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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (ST) sg wymagania dotyczace wykonania i montazu elementow
stalowych.

1.2 Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét, ktére zostang zrealizowane w
ramach zadania — BUDOWY CZESCI | KOMPLEKSU SPORTOWO - REKREACYJNEGO W LESKU - PLYWALNIA |
ZAGOSPODAROWANIE TERENU - DROGI, PARKINGI, BOISKA | INFRASTRUKTURA TOWARZYSZACA - w zakresie
wykonania i montazu elementéw stalowych.

1.3. Zakres robot objety ST

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
robo6t wymienionych w punkcie 1.1

1.3.1. Stezenia stalowe - Dzwigary dachu DG

Przyjeto uktad nosny szkieletowy w konstrukcji z drewna klejonego GL32c. Dzwigar dachu z drewna klejonego GL32c o przekroju
19x108 cm, trojprzegubowy ze $ciggiem stalowym 2¢52 w rozstawie co 6.95 m o dtugosci osiowej 27.74 m oparty na stupach na
stupach z drewna klejonego GL32c o przekroju 19x58.5cm za pomocg specjalnych ztaczy stalowych z wykorzystaniem za
posrednictwem podkfadek elastomerowych. Dzwigary w miejscu oparcia zeszlifowa¢ do ptaszczyzny przylegajacej na catej
dtugosci oparcia na stupie. Sciag stalowy taczony po diugosci za pomoca ztaczek systemowych podwieszony do dzwigara co
2.52 m za pomocag wieszakéw ¢20. Przekazanie sity ze $ciggu na dzwigar za pomoca elementu oporowego. W projekcie
zatozono usztywnienie punktowe ( podparcie boczne) dzwigaréw w rozstawie co ~3,60 m poprzez przyjety uktad stezen
potaciowych SP-1. Sity poziome wynikajace z usztywnien poprzecznych przenoszg stezenia pionowe TP-1.

1.3.2.  Sciagi stalowe

Sciag stalowy 2952 taczony po dtugosci za pomoca ztgczek systemowych podwieszony do dzwigara za pomoca wieszakéw §20.
Przekazanie sity ze $ciggu na dzwigar za pomoca elementu oporowego. Zaprojektowano podparcia posrednie poszczegoélnych
ciegien w celu niedopuszczenia do niepotrzebnych zwiséw mogacych mie¢ wptyw na skuteczno$¢ dziatania $ciggu. Elementy
podpierajgce nalezy wypeti¢ smarem grafitowym, aby podczas wstepnego naciggu zminimalizowac sity tarcia.

Sciag stalowy 2¢52 zabezpieczy¢ do wymaganej odpornosci ogniowej E 15.

1.3.3. Stezenia potaciowe w konstrukcji dachu.

W poziomie goérnej powierzchni dachu projektuje sie stezenia potaciowe typu ,X” z pretéw o $rednicy 20 mm stali 18G2 w
systemie DETAN. W ramach przegladéw rocznych nalezy kontrolowa¢ naciag stezen. Sity poziome wynikajace z usztywnien
poprzecznych przenoszg stezenia pionowe.

1.3.4. Stezenia pionowe w konstrukcji scian podtuznych.

W ptaszczyznie $ciany w osi 1 pomiedzy osiami E-G, O-R projektuje sie stezenia pionowe typu ,X” z pretéw o $rednicy 24 mm ze
stali 18G2. W ptaszczyznie $ciany w osi 14 pomiedzy osiami E-G, O-R projektuje sie stezenia pionowe typu ,K” z pretéw o
$rednicy 24 mm ze stali 18G2. W ramach przegladéw rocznych nalezy kontrolowa¢ naciag stezen. Sity poziome wynikajace z
usztywnien poprzecznych przenosza stezenia pionowe.

1.3.5. Konstrukcja stalowa zjezdzalni.

Konstrukcja stalowa oparta na stupach $500mm zakotwionych wspornikowo do konstrukcji stropu w poziomie stropu podbasenia.
Wsporniki podtrzymujace rury zjezdzalni stalowe podwieszone do konstrukcji stupdw za pomoca ciegien stalowych.

1.3.6. Schody wewnetrzne w konstrukcji stalowej w osiach R-N/2-21.

Konstrukcja schoddw stalowa — belki policzkowe z rur stalowych o przekroju prostokgtnym 300x150x8mm. Stopnie z blachy
zeberkowej grubosci 10mm obtozone oktadzing. Dtugo$¢ osiowa~9.00m . Schody oparte na stropie nad piwnicg oraz mocowane
do konstrukcji zelbetowej podciggu w osi N. Schody stalowe zabezpieczyé do wymaganej odpornosci ogniowej — patrz
Zabezpieczenia antykorozyjne elementéw stalowych z uwzglednieniem warunkow bezpieczenstwa pozarowego.

1.3.7. Schody ewakuacyjne przy osi 24

Schody z parteru na | pietro oparte na stropie nad piwnicg oraz mocowane do stupéw stalowych o przekroju $150mm. Schody
prowadzace do piwnicy zelbetowe. Schody stalowe zabezpieczy¢ do wymaganej odpornosci ogniowej — patrz Zabezpieczenia
antykorozyjne elementow stalowych z uwzglednieniem warunkéw bezpieczenstwa pozarowego.

1.3.8. Zabezpieczenie elementéw stalowych zlaczy konstrukcji z drewna klejonego przed korozja.
Wszystkie elementy stalowe ztaczy nalezy zabezpieczyé antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe powtoka o grubosci 110
um.

Konstrukcje przeznaczone do cynkowania ogniowego powinny odpowiada¢ nastepujacym warunkom:

Spoiny powinny by¢ wykonane metodg pétautomatyczng w ostonie gazéw ochronnych. Nie zaleca sie spawania elektrodg
otulong, ze wzgledu na ztg jako$¢ powtoki cynkowej na spoinach.

Powierzchnia konstrukcji powinna by¢ wolna od: zawalcowan, zgorzelin, odpryskéw po spawaniu, ostrych krawedzi,
zanieczyszczen farbami, olejami, emulsjami oraz innymi materiatami stosowanymi przy trasowaniu, znakowaniu, spawaniu,
wierceniu itp. W przypadku spawania elektrodg nalezy dokfadnie usunaé otuline spawalnicza w celu zminimalizowania wad
powtoki. Po ocynkowaniu uwydatnig sie wady jakos$ci powierzchni stali np. zawalcowania, rysy traserskie, zeszlifowania, pory,
odpryski spawalnicze, wadliwe spoiny.

Elementy konstrukcyjne powinny posiada¢ odpowiednie otwory technologiczne do odpowietrzenia, swobodnego przeptywu cynku
zewnatrz i wewnatrz elementu oraz do podwieszenia (moga byé przyspawane uchwyty z blachy z otworami).

