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WSTEP

Przedmiot Szczegbétowych Specyfikacji Technicznych SST-1.0.

Szczegotowe Specyfikacje Techniczne SST-1.0. obejmujg Roboty konstrukcyjne
zwigzane z inwestycjg pn. ,Budowa budynku hali HB 10/25".

Szczegbtlowa specyfikacja techniczna jest dokumentem przetargowym i
kontraktowym, przy zlecaniu i realizacji Robdt, nalezy jg rozpatrywac tgcznie z
0go0Ing specyfikacjg OST-0.0 , Wymagania ogdine”.

Uktad Specyfikacji Technicznych

1.3

1.4.

1.5

Warunki wykonania, kontroli i odbioru dla poszczegdlnych asortymentéw Robot
konstrukcyjnych zostaty podane w nastepujgcym uktadzie:

Warunki wykonania, kontroli i odbioru dla poszczegdlnych asortymentéw Robét
Konstrukcyjnych zostaly podane w nastepujgcym uktadzie:

SST-1.0. - Roboty konstrukcyjne:
SST-1.2. - Roboty betonowe
SST-1.3. - Roboty stalowe

Zakres Robo6t objetych zadaniem

Podstawg opracowania SST-1.6 jest projekt budowlany przedmiotowej inwestycji oraz
projekty wykonawcze konstrukcji stalowych i projekty zwigzane, przepisy
obowigzujgcego prawa oraz normy i pisSmiennictwo techniczne. Niniejsza SST jest
integralng czesécig Kontraktu.

Jesdli nie uzgodniono inaczej w umowie miedzy Wykonawcg a Inwestorem, to w
przypadku ewentualnej zmiany specyfikacji stosuje sie analogiczng procedure jak w
przypadku pozostatych warunkéw kontraktu. Nalezy wyraznie podkreslié, ze w
maksymalnym stopniu aspekty technologiczne pozostawiono Wykonawcy, w tym
zaréwno dobdr wiasciwych gatunkéw stali (Projektant okreslit tylko klase stali bez
podawania zadnych dalszych informacji), dobdér proceséw technologicznych
wytwarzania i montazu konstrukcji, ale takze detali i innych potgczen, a takze konstrukc;ji
drugorzednych, ktére w znacznym stopniu sg zalezne od procedur Wykonawcy.
Potozono natomiast szczegdlny nacisk na zachowanie jako$ci konstrukcji i uzgodnienia
z Projektantem na etapie wytwarzania i montazu. Projektant deklaruje wspétprace z
Wykonawcg w szczegolnosci w zakresie konstruowania potgczen i detali oraz doboru
tgcznikow w przypadku gdy nie zostaty one ujete w dokumentac;ji.

Podstawowe okreslenia

Wszystkie sformutowania i postanowienia w/w Specyfikacji Szczegétowych nalezy
odczytywa¢ tacznie z wymaganiami Ogoélnej Specyfikacji Technicznej OST-0.0.
,Wymagania ogolne” oraz obowigzujgcymi normami.

Wymagania ogélne dotyczace roboét

Wymagania wobec Wykonawcy Robot, zostaly sprecyzowane w Ogodlnej Specyfikaciji
Technicznej OST - 0.0.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakosé wykonania robét oraz zgodnosc z
dokumentacjg projektows, niniejszg specyfikacjg i obowigzujgcymi normami. Ponadto
Wykonawca opracuje technologie robét objetych niniejsza specyfikacjg. Projekt
technologii robét podlega zatwierdzeniu przez Nadzér Inwestorski.



1.6.1 Przekazanie terenu budowy do montazu konstrukcji stalowe;j

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji stalowej nalezy przeprowadzic¢
odbior geodezyjny elementow do ktoérych bedg montowane elementy stalowe. W
tym celu nalezy sporzadzi¢ operaty geodezyjne usytuowania w przestrzeni
wszystkich punktow przeznaczonych do mocowania konstrukcji stalowej,
zaréwno ze wspotrzednymi wysokosciowymi jak potozenia w planie, a takze
rozstawu i gtebokosci srub fundamentowych.

Operaty geodezyjne sg akceptowane przez Wykonawce montazu konstrukcji
stalowe.

W przypadku zastrzezen, wynikajgcych z przekroczenia tolerancji wykonania
konstrukcji zelbetowych w stosunku do odchytek dopuszczalnych, Wykonawca
konstrukcji zelbetowych powinien doprowadzi¢ usytuowanie podpor do potozenia
projektowanego.

