac stateczno$¢ konstrukcji we wszystkich fazach prowadzenia robot.

5.4.4. Prace montazowe
Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach
montazowych. Transport i sktadowanie elementow nalezy wykonywaé w sposob zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami.

Laczniki 1 elementy ztaczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych
zgodnie z PN-82/M-82054.20.

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.

Polaczenie na $ruby kotwiace nie powinno by¢ traktowane jako utwierdzenie podstawy stupa w czasie montazu bez sprawdzenia
rachunkowego.

Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna cz¢$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale odksztalcona.
State potaczenia elementow konstrukceji powinny byé wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i wyregulowaniu catej
konstrukcji lub jej niezaleznej czgsci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w polaczeniach nalezy wykonywac ze stali o odpowiednich wlasnosciach
plastycznych, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnigciem.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w STWO ,,Wymagania ogélne” pkt 6.
6.1. Wymagania ogolne
Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie jakosci, obejmujacym wszystkie
stosowane materialy i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.
Zakres kontroli i badan nalezy dostosowac do rodzaju konstrukcji i wymaganego poziomu jakosci.
Sposab korekty i dodatkowe badania niezgodnosci powinny spelnia¢ wymagania projektu.
Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny by¢ udokumentowane.

Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocen¢ dokumentoéw kontroli i badan z calego okresu realizacji
w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami niniejszej normy. W szczegdlnosci powinny
by¢ sprawdzone:
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odchytki geometryczne uktadu,

jako$¢ materiatow i spoin,

stan elementow konstrukeji i powtok ochronnych,
stan i kompletnos$¢ potaczen.

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej:

— przedmiot i zakres odbioru,

— dokumentacj¢ okreslajaca komplet wymagan,

— dokumentacj¢ stwierdzajaca zgodno$¢ wykonania z wymaganiami,

— protokoty odbioru czgsciowego,

— parametry sprawdzone w obecno$ci komisji,

— stwierdzone usterki,

— decyzj¢ komisji.
W przypadkach uzasadnionych ograniczeniami no$nosci lub trwatosci konstrukcji powinna by¢ opracowana odpowiednia
instrukcja uzytkowania wg PN-86/B-01806.

6.2. Materialy i wyroby
6.2.1. Wymagania ogodlne

Kontrola jako$ci materiatow i wyroboéw powinna si¢ odby¢ przy odbiorze dostawy od producenta i przed skierowaniem do
produkcji.
Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzic:

— zgodnos$¢ wyrobow z zamowieniem i dokumentacja dostawy,

— kompletnos¢ i prawidtowos$é dokumentow jakosci,

— stan techniczny wyrobow (kontrola powierzchni, ksztaltu, konsystencji) znakowanie i opakowanie.

Przed skierowaniem wyrobow do produkcji nalezy sprawdzic:
— zgodnos$¢ wyrobow i ich znakowania z dokumentacja dostawy i wymaganiami projektu,
— wazno$¢ termindw gwarancyjnych stosowania,
— stan techniczny, jak przy odbiorze dostawy.

6.2.2. Obrobka czesci

A. Cigcie termiczne
Jesli w wytworni s stosowane procesy cigcia termicznego, to jako$¢ cigcia powinna by¢ systematycznie kontrolowana.

Kontrola powinna obejmowac¢ cztery rodzaje prob cigcia:
a) najgrubszego materiatu w linii prostej,
b) najcienszego materiatu w linii proste;j,
¢) naroza ostrego,
d) naroza w tuku.
Pomiary przeprowadzone na dwdch probkach o dlugosci co najmniej 200mm, pobranych z prob cigcia w linii prostej wg a) i b)
powinny spetnia¢ wymagania odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w planie kontroli i badan.
W ogledzinach prob cigcia naroza wg c) i d) powinno si¢ stwierdzi¢ jako$¢ zgodna z wymaganiami dla proby ciecia w linii
proste;j.
Powierzchnie cigte termicznie powinny spetnia¢ wymagania jakosci wg PN-EN ISO 9013:
— jakos¢ II dla cigcia elementow poddawanych obcigzeniom przewazajace statym i brzegow, ktore przetapiane sa
spawaniem,
— jakos¢ I dla cigcia elementdw narazonych na obcigzenia dynamiczne.
Alternatywnie - jako$¢ powierzchni cigcia mozna ocenia¢ na podstawie dwoch wielkosci wg wzorow:
— u=1+0,015a
- R,=110+1_8a
w ktorych:
a - grubo$¢ materialu, w milimetrach;
u - odchylenie od kata prostego, wzglednie od pochylenia nominalnego (projektowanego), w milimetrach;
R, - glebokos¢ odchylek cigcia (szorstko$¢), w mikrometrach, (warto$¢ srednia amplitud z pigciu kolejnych pojedynczych
dhugosci pomiarowych) - patrz PN-B-06200:2002 (rys. 4).
Jesli wyniki pomiardéw sa negatywne, to proces cigcia nalezy wstrzymac az do jego poprawienia i powtornego sprawdzenia.
6.3. Zlgcza spawane
6.3.1. Ocena przed spawaniem i podczas spawania