Konstrukcje nie powinny posiada¢ matych szczelin lub wnek. Spoiny powinny by¢ szczelne i zamkniete wokot elementu,
poniewaz w przeciwnym przypadku moga po cynkowaniu wylewac sie z nich resztki topnika i kwasu pogarszajac jako$é powtoki.
Naddatek wymiarowy dla otworéw pod $ruby powinien wynosic¢ 1 - 2 mm. Miejsca przecinania elementéw lub inne gdzie powtoka
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cynkowa zostata uszkodzona pomalowaé dwukrotnie farbg renowacyjna. Malowanie reczne lub natryskiem. Niezaleznie od
powyzszych uwag nalezy przestrzegac zasad Instrukcji ITB KOR - 3/A.

1.3.9. Zabezpieczenie elementow stalowych

Elementy stalowe nalezy zabezpieczy¢ ochronnym systemem malarskim do kategorii korozyjnosci atmosfery C3 i klasy
odpornosci ogniowej R 30. Przyjety system powinien zawiera¢ nastepujgce powtoki:

1) warstwa gruntujaca, przeciwkorozyjna,

2) warstwa zasadnicza, peczniejgca pod wptywem ognia i promieniowania cieplnego,

3) warstwa nawierzchniowa.

Grubosci powtoki poszczegélnych warstw nalezy dobraé po uzgodnieniu z producentem systemu.

1.3.10. Przeciwwilgociowe konstrukcji stalowych ocynkowanych zakopanych w gruncie

Konstrukcja stalowa ocynkowana ogniowo, stanowigca oparcie dla ptyt kamiennych stopni prowadzacych z poziomu proscenium,
bedzie w swojej dolnej czesci oparta na tawie fundamentowej zelbetowej i w zwigzku z tym czesciowo pogragzona w gruncie.
Gruntem zostang réwniez zasypane $ciggi stalowe ocynkowane utrzymujace fawe w potozeniu niezmiennym w stosunku do
korpusu budynku oraz wszystkie zwigzane z tymi konstrukcjami stalowe ocynkowane elementy kotwiace je w betonie.

Dla konstrukcji stalowych ocynkowanych zagtebionych w gruncie zaprojektowano zastosowanie zabezpieczenia antykorozyjnego
w postaci systemu powtokowego K3d — ISO 12944-5/S7. 16 (CTE300/3-FeSa2 '%). Przed malowaniem powtokg nalezy omie$é
powierzchnie ocynkowane $cierniwem (tlenkiem aluminium, naturalnym piaskiem i kwarcem) do uzyskania catkowitego
zmatowienia powierzchni.

2. MATERIALY

21. Ogolne wymagania dotyczace materiatow

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badan
laboratoryjnych potwierdzajace wymagana jakosé. Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny by¢
dobierane odpowiednio do wymagan projektowych. Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowaé zgodnie z
warunkami technicznymi w spos6b umozliwiajacy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy.

2.2. Elementy stalowe

2.21. Gatunki stali

Do wykonania konstrukcji okreslonych w ST-pkt.1 stosowane sg stale konstrukcyjne zwyktej jakosci ogdélnego przeznaczenia.

- stal konstrukcyjna stal ksztaltowa Al - wszystkie elementy wg PN-72/H-84020

- stal R wg PN-81/H-84023 (rury na balustrady schodéw)
W miejsce w/w gatunkéw stali zezwala sie na stosowanie gatunkéw stali wg norm EN lub DIN o wtasnosciach mechanicznych i
spawalniczych jak podane wyzej stale.

2.2.2. Asortyment stali

- profile stalowe walcowane na gorgco

a) ceowniki zwykte wg PN-59/H-93403 gote do spawania

b) katowniki rbwnoramienne wg PN-64/H-93401, katowniki nieréwnoramienne wg PN-64/H-93402, gote do spawania
c) dwuteowniki zwykte wg PN-91/H-93407 gote

d) prety ptaskie wg PN-72/H-93202 ,gote do spawania

e) prety ciggnione okragte wg PN-85/H-93210

f)  rury stalowe ze szwem wzdtuznym przewalcowane wg PN-79/H-74244, czarne do spawania

2.2.3. Wyroby hutnicze
Jakos$¢ wyrobdéw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:
a)zaswiadczeniem o jakosci - gdy wymagane wiasciwosci sa w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie
zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych
b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga sie okreslenia rzeczywistych cech stali wedtug wytopéw na podstawie
proby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz proby udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz
JR,
c)atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U)
odnoszace sie do analizy wytopowej lub badan wyrobow w partii dostawy
d) 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

5) Staliwo weglowe konstrukcyjne PN-ISO 3755

2.3. taczniki mechaniczne

Elementy tgczace
- podktadki zgrubne, ocynkowane wg PN-78/M-82005
- Sruby o wiasnosciach 6,6; 8,8; klasie doktadnosci B, ocynkowane wg PN-85/M-82105
- nakretki o wtasnosciach 6 o klasie doktadnosci B ocynkowane wg PN-86/M-82144
- podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009, ocynkowane
- podktadki sprezyste ocynkowane wg PN-79/M-82008
- sworzen ocynkowany o wtasnosciach 5.8 wg PN-63/M-83002
- zawleczka stalowa, ocynkowana wg PN-76/M-82008
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- kotwy segmentowe i kotwy do duzych obcigzen wg kat. HILTI/2003 - powinny posiada¢ aktualne aprobaty
techniczne

Do konstrukgiji stalowych zaleca sie stosowanie tacznikéw spetniajacych 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 stali Wymagania wg normy

1) PN-EN 20898-2, PN-EN I1SO 898-1, PN-EN ISO 3506 PN-EN
26157-1, PN-EN ISO 4759-1 (U), PN-EN 493

Sruby, wkrety i nakretki

2) Sworznie PN-89/M-83000, PN-EN ISO 89J8-1

3) Podktadki zwykte PN-77/M 82002, PN-EN ISO 7091 (U)PN-EN ISO 4759-3 (U)
4) Podktadki hartowane PN-83/M-82039, PN-EN ISO 7089 (U) PN-EN ISO 7090 (V)
5) Nity PN-79/M-82903

Kazda partia wyrobéw $rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN
10204. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713, a
elektrolityczne PN-EN 1SO 4042 i PN-EN \SO 10683 (U). Sruby ocynkowane do potaczen sprezanych, a takze doczotowych
potaczen rozcigganych powinny by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wiasnosci wytrzymato$ciowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO 898-
11 PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

Sruby fundamentowe moga byé wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych na goraco ze stali kategorii nie wyzszej niz
S355. taczniki nie ujete w normach, np. $ruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wiasciwosci techniczne zgodne z
wymaganiami projektu

24. Materiaty spawalnicze

Elektrody spawalnicze do stali konstrukcyjnych gat. StOS i St3sx wg PN-91/M-69430 i PN-88/M-69433. Materiaty dodatkowe do
spawania konstrukgji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm wg tablicy 2.

Tablica 2
Lp. . | Rodzaj stali 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 7583
PN-EN 12543, PN-EN 12535
3) Topnik PN-EN 760
4) Gazy PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odpornos$é na korozje takg sama jak stal cze$ci faczonych,
chyba ze w projekcie podano inacze;.