Zwraca sie uwage, ze odchyiki osi podpér powinny by¢é mierzone w odniesieniu
do ustalonej na poziomie fundamentéow siatki stupow wg PN-ISO 4464.
Odchylenia od wtasciwego potozenia punktu centralnego grupy $rub kotwigcych
nie powinno by¢ wieksze niz +6 mm. Dopuszczalna odchytka

pofozenie sruby w grupie srub kotwigcych powinna by¢é mierzona w odniesieniu
do punktu centralnego grupy srub. Dopuszczalne pochylenie osi Sruby kotwigcej
w stosunku do wymaganego kierunku powinno wynosi¢ nie wiecej niz 1 mm na
20mm. Dopuszczalne odchytki usytuowania podpér i srub kotwigcych podano w
PN-B-06200:2002/Ap1:2005

1.6.2 Dokumentacja Projektowa do opracowania przez Wykonawce

rysunki warsztatowe

Wykonawca opracuje rysunki warsztatowe dla wszystkich elementow
wysytkowych wykonywanych indywidualnie na podstawie dotgczonej do
kontraktu dokumentacji wykonawczej. Rysunki sporzgdza sie zgodnie z PN-
EN ISO 5261, PN-ISO8991 i PN-EN 22553, a takze norm zwigzanych
wymienionych w pkt.10 niniejszej specyfikaciji.

Przy ksztattowaniu konstrukcji nalezy uwzglednia¢ wymagania dotyczace
naktadania powlok ochronnych i renowacji powlok ochronnych wg PN-EN
ISO 12944-3.

Rysunki warsztatowe opracowane przez Wykonawce akceptuje Projektant
przed skierowaniem do produkcji. Akceptacja dotyczy wytgcznie zgodnosci
przyjetych rozwigzan z zatozeniami projektu budowlanego i wykonawczego.
Poniewaz rysunki warsztatowe bedg zawieraly rozwigzania szczegdtowe,
wplywajgce na wytrzymatosc i trwato$¢ konstrukcji, a ktére nie podlegajg w
tym zakresie sprawdzeniu przez Projektanta, wiec wymaga sie by byly
podpisane przez osobe uprawniong do samodzielnych funkcji technicznych
w budownictwie w zakresie projektowania konstrukcji stalowych.

Rysunki warsztatowe obejmuja:

© rysunki elementéw konstrukgiji
o wykazy stali i tgcznikow,

o rysunki zestawieniowe (schematy montazowe) i niezbedne szczegéty
potgczeh montazowych

o wykazy elementéw

projekt montazu oraz plan zapewnienia bezpieczenstwa




Ze wzgledu na specyfike konstrukcji oraz ztozony proces montazu,
bezwzglednie wymagane jest opracowanie przez Wykonawce Projektu
Montazu, tak aby uwzgledni¢ mozliwosci techniczne Wykonawcy i tak, aby
zapewniC statecznosc¢ i wytrzymato$¢ konstrukcji, a takze bezpieczenstwo
pracownikdéw we wszystkich fazach prowadzenia robot.

Projekt montazu powinien by¢é uzgodniony =z Projektantem przed
rozpoczeciem prac. Poniewaz do czasu ostatecznego uzgodnienia projektu
montazu zabrania sie rozpoczecia jakichkolwiek prac na budowie, wiec
Wykonawca powinien zadba¢ o odpowiednie wyprzedzajgce przedstawienie
projektu do uzgodnien i korekt. Jesli montaz zostanie rozpoczety bez
wymaganej dokumentacji, to wytgcznie na ryzyko i odpowiedzialno$é
Wykonawcy z rygorem mozliwego wstrzymania prac i rozbiorki
przedwczesnie zmontowanej konstrukcji. W Projekcie Montazu, poza fazg
zasadniczego montazu konstrukcji, nalezy okreslic:

o montaz probny w wytworni: podac sposéb jego prowadzenia i zakres, tak
aby skoordynowa¢ wytwarzanie i montaz konstrukcji (elementy bez
wymaganej fazy montazu prébnego nie powinny dostac sie na budowe),

o ostatecznie przyjete zasady identyfikacji i znakowania elementow
wysytkowych konstrukcji.

o projekt zabezpieczen konstrukcji na czas transportu i sktadowania. Ze
wzgledu na specyfike konstrukcji oraz ztozony proces montazu, wymaga sie
réwniez, by Wykonawca opracowat plan zapewnienia Bezpieczenstwa i
Ochrony Zdrowia (BIOZ), w ktérym przedstawi wymagania bezpieczenstwa i
higieny pracy w zakresie robo6t budowlano-montazowych, stosownie do
ztozonosci procesu montazu konstrukcji stalowej. W planie nalezy
uwzgledni¢ Informacje BIOZ zawartg w dokumentacji projektowe;j
dostarczonej przez Projektanta.

inna dokumentacja technologiczna

Wykonawca konstrukcji stalowej opracuje:
©o harmonogram robét
o dokumentacje operacyjng
o dokumentacje wysytkowg

o dokumentacje powykonawczg
Harmonogram roboét/dostaw konstrukcji powinien by¢ zsynchronizowany z
ogélnym harmonogramem realizacyjnym i powinien okresla¢ wszystkie
weztowe daty (punkty kontrolne), a w szczegdlnosci nastepujgce terminy:

o przekazania (akceptacji) rysunkdéw warsztatowych,
o udostepnienia placu budowy (frontu roboét),

[e]

dostawy elementéw wysytkowych oraz typowych,
o rozpoczecia i zakohczenia montazu,

o procedur odbioru zmontowanej konstrukciji.