Kontrola przed rozpoczgciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana wedtug programu
badan przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg
PN-EN 473.
Dopuszczalne odchylki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-2 i
PN-EN 25817 lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan.
6.3.2. Ocena po wykonaniu spawania

Kazde potaczenie spawane powinno podlega¢ kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres wymaganych badan
nieniszczacych w stosunku do okreslonych elementéw i potaczen oraz kryteria ich odbioru powinny by¢ okreslone w
dokumentacji projektowej - w nawigzaniu do PN-B-06200 (tablica 19 i zatgcznik B).
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Kontrola jako$ci potaczen spawanych powinna by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy
stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat, a kierowanie pracami kontrolnymi powinna wykonywac osoba majaca przynajmniej
drugi stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473.
Ustalajac przedmiot i zakres badan [mniejszy, rowny lub wigkszy niz podaje PN-B-06200:2002
(tablica 19)], nalezy uwzglednia¢ charakterystyke wytezenia (np. wymagania wg PN-90/B-03200), warunki eksploatacji i
technologi¢ wykonania zlacza.
Jesli w projekcie nie okreslono szczegbtowego zakresu badan nieniszczacych, to nalezy przyjmowac:
— dla konstrukcji klasy 1 i konstrukcji wykonywanych ze stali kategorii wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2,
PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2 - zakres badan wg PN-B-06200:2002 (tablica 19),
— dla konstrukcji klasy 2 - zakres obejmujacy 5% ogoélnej liczby stykéw doczotowych oraz 1% tacznej dtugosci
spoin pachwinowych przy najwigkszej grubosci taczonych czesci dla kazdego gatunku stali.
Dodatkowe badania nieniszczace nalezy wykona¢ w zakresie technicznym okreslonym w PN-B-06200:2002 (tablica B.1 i B.2).
Jesli wynik kontroli wyrywkowej danego ztacza wskazuje na niedopuszczalne niezgodnosci, nalezy zbada¢ dodatkowo dwa
odcinki spoiny przylegajacej z obu stron do odcinka z niedopuszczalnymi niezgodnosciami. W przypadku wykrycia w tych
spoinach dalszych niedopuszczalnych niezgodnos$ci, nalezy badania wykona¢ w 100%.

6.4. Sprawdzanie wymiarow elementow

Przy odbiorze wykonywanych elementow nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole wymiarow
geometrycznych z uzyciem wlasciwych metod i narzgdzi pomiarowych.

Umiejscowienie i czestos¢ pomiardw powinny by¢ okre§lone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczegdlnych wymagan
zawartych w projekcie oraz obejmujacych probny montaz konstrukeji, jesli jest przeprowadzany.
Warunki odbioru powinny by¢ zgodne z wymaganiami w pkt. 5.2.4.

Gdy dopuszczalne odchytki okreslone w pkt. 5.2.4. sg przekroczone, to nalezy postgpowac nastgpujaco:
— jesli nadmierne odchytki mozna usunaé bez wigkszych trudnosci, to nalezy je usunac, a element powtdrnie
skontrolowac,
— jesli jest trudne usunigcie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie modyfikacje,
kompensujace wptyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukeji.