2.5. Podlewki i iniekcje

Jesli w projekcie nie podano inaczej, do podlewki cementowej migdzy powierzchnig fundamentu, a stopa, stalowg zaleca sig
stosowanie cementu portlandzkiego klasy nie nizszej niz 32,5, przy czym rodzaj podlewki zaleznie od grubosci warstwy ¢
powinien by¢ nastepujacy:

t <25 mm - zaczyn cementowy,
25 <t <50 mm - ptynna zaprawa cementowa 1:1,
t>50 mm - wilgotna zaprawa cementowa nie stabsza niz 1:2 lub beton z drobnym kruszywem klasy nie

nizszej niz B20.
Podlewki specjalne, np. z cementu ekspandujacego lub zywic, powinny by¢ wykonywane wedtug szczegotowych instrukciji
stosowania.

2.6. Wymagania dotyczace opakowania, transportu i sktadowania.

Elementy taczace (drobnica) w trwatych opakowaniach. Profile walcowane na goraco oraz wykonane w prefabrykacji powinny
posiada¢ przywieszki. Transport przy pomocy samochodéw ciezarowych. Sktadowanie — ostonieta i trwale zamknieta wiata lub
inne zabezpieczone i suche pomieszczenie. Do dostarczonych materiatéw nalezy dotaczy¢:

- atesty materiatow

- aprobaty techniczne

- Swiadectwa kontroli wystawione przez producenta
Inspektor Nadzoru ma obowigzek sprawdzi¢ jako$¢ dostarczonych materiatéw tj.:

- atesty, aprobaty techniczne, swiadectwa kontroli , a dla elementéw spawanych uprawnienia spawaczy

- wyrywkowo wymiary dostarczanych elementéw .Wymiary dtugosciowe sprawdzi¢ miarkg a srednice suwmiarkg z

noniuszem 0,1mm.

Odchytki wymiaréw powinny by¢ w klasie wymiaréw swobodnych wg PN-77/B-06200

3. SPRZET

Sprzet do montazu zapewnia wykonawca. Wykonawca powinien posiadac¢:
- wiertarki reczne udarowe do wiercenia otworéw pod kotwy segmentowe
- wiertarki reczne zwykte do wiercenia otworéw dla srub mocujgacych stopnie schodow stalowych
- gietarke hydrauliczng do giecia rur na balustrady (zakres gietych rur do ~42mm)
- spawarke transformatorowa lub przenos$ny aparat spawalniczy do spawania w ostonie gazowej — CO,
- narzedzia $lusarskie tj. szlifierke reczna, klucze ptaskie, wiertta, pitki do metalu, mtotki, itp.
- Jednostanowiskowy stot Slusarski z imadtem $lusarskim
Inspektor Nadzoru moze zazgda¢ od wykonawcy przedstawienia sprzetu montazowego

4. TRANSPORT.

41. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u Wytwoércy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak, aby powierzchnia stali
byla zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeh mogacych utrzymywac wilgo€.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny byé utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich
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podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate skfadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych. Wyroby ze
stali konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w
catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy przenie$¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.
Znaki powinny by¢ umieszczone w takich miejscach, aby byly widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.

4.2. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ 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 byé:

. taczniki

e  elementy stykébw montazowych.
Ze wzgledu na mozliwo$¢ 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 $ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach. Sposdb mocowania
elementéw musi wykluczyé mozliwos¢ przemieszczenia, przewrdcenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone
elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposdb aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy
PN-K.-02057 i PN-tC-02056.

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i odpowiadajg zatozonej w
Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w pkt 2.4.2.8. i pkt 2.8.
PN-S-10050.

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor Nadzoru uzna za konieczne, to Wytwoérca przedstawi do akceptacji projekt
technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor Nadzoru moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywa¢ bez
obecnosci przedstawiciela Nadzoru. Koszt prac ponosi Wytwdrca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ 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) wystepuja pekniecia lub inne uszkodzenia,
element (lub jego cze$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

Elementy na konstrukcje balustrad stalowych sg docinane, pasowane i spawane w czasie montazu na budowie (elementy z rur
giete i spawane).
Inspektor Nadzoru w kazdej fazie montazu powinien sprawdzaé stan techniczny wykonywanych robét. Szczegolng uwage nalezy
zwrocié na:
- jakos¢ wykonywanych spoin. Spoiny powinny by¢ réwne, bez peknie¢, przyklejen, brakéw przetopu, krateréw,
przepalen, porowatosci i nawiséw lica — odpowiadaé¢ normie PN-77/B-06200. W przypadku watpliwym Inspektor
Nadzoru moze zazgda¢ badan defektoskopowych spoin (kontrola radiograficzna lub ultradzwiekowa).
- jakos$c¢ przygotowania powierzchni pod malarskie zabezpieczenia antykorozyjne
- jakos¢ wykonywanych malarskich zabezpieczen antykorozyjnych.

5.1. Obrébka elementéow

5.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyroboéw ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiarow i prostoliniowosci zastosowanych wyrobow ze stali
konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby w ktorych odchytki wymiaréw i ksztattéw nie przekraczaj g
dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

5.1.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegow

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywa¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak, by
zachowane byly wymagania PN-S-10050 pkt 2.4.1.1. Mozna stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne Ilub
potautomatyczne a dla elementéw pomocniczych i drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z
naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania
z powierzchnig ciecia elementow sasiednich. Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu.
Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac 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 wg PN-M-69774. Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i
owierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzlu, grafu, naciekéw i rozpryskéw materiatu. Doktadno$é¢ ciecia:

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

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1,5 +2

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

Powierzchnie ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci (naderwan, zadzioréw, zuzla, naciekéw i
rozpryskéw metalu). Nadmierne nieréwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny by¢ zaokraglone i w
miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekracza¢ 3 %.

Elementy stalowe moga by¢ ksztattowane plastycznie (giete, prostowane, prasowane) na goraco lub na zimno, pod warunkiem ze
wiasciwosci materiatu nie ulegna pogorszeniu ponizej wymaganego poziomu.

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

Wymagania dotyczace warunkow ksztattowania na gorgco podano w PN-EN 10137-2.

Prostowanie i ksztattowanie elementéw przez miejscowe nagrzewanie jest dopuszczalne pod warunkiem stosowania procedury,
ktéra powinna zawiera¢: maksymalng temperature dla danego gatunku stali, dopuszczalng szybkos$¢ chtodzenia, metode
podgrzewania, sposob pomiaru temperatury (np. termokredki), wyniki badan mechanicznych materiatéw, liste oséb
dopuszczonych do prac przy ksztattowaniu, kontrolowaniu maksymalnej temperatury nagrzania i warunkéw chtodzenia.
Ksztattowanie na zimno nalezy wykonywa¢ zgodnie z wiasciwosciami materiatu. W szczegolnosci promien gigcia, r blach i
ksztattownikdéw walcowanych na gorgco powinien spetnia¢ warunki:

r> 25 b przy gieciu wokot osi symetrii,
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r>45 b przy gieciu wokét osi nie bedacej osig symetrii,

w ktérych:

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 przyjmowa¢ wg wymagan tych
norm.

