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UWAGA

Dopuszcza sie zastosowanie rozwigzan réwnowaznych polegajgcych na zastosowaniu
innych materiatéw, urzadzen i elementdéw wyposazenia niz okreslone w specyfikacji pod
warunkiem wykazania przez Wykonawce spetnienia co najmniej identycznych parametrow
uzytkowych proponowanych rozwigzan, przytoczonych przez Zamawiajgcego w
specyfikacji jako istotne dla przedmiotu zamdwienia.

Proponowane przez Wykonawce rozwigzania rownowazne powinny zapewni¢ wszystkie
wymagania zwigzane z funkcjonalnoscig, sposobem obstugi i bezpieczenstwem okreslone
w Specyfikacji Technicznej oraz w sposob identyczny spetniaC wymagania jakie stawiaja
przytoczone normy i aprobaty lub dokumenty im réownowazne. Zastosowanie rozwigzan
rownowaznych wymaga dodatkowo zgodnosci z dokumentacjg projektowg pod wzgledem
funkcjonalnosci, sposobu i miejsca montazu, ilosci i wlasciwosci zastosowanych urzgdzen
oraz uzyskania akceptacji Zamawiajgcego i Projektanta.

W kazdej sytuacji Zamawiajgcy wymaga ztozenia stosownych dokumentéw, wykazujgcych
réwnowazno$¢ proponowanych rozwigzan. Ztozone dokumenty bedg podlegaty ocenie
przez Zamawiajgcego, ktory podejmie decyzje o przyjeciu materiatdw, urzadzen i
elementdw wyposazenia lub ich odrzuceniu w przypadku wykazania ich
nierdownowaznosci.

Wszystkie przytoczone w specyfikacji normy i aprobaty techniczne zastgpi¢ mozna innymi
normami lub aprobatami pod warunkiem zapewnienia cech réwnowaznosci tych
dokumentéw w odniesieniu do ich przedmiotu i zakresu oraz wymagan stawianych
parametrom technicznym, jakosciowym i uzytkowym opisywanych robot budowlanych i
asortymentow.
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1. CZESC OGOLNA

1.1. Nazwa nadana zamoéwieniu przez zamawiajgcego.

Zespot szkolny wraz z zagospodarowaniem terenu, infrastrukturg techniczna i drogowa.
ETAP A (etap IV i cz. etapu | z projektu budowlanego), ETAP B (etap | i Il pb), ETAP C
(etap Il i V pb).

1.2.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i
odbioru konstrukcji stalowej w ramach budowy zespotu szkolnego wraz z
zagospodarowaniem terenu, infrastrukturg techniczng i drogowg w Dobrzykowicach przy
ul. Kolejowej, obreb 0004.

1.2.2. Zakres stosowania
Specyfikacja techniczna jest czescig dokumentacji przetargowej niezbednej przy realizaciji
i odbiorze robot wymienionych w pkt 1.1.

1.2.3. Zakres Rob6t objetych

Specyfikacja dotyczy wszystkich czynnosci potrzebnych do wykonania montazu stalowych
wyrobow konstrukcyjnych i dodatkowych, typowych i wykonanych na indywidualne
zamoéwienie

Wszelkie roboty, prace dodatkowe, czynnos$ci, materiaty, rozwigzania, etc. nieopisane lub
nie wymienione w ponizszej Specyfikacji, a konieczne do przeprowadzenia, z punktu
widzenia Prawa, sztuki i praktyki budowlanej, kompletnych prac budowlanych muszg byc¢
przewidziane przez Wykonawce na podstawie analizy dokumentacji Projektu
Wykonawczego.

1.3. Wyszczegdlnienie i opis prac towarzyszacych i robét tymczasowych
Prace tymczasowe i towarzyszgce:

e geodezyjne wytyczanie elementéw konstrukc;ji

e wykonanie pomocniczych konstrukcji montazowych

e inwentaryzacja powykonawcza

e wykonanie tymczasowych przytagczy wody, energii elektrycznej, kanalizacij,

telekomunikac;ji i innych mediéw potrzebnych Wykonawcy
e obstuge sprzetu drobnego oraz tych jednostek sprzetu podstawowego, dla ktérego
nie przewiduje sie zadnej obstugi,

e zatadunek i wytadunek narzedzi i pomocniczego sprzetu na $rodki transportowe -
recznie
utrzymanie urzgdzen placu budowy
pomiary do rozliczenia robot
dziatanie ochronne zgodnie z warunkami bhp
utrzymanie drobnych narzedzi
usuwanie z obszaru budowy odpadow i zanieczyszczen
optata za wjazd samochodéw ciezarowych do miasta, ktérych obcigzenie na o0$
przekracza obowigzujgce przepisy

e wykonanie drég tymczasowych
Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za doktadne wytyczenie w planie i wyznaczenie
wysokosci wszystkich elementéw robo6t zgodnie z wymiarami i rzednymi okreslonymi w
dokumentacji projektowej. Wytyczenie charakterystycznych punktéw budowli w terenie i
ustawienie reperéw roboczych powinno by¢é wykonane w nawigzaniu do geodezyjnie
wyznaczonych punktow sytuacyjnych i wysokosciowych oraz pod nadzorem uprawnionego
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geodety. Robdt pomiarowych Zamawiajgcy nie bedzie optacat odrebnie. Wykonawca
zobowigzany bedzie do wykonania i utrzymywania w stanie nadajgcym sie do uzytku oraz
likwidacji wszystkich robdt tymczasowych, niezbednych do realizacji przedmiotu
zamowienia. Robdét tymczasowych i prac towarzyszgcych Zamawiajgcy nie bedzie optacat
oddzielnie

1.4. Informacje o terenie budowy

Ogdlne informacje dotyczgce terenu budowy podano w STB 0.0 ,Wymagania
ogoblne” pkt 1.4.