6.5. Montaz konstrukcji
6.5.1. Wymagania ogolne

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:
— kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczgciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu wg
pkt. 6.6.2.,
— zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,
— stan elementow konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
— wykonanie i kompletno$¢ potaczen wg pkt. 6.3.,
— wykonanie powtok ochronnych,
— naprawy elementow konstrukeji, potaczen i powlok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.

6.5.2. Pomiary kontrolne

Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomoca odpowiedniego sprzgtu
pomiarowego z doktadnos$cia niezb¢dna do zachowania wymaganych tolerancji montazu.

Przed rozpoczeciem montazu nalezy wykona¢ operat geodezyjny okreslajacy usytuowanie i rzgdne wysokosciowe wszystkich
podpor konstrukeji oraz oznaczy¢ na podporach ustalone pozycje montazowe stupow.

Doktadnos¢ polozenia elementéw konstrukcji podczas montazu moze by¢ okre$lana pod obcigzeniem cigzarem wiasnym, jezeli
w projekcie nie podano inaczej. Przemieszczenia od obcigzenia uzytkowego, jesli maja znaczenie, powinny by¢ podane w
projekcie.

Tolerancje montazu powinny by¢ okreslane w odniesieniu do $rodkéw przekrojow na koncach lub osi $srodkowych na gérnym
Iub zewngtrznym licu elementéw z uwzglgdnieniem istotnego wptywu temperatury.

System pomiaréw kontrolnych podczas montazu, a takze operat geodezyjny pomiaru koncowego po ukonczeniu montazu moga
obejmowac tylko gtéwne elementy szkieletu konstrukcyjnego.

7. OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w STWO ,,Wymagania ogolne” pkt 7.
7.1. Jednostka obmiarowa
7.1.1. Wykonywanie elementow konstrukcyjnych konstrukcji stalowej

Jednostka obmiarows jest kg (1 kilogram). Do obliczenia naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczng mas¢ wykonanej konstrukcji wg
zestawienia dtugos$ci poszczegdlnych asortymentéw pomnozong przez ich mas¢ jednostkowa (kg/m).

Do obliczonej masy dolicza si¢ dodatki na spoiny i sruby wg obowigzujacych zasad kosztorysowania.

Nie uwzglednia si¢ zwickszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce asortymentow wigkszych od
wymaganych w dokumentacji projektowe;.

7.1.2. Montaz konstrukcji stalowej

Jednostka obmiarows jest 1t (tona) montowanej konstrukcji. Ilo$¢ jednostek przyjmuje si¢ wg zestawienia elementéw
wysylkowych w dokumentacji projektowe;.
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Nie uwzglednia si¢ zwickszonej ilo$ci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce asortymentéw wickszych od
wymaganych w dokumentacji projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT
Ogolne zasady odbioru robét podano w STWO ,,Wymagania ogoélne” pkt 8.
8.1. Zgodnosé robot z dokumentacja projektowq i ST

Roboty powinny by¢ wykonywane zgodnie z dokumentacja projektowa, specyfikacja techniczng oraz pisemnymi decyzjami
Inspektora Nadzoru.

8.2. Postanowienia ogdlne.

Badania konstrukcji polegaja na sprawdzeniu przez stuzby kontroli jakosci przy udziale geodetow, laborantow itp. zgodno$ci
wykonania konstrukcji i jej czgsci z wymaganiami zawartymi w normie i dokumentacji technicznej facznie z wszystkimi
zmianami oraz dodatkowymi uzgodnieniami, ktére moga obejmowac: zadanie specjalnego wykonania, dokonania probnego
montazu lub komisyjnego odbioru okreslonych robdt czy czgsci konstrukcji, zastosowania zalecanych metod badan itp.
Protokoty KJ wraz z innymi dokumentami stwierdzajacymi zgodno$¢ konstrukeji z wymaganiami (np. ewidencja prac
spawalniczych, dziennik budowy) stanowi¢ podstawe przekazania konstrukcji do dalszych operacji i faz budowy lub zgloszenia
jej do komisyjnego odbioru.
W procesie wytwarzania elementéw konstrukcyjnych i montazu konstrukcji program badan obejmuje:

— badania mi¢dzyoperacyjne,

— badania koncowe,

— badania ostateczne.