Jesli po ksztattowaniu na zimno wymagane jest wyzarzanie odprezajace, nalezy prowadzi¢ je w nastepujacych 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 PNAEN 10137-2 warunki wyzarzania odprezajacego nalezy uzgodni¢ z
producentem stali. Nie nalezy ku¢ stali na zimno.

5.1.3. Wykonywanie otworéw

Postanowienia tego rozdziatu dotyczg wykonywania otworéw pod $ruby, sworznie i nity przez wiercenie, wykrawanie i przebijanie.
Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjatkiem tych stref elementéw, w ktorych projekt nie
dopuszcza utwardzenia materiatu. Otwory, z wyjatkiem zastrzezen podanych ponizej, mogg by¢é wykonywane przez wykrawanie z
zachowaniem warunku t < d, gdzie d - nominalna srednica otworu okragtego lub minimalna $rednica otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu w wyniku procesu wykrawania otworéw, to moga by¢ one wstgpnie wykrawane
o srednicy 0 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 moga by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania bgdz przez wiercenie dwoch otworéw i wykonczenie otworu
recznie palnikiem, badZz mechanicznie. Przed ztozeniem czesci, z otworédw powinny by¢ usuniete zadziory z wyjatkiem otworéw
wierconych w jednej operacji poprzez pakiet czesci, ktére mogg nie by¢ z innych wzgledéw rozdzielane po wykonaniu otworéw.
Otwory okragte dla $rub wpuszczanych moga by¢ wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed wykonaniem
stazowania.

Wyciecia o kacie wklestym oraz karby powinny zosta¢ wyokraglone promieniem r> 5 mm. Jesli wyciecia sg. wykonane przez
wykrawanie w blachach o grubosci wiekszej niz 16 mm, to odksztatcony plastycznie materiat powinien by¢ usuniety przez
szlifowanie. Odchytki wymiaréw otworéw wg 4.7.5.

5.1.4. Powierzchnie docisku
Powierzchnia docisku moze by¢ uzyskana przez cigcie pita, jesli spetnia wymagania odchytek podane w:
- tablicy 5 - dotyczace dtugosci i prostopadtosci ciecia,
- p. 4.7.8 - dotyczace ptaskosci i przylegania powierzchni.
5.1.5. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych
Wymiary liniowe elementdw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos$¢ nie zostata podana w Dokumentacji Projektowej lub innych
normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozréznia sie:
e wymiary przytaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace pasowaniu, warunkujace
prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,
e wymiary swobodne, ktérych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
Tabela 2. Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (z), [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
5.1.6. Dopuszczalne odchytki prostosci

Dopuszczalne odchyiki prostosci elementéw (paséw $ciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezia stezen wynosza
1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw rozcigganych odchytki mogg by¢ dwukrotnie wieksze.

5.1.7. Dopuszczalne skrecenie przekroju

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

5.1.8. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych (poza stykami) podano w tablicy
3 z PN-S-10050.

5.1.9. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z taka doktadnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie elementéw nie przekraczaty |
mm. Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych sie elementow (dotyczy
szczegolnie stykdw montazowych). Dlugo$¢ niepospawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla
spoin taczacych $rednik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym. Spoiny te powinny by¢ nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub
1/2V, po wykonaniu potgczen $rodnika i paséw stykajacych sie elementéw. Szczegdtowe rozwigzania nalezy poda¢ w technologii
spawania.

5.1.10. Czyszczenie powierzchni i brzegéow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji wraz z Projektantem przeprowadza odbiér elementéw w zakresie usunigcia grafu.
oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-10050, PN-M-
04251, PN-M-69774.
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5.2. Spawanie Cze¢s¢ ogodlna
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 peltni zmechanizowanie nalezy uznanie technologii przeprowadzi¢ odpowiednio wg
PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EN 288-9.
Dla wyroboéw walcowanych, odkuwek i staliwa o Re> 355 MPa, spawanych wszystkimi metodami nalezy uznanie technologii
przeprowadzi¢ odpowiednio Wg PN-EN 288-3, PN-EN 288-8, PN-EIJJ 288-9.
Przy zastosowaniu materiatéw grupy S235, S275 i S355 i stosowaniu recznego lub czesciowo zmechanizowanego procesu
spawania, procedure uznaniowg powinna przeprowadza¢ odpowiedzialna osoba nadzoru spawalniczego zakladu spetniajaca
wymagania wg PN-EN 719.
Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje, uprawnienia i
zakres odpowiedzialnosci okreslajg PN-87/M-69009 i PN-EN 719.

5.2.1. Usuwanie odksztalcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci ksztattu
geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyiki wieksze od dopuszczalnych muszg by¢ usuniete. 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
Wytworce. Projekt opisujacy zakres Robét i sposoby technologiczne prostowania muszg zostaé zatwierdzone przez Inspektora
Nadzoru. Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywaé sie powinna w obecnosci przedstawiciela Nadzoru z
przestrzeganiem zalecen PN-S-10050. Wystgpienie peknig¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po
usunieciu odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.3. Potaczenia na taczniki mechaniczne

5.3.1. Czes¢ ogdlna

Potaczenia nalezy wykonywa¢ zgodnie z projektem i wymaganiarrii PN-90/B-03200.

taczniki nalezy stosowa¢ odpowiednio do rodzaju potaczenia, wielkosci i rodzaju obciazen oraz warunkéw wykonania wg PN-
907B-03200 i norm wyrobu. taczniki nie uwzglednione w normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami

technicznymi okreslonymi dla tych wyrobéw. Odchytki wykonawcze wymiaréw i usytuowania otworéw na $ruby, nity i sworznie
podano w tablicy 7. Wymagania dotyczace kontroli i badan potgczen podano w 9.6.

5.3.2. Potaczenia na sruby

Nakretki i podkiadki zaleca sie stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci $rub i rodzaju potgczenia wg tablicy 10.

Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki
potaczenia
Klasa Norma Klasa Norma Klasa Norma
4.6 |PN-ENISO4016{U) 4
48 |PN-ENISO4018(U)" 57 PN-EN 1SO 7091 (U)
e PN-EN ISO 4034 (U) 100 | PN-79/M-82009
58 5 PN-79/M-82018%%
Nie sprezane 2 8
88 PN 1o aota EB;” 109 |PNENISO4032(U) | o | PN-ENISO 7089 (U)
10.9 10 PN-EN ISO 7090 (U)
' 12° | PN-EN ISO 4034 (U)
8,8 8 300 | PN-EN ISO 7090 (U)
Sprezane | 169 |pN-83/M-82343" 10 | PN-83/M-82171 9 ‘(’f) %17% PN-83/M-82039°

" Z gwintem na catej dtugosci

% Dla $rub d > 16 mm k. 4.

% Podkiadki klinowe

Y Twardos¢ zalecana.