Wykonawca ma obowigzek znac i stosowaé w czasie prowadzenia robot wszelkie przepisy
dotyczgce ochrony Srodowiska naturalnego. Miejsca na bazy, magazyny, sktadowiska i
drogi transportowe powinny by¢ tak wybrane, aby nie powodowaé zniszczen w sSrodowisku
naturalnym. Powinny zosta¢ podjete odpowiednie srodki zabezpieczajgce przed
zanieczyszczeniem zbiornikow i ciekdw wodnych, przekroczeniem dopuszczalnych norm
hatasu, mozliwoscig powstania pozaru. Optaty i kary za przekroczenie w trakcie realizaciji
robét norm, okreslonych w odpowiednich przepisach dotyczgcych ochrony srodowiska,
obcigzajg Wykonawce.

Wykonawca ma obowigzek utrzymywaé sprawny sprzet przeciwpozarowy wymagany
przez odpowiednie przepisy, przestrzega¢ przepiséw ochrony przeciwpozarowej. Za
wszelkie straty spowodowane pozarem wywotanym jako rezultat prowadzonych robét albo
przez personel Wykonawcy, odpowiedzialny jest Wykonawca.

Wykonawca jest zobowigzany do ochrony przed uszkodzeniem Iub zniszczeniem
wiasnosci publicznej i prywatnej. Odpowiada za ochrone instalacji i urzadzen
zlokalizowanych na powierzchni terenu i pod jego poziomem, takie jak rurociggi, kable itp.
Wykonawca, o ile umowa nie stanowi inaczej, uzyska od odpowiednich wladz bedacych
wiascicielem instalacji potwierdzenie o ich lokalizacji. Wykonawca zapewni wifasciwe
oznaczenie i zabezpieczenie przed uszkodzeniem tych instalacji i urzgdzen w czasie
trwania budowy. Mozliwe jest wystepowanie instalacji sieci niezinwentaryzowanych na
mapach, ktérych przebieg nie jest znany. O fakcie przypadkowego uszkodzenia tych
instalacji Wykonawca bezzwtocznie powiadomi Inspektora i zainteresowane wtadze oraz
bedzie z nimi wspotpracowat dostarczajgc wszelkiej pomocy przy dokonywaniu napraw
oraz ponoszgc ich koszt. Podczas realizacji rob6t Wykonawca bedzie przestrzegat
przepisow dotyczgcych bezpieczenstwa i higieny pracy.

1.4.1. Wymogi formalne

e montaz i wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ prowadzone w oparciu o
niezbedne doswiadczenie w realizacji tego typu robodt, gwarantujgce witasciwg
jakos$¢ wykonania,

e klase konstrukcji zgodnie z PN-M-69008:1987 lub normg réwnowazng, okresla
projektant. Norma podaje wymagania dotyczgce warunkow, jakie musi spetniaé
zaktad produkujgcy konstrukcje spawane, aby mogt by¢ uznawany za zdolny do
wytwarzania wyrobow spawanych o wymagane;j klasie i jakosci.

e konstrukcja winna by¢ wykonana scisle wg rysunkow oraz dokumentaciji
zwigzanych

e wykonawstwo i montaz konstrukcji musi by¢ zgodne z wymogami norm: PN-B-
03200:1990 i PN-B-06200:2002 lub norm rownowaznych

e konstrukcja stalowa winna by¢ po wykonaniu zaopatrzona przez wytworce i
montazyste w Swiadectwa jakosci wykonania.

1.4.2. Dokumentacja zwigzana
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Niezaleznie od dokumentaciji, przed przystgpieniem do danego rodzaju robét muszg byc
sporzgdzone nastepujgce dokumentacje uzupetniajgce:

e rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej,

e 0goIny projekt organizacji budowy

e projekt organizacji montazu.
Wszystkie dokumentacje uzupetniajgce winne by¢ uzgodnione z Nadzorem Autroskim i
Inwestorskim.

1.5 Nazwy i kody robét objetych zaméwieniem
Gtéwny przedmiot : 45214210-5 SZKOLY PODSTAWOWE

1.6. Definicje okreslen podstawowych.
Okreslenia podstawowe w niniejszej STB sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz okresleniami podanymi w specyfikacji STB 0.0 Wymagania ogdlne.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW BUDOWLANYCH
Wymagania ogolne dotyczgce materiatéw podano w STB 0.0 ,Wymagania ogdine”.

2.1. Wymagania ogoélne

Materiaty zastosowane muszg miec¢ certyfikat zgodnosci i by¢ oznaczone znakami CE, lub
mie¢ deklaracje zgodnosci. Na budowe mogg by¢ przyjete jedynie wyroby wymienione w
projekcie lub wyroby zastepcze wedtug specjalnej dokumentacji zawartej w PWr,
dotyczgcej odstepstw od projektu zatwierdzonej przez Inspektora Nadzoru i Projektanta.
Dopuszczone sg do wbudowania wytgcznie materiaty, ktérych wprowadzenie na rynek jest
zgodne z postanowieniami Ustawy o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2014 r. poz.883
j.t.). Stal wbudowana w konstrukcje musi posiada¢ atest hutniczy.

Wykonawca jest zobowigzany do zrealizowania wszystkich brakujgcych i pominietych w
niniejszym opracowaniu elementow wraz z dostarczeniem koniecznych materiatow i
urzgdzen dla kompletnego wykonania, montazu i zapewnienia petnej funkcjonalnosci
specyfikowanych robot

2.2 Stal
Do konstrukcji stalowych stosuje sie:
1. Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach okreslonych w Projekcie
Wykonawczym, wg PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali
konstrukcyjnych -- Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych
niestopowych

e Dwuteowniki wg PN-EN 10025-2:2007

e Ceowniki wg PN-EN 10025-2:2007

e Blachy
a) Blachy uniwersalne
b) Blachy grube wg PN-EN 10029:2011
2. Ksztattowniki zimnogiete.
Wykonywane sg jako otwarte (ceowniki, katowniki, zetowniki) oraz zamkniete (rury
kwadratowe i okragte).
Produkuje sie je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakosci St0S, St3SX, St3SY.
3. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym
w PN-EN 10025-2:2007
— Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez pekniec,
pecherzy i naderwan.




