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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania
i odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowych dla budynkéw inwestycji pod nazwa
Rozbudowa i przebudowa oczyszczalni sciekow w Koninie gm. Lwéwek.

1.2. Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana przy realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.
Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach
prostych robdt o niewielkim znaczeniu, dla ktorych istnieje pewno$¢, ze podstawowe wymagania beda
spetnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikajgcych z do$wiadczenia oraz uznanych regut i
zasad sztuki budowlanej oraz przy uwzglednieniu obowigzujgcych przepiséw bhp.

1.3. Zakres robot objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie robdt zwigzanych z montazem konstrukcji stalowych.

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakoS¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacjg
projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

1.3.1. Wymaogi formalne.
Montaz i wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ zlecone przedsiebiorstwo majgcemu
wiasciwe doswiadczenie w realizacji tego typu robdt i gwarantujgcemu wiasciwa jako$¢ wykonania.
Konstrukcja winna by¢ wykonana $cisle wg rysunkéw oraz dokumentacji zwigzanych wymienionych w
pkt. 1.3.3.
Wykonawstwo i montaz konstrukcji musi by¢ zgodne z wymogami norm:

- PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

- PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze
- Konstrukcja stalowa winna by¢ po wykonaniu zaopatrzona przez wytworce i montazyste w
$wiadectwa jako$ci wykonania
- Konstrukcja stalowa musi bezwzglednie spetnia¢ wymagania odpornosci pozarowej stosownie do
klasy odpornosci pozarowej budynku w ktorym zostanie zabudowana. Na wykonawcy konstrukgji
stalowej spoczywa obowigzek dobrania odpowiednich $rodkéw zabezpieczajgcych i ich wtasciwego
zastosowania.
- Kolorystyke powtok malarskich wykonczeniowych wykonawca uzgodni z autorem projektu.
- Przed przystgpieniem do robdt wykonawcy oraz nadzor techniczny powinni sie doktadnie zaznajomic
z catoscig dokumentacji technicznej, w tym takze z pozostatymi odrebnymi czeSciami dokumentagiji
(dotyczy to projektu organizacji robdt i projektu montazu konstrukgji).
- Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach dokumentacji nalezy wyjasni¢ z autorami poszczegdl-
nych opracowan przed przystgpieniem do robot.
- w przypadku zmian w dokumentacji projektowej dotyczacych zasadniczych elementéw lub rozwigzan
projektowych mogacych mie¢ wptyw na no$nosc¢ obiektu nalezy uzyskac akceptacje projektantow.
1.3.2.Warunki organizacyjne.
Przed przystgpieniem do rob6t wykonawcy oraz nadzor techniczny powinni sie doktadnie zaznajomic z
catoscia dokumentacji technicznej, w tym takze z pozostatymi odrebnymi czeSciami dokumentacji
(dotyczy to projektu organizacji robdt i projektu montazu konstrukgji).
Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach dokumentacji nalezy wyjasni¢ z autorami poszczegolnych
opracowan przed przystgpieniem do robot. Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej mogg by¢
dokonywane w trakcie wykonania robét, tylko po uzyskaniu akceptacji Inzyniera, a w przypadku zmian
dotyczacych zasadniczych elementéw lub rozwigzan projektowych mogacych mie¢ wptyw na nosnosc
obiektu nalezy uzyskac akceptacje projektantow.
1.3.3.Dokumentacja zwigzana.
Niezaleznie od dokumentacji wykonawczej - przed przystgpieniem do danego rodzaju robot muszg byc
sporzadzone nastepujace dokumentacje uzupetniajace:
- rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej,
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- technologia spawania,
- 0golny projekt organizacji budowy
- projekt organizacji montazu

Projekt technologii spawania powinien by¢ opracowany przez specjaliste spawalnika i zawiera¢ miedzy
innymi:

- dobor parametréw spawania w dostosowaniu do przyjetej technologii spawania (spawanie reczne,
pofautomatyczne, automatyczne) zaréwno dla prac warsztatowych jak i dla prac montazowych,

- okreslenie kolejnosci spawania w aspekcie ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen
spawalniczych, a takze najdogodniejszego dostepu do spoin.

Wszystkie dokumentacje uzupetniajgce winne by¢ uzgodnione z autorskim biurem projektow.

2. MATERIALY

Do wykonania catosci konstrukcji nalezy zastosowac stale gatunkow wg wymagan projektowych -
zgodnie z rysunkami.