% Do czasu ustanowienia PN-EN.

® Zalecane do $rub z powtoka metaliczng

Sruby klasy wyzszej niz 10.9 nie powinny byé stosowane w pofaczeniach sprezanych, bez odpowiedniego potwierdzenia
wynikami badan. Diugo$¢ 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 potaczenia Sruby powinny by¢ wstepnie dokrecone recznie wg 6.3.1. 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
ztacza wielo-Srubowego, powtarzajgc catg procedure az do uzyskania rbwnomiernego napigcia srub.

Dokrecanie srub moze by¢ wykonywane jedng z nastepujacych metod:

a) kontrolowanego momentu dokrecania,

b) kontrolowanego obrotu nakretki,

c) kombinowang wg a) i b),

d) bezposrednich wskaznikéw napiecia

Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta srub. Wybor metody dokrecania srub nalezy do wykonawcy
robét, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby dokrecone do wartosci sity S, nie powinny by¢ powtérnie stosowane do
sprezania potaczen.

5.3.3. Powierzchnie styku w potaczeniach ciernych

Sposéb obrébki powierzchni ciernych powinien odpowiadaé wymagane;j klasie powierzchni.
Klasyfikacje powierzchni ciernych zaleznie od wspétczynnika tarcia u oraz sposobu obrébki powierzchni podano w tablicy 14.
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Podczas montazu potgczen powierzchnie cierne powinny byé pozbawione wszelkiego rodzaju zanieczyszczen i sladow rdzy.
Ttuszcz nalezy usuwac¢ srodkami chemicznymi. Przy stosowaniu innych sposobéw obrébki powierzchni od wykazanych w tablicy
14, klase potaczenia nalezy okresla¢ wg zatacznika C. Powtoki ochronne naktada¢ bezposrednio po oczyszczeniu powierzchni.
Po sprezeniu potaczenia szczeliny w styku powierzchni ciernych nie wieksze niz 0,5 mm moga wystepowac tylko lokalnie i nie
wigcej niz na 1/3 powierzchni.

Tablica 14
. . Najmniejsz
Klasa powe_rzchnl wsrjé’fczyjnn?/k Sposéb obrébki
clemne] tarcica p
- Srutowanie lub piaskowanie bez Sladéw rdzy i wzerow
A 0,50 - Srutowanie lub piaskowanie i metalizowanie natryskowe aluminium
- Srutowanie lub piaskowanie i metalizowanie natryskowe produktem
cynkowym po badaniach p> 0,50
B 0.40 - Srutowanie lub piaskowanie i malowanie farbg krzemianowg alkaliczno-
’ cynkowg o grubosci od 0,50 u.m do 0,80 urn
C 0,30 - oczyszczenie szczotkg druciang lub opalanie bez $ladéw rdzy
D 0,20 - bez obrébki
5.4. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

Montaz powinien by¢ wykonywany zgodnie z projektem z zastosowaniem $rodkéw zapewniajacych statecznos¢ w kazdej fazie
montazu oraz osiggnigcie projektowanej nosnosci i sztywnosci po ukonczeniu robot. Projekt montazu powinien byé przygotowany
przez dostawce konstrukcji oraz by¢ akceptowany przez projektanta konstrukcji. Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy
powinny by¢ spetnione wszystkie niezbedne warunki okreslone w specyfikacji technicznej i w projekcie montazu. Jezeli roboty
wykonywane sg przez kilku wykonawcéw, projekt montazu powinien by¢é przez nich uzgodniony pod wzgledem terminu
wykonywania robot, obcigzen montazowych i warunkéw zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

5.4.1. Zakotwienia srubowe

Sruby i elementy kotwiace nalezy przed zabetonowaniem osadzié trwale w prawidtowym potozeniu za pomoca szablonéw.
Srednica studzienki na $rube kotwiong mechanicznie podczas montazu do elementu zabetonowanego w fundamencie powinna
umozliwia¢ swobodny montaz kotwi. Glebokos$¢ studzienki powinna by¢ wieksza o 150 mm od gtebokosci zakotwienia. Studzienki
nalezy zabezpieczy¢ przed zamarznigciem wody. Aby umozliwi¢ regulacje potozenia sruby, Srednica studzienki lub gniazda wokét
gornej czesci sruby zabetonowanej w fundamencie powinna wynosi¢ nie mniej niz 75 mm lub trzykrotna $rednica $ruby.

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

5.4.2. Prace montazowe

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach
montazowych. Transport i sktadowanie elementow nalezy wykonywa¢ w sposéb zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami.
taczniki i elementy ztgczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych zgodnie
z PN-82/M-82054.20. Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien byé uzgodniony z
osobg uprawniong do kontroli jako$ci. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ przenoszenia sit
wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami. Potgczenie na $ruby kotwigce
nie powinno by¢ traktowane jako utwierdzenie podstawy stupa w czasie montazu bez sprawdzenia rachunkowego. Roboty nalezy
tak wykonywa¢, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale odksztatcona. State potgczenia
elementéw konstrukcji powinny by¢é wykonywane dopiero po dopasowaniu stykéw i wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej
niezaleznej czesci. Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potaczeniach nalezy wykonywaé ze stali o odpowiednich
wiasnosciach 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 przektadki nie powinny
by¢ ciensze niz 2 mm. Zaleca sie dopasowywanie otwordw na $ruby za pomocg przebijakéw; w razie koniecznos$ci mozna je
rozwiercac.

W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, nalezy dokona¢ odpowiedniej
korekty elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

5.5. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie srodowiska odpowiada
Wykonawca. Inspektor Nadzoru nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktdrych wykonanie naruszytoby postanowienia tych
przepisow.

5.6. Ochrona przed korozja
Zasady ochrony przed korozjg powinny bys zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 12944-8.
Stal zamontowana na budowie powinna spetnia¢ zastepujace wymagania:

. kategorie korozyjng $rodowiska wg PN-EN ISO 12944-2 |ub opisowo dla $rodowisk innych niz atmosfera.

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

e wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego

procesu, rodzaj zalecanego $cierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje),

. sposéb zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powloki metalowe, powitoki metalizacyjno - organiczne, ochrona

kompleksowa, tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna),

e wymagania dotyczace powlok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilo§¢ warstw, grubos¢ jednej
warstwy, kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukcji. Przy doborze
powtok nalezy uwzglednia¢ PN-EN ISO 12944-5,
wymagania dotyczace powlok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684,
sposob zabezpieczenia potaczen i tacznikow,
klase potaczen ciernych (jesli wystepuja),
wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepuja): klase odpornosci ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony
(inertna lub aktywowana termicznie), grubos¢ powtok wchodzacych w skiad systemu (zgodnie z informacjami podanymi
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w aprobacie technicznej).

5.6.1. 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. 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 co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie malowane, o ile w
projekcie nie podano inaczej.