STB 1.7 KONSTRUKCJA STALOWA

— Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia

i pekniecia widoczne gotym okiem.

— Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia
niemetaliczne,

wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne jezeli:

- mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcoéwki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki

o grubosci wiekszej.

4. Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien
by¢

zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawierac:

— znak wytworcy

— profil

— gatunek stali

— numer wyrobu lub partii

— znak obrdbki cieplne;j.

Cechowanie materiatbw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

5. Odbidér konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokétu
ostatecznego

odbioru konstrukcji w wytwérni wraz z oswiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie
odbioréow

miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

Cechowanie elementow farbg na elemencie.

2.21 taczniki
Jako tgczniki wystepujg potgczenia spawane lub potgczenia na sruby.
e Materiaty do spawania konstrukcji ze stali
Do spawania konstrukgji ze stali stosuje sie elektrody ER1.46.
Elektrody powinny miec:
— zaswiadczenie jakosci
— spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych
e Sruby
Do konstrukcji stalowych stosuje sie:
(1) sruby z tbem szesciokagtnym srednio doktadne klasy:
dla srednic 8-16 mm — 4.8-ll
dla srednic powyzej 16 mm — 5.6-I1
- stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
- tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
- wtasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.

2.3Zabezpieczenia antykorozyjne i ppoz
Zabezpieczenie antykorozyjne i ppoz. Wykonanie wedtug opracowania specjalistycznego.

2.4Wzmocnienie scian murowanych zewnetrznych

Dla wzmocnienia konstrukcji murowej projektuje sie sciggi stalowe z pretéw kotwionych w
$cianach zewnetrznych. Lokalizacja $ciggéw zgodnie z rzutami konstrukcyjnymi. Sciggi
nalezy termicznie sprezy¢ dla zapewnienia wspotpracy z istniejgcymi murami.

2.4. Warunki przyjecia na budowe materiatéw




STB 1.7 KONSTRUKCJA STALOWA

Materiaty i wyroby mogg by¢ przyjete na budowe, jesli spetniajg nastepujgce warunki:

e sg zgodne z ich wyszczegdlnieniem i charakterystykg podang w dokumentac;ji
projektowej i specyfikacji technicznej,

e sg wiasciwie opakowane, firmowo zamkniete (bez oznak naruszenia zamknie€) i
oznakowane (petna nazwa wyrobu, ewentualnie nazwa handlowa oraz symbol
handlowy wyrobu),

e spetniajg wymagane witasciwosci wskazane odpowiednimi dokumentami
odniesienia,

e producent dostarczyt dokumenty Swiadczace o dopuszczeniu do obrotu i
powszechnego lub jednostkowego zastosowania wyrobow oraz karty techniczne
(katalogowe) wyrobow lub firmowe wytyczne (zalecenia) stosowania wyrobow,

e spetniajg wymagania wynikajgce z ich terminu przydatnosci do uzycia (termin
zakonczenia robot izolacyjnych powinien sie konczy¢é przed zakonczeniem
podanych na opakowaniach terminéw przydatnosci do stosowania odpowiednich
wyrobéw),

Przyjecie materiatébw i wyrobow na budowe powinno by¢ potwierdzone wpisem do
Dziennika Budowy i protokotem przyjecia materiatow.

2.5. Warunki przechowywania materiatéw i wyrobow

Materiaty i wyroby powinny by¢ przechowywane i magazynowane zgodnie z instrukcjg
producenta oraz wymaganiami odpowiednich dokumentow odniesienia tj. norm bagdz
aprobat technicznych. Pomieszczenie magazynowe do przechowywania materiatow i
wyrobéw opakowanych powinno by¢ kryte, suche oraz zabezpieczone przed
zawilgoceniem, opadami atmosferycznymi, przemarznieciem i przed dziataniem promieni
stonecznych. Wyroby konfekcjonowane powinny by¢ przechowywane w oryginalnych,
zamknietych opakowaniach w temperaturze powyzej +5—C a ponizej +35—C. Wyroby
pakowane w worki powinny by¢ ukladane na paletach lub drewnianej wentylowanej
podtodze, w ilo$ci warstw nie wiekszej niz 10.

Jezeli nie ma mozliwosci poboru wody na miejscu wykonywania robot, to wode nalezy
przechowywa¢ w szczelnych i czystych pojemnikach Ilub cysternach. Nie wolno
przechowywa¢ wody w opakowaniach po srodkach chemicznych lub w takich, w ktoérych
wczesniej przetrzymywano materiaty mogace zmienic sktad chemiczny wody

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN
Wymagania ogolne dotyczace sprzetu podano w STB 0.0 ,Wymagania ogolne”.

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywacC zurawi, weciggarek, dzwigow,
podnosnikdw i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy
podlegajg przepisom o dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi
dokumentami uprawniajgcymi do ich eksploataciji.

Wykonawca przy doborze sprzetu przeanalizuje okolicznosci wynikajgce z lokalizacji
budowy i moggce mie¢ wptyw na ograniczenia dla jego zastosowania. W szczegdlnosci
nalezy uwzgledniC¢ ograniczenia wynikajgce ze skrajni istniejgcych wjazdow na teren
budowy, dostepnosci wjazdu z drogi publicznej, wystepowania trakcji tramwajowej i
zwartej zabudowy srodmiejskiej o przewazajgcej funkcji mieszkaniowe;j.

4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU
Wymagania ogélne dotyczgce $rodkdéw transportu podano w STB 0.0 ,Wymagania
ogolne”.
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W czasie przewozu materiatow nalezy je ustawiaC rownomiernie na catej powierzchni
tadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig ich przesuniecia podczas
transportu. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach.