Harmonogram powinien w stopniu wystarczajgcym uwzglednia¢ czas na
montaz prébny, a takze na zabezpieczenie antykorozyjne elementow
wysytkowych na budowie, w tym czas potrzebny do wyschniecia powiok
malarskich przed transportem elementéw z wytwoérni na budowe.

Dokumentacja operacyjna powinna objg¢, co najmniej procedury proceséw
specjalnych w tym spawalniczych oraz dokumentacje i instrukcje zwigzane z
wytwarzaniem i ochrong korozyjng oraz p-poz. elementéw konstrukciji.



Procedury wytwarzania i obiegu i przechowywania dokumentacji operacyjnej,
Wykonawca przedstawi do uzgodnienia Projektantowi przed rozpoczeciem
wytwarzania konstrukcji.

Wykonawca bedzie gromadzit dokumentacje wysytkowa, zawierajgca:

o wykaz elementéw wysytkowych, a w nim liczbe, oznaczenia,
maksymalny rozmiar i mase poszczegdélnych elementéw konstrukcji,

o specyfikacje wysytkowa, a w niegj: liczbe,

o zawartos¢ i mase poszczegolnych pakunkéw,
o deklaracje zgodnosci dostawy z PN-EN 45014
o protokoty zdawczo-odbiorcze.

Dokumentacje powykonawcza zostanie opracowana przez Wykonawce wraz
z dokumentacjg warsztatowg i technologiczng z naniesieniem w

Projekcie Budowlanym i Projektach Wykonawczych, wszelkich zmian i
poprawek, ktére zostaty wprowadzone w trakcie wytwarzania i montazu
konstrukcji.

1.6.3 Zgodnos¢ robot z dokumentacja i SST oraz ochrona interesu oséb trzecich

Obowigzkiem Wykonawcy jest wykona¢ konstrukcj e zgodnie z dokumentacjg
projektowg oraz niniejszg specyfikacjg techniczng z rygorami okreslonymi w
ustawie ,Prawo budowlane”, w ustawie ,O ochronie praw autorskich i prawach
pokrewnych”, w ustawie ,O zamowieniach publicznych”, warunkach kontraktu
oraz innych przepisow prawa w tym kodeksu cywilnego.

1.6.4 Ochrona srodowiska w czasie wykonywania roboét

W czasie wykonywania prac zwigzanych z montazem konstrukcji stalowej, nie
przewiduje sie specyficznych zagrozen dla ochrony srodowiska oraz ekologii.
Wykonawca obowigzany jest przestrzega¢ ogolnych warunkéw w tym wzgledzie.

1.6.5 Ochrona przeciwpozarowa

Wykonawca powinien przestrzega¢  ogdlnych przepisbw  ochrony
przeciwpozarowej podczas wszystkich czynnosci wykonywanych podczas
wytwarzania, transportu i montazu konstrukcji. Szczegdlng ostroznos¢ nalezy
zachowa¢ podczas prowadzenia prac spawalniczych.

1.6.6 Bezpieczenstwo i higiena pracy

Wykonawca bedzie postepowat zgodnie z opracowanym przed przystgpieniem
do robdt planem zapewnienia bezpieczenstwa oraz ogolnymi zasadami BHP
obowigzujgcymi przy prowadzeniu robét budowlano-montazowych.

2.0. MATERIALY

2.1 Ogodélne wymagania dotyczace materiatéw

Ogodlne wymagania dotyczace Materiatéw i ich rodzaju podano w Ogdlnej Specyfikacji
Technicznej OST- 0.0. ,Wymagania ogdlne”.

Wszystkie materiaty stosowane do budowy muszg posiada¢ odpowiednie atesty,
certyfikaty i Swiadectwa jakosci oraz dopuszczenia do stosowania w budownictwie.
Materiaty nie odpowiadajgce wymaganiom zostang przez Wykonawce wywiezione z
terenu budowy, badz ztozone w innym miejscu. Kazdy rodzaj robodt, w ktérym znajdujg
sie nie zbadane i nie zaakceptowane materialy, Wykonawca wykonuje na wiasne
ryzyko, liczac sie z jego nieprzyjeciem i niezaptaceniem.



Do budowy nalezy stosowac¢ materiaty odpowiadajgce wymogom okreslonym w art. 10
Ustawy ,Prawo budowlane” (j. t. Dz. U. z 2006r. Nr 156 poz.1118 z pdzn. zmianami)
oraz ustawy z dnia 16.04.2004 r. o wyrobach budowlanych ( Dz. U. Z 2004 r. nr 92 poz.
881 z pozn. zmianami). Wymagania szczegdtowe dotyczgce materiatdw budowlanych
powinny by¢ zgodne z WTWIORBM - ,Warunkami technicznymi wykonywania i odbioru
robét budowlano-montazowych” tom |I.