5.6.2. Ocena przygotowania podtoza - odbiér podtoza

Ocene przygotowania powierzchni konstrukgji stalowych przeprowadza sie po jej oczyszczeniu, tzn. nie pézniej niz w 1 godz. od
zakonczenia czyszczenia, okreslajac zgodnie z odpowiednimi normami nastepujace wiasciwosci powtok:
e wyglad powierzchni ocenia sie wedtug PN-ISO 8501-1,
e  stopien przygotowania powierzchni okres$la sie, poréwnujgc stan podtoza z fotograficznymi wzorcami wedtug PN-ISO
8501-1,
. chropowatos$¢, okreslajacg w umownej skali profil powierzchni, ocenia sie wedtug PN-EN ISO 8503-2,
e  zapylenie okresla sig¢ wedtug PN-EN ISO 8502-3,
o w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silnie agresywnym $rodowisku ocene obecnosci zattuszczen wedtug
metody uzgodnionej z inwestorem na jego zyczenie,
e  obecnos$¢ soli rozpuszczalnych w wodzie wedtug PN-ISO 8502-5 (chlorki) lub PN-EN ISO 8502-9 (przewodno$¢é
roztworu).
Zanieczyszczenia nalezy zdejmowaé¢ z powierzchni metoda tamponowa zgodnie z PN-EN ISO 8502-2 lub metoda
Bresle'a podang w PN-EN ISO 8502-6.

5.6.3. Wykonywanie powtok

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 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 aplikacji, schniecia i utwardzenia powtok.

Temperatura malowanego podfoza nie moze by¢ wyzsza niz 40 °C, nie powinno ono by¢ réwniez nastonecznione.
Niedopuszczalne jest malowanie powierzchni zawilgoconej opadami oraz kondensujgcg parg wodng. Temperatura podtoza musi
by¢ co najmniej o 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy, a przy duzej chropowatosci powierzchni - o 7 °C. Wyznaczenie
temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4. Najlepsza jako$¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze
otoczenia w granicach 15-25 °C, przy wilgotnosci wzglednej otaczajacej atmosfery ponizej 85%.

5.6.4. Zabezpieczenia antykorozyjne elementéw stalowych

-Powierzchnie podtoza przed malowaniem powinny byé czyste, suche i pozbawione zanieczyszczen. Takze zaolejenia i
zattuszczenia podtoza powinny by¢ usuniete.

- Przygotowanie podioza metodg strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci Sa2,5 wg. PN-ISO8501-1. Jezeli powierzchnia
ulegnie utlenieniu w czasie pomiedzy $rutowaniem a aplikacja powinna by¢é doczyszczona do specyficznego standardu
wizualnego. Defekty podioza ujawnione w czasie oczyszczania strumieniowo-$ciernego powinny by¢ zagruntowane,
zaszpachlowane lub potraktowane w odpowiedni sposéb.

Kategoria korozyjnosci atmosfery C3

Sposodb przygotowania podtoza wg. PN-ISO 8501-1- Sa 2.5

Z uwagi na wymogi ochrony przeciwpozarowej nalezy zabezpieczy¢ stalowe elementy konstrukcji no$nej za pomoca systemu
peczniejacych farb ognioochronnych. Klasa odpornosci ogniowej konstrukcji stalowej R30.

Proponuje sie wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego i ognioochronnego systemem peczniejacych farb ognioochronnych
posiadajgcym Aprobate Techniczng

Zabezpieczenia antykorozyjne elementéw stalowych wewnetrznych

Kategoria korozyjnosci atmosfery C2

Sposéb przygotowania podtoza wg. PN-ISO 8501-1- Sa 2

Rozpatrywa¢ tacznie z ,Instrukcja zabezpieczenia przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca powtok malarskich - KOR-3"
oraz instrukcjg ITB 305 ,Zabezpieczenie przed korozjg stalowych konstrukcji budowlanych”. Kolorystyke uzgodni¢ z Architektem.
Po wykonaniu potgczen montazowych spawanych, wzdtuz wykonanych spoin na szerokosci 5 cm z kazdej strony nalezy dokonaé
powtdrnego zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem malarskim o ukfadzie warstw jak wyzej (nadzér budowy powinien
odebra¢ zamalowane miejsce pod wzgledem prawidtowosci wykonania).

Zabezpieczenia antykorozyjne elementéw stalowych zewnetrznych

Zabezpieczenie balkonéw:

Kategoria korozyjnosci atmosfery C3

Sposéb przygotowania podtoza wg. PN-ISO 8501-1 -Sa25

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogdlne zasady kontroli jakosci Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogéine” pkt. 6.

6.1. Materiaty uzyte do wykonania :

Inspektor Nadzoru powinien sprawdzac¢ a wykonawca dostarczyc:
- atesty hutnicze
- aprobaty na materiaty takie jak :
a. kotwy segmentowe
b.  materiaty malarskie antykorozyjne
- Swiadectwa kontroli przedstawione przez wytworce wskazanego przez Wykonawce
- atesty na czesci zlaczne (nakretki, podkiadki sprezyste, sworznie, zawleczki ) zgodnie z normami okreslonymi w
punkcie 2.2. niniejszej ST. Wiasnosci mechaniczne nakretek powinny byé oznaczone zgodnie z PN-82/M-
82054.09. Oznaczenie whasnosci mechanicznych $rub i nakretek powinno byé zgodne z PN-83/M-82054.18. Sruby
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i nakretki powinny by¢ zapakowane transportowane i przechowywane zgodnie z normg PN-82/M-
82054.20.Podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-77/M-83002.
Inspektor Nadzoru sprawdza atesty na dostarczone czesci ztaczne . Czes$ci ztaczne podlegajg doraznej kontroli wybranych
elementéw przy pomocy suwmiarki z noniuszem 0,1mm.

6.2. Dostarczane przez wykonawce elementy

Dostarczane przez wykonawce elementy podlegajg sprawdzeniu polegajacym na:
- ogledzinach, niedopuszczalne sg widoczne gotym okiem zagiecia, uszkodzenia powierzchni zarysowania powtok
malarskich i pokry¢ ocynkowanych
- pomiarach gabarytéw elementéw . Odchytki wymiaréw powinny by¢ zgodne z PN-77/B-06200 dla wymiaréw
swobodnych, klasa doktadnosci otworéw wierconych ISO-IT14 wg PN-77/M-02102. Pomiaréw nalezy dokonywac
przy uzyciu:
a) wymiary liniowe-miara warsztatowa ogoélnie stosowana
b) pomiary otworéw i watkéw-suwmiarka z noniuszem 0,1mm.

6.3. Obowiazki Wykonawcy

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

6.4. Sprawdzenie jako$ci materiatow

6.4.1. Badania kontrolne stali

Nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan podanych w punkcie 2.2. 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 2.2. niniejszej ST.