Wykonawca przy doborze srodkéw transportu przeanalizuje okolicznosci wynikajgce z
lokalizacji budowy moggce mie¢ wptyw na ograniczenia dla jego zastosowania.

4.1. Transport zewnetrzny konstrukcji stalowej
4.1.1. Transport konstrukcji
Elementy konstrukcji o przekroczonej skrajni nalezy przewozi¢ po uzyskaniu zgody
zarzagdu drogi: GDDKIiA, ZDW Ilub innych jednostek administrujgcej drogami i ulicami.
Konwoj przewozgcy czesci ponadwymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznakowany i
poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujgcy. Wszystkie elementy konstrukciji
powinny by¢ fadowane na Srodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformaciji i uszkodzen. Zalecone
jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana.
W trakcie transportu nalezy chronic:

e elementy stykéw montazowych,

e powioki antykorozyjne,

e sworznie zespalajgce.
Wskazane jest podanie przez Wytwoérce konstrukcji sposobu transportu i sktadowania
elementow. Elementy powinny posiada¢ wyrazne oznakowanie okreslajgce umieszczenie
elementdw w montowanej konstrukcji. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczaé
mozliwos¢ przesuniecia, przewrocenia lub zsuniecia w czasie transportu.

4.1.2. Odbiér konstrukcji po roztadunku

Odbidr konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela
Inspektora i powinien by¢ przez Inspektora zaakceptowany. Wytworca konstrukcji
powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze
wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wytgczone
sg farby i materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.
Przekazane powinny by¢é dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania
materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan odbiorow.

4.1.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg
kompletne i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne
odchyiki nie powinny przekraczaé¢ odchytek podanych w niniejszej STB. Po ewentualnych
ustaleniach z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej, czy odchyiki i
uszkodzenia wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inspektora podejmie
decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu. Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen
Inspektora uzna za konieczne, to Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji
projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor moze zastrzec, jakich
prac nie mozna wykonywaé bez obecnosci przedstawiciela Inspektora. Koszt prac ponosi
Wykonawca, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze
wzgleddéw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w
obecnosci przedstawiciela Inspektora. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek)
wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego cze$é) =zostaje
zdyskwalifikowany.
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5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT BUDOWLANYCH
Wymagania ogdlne dotyczgce wykonania robét podano w STB 0.0 ,Wymagania ogéine”.

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram robot uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty
konstrukcji stalowych.

5.1. Wykonawstwo warsztatowe
5.1.1. Zakres wykonywanych rob6t w wytworni
Na podstawie dostarczonej Dokumentacji Projektowej Wykonawca sporzadzi i przedstawi
do akceptacji Inspektora dokumentacje warsztatowg konstrukcji stalowej, w oparciu, o
ktérg bedzie realizowana konstrukcja. Dokumentacja zawiera :

e rysunki warsztatowe,

e program wytwarzania i scalania konstrukcji w wytworni,

e program montazu i scalania konstrukcji na budowie.

e program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni
Rozpoczecie rob6ot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora
programu robét. Program sporzgdzany jest przez Wykonawce i powinien zawierac:
e harmonogram realizacji robot,
informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,
informacje o obsadzie tych stanowisk spawalniczych,
informacje o dostawcach materiatow,
informacje o podwykonawcach,
informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,
projekt technologii spawania,
harmonogram i sposéb przeprowadzania badah materiatéw i spoin wymaganych w
niniejszej specyfikacji,
e inne informacje zgdane przez Inspektora,
e ewentualne zgtoszenia potrzeby zmian.
Program musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Dokumentacji
Projektowej oraz niniejszej specyfikacji i powinna znalez¢ sie w nim pisemna deklaracja
Wykonawcy o szczegdtowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg Projektowg i Szczegdtowg
Specyfikacjg Techniczna.
Projekt technologii spawania winien zawierac:
e metode spawania, sprzet i materiaty,
kolejnos¢ wykonywania spoin,
pozycje tgczonych elementow przy spawaniu,
przygotowanie brzegéw elementéw i rowkow do spawania,
rodzaje obrébki spoin,
metody kontroli i badan.

5.1.3. Obrébka elementow

5.1.3.1. Sprawdzenie wymiaréw wyroboéw i prostowanie

Przed przystgpieniem do wytwarzania konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asortymenty,
wiasnosci, wymiary i prostolinijnos¢ uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnych. Bez
uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby, ktérych odchytki wymiaréw i ksztattow
nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.2. lub normy
rébwnowaznej.
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5.1.3.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéow
Ciecie nalezy wykonaC zgodnie z ustaleniami projektu technicznego z zachowaniem
wymagan PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.1. lub normy rébwnowaznej

5.1.3.3. Prostowanie i giecie elementéow

Wytworca powinien w obecnosci Inspektora wykona¢ probne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty mogg by¢ kontynuowane
jezeli pomierzone w probnym uzyciu odchytki nie przekroczg wartosci podanych w PN-S-
10050:1989 pkt. 2.4.2 lub w normie réwnowaznej. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub
gieciu jest niedopuszczalne i powoduje odrzucenie wykonywanych elementéw. Podczas
giecia nalezy przestrzega¢ =zalecen PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.2. lub normy
rownowazne;.