2.2 Podstawowe materiatly
Stal profilowa St3S

2.2.1 Wyroby walcowane- profile

dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-
H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,
ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-
93400:2003 oraz PN-EN 10279: 2003,
katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000,
oraz PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,
rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz
PN-EN 10210-2:2000.
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto
odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:
miec¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
miec¢ trwate ocechowanie,
mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.2 Wyroby walcowane - blachy

blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-

92203:1994,

blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-

92127,

bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325, Blachy
stosowane do wykonania elementéw stalowych powinny ponadto odpowiadac¢
nastepujgcym wymaganiom:

mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

mie¢ trwate ocechowanie, mieé¢ wybite znaki

cechowe.

2.2.4 taczniki

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukciji stalowych powinny
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz
PN-82/M-82054.20 a ponadto:
Sruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-
61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,
nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,
podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 1SO 887:2002,
PN-1SO 10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz
PN-88/M-82954.

2.2.5 Materialy do spawania



2.3

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy: PN-EN 759:2000, a ponadto:
elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
12070:2002,
topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm:
PN-73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.
Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mie¢ odporno$¢
na korozje takg samg jak stal czesci taczonych, chyba ze w projekcie podano
inaczej.

Skladowanie materiatow

Elementy stalowe i materialy dostarczane na budowe powinny by¢ wytadowane
dzwigami. Elementy ciezkie, diugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocag zawiesi i
usztywnic¢ przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie
znakowania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac¢ konstrukcje niezwtocznie po
ich nadejsciu, segregowa¢ i ukfada¢ na wyznaczonym miejscu na podktadach
drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0
m od siebie oraz oczyszcza¢ i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia.

Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych
przed zawilgoceniem.

taczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3.0 SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu stosowanego przez Wykonawce do realizacji
omawianego zadania inwestycyjnego zostaty podane w Ogdlnej Specyfikacji Technicznej OST-
0.0. ,Wymagania ogélne”.

Nalezy uzywaé takiego sprzetu, ktéry nie wptynie niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych robét,
zarowno w miejscu tych robdt, jak tez przy wykonywaniu czynnosci pomocniczych oraz w
czasie transportu, zatadunku i wyladunku materiatdéw, sprzetu itp. Sprzet uzywany przez
Wykonawce powinien uzyskac akceptacije

Nadzoru Inwestorskiego i powinien by¢ sprawny technicznie i spetniaé wymagania w zakresie
BHP. Osoby obstugujgce sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

3.1

3.2

Konstrukcje stalowe
Do prac zwigzanych z konstrukcjami stalowymi Wykonawca powinien dysponowac
m.in.:
rusztowaniami stalowymi wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050
spawarkami
palnikami gazowymi
zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,
zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru
poszczegolnych elementdéw (40 do 100 Mg).

Wymalowanie i ocynkowanie

Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania. Wybor
techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta materiatow.
Dopuszczalne sg nastepujgce techniki malowania:

natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)

natrysk powietrzny ( pneumatyczny )

pedzel lub watek do poprawek i matych powierzchni



Ocynkowanie wykonywac przy uzyciu sprzetu gwarantujgcego zachowanie wymagan
jakosciowych i bezpieczenstwa robét.

4.0 TRANSPORT

Ogoélne warunki stosowania srodkéw transportu przez Wykonawce podano w Ogdlnegj
Specyfikacji technicznej OST-0.0. ,Wymagania ogoélne”

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania takich srodkéw transportu, ktére nie wptywajg
niekorzystnie na jako$é wykonywanych robét i wtasciwosci przewozonych materiatéw. Srodki
transportu powinny by¢ sprawne technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP
oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Elementy stalowe pomalowane Ilub ocynkowane powinny by¢ zatadowane na Srodki
transportowe w taki sposéb, aby podczas transportu zapewniona byta statecznos¢ elementu
oraz wykluczona mozliwo$¢ uszkodzenia powtok ochronnych. Srodki transportu powinny
spetnia¢ wymogi wydane przez wytworce i by¢ przystosowane do gabarytéw okreslonych w
projekcie. Elementy o matej sztywnosci w ptaszczyznie poziomej zaleca sie tgczy¢ w zespoty i
transportowa¢ w pozycji wbudowania. Transport konstrukcji zaleca sie prowadzi¢ w mozliwie
duzych zespotach konstrukcyjnych o podobnej masie. Konstrukcja stalowa przed wysytkg z
wytwérni powinna by¢é odebrana protokolarnie i wysytana w kolejnosci uzgodnionej z
Wykonawca.

5.0 WYKONANIE ROBOT

5.1 Warunki ogélne

Ogodlne warunki wykonania Robot podano w Ogélnej Specyfikaciji Technicznej OST- 0.0.
~Wymagania ogdlne”.

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie Robo6t zgodnie z wymaganiami,
warunkami i zaleceniami Specyfikacji Technicznych ,SST”, Programu Zapewnienia
Jakosci ,PZJ”, Dokumentacji Technicznej, norm polskich (,NP”). Prace pomiarowe
powinny by¢é wykonane zgodnie z obowigzujgcymi Instrukcjami Gtéwnego Urzedu
Geodezji i Kartografii (GUGIK).