8.3. Badania miedzyoperacyjne.

Niezaleznie od statego nadzoru technicznego w procesie wykonania i montazu konstrukeji przeprowadza si¢ badania
migdzyoperacyjne, polegajace na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacja techniczna i norma:
— zastosowanych materialow,
— obrobki i doktadnos$ci wykonania czgscli,
— przygotowania oraz wykonania zabezpieczenia przed korozja w procesie wykonania i montazu konstrukc;ji,
— znakowania.

8.4. Badania koncowe elementu konstrukcyjnego

Przeprowadza si¢ po wykonaniu wszystkich operacji w wytworni, z wyjatkiem zabezpieczenia przeciwkorozyjnego. Badania,
koncowe polegaja na sprawdzeniu:

— kompletnosci elementu,

— prostosci, plaskosci, ksztaltu przekroju poprzecznego, uktadu geometrycznego oraz wymiaréw elementu,

— stanu i kompletnosci potaczen,

— przygotowania stykow montazowych.

Ponadto sprawdza sig, czy zostaly przeprowadzone odpowiednie badania migdzyoperacyjne ze sprawdzeniem zabezpieczenia
przed korozja i znakowania elementu wiacznie i czy badania te uzyskaty pozytywne orzeczenie.

8.5. Badania ostateczne konstrukcji stalowej

Przeprowadzane, sa po zakonczeniu wszystkich prac montazowych i obejmuja caty proces wykonania i montazu konstrukcji.
Badania ostateczne polegaja na sprawdzaniu:
— posadowienia konstrukeji,
— prawidlowosci uktadu geometrycznego elementow oraz doktadnosci zestawienia konstrukcji,
— glownych wymiarow konstrukeji z uwzglednieniem wymiaréw przytaczeniowych do zainstalowania bram, okien,
urzadzen,
— stanu i kompletnosci potaczen.

Ponadto sprawdza sig, czy zostaly przeprowadzone wszystkie badania mi¢dzyoperacyjne oraz koncowe i czy wszystkie
wymagania dokumentacji technicznej 1 normy maja potwierdzenie zgodnosci wykonania w protokotach KJ lub innych
dokumentach.
8.6. Odbior konstrukcji

Odbywa si¢ komisyjnie, przy udziale stron uczestniczacych w procesie inwestycyjnym. W protokole odbioru nalezy podac co
najmnie;j:

— przedmiot i zakres odbioru,

— dokumentacje okreslajaca komplet wymagan,

— dokumentacje¢ stwierdzajaca zgodno$¢ konstrukcji z wymaganiami,

— protokoty odbioru cz¢sci konstrukceji lub robot,

— parametry konstrukcji sprawdzone w obecnosci komisji.

Odbidr koncowy konstrukeji stalowej odbywa si¢ po pisemnym stwierdzeniu przez Inwestora Nadzoru w dzienniku budowy
zakonczenia robot montazowych.

9. SPOSOBY ROZLICZENIA PRAC TOWARZYSZACYCH I ROBOT TYMCZASOWYCH

Nie dotyczy, poniewaz prace towarzyszace i roboty tymczasowe nie wystepuja.
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10. DOKUMENTY ODNIESIENIA
Ogodlne przepisy zwigzane podano w STWO ,,Wymagania ogo6lne” pkt 10.

10.1. Dokumentacja projektowa

Tom 2.2 — Projekt Wykonawczy — Konstrukcja

10.2. Normy
PN-90/B-03200

PN-EN 287-1+Al1
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

PN-EN 439
PN-EN 440

PN-EN 473
PN-EN 493
PN-EN 499
PN-EN 719
PN-EN 729-1
PN-EN 729-2
PN-EN 729-3
PN-EN 729-4
PN-EN 756
PN-EN 757
PN-EN 758
PN-EN 760
PN-EN 970
PN-EN 1011-1

PN-EN 1011-2 (U)
PN-EN 1043-1

PN-EN 1289
PN-EN 1291
PN-EN 1418
PN-EN 1668
PN-EN 1712

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

PN-EN 10113-2
PN-EN 10113-3
PN-EN 10137-1

PN-EN 10137-2

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy. Stale.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Postanowienia ogolne
dotyczace spawania.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Instrukcja technologiczna
spawania lukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Badania technologii spawania
tukowego stali.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
stosowania uznanych materiatdéw dodatkowych do spawania tukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
uzyskanego doswiadczenia.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
stosowania standardowej technologii spawania tukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
badania przedprodukcyjnego spawania.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Badanie technologii
doczotowego spawania montazowego rurociaggdéw ladowych i pozabrzeznych.