5.1.4. Sktadanie konstrukcji

5.1.4.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonaC zgodnie z zaakceptowanym przez
Inspektora Projektem technologii spawania. Osoby kierujgce spawaniem i spawacze
powinny posiadac niezbedne kwalifikacje. Konstrukcja powinna by¢ podzielona zgodnie z
Dokumentacjg Projektowg na zespoty spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg
mozliwosci transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwieksza czeSC spoin byta wykonywana
automatycznie, a zwtlaszcza spoiny tgczgce pasy ze Srodnikiem. Spawanie nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.4.4. lub normy
rébwnowaznej

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z
Projektem technologii spawania. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i
udostepnic¢ ich wyniki do kontroli Inspektorowi. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i
makroskopowych badaniach nieniszczgcych. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych.
Badania wizualne prowadzi Inspektor. Okreslanie wysokosci wad spoin na podstawie
gestosci optycznej obrazu na radiogramie kwalifikujgcego wytwornie. Inspektor moze
nakazacC wykonanie spoin probnych przez spawaczy i ich kontrole. Inspektor uprawniony
jest do zarzadzenia dodatkowych badan spoiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie
wytwarzania konstrukcji. Badania potwierdzajgce jakos¢ robot spawalniczych prowadzic
nalezy wedlug PN-S-10050:1989 pkt. 3.2.8 i 3.2.9. lub wg normy réwnowaznej.
Wykonawca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci
radiogramow i protokotéw oraz przekazac jg Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego
konstrukgiji.

5.1.4.2. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokfadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztattu geometrycznego z Dokumentacjg Projektowa. Wszystkie
odchytki 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-
10050:1989 lub normy réwnowaznej, zawierajgcy zakres robot przygotowuje Wykonawca i
przedstawia do zaakceptowania Inspektorowi.

Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywa¢ sie powinna w obecnosci
Inspektora i by¢ zgodna z zaleceniami PN-S-10050:1989. Wystgpienie peknie¢ czy innych
uszkodzen w elemencie w trakcie prostowania powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie
danego elementu.
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5.1.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspétpracy z betonem
Nalezy zastosowac tgczniki zgodne z Dokumentacjg Projektowa.

5.1.6. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka
W  Wytworni nalezy wykona¢ zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej
przewidziane w Dokumentaciji Projektowe;j .

5.2. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy
5.2.1. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy
Rozpoczecie rob6ot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora
programu montazu. Program sporzgdzany jest przez Wykonawce montazu i powinien
zawierac:

e harmonogram terminowy realizacji,

e informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

¢ informacje o obsadzie tych stanowisk spawalniczych,

e projekt montazu z uwzglednieniem podparc konstrukciji i kolejnosci scalania zgodny

z Dokumentacjg Projektowa,
e sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podpierana podczas
montazu w innych miejscach niz przewiduje Dokumentacja Projektowa,

e informacje o podwykonawcach,
informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji
zadania,
projekt technologii spawania,
projekt rusztowan montazowych,
sposob zapewnienia badan ujetych w specyfikaciji,
informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob zatrudnionych przy
montazu,

e inne informacje zgdane przez Inspektora.
Program musi uwzgledniaC spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Dokumentaciji
Projektowej i specyfikacjach. Projekt montazu konstrukcji stalowej nalezy uzgodni¢ z
Projektantem. Projekt technologii spawania winien zawierac:

e metode spawania, sprzet i materiaty,
kolejnos¢ wykonania spoin,
pozycje tgczonych elementéw przy spawaniu,
przygotowanie brzegéw elementdéw i rowkéw do spawania,
rodzaje obrébki spoin,
metody kontroli i badan.
Technologia spawania powinna zapewniaé minimalizacje naprezen spawalniczych i
odksztatcen. Jesli jakas technologia nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentaciji
Projektowej lub zachodzi koniecznos¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyskac
akceptacje Inspektora. Projekt rusztowan powinien byC¢ kazdorazowo oparty na
obliczeniach statycznych, odpowiadajgcych warunkom PN-EN 1993-1-6:2009, PN-EN
1993-1-6:2009/NA:2010, PN-EN 1993-1-6:2009/Ap1:2010, lub norm rownowaznych.
Ustalona konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na sity wywotywane
obcigzeniami od montowanej konstrukcji stalowej, od pracujgcych na niej ludzi oraz od
ciezaru narzedzi, materiatbw pomocniczych i urzgdzen. Konstrukcja rusztowan powinna
umozliwiaé tatwy ich montaz i demontaz oraz wielokrotno$é ich uzycia. Sruby, klamry lub
inne urzadzenia fgczgce powinny zapewnic sztywne potgczenie elementow rusztowan.

5.2.2. Wykonanie potaczen statych spawanych na miejscu budowy.
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Wszystkie spoiny wykonywane na budowie muszg by¢ przewidziane w Dokumentacii
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin musi by¢ to
zaakceptowane przez Inspektora wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie
nieprzewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych do podnoszenia
lub zamocowania wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze zazgda¢ wykonania obliczen
sprawdzajgcych skutki przespawania uchwytow montazowych. Wszystkie prace
spawalnicze nalezy powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom. Kazda spoina
powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich
spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1 m. Nalezy prowadzi¢
dziennik spawania. Wskazane jest wykonanie spoin prébnych. Przy wykonywaniu
spawania na montazu podczas opaddéw atmosferycznych, mzawki lub mgty, miejsce
spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostonic, a w przypadku wiekszej wilgotnosci
wzglednej powietrza niz 80% nalezy zaniecha¢ spawania. Prace spawalnicze nalezy
prowadzi¢ w temperaturze powyzej 5 C. Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci
nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby,
ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu. Wszystkie spoiny czotowe powinny
by¢ podpawane lub wykonanie takg technologig, aby gran byta jednolita i gtadka. Spoiny
po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia
lub wklesniecie granic w podpionie wg klasy wadliwosci W1 dla ztgczy specjalnej jakosci i
W2 dla ztgczy normalnej jakosci . Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiadaé
klasie wadliwosci zlgcza R1, a wszystkie spoiny normalnej jakosci w konstrukcjach
mostowych wadliwosci ztgcza R2 wg PN-EN ISO 10675-1:2013-12 lub wg norm
rownowaznych. Spoiny pachwinowe powinny odpowiadaé klasie W2. Spoiny powinny
posiada¢ klase zgodna z Dokumentacjg Projektowg i projektem montazu. Wszystkie
spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu i ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-S-
10050:1989 pkt. 2.4.4.4. lub zgodnie z normg réwnowazng. Koncowe badania spoin
powinny by¢ przeprowadzone nie wczesniej niz po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu.
Badanie spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczgcych
wg PN-CR 12361:2002 , PN-EN ISO 10675-1:2013-12, PN-EN I1SO 10675-2:2013-12 lub
wg norm réwnowaznych prowadzi Inspektor. Koszt badan radiofotograficznych i
ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywaC je mogg jedynie laboratoria
zaakceptowane przez Inspektora. Badanie potwierdzajgce jako$¢ robdt spawalniczych
prowadzi¢ wg PN-S-10050:1989 punkty 3.2.8 i 3.2.9. lub wg normy rownowaznej.
Wykonawca rob6t montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan
w postaci radiogramow oraz protokotow i przekazacC ja Inspektorowi podczas odbioru
ostatecznego konstrukcji.