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien przeja¢ od Zamawiajgcego dane
zawierajgce lokalizacje i wspétrzedne punktow gtéwnych obiektu oraz reperow. W
oparciu o materiaty dostarczone przez Zamawiajgcego, Wykonawca powinien
przeprowadzi¢ obliczenia i pomiary geodezyjne niezbedne do szczegdtowego
wytyczenia robét.

Montaz konstrukcji stalowej powinien by¢ wykonany przez specjalistyczng firme w
oparciu o wykonany przez nig projekt montazu.

5.2 Wytwarzanie

Zawarta w dokumentaciji projektowej gtéwna konstrukcja stalowa jest klasy 1 wg. PN-B-
06200:2002 oraz PN/M-69008 lub klasy odpowiedniej, jesli w przepisach stosowane sg
odmienne oznaczenia. Konstrukcja nie jest narazona na zmeczenie stali.

Wymagang jakos¢ konstrukcji powinien zapewni¢ Wykonawca przez stosowanie
wiasciwych materiatéw, metod wytwarzania i montazu oraz nadzoru technicznego i
kontroli. Wymagania dotyczag rowniez kwalifikacji oséb przygotowujgcych dokumentacje
oraz wykonujgcych konstrukcje i montaz.

System jakosci stosowany przez Wykonawce powinien byé otwarty na dodatkowag
kontrole ze strony zamawiajgcego lub organu niezaleznego, w catym procesie realizaciji
kontraktu. Taka potencjalna mozliwos¢ kontroli nie zwalnia Wykonawcy od
odpowiedzialno$ci za jako$¢ wykonanych prac.

5.3 ldentyfikacja



5.4

Kazda czesc¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci w kazdej fazie procesu wytwérczego
powinny by¢ jednoznacznie okresSlone przez odpowiedni system identyfikacji.
Oznakowanie czesci w procesach warsztatowych przyjmie Wykonawca. Wyklucza sie
przy tym znakowanie za pomocg przecinaka.
Ze wzgledu na znaczna liczbe elementéw wysytkowych o podobnych cechach
zewnetrznych istotne jest staranne oznakowanie w wytwoérni gotowych elementow
wysy’fkowych Zaktada sie znakowanie kazdego elementu trzykrotnie:
cecha wybijana nabijakami,
oznaczenie naniesione farbg (lub pisakiem),
naklejona etykieta lub zawieszona wywieszka z naniesionymi oznaczeniami
brygady (Wykonawcy), kontrolera jakosci i ich podpisami, przy czym wymagane
jest oznaczenie prawidlowego wyniku testu probnego montazu oraz
sprawdzenia jakosci, w tym grubosci w stanie suchym powtoki
malarskie;.
Oznaczenia nalezy nanies¢ w takim miejscu, by nie uszkodzi¢ elementu, w tym powtoki
malarskiej. Wtasciwe oznaczenie i sposéb sktadowania elementow na placu budowy
majg kluczowe znaczenie dla szybkosci i prawidtowosci montazu.
Wykonawca przedstawi do akceptacji Projektanta koncepcje oznakowania elementow, a
takze sposobu ich sktadania i logistyki montazu. Powyzsze powinno stanowié istotny
sktadnik Projektu Montazu.

Przygotowanie i obrébka elementéow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw stalowych przed wbudowaniem
powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

gatunku stali,

asortymentu,

witasnosci,

wymiardéw i prostoliniowo$ci.
Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczajg
dopuszczalne odchytki wg PN-B-03200:1997, powinny podlegac prostowaniu. Elementy
stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac¢ peknieé.
Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.
Wykonawca jest zobowigzany do sporzadzenia dokumentacji operacyjnej, w ktorej
okresli technologie operacji obrobki na warsztacie takich jak: ciecie i giecie,
wykonywanie otworow oraz spawanie. Wszystkie operacje technologiczne,

warsztatowe powinny by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-B-
06200:2002/Ap1:2005, a w szczegodlnosci z pkt. 4.3 do 4.7 oraz pkt. 5.

5.4.1 Ciecie elementéw i przygotowanie brzegéw

Ciecie elementéw nalezy wykonywac¢ pitg, nozycami Ilub termicznie,
mechanicznie lub recznie. Reczne ciecie termiczne nalezy stosowac tylko w
przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowac ciecia zmechanizowanegdo.
Powierzchnie ciecia oraz ich krawedzie powinny byé czyste, bez znacznych
nierownosci (naderwan, gradu, zadzioréw, zuzla, naciekow 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%. Brzegi (krawedzie) spawania nalezy przygotowac
zgodnie z normg PN-EN SO 9692-2. Otwory pod sSruby, sworznie mozna
wykonywac przez wykrawanie i wiercenie.

5.4.2 Scalanie elementéw



Przed przystgpieniem do scalania elementow stalowych Wykonawca
przeprowadza odbiér elementéw w zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i
oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéow stykéw z zachowaniem
wymagan wg, PN-EN ISO 9013:2002.