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Gazy ostonowe do tukowego spawania i ciecia.
Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektroda topliwa w ostonie gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.
Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych. Zasady ogolne.
Czgsci ztaczne. Nieciaglosci powierzchni. Nakretki.

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

Spawalnictwo. Nadzor spawalniczy. Zadania i odpowiedzialno$¢.

Spawalnictwo. Spawanie metali. Wytyczne doboru wymagan dotyczacych jako$ci i stosowania
Spawalnictwo. Spawanie metali. Pelne wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie.
Spawalnictwo. Spawanie metali. Standardowe wymagania dotyczace jako$ci w spawalnictwie.
Spawalnictwo. Spawanie metali. Podstawowe wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie.
Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i kombinacje drut-topnik do
spawania fukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do rgcznego spawania tukowego stali o
wysokiej wytrzymatoéci. Oznaczenie.

Materialy dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie i bez ostony
gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym. Oznaczenie.
Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania wizualne.

Spawanie. Wytyczne dotyczace spawania metali. Czgs$ci: Ogolne wytyczne dotyczace spawania
tukowego.

Spawanie. Wytyczne dotyczace spawania metali. Czg§¢ 2: Spawanie ukowe stali ferrytycznych.
Spawalnictwo. Badania niszczace metalowych ztaczy spawanych. Proba twardosci. Proba twardosci
zkaczy spawanych tukowo.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania penetracyjne zlaczy spawanych. Poziomy
akceptacji.

Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztaczy spawanych.
Poziomy akceptacji.

Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatorow urzadzen spawalniczych oraz nastawiaczy
zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowanego i automatycznego spajania metali.
Materiaty dodatkowe do spawania. Prety, druty do spawania tukowego w ostonach gazow elektroda
wolframowa, stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa. Klasyfikacja.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania ultradzwigkowe ztaczy spawanych. Poziomy
akceptacji.

Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.
Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Ogoélne
warunki dostawy.

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

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

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

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

13/15



mailto:probud@list.pl
mailto:probud@list.pl
mailto:probud@list.pl
mailto:probud@list.pl

PN-EN 10155
PN-EN 10204+A1
PN-EN 12062

PN-EN 12535 (U)

PN-EN 12534
PN-EN 12517
PN-EN 20286-2
PN-EN 20898-2
PN-EN 22553
PN-EN 24063
PN-EN 25817

PN-EN 26157-1
PN-EN 26520
PN-EN 29692

PN-EN 45014
PN-EN ISO 898-1

PN-EN ISO 1461
PN-EN ISO 3506

PN-EN ISO 4014 (U)
PN-EN ISO 4016 (U)
PN-EN ISO 4017(U)
PN-EN ISO 4018 (U)
PN-EN ISO 4032 (U)
PN-EN ISO 4034 (U)
PN-EN ISO 4042
PN-EN ISO 4759-1 (U)

PN-EN ISO 4759-3 (U)

PN-EN ISO 7089 (U)
PN-EN ISO 7090 (U)
PN-EN ISO 7091 (U)
PN-EN ISO 9001
PN-EN ISO 9013

PN-EN ISO 9692-2

PN-EN ISO 10683 (U)
PN-EN ISO 13916

PN-EN ISO 13918
PN-EN ISO 14555 (U)
PN-EN ISO 14713

PN-EN ISO 14922
PN-H-04684

PN-ISO 3755
PN-ISO 4464

PN-ISO 5261
PN-ISO 8991
PN-ISO 10005
PN-87/M-69009
PN-74/M-69021

ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo. Warunki dostawy stali ulepszonych
cieplnie.

Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejace. Techniczne warunki dostawy

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Zasady ogdlne dotyczace metali.
Materialy dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie gazow stali
o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania tukowego w
ostonach gazéw stali o wysokiej wytrzymatosci oraz ich stopiwa. Klasyfikacja.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne ztaczy spawanych. Poziomy
akceptacji.