6. OPIS DZIALAN ZWIAZANYCH Z KONTROLA, BADANIAMI ORAZ ODBIOREM
WYROBOW | ROBOT BUDOWLANYCH W NAWIAZANIU DO DOKUMENTOW
ODNIESIENIA

Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w STB 0.0 ,Wymagania ogdlne”.

6.1. Program zapewnienia jakosci.
Program zapewnienia powinien by¢é potwierdzony odpowiednimi  badaniami
laboratoryjnymi. Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastepujacym zakresie;

e biezgcej kontroli wykonawstwa w wytworni

e sprawdzenia stopnia czystosci konstrukcji przed przystgpieniem do robot

malarskich
e biezgcej kontroli prac montazowych
e kontroli jakosci spawania.
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6.1. 1. Kontrola konstrukcji stalowej
e Dostarczone na budowe elementy konstrukcji stalowej powinny by¢ odebrane
komisyjne pod wzgledem:

kompletnosci dostawy,

zgodnosci elementéw z Dokumentacjg Projektowa,
pod wzgledem stanu technicznego,
zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,
kompletnosci dokumentacii,

e Do kazdej partii dostarczonych elementow i akcesoriow powinno by¢ dotgczone
przez producenta zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajgce, ze odpowiadajg one
wymaganiom technicznym podanym w odpowiednich Swiadectwach dopuszczenia
do stosowania w budownictwie.

e Elementéw konstrukcji nie spetniajgcych tych wymagan nie nalezy wbudowywaé w
obiekty. Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstate w czasie transportu lub
skladowania, nalezy usungé¢ przed montazem.

6.1.2. Tolerancja wymiarow

6.1.2.1.Uwagi ogodlne

Podane nizej tolerancje wymiaréw nalezy traktowac¢ jako miarodajne tylko wtedy, gdy
projekt nie przewiduje inacze;.

6.1.2.1.1.Dopuszczalne odchyiki od wymiarow i potozenia konstrukcji.
o W zakresie montazu konstrukcji stalowe;:

sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowa,

wykonanie pomiarow sprawdzajgcych konstrukcji, sprawdzenie wielkoSci
odchytek w stosunku do wielkosci okreslonych w projekcie

sprawdzenie poprawnosci wykonania potgczen, stykow montazowych i
kotwienia,

sprawdzenie wpisow w Dzienniku Budowy 2z odbioréw czesciowych
elementow montazu (podlewki, regulacji, stezenia itp.)

tolerancje i dopuszczalne odchyiki elementéw stalowych :

potozenie potgczenia belki ze stupem w osi: +/- 5mm

poziom belki: +/- 10mm

réznica poziomow na koncach belek - mniejsza z wartosci: dtugosc¢/500 lub
10mm

poziomy sgsiednich belek: +/- 10mm

odlegtos¢ miedzy sgsiednimi belkami: +/- 10mm

poziomy sgsiednich stropow: +/- 10mm

e W zakresie potgczen srubowych:

zastosowanie w potgczeniach wiasciwych srub,

jakos$¢ wyrobow srubowych,

przygotowania powierzchni styku,

sprawdzeniu szczelnosci potgczenia Srubowego szczelinomierzem,
sprawdzenie wielkosci skrecenia srubami sprezajgcymi dokonuje sie w ilosci
10% srub, a jezeli liczba srub jest mniejsza niz 20 — dwa potgczenia,

e Kazda czynnos¢ kontroli lub odbioru musi byC przeprowadzona komisyjnie i
potwierdzona odpowiednim protokotem.
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6.2. Polaczenia spawane

Styk spawany nalezy wykona¢ z takg doktadnoscig, aby wzajemne przesuniecia
stykajgcych sie elementow nie przekraczaty 1 mm. Badanie materiatbw spawalniczych
polega na sprawdzeniu czy majg one atesty wydane przez wytwoérnie tych materiatow,
gwarantujgce zgodnosc¢ z przedmiotowymi normami podanymi oraz czy okres waznosci
gwarancji nie zostat przekroczony. Jezeli warunki te nie sg spetnione materiaty te mozna
zastosowac po wyrazeniu zgody przez Inspektora i po wykonaniu nakazanych przez niego
badan. Wszystkie spoiny czotowe w elementach konstrukcji powinny by¢, zgodnie
punktem 2.4.4.4 normy PN-S-10050:1989 lub normy rownowaznej, przeswietlane zgodnie
z planem przeswietlen na catej dtugoséci, a radiogramy powinny daé¢ wyniki nie gorsze od
klasy B wadliwosci wg PN-EN ISO 10675-1:2013-12 lub wg normy rownowaznej. Spoiny
pachwinowe powinny by¢ poddane ogledzinom zewnetrznym i badaniom ultradzwiekowym
wg PN-EN ISO 17640:2011 lub wg normy rownowaznej i powinny da¢ wyniki nie gorsze
od klasy wadliwosci dla spoin nosnych wg PN-EN ISO 11666:2011 lub wg normy
rownowazne;.

Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinach lub w materiale w ich sgsiedztwie. Na
podstawie radiogramoéw oraz wad spoin okreslonych i wykrytych przeswietlaniem nalezy
okresli¢ klase spoin. Klasa spoiny powinna by¢é wpisana do protokotu badan spoiny.
Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku ogledzin lub przeswietlania jako wadliwe lub nie
spetniajgce wymagan nalezy usung¢ w sposob nie powodujgcy uszkodzen konstrukcji lub
powstania w niej dodatkowych naprezeh. Powtdérne wykonane spoiny w miejscu
usunietych nalezy podda¢ ponownym badaniom w petnym zakresie. Badania spoin i
ztgczy spawanych przeprowadzac zgodnie z punktami 3.2.7 i 3.2.8 PN-S-10050:1989 lub
zgodnie z normami rGwnowaznymi.

6.3. System kontroli materiatéw prowadzony przez Wykonawce.

Wykonawca ma obowigzek przedstawi¢ do akceptacji system kontroli materiatow
przywozonych do wbudowania na miejscu budowy. Kontrola materiatébw musi by¢ poparta
odpowiednimi dokumentami, takimi jak deklaracje zgodnosci, atesty, itp. wymaganymi
przez Prawo Budowlane.

7. WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEDMIARU | OBMIARU ROBOT
Wymagania ogolne dotyczgce przedmiaru podano w STB 0.0 ,Wymagania ogdine”.

Jednostkami obmiaru jest masa gotowej konstrukcji w tonach [Mg].

8. OPIS SPOSOBU ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
Wymagania ogolne dotyczgce odbioru rob6t podano w STB 0.0 ,Wymagania ogdlne”.

8.1. Zgodnos¢é robét z projektem i Specyfikacja.
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowag, STB oraz pisemnymi
decyzjami Inspektora

8.2. Odbiér rob6t warsztatowych
1.0dbiory czesciowe
e odbior warsztatowo wykonanej konstrukcji
e 0odbidr scalania konstrukcji na montazu
2.0dbidr koncowy warsztatowy
e podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in.:
e atestacje materiatow
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e sprawdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacjg techniczng i rysunkami
warsztatowymi

sprawdzenie podstawowych wymiarow geometrycznych

sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania

sprawdzenie wynikéw kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci

sprawdzenie prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.

Odbiér zakonczony winien by¢ sporzgdzeniem protokotu, do ktdérego nalezy
dotgczy¢ wszelkie niezbedne dokumenty (atesty, protokoty badan, itp.), a takze
Swiadectwo jakosci wykonania wystawione przez Wykonawce.

8.3. Odbiér rob6t montazowych
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytworni.

8.3. Odbidr czesciowy

Odbidr czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanej czesci robot. Odbioru
czesciowego robot dokonuje sie dla zakresu okreslonego w dokumentach umownych,
wedtug zasad jak przy odbiorze ostatecznym robét. Celem odbioru czesciowego jest
wczesne wykrycie ewentualnych usterek w realizowanych robotach i ich usuniecie przed
odbiorem koncowym. Odbidr czesciowy robot jest dokonywany przez inspektora nadzoru
w obecnosci kierownika budowy.

8.5.0dbiér kornicowy zakresu robét

Odbidér koncowy odbywa sie po zgtoszeniu przez Kierownika Budowy zakohczenia prac i
gotowos¢ do odbioru. Inspektora Nadzoru w Dzienniku Budowy stwierdza fakt
zakonczenia robot.

9. OPIS SPOSOBU ROZLICZENIA ROBOT TYMCZASOWYCH | PRAC
TOWARZYSZACYCH
Ogodlne ustalenia dotyczgce podstaw ptatnosci podano w pkt. 9 ,Wymagania ogdéine”
ogolnej specyfikacji techniczne;j.
Rozliczenie rob6t bedzie dokonane jednorazowo, lub etapami okreslonymi w umowie, po
dokonaniu odbioréw czesciowych robét. Podstawe rozliczenia oraz ptatnosci wykonanego
i odebranego zakresu robét stanowi wartos¢ tych robot obliczona na podstawie:

e okreslonych w dokumentach umownych (ofercie) cen jednostkowych i ilosci robot

zaakceptowanych przez Zamawiajgcego

Ptaci sie za ustalong ilos¢ [Mg] wykonania konstrukcji stalowej, wg ceny jednostkowej,
ktéra obejmuje:

e prace przygotowawcze,

e dostarczenie wszystkich czynnikdw produkciji,

e opracowanie programu wytwarzania konstrukcji w Wytwoérni wraz z Projektem
technologii spawania,
sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
badanie ksztattownikéw i blach i ich oczyszczenie,
frezowanie i ciecie ksztattownikéw i blach,
obrobka maszynowa: pasowanie, ukosowanie,
wykonanie pomocniczych konstrukcji montazowych
scalenie elementéw i ich spawanie,
zabezpieczenie antykorozyjne i ppoz.
montaz prébny konstrukcji,
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wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych i pomiaréw okreslonych w
specyfikacji lub nakazanych przez Inspektora,

oznaczenie elementow wedtug kolejnosci montazu;

obrébka krawedzi pasow (struganie).

wykonanie wszystkich innych robdt znajdujagcych sie na rysunkach w PW,
niezbednych do wykonania konstrukcji stalowe;j

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

Przytoczone ponizej normy, instrukcje i zalecenia oraz aprobaty techniczne zastgpic
mozna innymi dokumentami rownowaznymi, pod warunkiem zapewnienia cech
réwnowaznoséci tych dokumentéw w odniesieniu do ich przedmiotu i zakresu oraz
wymagan stawianych parametrom technicznym, jakosciowym i uzytkowym opisywanych
robét budowlanych i asortymentow.