Czesci sktadowe ztgcza powinny by¢é obrobione i ztozone odpowiednio do
stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek
zgodnie z PN-EN 29692 i PN- EN ISO 9692-2. Przygotowanie technologii oraz
realizacja proceséw spawania i procesdw pomocniczych powinny byé zgodne z
PN-EN 1011 i PN-EN 1011-2.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ odpowiednie
uprawnienia. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie
jakosciowej i odbiorowi zgodnie z PN-B-06200

Badania ostateczne spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych
badaniach nieniszczgcych wg PN-75/M-69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN
970:1999) prowadzi jednostka wskazana przez Nadzor Inwestorski

Potfgczenia na fgczniki mechaniczne nalezy wykonywa¢ zgodnie z dokumentacja
projektowg i wymaganiami PN-B-06200.

5.4.3 Zabezpieczenie antykorozyjne i przeciwpozarowe

Powierzchnia stalowa przed ocynkowaniem i malowaniem powinna byc¢
oczyszczona przez piaskowanie do stopnia czystosci Sa 2 1/2 wg PN-ISO 8501-
1, powierzchnia sucha, pozbawiona ttuszczu i kurzu.
Powioki ocynkowane przed malowaniem lekko omie$¢ Scierniwem w celu
uzyskania dobrej przyczepnosci powtoki malarskiej. Elementy stalowe powinny
posiadaé zabezpieczenie antykorozyjne przed montazem. Po montazu nalezy
uzupetni¢ ewentualne ubytki powlok malarskich. Elementy tgczenia czesci
konstrukcji (Sruby, podktadki, nakretki), nalezy ocynkowad.
Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw stalowych:
Wieza trapowa, pomosty stalowe, drabinki, barierki, katowniki ochronne itp.
posiada¢ bedg zabezpieczenie przed korozjg poprzez ocynkowanie oraz
malowanie odpowiednie dla kategorii korozyjnosci C5-M (dla elementéw
nadwodnych) oraz Im2 (dla elementéw czesciowo i catkowicie zanurzonych w
wodzie) wg PN-EN ISO 12944-2:2001. Okres trwatosci powioki: dtugi (H).
Grubos¢ powtoki cynku (przy cynkowaniu ogniowym) na warunki morskie
wynosi min. 120 ym.
Cynkowanie nalezy wykonac po zakonczeniu wszystkich operacji spawania,
wiercenia, szlifowania i innych czynnosci z uzyciem elementow
przeznaczonych do cynkowania. Przed ocynkowaniem z powierzchni stali
nalezy usungC wszelkie zanieczyszczenia, jak np. zgorzelina, rdza, oleje i
smary, brud, zuzel i topnik z procesu spawania.
Stosujgc metode suchg przedmiot stalowy nalezy wytrawi¢ w kwasie, optukac
w wodzie i wtozy¢ do stopionego chlorku cynkowego, nastepnie wysuszy¢ w
temperaturze powyzej 100°C i zanurzy¢ w wannie z ciektym cynkiem.
Metoda mokra polega na wstepnym trawieniu przedmiotu, ptukaniu w wodzie
i na zanurzeniu w cieklym cynku, ktérego powierzchnia pokryta jest
topnikiem.
Minimalny ciezar powtoki cynkowej nie powinien by¢é mniejszy niz 610 g/m2
powierzchni, tylko w przypadku elementoéw potaczen gwintowych — 305 g/m?
powierzchni. Malowanie ocynkowanych ogniowo elementéw nalezy wykonaé
wg. nastepujgcych wytycznych:
o powitoka gruntujgca: farba epoksydowa do gruntowania — 1x 50 um
o miedzywarstwa: farba epoksydowa — 2x100 ym

o powloka nawierzchniowa: farba poliuretanowa dwusktadnikowa




alifatyczna - 1x 50 ym
Grubos¢ systemu powtok malarskich na powtoce ocynkowanej wynosi 300
pm. Zastosowany system malarski musi sie sktada¢ z farb jednego
producenta. Niedopuszczalne jest mieszanie farb réznych producentéw.

Kolorystyka powiok  malarskich powinna spetniaC  wymagania
“Rozporzadzenia Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 1 czerwca
1998 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiadaé
morskie budowle hydrotechniczne i ich usytuowanie”

5.5 Montaz elementéw stalowych na budowie

Montaz konstrukcji i inne prace na budowie powinny by¢ prowadzone zgodnie z
projektem konstrukcji, Projektem Montazu z zastosowaniem $rodkéw (zabezpieczen
tymczasowych, montazowych), zapewniajgcych statecznos¢ w kazdej fazie montazu
oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i sztywnosci, a takze uktadu geometrycznego
systemu (potozenia weztbw w przestrzeni) po ukonczeniu robot. Ze wzgledu na
specyfike prac nalezy spetni¢c wszystkie wymagania przewidywane zasadami
bezpieczenstwa pracy oraz uprawnien personelu wykonujgcego prace w tym ciggtego
nadzoru przez osoby uprawnione. Ze wzgledu na znaczne konsekwencje zniszczenia
konstrukcji zamawiajgcy w osobie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zobowigzany jest
prowadzi¢ ciggty nadzoér prac montazowych.

Przed przystgpieniem do montazu elementéw, Wykonawca powinien dokonac
sprawdzenia powtok ochronnych (ewentualnie je uzupetni¢) zapoznac sie z protokétem
odbioru elementéw od Wytwoérey i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika
Budowy.