Stal wbudowana w konstrukcje musi posiadac atest hutniczy.

Materiaty do zabezpieczen konstrukcji stalowej muszg posiada¢ odpowiednie atesty, Swiadectwa i do-
puszczenia.

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementdw konstrukgji stalowych powinna odpowiadac
wymaganiom norm:

PN-EN 10020:2003

PN-EN 10027-1:1994

PN-EN 10027-2:1994

PN-EN10021:1997

PN-EN10079:1996

PN-EN10204+AK:1997

PN-90/H-01103

PN-87/H-01104

PN-88/H-01105

Wyroby walcowane — ksztattowniki:

- dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:97, PN-H-
93452:1997, PN-EN 10024:1998,

- ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-H-934000:2003, PN-EN 10279:2003,

- katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN10056-1:2000, PN-EN 10056-2:1998, PN-
EN 10056-2:1998/Ap2003,

ppp- rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000, PN-EN 12102:2000.

Wyroby walcowane — blachy
- blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
- bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy PN-76/H-92325.

Laczniki

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do taczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadac
wymaganiom norm: PN-ISO1891:1999, PN-IS08992:1996 a ponadto:

- $ruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 1S04014:2002, PN-61/M-82331, PN-91/M-
82341, PN-91/M-82342, PN-83/M-82343,

- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

- podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO887:2002, PN-ISO10673:2002, PN-
77/M82008, PN-79/M82009, PN-79/M-82018, PN-83/M-82039

Materiaty do spawania konstrukgji stalowych powinny odpowiada¢ normie PN-EN752:2000, a ponadto:

- elektrody powinny odpowiadac normie PN-(!/M-69430

- drut spawalniczy normie PN-EN12070:2002

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M69355, PN-
67/M-69356.
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Wszystkie uzyte materiaty muszg posiadac atesty i certyfikaty, powinny trwate ocechowanie. Materiaty
nie odpowiadajgce wymaganiom zostang przez Wykonawce wywiezione z terenu budowy.

Kazdy rodzaj robot w ktorym znajdujg sie nie dopuszczone do stosowania materiaty, Wykonawca
wykonuje na wiasne ryzyko, liczac sie z jego nie przyjeciem i niezaptaceniem.

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegotowe informacje dotyczace
zrodta wytwarzania materiatdw oraz odpowiednie $wiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do
obrotu i stosowania w budownictwie i probki do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru.

2.1. KONSTRUKCIA STALOWA

konstrukcja stalowa obejmuje :

- ostony i obudowy urzadzen na dachu,

- schody stalowe,

- konstrukcje wsporcze pod urzadzenia i agregaty,
- pomosty kratowe.

3. SPRZET

Roboty mozna wykona¢ recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego typu sprzetu
zaakceptowanego przez Inzyniera.

3.1 Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu w konstrukcjach budowlanych powinien spetniac
wymagania obowigzujgce w budownictwie ogolnym.

W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu, jak: zurawie, podnosniki, aparaty bezpieczenstwa powinny
by¢ sprawne oraz posiadac fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi.

Sprzet powinien spetniac wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen
mechanicznych.

Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet
ten powinien podlegac kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet
powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

3.2 Sprzet do robét spawalniczych

- Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy zgodnie z technologig spawania
i dokumentacjg konstrukcyjna.

- Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%,

- Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

- Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone i powinny by¢ odebrane przez

Inzyniera,
- spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wplywow
atmosferycznych,

- sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach,
- stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wplywow atmosferycznych, oSwietlone z dostateczni wentylacja,

4. TRANSPORT

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST - 00 Kod CPV 45000000-7 ,Wymagania ogolne
pkt 4.

Wysylki elementdbw montazowych mozna dokonywac dopiero po wykonaniu zabezpieczen
antykorozyjnych w zakresie przewidzianym do wykonania w wytworni.

Konstrukcja powinna by¢ zatadowana na $rodki transportowe w taki sposob, aby podczas transportu
zapewniona byta stateczno$¢ elementu oraz wykluczona mozliwosc¢ ich uszkodzenia.

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikow i
innych urzadzen.

Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace przepisom o dozorze technicznym
powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajacymi do ich eksploataciji.

4
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5. WYKONANIE ROBOT

Ogdlne zasady wykonania robdt podano w ST -00 Kod CPV 45000000-7 ,Wymagania ogdlne” pkt 5.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty.