Uktad tolerancji i pasowan ISO. Tablice klas tolerancji normalnych oraz odchyltek, granicznych
otworow 1 watkow.

Wiasnos$ci mechaniczne cze$ci ztacznych. Nakretki z okreslonym obcigzeniem probnym. Gwint
zwykty.

Rysunek techniczny. Polaczenia spawane, zgrzewane i lutowane. Umowne przedstawianie na
rysunkach.

Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali. Wykaz metod i ich oznaczenia numeryczne stosowane w
umownym przedstawianiu potaczen na rysunkach (ISO 4063:1990).

Ztacza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania poziomow jakosci wg niezgodnos$ci
spawalniczych.

Czgsci zhaczne. Nieciaglosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne ogélnego stosowania.
Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztaczach spawanych metali wraz z objasnieniami.
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie lukowe w ostonach gazowych i spawanie
gazowe. Przygotowanie brzegéw do spawania stali.

Ogolne kryteria deklaracji zgodnos$ci sktadanej przez dostawce.

Wtasnos$ci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz stopowej. Sruby i
$ruby dwustronne.

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i
badania.

Wtasnos$ci mechaniczne czesci ztacznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje (wszystkie
arkusze).

Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby z tbem szesciokatnym. Klasa doktadnosci C.

Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem sze$ciokatnym. Klasy doktadnosciA i B.

Sruby z gwintem na catej dhugosci z tbem szesciokatnym. Klasa doktadnosci C.

Nakretki szeSciokatne, odmiana 1. Klasy doktadnosci A i B.

Nakretki szesciokatne. Klasa doktadnosci C.

Czgéci zlaczne. Powloki elektrolityczne.

Tolerancje czesci ztacznych. Czesé 1: Sruby, wkrety, sruby dwustronne i nakretki. Klasy
doktadnosci A BiC.

Tolerancje czgsci ztacznych. Czes$é 3: Podktadki okragle do $rub, wkretow i nakretek. Klasy
doktadnosci A i C.

Podkladki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

Podktadki okragte ze §cigciem. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C.

Systemy zarzadzania jako$cig. Wymagania.

Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiar6w powierzchni cigtych
termicznie (cigcie tlenem).

Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegdw do spawania. Czg¢$¢ 2: Spawanie stali
tukiem krytym.

Czesci ztaczne. Powloki cynkowe naktadane nieelektrolitycznie.

Spawalnictwo. Spawanie. Wytyczne pomiaru temperatury podgrzania, temperatury
miedzys$ciegowej i temperatury utrzymania.

Spawanie. Kolki i pier§cienie ceramiczne do lukowego przypawania kotkow.

Spawanie. Przypawanie kotkow metalowych.

Ochrona przed korozja konstrukeji stalowych i zeliwnych. Powloki cynkowe i aluminiowe.
Wytyczne.

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

Ochrona przed korozja. Naktadanie powlok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopéw na
konstrukcje stalowe i wyroby ze stopow zelaza.

Staliwo weglowe konstrukcyjne ogolnego przeznaczenia.

Tolerancje w budownictwie. Zwiazki miedzy roznymi rodzajami odchylek i tolerancji stosowanymi
W wymaganiach.

Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych.

System oznaczen czg¢$ci ztgcznych.

Zarzadzanie jakoscig,. Wytyczne dotyczace planow jakosci.

Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze. Podziat.

Wytyczne projektowania, wykonywania i kontroli ztgczy zgrzewanych punktowo.
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PN-74/M-69434 Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do pracy w podwyzszonych

temperaturach.
PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.
PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow.
PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow.
PN-83/M-82039 Podktadki okragte do potaczen sprezanych.
PN-82/M-82054.20 Sruby wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.
PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen sprezanych.
PN-83/M-82343  Sruby z tbem sze$ciokatnym powickszonym do potaczen sprezanych.

10.1. Inne

,,Warunki techniczne wykonania i odbioru elementéw wysylkowych stalowych konstrukcji budowlanych” -
wydawnictwo Branzowy Osrodek Informacji Technicznej i Ekonomicznej MOSTOSTAL — Warszawa

— Instrukcje Instytutu Techniki Budowlane;j
Instrukcja zabezpieczenie przed korozja konstrukcji.
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