5.5.1 Ogodblne zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowej nalezy rozpoczaC nie wczesniej niz 7 dni po
zakonczeniu rob6t betonowych. Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢
ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocg witasciwego sprzetu
pomiarowego z doktadnoscig niezbedng do zachowania wymaganych tolerancji
montazu.

W projekcie montazu nalezy poda¢ wspétrzedne weztdw konstrukcji
zmontowanej z uwzglednieniem wygiecia wstepnego konstrukcji. Czesci
skladowe nalezy tak skfadaé, aby przy scaleniu elementu nie powstaty
uszkodzenia lub odchytki przekraczajgce dopuszczalne tolerancje wykonania.
Naprowadzanie otworéw nie powinno powodowaé ich owalizacji wiekszej niz
0,5mm.

W przypadku tgczenia czesci sktadowych za pomocg spawania na budowie,
nalezy zastosowac wszystkie standardowe procedury spawania zgodnie z normg
PN-B-06200:2002/Ap1:2005 i normami zwigzanymi.

5.5.2 Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu elementéw na podporach nalezy wyznaczy¢
lub skontrolowac:

potozenie osi elementow stalowych

prawidtowos¢ wykonania podpér

potozenie osi elementow stalowych
niwelete punktow charakterystycznych,

5.5.3 Wykonanie potaczen spawanych



Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie dokumentacjg projektowa.
Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera Budowy. W czasie
spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%, a
temperatura nie nizsza niz +5 °C. W czasie opadéw atmosferycznych, mgty lub
mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostoni¢.

Powierzchnie fgczonych elementéw powinny byé wolne od zgorzelin, rdzy, farby,
ttuszczu i innych zanieczyszczen na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 cm. Spoiny
powinny posiada¢ klase zgodng z dokumentacjg projektowg i projektem
spawania.

Spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologig, aby
gran byfa jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione
mechanicznie. Spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i
odbiorowi zgodnie z PN-B-06200.

Wykonawca rob6ét montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng
dokumentacje badan w postaci radiogramow oraz protokotow, i przekazac je
podczas odbioru kornicowego konstrukciji.

5.5.4 Wykonanie potaczen na tagczniki mechaniczne

Potgczenia na tgczniki mechaniczne nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacijg
projektowg. Czesci taczone powinny by¢ dociggniete az do uzyskania dobrego
przylegania. Dopuszcza sie pozostawienie szczelin do 0,2 mm, jezeli docisk
czedci nie jest wymagany w projekcie.

Sruby powinny byé dokrecane do “pierwszego oporu”, sukcesywnie od $rodka
kazdego ztgcza wielosrubowego, ale nie powinny by¢ przecigzane. Za ,pierwszy
opor’ nalezy uwazaC dokrecenie ,sitg jednej reki” zwyktym kluczem (bez
przedtuzenia) lub punkt, przy ktérym klucz pneumatyczny zaczyna trzaskac.
Sruba po dokreceniu nie powinna przesuwaé sie ani wyraznie drgaé przy
ostukiwaniu miotkiem kontrolnym.

5.5.5 Tolerancja wykonania
Tolerancje wykonania zgodnie z normg PN-B-06200.

6.0 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakosci Robot, podano w Ogdlnej Specyfikacji Technicznej OST-0.0
~Wymagania ogdlne”.

Kontrola jakosci wykonania elementéw stalowych polega na sprawdzeniu zgodnosci z
dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 oraz niniejszej
SST. Poszczegdlne etapy wykonania elementow stalowych bedg odbierane poprzez
sporzadzenie odpowiedniego protokotu. Ocena poszczegodlnych etapow robét potwierdzana jest
wpisem do Dziennika Budowy.

Jakos¢ konstrukcji powinien zapewni¢ Wykonawca przez stosowanie witasciwych materiatow,
metod wytwarzania i montazu oraz nadzoru technicznego i kontroli.

System jakoséci stosowany przez Wykonawce powinien by¢ otwarty na dodatkowg kontrole ze
strony zamawiajgcego lub organu niezaleznego, w catym procesie realizacji zamdwienia.
Kontrola ta nie zwalnia Wykonawce od odpowiedzialnosci za jako$¢ wykonania roboty.

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w
czasie transportu potwierdza Nadzor Inwestorski wpisem do Dziennika Budowy.

6.1 Kontrola jakosci materiatu

Wszystkie materialy przeznaczone do wykonania konstrukcji stalowych muszg
odpowiada¢ wymaganiom Dokumentacji Projektowej i Specyfikacjom Technicznym,



posiada¢ certyfikaty oraz Swiadectwa jakosci i uzyska¢ akceptacje Nadzoru
Inwestorskiego.

Nadzor Inwestorski jest zobowigzany do przeprowadzenia Kontroli jakosci materiatow,
po ich dostarczeniu na plac budowy, przed ich wbudowaniem. Wyniki kontroli powinny
by¢ odnotowane w Dzienniku Budowy.