10.1. Normy

PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig
stopek walcowane na gorgco - Tolerancje ksztattu i wymiaréw

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco - Tolerancje ksztattu,
wymiarow i masy

PN-EN 10060:2006 Prety stalowe okragte walcowane na gorgco ogolnego
zastosowania -- Wymiary i tolerancje ksztattu i wymiaréw

PN-M-82009:1979 Podktadki klinowe do dwuteownikow

PN-EN ISO 2560:2010 Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego elektrodg metalowg stali niestopowych i
drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

PN-EN ISO 636:2008 Materiaty dodatkowe do spawania -- Prety, druty i stopiwa do
spawania elektrodg wolframowg w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i
drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

PN-EN ISO 14343:2010 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe,
tasmy elektrodowe, druty i prety do spawania tukowego stali nierdzewnych i
zaroodpornych -- Klasyfikacja

PN-EN I1SO 14341:2011 Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe i
stopiwo do spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu stali
niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

PN-EN 1993-1-6:2009 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -- Cze$é
1-6: Wytrzymatosc i statecznos¢ konstrukcji powtokowych

PN-EN 1993-1-6:2009/NA:2010 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -
- Czes¢ 1-6: Wytrzymatosc¢ i statecznos¢ konstrukcji powtokowych

PN-EN 1993-1-6:2009/Ap1:2010 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych
-- Czesc¢ 1-6: Wytrzymatosc i statecznosc konstrukcji powtokowych

PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin -- Czes¢ 1: Ocena zigczy
spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich stopow na podstawie radiografii -- Poziomy
akceptacji

PN-EN ISO 17640:2011 Badania nieniszczgace spoin -- Badania ultradzwiekowe
ztgczy spawanych

PN-EN ISO 11666:2011 Badania nieniszczgce spoin -- Badania ultradzwiekowe
ztgczy spawanych -- Poziomy akceptacji

PN-EN 10029:2011 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej
—Tolerancje wymiarow i ksztattu
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PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych --
Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 26157-3:1998 Czesci ztgczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i
Sruby dwustronne specjalnego stosowania.

PN-EN 20898-7:1997 Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych. Proba skrecania i
minimalne momenty skrecajgce dla $rub i wkretow o srednicach znamionowych od
1 mm do 10 mm.

PN-EN ISO 898-2:2012 Witasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali weglowej
i stali stopowej -- Czesc¢ 2: Nakretki z okreslong wartoscig obcigzenia prébnego --
Gwint zwykty i drobnozwojny

PN-M-82018:1979 Podkfadki klinowe do ceownikow.

PN-EN SO 4287:1999/AC:2009 Specyfikacje geometrii wyrobéw — Struktura
geometryczna powierzchni: metoda profilowa — Terminy, definicje i parametry
struktury geometrycznej powierzchni.

PN-EN ISO 9013:2008 Ciecie termiczne — Klasyfikacja ciecia termicznego —
Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakosci

PN-EN 1004:2005 Ruchome rusztowania robocze wykonane z prefabrykowanych
elementoéw konstrukcyjnych. Materiaty, wymiary, obcigzenia projektowe, wymagania
bezpieczenstwa i warunki wykonania i ogolne zasady projektowania

PN-EN 12811-1:2007 Tymczasowe konstrukcje stosowane na placu budowy —
Czesc¢ 1: Rusztowania — Warunki wykonania i ogolne zasady projektowania.

PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin — Cze$¢ 1: Ocena zigczy
spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii — Poziomy
akceptacji.

PN-CR 12361:2002 Badania niszczgce spoin materiatbw metalowych. Odczynniki
do badah makroskopowych i mikroskopowych

PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczgce spoin — Cze$¢ 1: Ocena zigczy
spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii — Poziomy

akceptacji.
PN-EN 12517-2:2008 Badania nieniszczgce spoin — Cze$¢ 2: Ocena zigczy
spawanych z aluminium i jego stopdw na podstawie radiografii — Poziomy
akceptacji

PN-EN I1SO 17640:2011 Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe
ztgczy spawanych

PN-EN ISO 11666:2011 Badania nieniszczgce spoin — Badania ultradzwiekowe
ztgczy spawanych — Poziomy akceptacji

. Przepisy zwigzane

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2014 r.
poz.883 j.t.).

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemach oceny zgodnosci (Dz. U. z 2014 r.
poz. 1645 j.t.).

Ustawa z dnia 12 grudnia 2003 r. o ogolnym bezpieczenstwie produktow (Dz. U. z
2015 r. poz. 322 j.t.).

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r., Prawo budowlane (Dz. U. z 2016 r. poz. 290 j.t.)
Ustawa z dnia 21 grudnia 2004 r. — o dozorze technicznym (Dz. U. z 2015 r. poz.
1125 j.t.).

Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. — o ochronie przeciwpozarowej (jednolity tekst
Dz. U. 22009 r, Nr 178, poz.1380).
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e Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 r. Prawo ochrony srodowiska (Dz. U. z 2013 r.,
poz. 1232 j.t.) i z przepisami wykonawczymi.

e Ustawa Kodeks Pracy z dnia 26 czerwca 1974 r. (Dz. U. z 2014 r., poz. 1502 j.t.).

e Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 roku w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych (Dz. U. z
2003 r. Nr 47, poz. 401).

e Rozporzadzenie Ministra Gospodarki z dnia 20 wrzesnia 2001 roku w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas eksploatacji maszyn i innych urzgdzen
technicznych do robot ziemnych, budowlanych i drogowych. (Dz. U. z 2001 r., Nr
118 poz. 1263).

¢ Dokumentacja warsztatowa.

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia
Wykonawcy od obowigzku stosowania wymogow okreslonych prawem polskim.
Wykonawca bedzie przestrzegat praw autorskich i patentowych. Jest zobowigzany do
odpowiedzialnosci za spetnienie wszystkich wymagan prawnych w odniesieniu do
uzywanych opatentowanych urzgdzen lub metod.