Roboty nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng przy udziale Srodkéw , ktére zapewnig
osiggniecie projektowanej wytrzymatosci , uktadu geometrycznego i wymiary konstrukcji.

5.1.Zalecenia przy wykonywaniu konstrukcji

5.1.1.Wykonawstwo warsztatowe.

Ciecie materiatu:

Ciecia elementdw mozna dokonywac¢ gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzadzen automatycznych lub
poétautomatycznych.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu, ostre brzegi nalezy
wyréwnac i stepi¢ przez wyokraglenie. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrdobki te brzegi,
ktére majg by¢ poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania.

Prostowanie i giecie elementéw:

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy promienie
krzywizny R s3 mniejsze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w normie PN-B-06200. Nie
dopuszcza sie odksztatcania na zimno elementow ze stali o grubosci ponad 12mm.

W przypadkach, gdy nie zachodzg warunki jw. prostowania nalezy dokonywaé na gorgco po
podgrzaniu do temperatury kucia i zakofnczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 950°C. Obszar
nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar odksztatcony Chtodzenie
elementéw powinno odbywac sie wolno, w temperaturze otoczenia nie nizej niz 5°C bez uzycia wody.
Podczas prostowania i giecia powinny byC przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.

W wyniku tych zabiegdw w odksztatconym obszarze nie powinny wystgpi¢ rysy i pekniecia.
Przygotowanie elementéw do spawania:

Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym
usuwajac zgorzeliny i nierownosci. Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry
charakteryzujgce powierzchnie ciecia wg PN-M.-69774 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
gtebokim przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz klasy 3-3-3-3.

Dopuszczalna nieliniowos¢ ciecia recznego wynosi 20% grubosci materiatu cietego, lecz nie wiecej niz
1,5 mm.

Krawedzie ciete gazowo, a nie przetopione nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez
oszlifowanie) na gtebokos¢ 1 mm.

Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowac zgodnie z PN-M.-69014 oraz PN-M.-6901S.

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy,
farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, potozenie i wielkoS¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki przyjmuje sie
wedtug wlasciwych norm spawalniczych. Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach
stosowac nie wiekszg od 1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie
grubos¢ mniejszg: o 5% - dla spoin czotowych o 10% - dla pozostatych Dopuszcza sie miejscowe
podtopienia oraz wady lica i grani jeSli wady te mieszczg sie w granicach grubosci spoiny.
Niedopuszczalne sg pekniecia, braki prze-topu, kratery i nawisy lica.

Roboty spawalnicze:

Nalezy wykonac¢ zgodnie z wymogami normy PN-B-06200 oraz opracowang technologig spawania.
Konstrukcje stalowe zaliczone sg do I klasy konstrukcji spawanych.

Sktadanie zespotow
Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miejscach,

ktére po montazu bedg niedostepne.
Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowac dotrzymanie wymagan doktadnosci zespotdw i
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wykonania potgczen wedtug zatgczonej tabeli.

Rodzaj odchyiki

Element konstrukgji

Dopuszczalna odchytka

Nieprostoliniowo$¢

Prety, blachownice, stupy,
czesci ram

0,001 dtugosci lecz nie wiecej
jak 10 mm

0,002 dtugosci lecz nie wiecej
niz 10 mm

Skrecenie preta -

2 mm na dowolnym odcinku
1000 m

Odchyiki ptaskosci potek, -
Scianek Srodnikéw

do 0,01 wymiaru lecz nie

Wymiary przekroju - N
wiecej niS 5 mm

Przesuniecie $rodnika - 0,006 wysokosci

Wygiecie $rodnika - 0,003 wysokosci

Dtugosc¢ elementu

Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchytka wymiaru mm

przyfaczeniowy swobodny

do 500 500-1000 1000-2000
2000-4000 4000-8000
8000-16000 16000-32000

05101,52,03,05,08,0 2,52,52,54,06,010,0 16,0

5.1 .2. Przechowywanie konstrukgcji

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ na podktadach izolujgcych ja od bezposredniego stykania
sie z gruntem i woda.

Konstrukcje nalezy ta uktadaé, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie wewnatrz niej wod opadowych lub
$niegu oraz zapewnic jej statecznosc¢ i zabezpieczy¢ przed trwatym odksztatceniem.