6.5. Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementéw, a wiec dlugosé, wysokos¢, rozstaw elementow,
przekroje blach, ksztattownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw tacznikow. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z
Dokumentacjg Projektowa i rysunkami warsztatowymi.
Odchytki powinny by¢ mierzone wg PN-ISO 4464.
Sprawdzenie ksztaltu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowosci elementéw, 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 przeprowadzi¢ kontrole wymiaréw
geometrycznych z uzyciem witasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czgstos¢ pomiaréw powinny byé
okreslone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczegdlnych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujgcych prébny
montaz konstrukgji, jesli jest przeprowadzany.
Gdy dopuszczalne odchytki sg przekroczone, to nalezy postepowaé nastepujaco:
a) jesli nadmierne odchytki mozna usuna¢ bez wiekszych trudnosci, to nalezy je usunag¢, a element powtérnie
skontrolowac,
b) jeslijest trudne usunigcie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie modyfikacje,
kompensujace wptyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukcji.

6.5.1. 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 potgczen oraz kryteria ich odbioru okresla tablica 19 i zatagcznik B normy
PN-B-06200.
Kontrola jakosci potaczen spawanych powinna by¢ wykonywana przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy
stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat, a kierowanie pracami kontrolnymi powinna wykonywa¢ osoba majgca przynajmniej
drugi stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473.
Ustalajac przedmiot i zakres badan (mniejszy, réwny lub wigkszy niz podano w tablicy 19), nalezy uwzglednia¢ charakterystyke
wytezenia (np. wymagania wg PN-907B-03200), warunki eksploatacji i technologie wykonania ztacza.
Jesli w projekcie nie okreslono szczegoétowego zakresu badan nieniszczacych, to nalezy przyjmowac:
a) dla konstrukcji klasy 1 i konstrukcji wykonywanych ze stali kategorii wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN
10137-1 i PN-EN 10137-2 - zakres badan wg tablicy 19,
b) dla konstrukcji klasy 2 - zakres obejmujacy 5 % ogolnej liczby stykéw doczotowych oraz 1 % tacznej diugosci spoin
pachwinowych przy najwiekszej grubosci taczonych czesci dla kazdego gatunku stali.
Dodatkowe badania nieniszczace nalezy wykona¢ w zakresie technicznym okreslonym w tablicach B.1 i B.2. Jesli wynik kontroli
wyrywkowej danego ztgcza 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 niezgodnosci, nalezy badania wykona¢ w 100%.

6.6. Badanie potaczen na taczniki mechaniczne

6.6.1. Ocena potaczen srubowych niesprezanych

Wszystkie potgczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidtowego przylegania czesci, kompletnosci oraz
wiasciwej klasy srub i nakretek. Dokrecenie srub nalezy sprawdza¢ miotkiem. Potaczenia poprawiane lub uzupetniane nalezy
poddaé powtérnemu odbiorowi.

6.6.2. Ocena potaczen srubowych sprezanych

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

Ocena powierzchni ciernych powinna obejmowa¢ czyszczenie powierzchni, naktadanie powlok oraz stan powierzchni
bezposrednio przed scaleniem potaczen. W przypadkach stwierdzenia niezgodnosci nalezy wykonaé¢ badania wg C.2.

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

6.7. Ksztalt otworéw

Jesli do wykonywania otworéw stosuje sie procesy obrobki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny by¢é one
systematycznie kontrolowane w nastepujacy sposoéb:

a) wykonuje sie, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem probek z materiatu odpowiadajacego obrabianemu materiatowi
pod wzgledem $rednicy otworu oraz grubosci i gatunku materiatu,

b) sprawdza sie wymiar otworéw na obu koncach kazdego otworu.

Jezeli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nadal stosowany
wytacznie do materiatéw, w przypadku ktérych spetnia te wymagania.

6.8. Ocena montazu konstrukcji
6.8.1. Czes¢ ogodlna
Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:
. kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu,
stan podpér oraz $rub fundamentowych i ich usytuowanie,
zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,
stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
wykonanie i kompletnos$¢ potaczen ,
wykonanie powfok ochronnych,
naprawy elementow konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.

6.9. Kontrola i odbior powtok Elementy zabezpieczone systemem malarskim w wytwoérni

Kazda partia elementéw przychodzgca na budowe powinna by¢ oznakowana i przestana z dokumentami zawierajacymi
nastepujace dane:

. nazwe zamawiajgcego, numer i date zamowienia,
nazwe i znak wytworcy,
oznaczenie wyrobu hutniczego, symbole handlowe elementow,
charakterystyke powtok ochronnych wykonanych w wytwérni,
zakres badan wtasciwosci powtoki podlegajacy kontroli, wyniki badan przeprowadzone w wytwérni,

. liczbe i mase partii.
Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powtok ochronnych przestanych z wytwérni z odpowiednimi dokumentami
muszg by¢ zgodne z danymi z projektu technicznego. Ewentualne odstepstwa musza by¢ udokumentowane zgodnie zp. 3.
Okreslenie wybranych wtasciwosci powtok na elementach konstrukcji wykonuje sie zgodnie z zaleceniami projektu technicznego.
Kontrola dla kazdej partii elementéw musi obejmowac¢ badania w zakresie:

e  grubosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2808 lub PN-EN ISO 2178,

e wygladu powtoki wedtug p. 4.2.2. lub PN-EN I1SO 12944-7,

. przyczepnosci powtoki wedtug PN-EN ISO 2409 lub PN-EN ISO 4624. Wymagania powinny odpowiada¢ ustalonym w

projekcie oraz w normie PN-EN ISO 12944-7.

Dopuszcza sie okreslone w projekcie uszkodzenia powitok gruntowych, ktére na budowie majg podlega¢ naprawie oraz
zabrudzenia, ktére mozna usung¢ zgodnie z zaleceniami projektu.
Przyjecie elementéw powinno byé potwierdzone zapisem w dzienniku budowy zawierajacym wszystkie sprawdzone dane
okres$lone powyze;j.

6.9.1. 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 obejmowac kontrole warunkéw otoczenia w trakcie czyszczenia,
malowania, schniecia i utwardzania pokry¢, kontrole przestrzegania czaséw pomigdzy naktadaniem poszczegolnych warstw farb,
grubos¢ mokrej powtoki.
Ocenie przygotowania powierzchni podlegaja:
e  stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2;
e  stopien odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3;
. profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2;
e obecnos¢ zanieczyszczen jonowych (jezeli jest wymagane) wg PN-EN I1SO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO
8502).
Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje:
e ocene wygladu;
e ocene grubosci wg PN-EN 22063; |
e ocene przyczepnosci (w przypadkach uzasadnionych).
Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:
e  ocene wygladu;
e  ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808;
e 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.
Ocene wynikéw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:
e  wszystkie wyniki pomiaréw mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone a powierzchnie te powinny
by¢ dodatkowo malowane;
e wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 warto$ci nominalnej powinny by¢ przyjete jezeli $rednia
arytmetyczna z wszystkich pomiaréw jest rowna warto$ci nominalnej lub od niej wyzsza;
e wyniki rowne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczaé
trzykrotnej wartosci nominalne;.
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana powtdrnie.
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7. OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiarowa jest :.
1 tona (tona) kazdego odrebnego rodzaju konstrukcji zamontowanej i pomalowanej

Do ptatnosci przyjmuje sie tonaz zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, zwiekszony lub zmniejszony o ilosci wynikajace z
zaaprobowanych zmian. Zaréwno Inspektor Nadzoru jak i Wykonawca mogg zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu, w
przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi byé na pi$mie. Ciezar wasciwy stali nalezy przyjmowaé wedtug polskich norm.
Naddatki wynikajace z zastosowania przez Wykonawce elementdw zamiennych o wiekszych niz potrzeba wymiarach nie sg
zaliczane do tonazu Ciezar $rub, nakretek, tacznikéw do wspétpracy z betonem oraz podktadek wlicza sie do tonazu konstrukcji
wg ich nominalnego ciezaru i wymiaréw . Nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych. Ciezar spoin wlicza sie do tonazu wg ich
nominalnych wymiaréw, nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia sie. Nie potraca sie z tonazu otworéw i wcie¢ o powierzchni
mniejszej od 0,01 m?.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru Robot podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogodlne” pkt. 8. Wykonane elementy stalowe podlegajg
odbiorowi przez Inspektora Nadzoru.

8.1. Czes¢ ogolna
Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie jakosci, obejmujacym 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¢é wymagania
projektu. Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny by¢ udokumentowane.
Odbidér koncowy konstrukcji powinien obejmowaé 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 byé
sprawdzone:

. podpory konstrukcji,

e odchytki geometryczne ukfadu,

e  jakos¢ materiatow i spoin,

e stan elementow konstrukcji i powtok ochronnych,

e stan i kompletnos$¢ potaczen.

8.2. Odbiér koncowy

Koncowy odbior stalowej konstrukcji dokonywany jest po ukonczeniu obiektu. Obiekt musi by¢ odbierany komisyjnie z
zachowaniem warunkéw okreslonych w pkt. 2.8. PN-S-10050. Do odbioru kofcowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢
uaktualniong Dokumentacje Projektowg zawierajaca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy.
Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie obiektu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokét odbioru
koncowego zawierajacy:
1)  date, miejsce i przedmiot spisanego protokétu,
2) nazwiska przedstawicieli:
- Inspektora Nadzoru
- jednostki przejmujacej obiekt w administracje Wykonawcy montazu
- jednostki naukowo-badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu.
3) oswiadczenie jednostki przejmujacej obiekt w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w
sktad ktorej wehodza:
- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami
- Dziennik Wytwarzania w Wytworni
- Dziennik Budowy
- atesty materiatéw uzytych w Wytwérni i podczas montazu
- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach
- protokoty odbioréw czesciowych
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu
4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowa i wymaganiami Specyfikacji
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, me majacych wptywu na no$nos¢, walory
uzytkowe i trwato$¢ obiektu (mogg mie¢ wptyw na naleznos¢ za wykonane roboty)
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacii
7) podpisy stron odbioru wg pkt 2) protokétu.

9. ROZLICZANIE ROBOT
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST 00-01.00 ,Wymagania ogolne", pkt 9.

9.1. Cena jednostki obmiarowej dla robé6t zwigzanych z montazem elementéw stalowych

Cena jednostkowa obejmuje odpowiednio:
- dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji,
- czyszczenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrobke maszynowa, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
- oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;
w zakresie montazu konstrukcji na budowie:
- montaz wstepny z regulacjg geometrii i potozenia elementéw konstrukgji stalowej,
- state potaczenie elementéw konstrukc;ji
- Montaz w miejscu wbudowania
- Ewentualne dopasowanie i wyregulowanie zgodnie z Dokumentacjg
- Usuniecie zabrudzen i naprawa uszkodzen
- uprzatniecie miejsca robot
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Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania robét objetych niniejsza ST
przewidzianych w Dokumentacji projektowej.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogdlne zasady uzytkowania konserwacji i napraw.
2.  PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogolne dotyczace
spawania
PN-EN 493 Czesci ztaczne - Nieciggtosci powierzchni - Nakretki
PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzér spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$¢
PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan dotyczacych jakosci i stosowania
PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Peine wymagania dotyczace jakos$ci w spawalnictwie
PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie
PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczace jakos$ci w spawalnictwie
9. PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali-Czesci: Ogdlne wytyczne dotyczace spawania tukowego
10. PN-EN 10025 (U) Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy
11. PN-EN 10113-1 Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Ogélne warunki
dostawy
12. PN-EN 10113-2 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki
dostawy wyrobdw po normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym
13. PN-EN 10113-3 Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki
dostawy wyrobéw po walcowaniu termomechanicznym.
14. PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Ogélne warunki dostawy
15. PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie
16. PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli
17. PN-EN 20898-2 Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych - Nakretki z okreslonym obcigzeniem probnym -Gwint zwykty
18. PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i ich stopy
19. PN-EN 26157-1 Czes$ci ztaczne - Nieciagtosci powierzchni - Sruby, wkrety i $ruby dwustronne ogéinego stosowania
20. PN-EN 45014 Ogolne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce
21. PN-EN ISO 898-1 Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz stopowej -Sruby i $ruby
dwustronne
22. PN-EN ISO 1461 Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i
badania
23. PN-EN ISO 3506 Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje (wszystkie arkusze)
24. PN-EN ISO 4014 (U) Sruby z tbem szesciokatnym - Klasy doktadnosci A i B
25. PN-EN ISO 4016 (U) Sruby z tbem szesciokatnym - Klasa doktadnosci C
26. PN-EN ISO 4017(U) Sruby z gwintem na catej diugo$ci z tbem szesciokatnym - Klasy doktadnosci A i B
27. PN-EN ISO 4018 (U) Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem szesciokatnym - Klasa doktadnosci C
28. PN-EN ISO 4032 (U) Nakretki szesciokatne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A i B
29. PN-EN ISO 4034 (U) Nakretki szesciokatne - Klasa doktadnosci C
30. PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czesci ztacznych - Czesé 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i nakretki -Klasy
doktadnosciAB i C
31. PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czesci ztacznych - Czes$¢ 3: Podkiadki okragte do $rub, wkretéw i nakretek Klasy
doktadnosci Ai C
32. PN-EN ISO 7089 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa dokfadnosci A
33. PN-EN ISO 7091 (U) Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci C
34. PN-EN ISO 10683 (U) Czesci ztaczne - Powtoki cynkowe nakfadane nieelektrolitycznie
35. PN-H-04684 Ochrona przed korozja- Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopéw na konstrukcje
stalowe i wyroby ze stopow zelaza
36. PN ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przez naktadaniem farb i podobnych produktéw - Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni - Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok
37. PN-ISO 8991 System oznaczen czesci ztacznych
38. PN-77/M-82002 Podkfadki - Wymagania i badania
39. PN-83/M-82039 Podktadki okragte do potaczen sprezanych
40. PN-82/M-82054.20 Sruby wkrety i nakretki - Pakowanie, przechowywanie i transport
41. PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potgczen sprezanych
42. PN-83/M-82343 Sruby ze tbem szesciokatnym powiekszonym do potaczen sprezanych
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