5.1.3.Montaz konstrukcji na budowie

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw, ktdre zapewnig
osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw
konstrukcji. Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu
opracowanym przez wykonawce.

Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukcji:

1) oczyszczenie miejsc montazu elementdw konstrukgji

2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukcji

3) wytrasowanie miejsc otworow pod S$ruby kotwigce przy pomocy wczesniej przygotowanych
szablondw, wykonanie otworéw pod Sruby kotwigce, osadzenie srub kotwigcych.

Przed przystgpieniem do robdt przy scalaniu elementdw wysytkowych, cato$¢ konstrukcji ustawiona na
fundamentach/ podtozu winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnosci ksztattu
z wymogami dokumentacji projektowej. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i
zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.

Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposéb trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami
przyjetymi na rysunkach montazowych. taczniki i elementy zlgczne powinny by¢ odpowiednio
opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposdb naprawy powinien byc
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnoS¢ przenoszenia sit wywotanych
wplywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna czes$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona
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lub trwale odksztatcona.

State potgczenia elementdw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukgji lub niezaleznej jej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wiasnosciach
plastycznych jak stal konstrukgji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem.

W potaczeniach $rubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna przekraczac 2
mm.

Otwory na Sruby zaleca sie dopasowywac za pomocg przebijakow a w razie koniecznosci rozwiercac.
W przypadkach, w ktérych zastosowanie przekfadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukgiji,
konieczna jest odpowiednia korekta elementdw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z
projektantem.

Przed przystgpieniem do usuwania podpar¢ montazowych nalezy dokonac kontroli i odbioru wszystkich
pofaczen montazowych.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastepujgcym zakresie:

- biezgcej kontroli

- wykonawstwa w wytwdrni

- sprawdzenia stopnia czystosci konstrukcji przed przystgpieniem do robdt malarskich
- biezacej kontroli prac montazowych

- kontroli jako$ci spawania

6.1. Kontrola konstrukcji stalowej
- Dostarczone na budowe elementy konstrukcji stalowej powinny by¢ odebrane komisyjne pod
wzgledem:

- kompletnosci dostawy,

- zgodnosci elementdw z Dokumentacja Projektowa, pod wzgledem stanu technicznego,

zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,

- kompletnosci dokumentaciji,

- jakosci materiatéw, spoin, otwordw na Sruby,

- zgodnosci z atestem wytworni

- jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji.

Wymagane tolerancje wytwarzania konstrukcji stalowej podane s3 w Tablicach 4, 5, 6, 7 i 8 PN-B
06200.

- Do kazdej partii dostarczonych elementdw i akcesoridéw powinno by¢ dotgczone przez producenta
zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajgce, ze odpowiadajg one wymaganiom technicznym podanym w
odpowiednich swiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

- Elementdéw konstrukcji nie spetniajgcych tych wymagan nie nalezy wbudowywac w obiekty.

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie
transportu potwierdza Inzynier wpisem do dziennika budowy.

Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstate w czasie transportu lub sktadowania, nalezy usungc
przed montazem.

6.2. Tolerancja wymiarow

6.2.1.Uwagi ogdlne
Podane nizej tolerancje wymiardw nalezy traktowac jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt nie
przewiduje inaczej.

6.2.2.Dopuszczalne odchytki od wymiaréw i potozenia konstrukgji

Tolerancje i dopuszczalne odchylki elementéw stalowych wg PN-B-06200:

- usytuowanie w planie osi stupa w poziomie stopy: +/- 1mm

- odlegto$¢ miedzy sasiednimi stupami: +/- 10mm

- potozenie stupa na poziomie fundamentow i pieter wzgledem prostej taczacej sasiednie fundamenty:
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+/- 5mm

- pochylenie stupa miedzy poziomami sagsiednich stropow: +/wysokos¢/500

- pochylenie stupa jednokondygnacyjnego: +/- wysokos¢ / 300

- poziom belki +/- 1mm

- roznica poziomow na koncach belek - mniejsza z wartosci: dtugos¢/500 lub 2 mm

- poziomy sasiednich belek: +/-1 mm
- odlegtos$¢ miedzy sasiednimi belkami: +/- 2mm
- poziomy sasiednich stropow: +/- 10mm

6.2.3. Kontrola jakosci robdt w zakresie montazu konstrukgji stalowej:

- sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowa,

- wykonanie pomiaréw sprawdzajacych konstrukcji, sprawdzenie wielkosci odchytek w stosunku do
wielkosci okreslonych w projekcie sprawdzenie poprawnosci wykonania potaczen, stykow montazowych
i kotwienia,

6.2.4. Kontrola jakosci robot w zakresie potaczen srubowych:

- zastosowanie w potgczeniach wiasciwych Srub,

- jako$¢ wyrobow Srubowych,

- przygotowania powierzchni styku,

- sprawdzeniu szczelnosci potaczenia Srubowego szczelinomierzem,

- sprawdzenie wielkosci skrecenia srubami sprezajgcymi dokonuje sie w ilosci 10% Srub, a jezeli liczba
$rub jest mniejsza niz 20 — dwa potaczenia,

- sprawdzenia pofgczen Srubowych nalezy dokonac zgodnie z PN -B-06200.

- sprawdzenie wpisow w Dzienniku budowy z odbioréw czesciowych elementéw montazu (podlewki,
regulacji, stezenia itp.)

Wszystkie produkty powinny posiada¢ deklaracie zgodnosci ,CE”, oraz certyfikat na znak
bezpieczenstwa ,,B".

7. OBMIAR ROBOT
Komplet — rozliczenie zgodnie z Warunkami Kontraktowymi na podstawie zaawansowania
procentowego elementéw stanowigcych komplet.

8. ODBIOR ROBOT

Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru robdt zanikajacych.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, Specyfikacjg Techniczng oraz
pisemnymi decyzjami Inzyniera.

8.1.0dbiodr robét warsztatowych

Odbiory czesciowe:

odbidr warsztatowo wykonanej konstrukcji, odbidr scalania konstrukcji na montazu

Odbidr koncowy:

podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in.:

- atestacje materiatéw

- sprawdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacjg techniczng, rysunkami warsztatowymi

- sprawdzenie podstawowych wymiaréw geometrycznych

- sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania

- sprawdzenie wynikow kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci

- sprawdzenie prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego. Odbidr zakonczony winien
by¢ sporzadzeniem protokotu, do ktdrego nalezy dotaczyé wszelkie niezbedne dokumenty (atesty,
protokoty badan, itp.), a takze Swiadectwo jakosci wykonania wystawione przez wytwdrce.

8.2.0dbidr robét montazowych
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwérni.

8.3.0dbiodr koncowy
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Odbidr koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy
zakonczenia robot montazu konstrukgji stalowych i spetnieniu innych warunkéw dotyczacych tych robdt
zawartych w umowie. Zakres czynnosci odbioru koncowego okreslony jest w PN-B-06200, specyfikacji
Wymagania Ogdlne oraz w Kontrakcie.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zasady rozliczenia i pfatnosci zostaty okreslone w umowie o roboty budowlane.

uwzgledniajg:

- w zakresie wykonania konstrukgji: dostarczenie wszystkich czynnikéw produkgcji, przygotowanie i
dostarczenie rysunkow warsztatowych, czyszczenie, trasowanie, wiercenie, obrdbke maszynows,
pasowanie ukosowanie, spawanie, montaz i obrobke termiczng, kontrole kwalifikacji spawaczy,
prowadzenie badan robdt spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nie niszczacych, oznakowanie
elementéw konstrukgcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

- w zakresie montazu na budowie: wykonanie i rozbiérke konstrukcji rusztowan i stezei montazowych
montaz wstepny z regulacjg geometrii, sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monteréw, state potaczenia
elementdw konstrukcji przez spawanie i skrecanie na Sruby, wykonanie oston dla robdt spawalniczych
badania potgczen, oczyszczenie stanowiska pracy, dostarczenie i usuniecie materiatow ustugowych;

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne projektowanie.

PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania badania techniczne przy odbiorze.
PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowej.
PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i ksztattowniki walcowane na gorgco.
PN-M.-69014 Spawanie ‘tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-M.-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do
spawania.

PN-M.-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania.

PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogdlne wymagania i
badania.

PN-M.-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci.

PN-M.-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

PN-M.-69770 Radiologia przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztgczach doczotowych ze stali.
Wymagania jako$ciowe i wytyczne wykonania.

PN-M.-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych a podstawie radiograméw.
PN-M.-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztgczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci na podstawie
ogledzin zewnetrznych

OPRACOWAL:
mgr inz. arch. Matgorzata Sadowska
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