6.2 Kontrola jakosci wykonania robét

Kontrola jakosci wykonania robot polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania z
Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacjami Technicznymi.

Realizacja robét musi by¢ zgodna z wymaganiami norm polskich (PN), przepiséw oraz
ze sztukg inzynierskg. Kontrole nalezy przeprowadza¢ w czasie catego procesu
realizacji robot poczynajgc od momentu dostawy materiatdéw, az do ukonczenia robdét.
Wyniki kontroli powinny by¢ wpisywane do Dziennika Budowy.

6.2.1 Kontrola prowadzona w procesie wytwarzania

kontrola stali,
sprawdzanie elementow stalowych,
sprawdzanie wymiarow konstrukciji,
sprawdzanie potgczen,

6.2.2 Kontrola w czasie transportu i na budowie:

Sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,
sprawdzanie czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadajg
wymogom skrajni i czy sg trwale mocowane, sprawdzanie zgodnos$ci wykonania
elementéw stalowych z dokumentacjg projektowa,

6.2.3 Kontrola montazu konstrukcji powinna obejmowac:
kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu,

podczas montazu i po jego ukonczeniu, stan podpor oraz srub
fundamentowych i ich usytuowania, zgodnos¢ metody montazu z projektem
montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,
stan elementoéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu wykonanie i
kompletnosc¢ potagczen, kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem
dopuszczalnych toleranc;ji, kontrole jakosci powtok antykorozyjnych

6.3 Kontrola ocynkowania elementéw stalowych

Jakos¢ powtoki cynku zgodnie z normg PN-EN ISO 1461 ,,Cynkowanie na gorgco
(ogniowo) powitoki na gotowych wyrobach z zelaza i stali — Wymagania techniczne i

metody badan”. Elementy ocynkowane powinny posiada¢ Deklaracje Zgodnosci z
normg PN-EN ISO 1461. Kontroli podlegaja:

sprawdzenie stanu powierzchni

badanie przyczepnosci i rbwnomiernosci powtoki

oznaczenie grubosci naniesionej powloki

8.0 ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robot podano w Ogélnej Specyfikaciji Technicznej OST-0.0 ,Wymagania
ogolne” oraz Dz. U. z 2009 r Nr120 poz.1130 ,Wzér i sposéb prowadzenia ewidencji
rozpoczynanych i oddawanych do uzytkowania obiektéw budowlanych”



Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowg, Specyfikacjami, normami
i wymaganiami Nadzoru Inwestorskiego jezeli wszystkie pomiary i badania wykazaty pozytywne
wyniki przy uwzglednieniu dopuszczalnych tolerancji.

Nalezy wyroznic:

odbiér czesciowy, obejmujgcy roboty zanikajgce lub ulegajgce zakryciu
odbidr kohcowy obiektu lub budowy

odbidr ostateczny catego zadania inwestycyjnego

8.1 Odbior robét zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu

8.2

Odbiér Roboét zanikajgcych lub ulegajgcych zakryciu polega na finalnej Komisyjnej
ocenie ilosci i jakosci wykonania robdt lub instalacji danego rodzaju, ktére w dalszym
procesie robot ulegajg zakryciu lub sg niedostepne. Odbiér ten powinien by¢ dokonany
w czasie, umozliwiajgcym wykonanie ewentualnych poprawek Ilub korekt, bez
hamowania ogdlnego postepu robaét.

Odbioru dokonuje Komisja, w ktérej sktad wchodzi bezposredni Wykonawca oraz
Nadzoér Inwestorski. Gotowos¢ i potrzebe wykonania odbioru czesciowego dla danego
fragmentu robot zgtasza Wykonawca, wpisem do Dziennika Budowy z réwnoczesnym
powiadomieniem Inzyniera Budowy o proponowanym terminie odbioru.

Jakos¢ i ilos¢ robdt ulegajgcych zakryciu ocenia Nadzér Inwestorski, na podstawie
dokumentéw zawierajgcych komplet wynikéw badan i w oparciu o przeprowadzone
pomiary i obserwacje oraz w konfrontacji z Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacjami
Technicznymi, czy tez z ustaleniami, dokonanymi w trakcie prowadzenia robot.

Prace Komisji Odbioru Czesciowego muszg by¢ zakorniczone protokotem, zawierajgcym
przyzwolenie do kontynuowania Robdt.

Odbiér koncowy robét

Odbioér Koncowy polega na finalnej i kompleksowej ocenie rzeczywistego wykonania
rob6t w zakresie obj etym kontraktem. Ocenie podlega ilosé¢, jakos¢ i zgodnosc
zrealizowanych Robo6t oraz wbudowanych materiatéw.

Gdy catosc¢ robdét budowlano- montazowych oraz technologiczno-instalacyjnych zostanie
catkowicie ukohczona i przejdzie z wynikiem pomysinym, wszystkie proby kohcowe
przewidziane przepisami oraz Kontraktem, Wykonawca zawiadamia Nadzér Inwestorski
o gotowosci do odbioru koncowego, wpisem do Dziennika Budowy.



9.0 NORMY | PRZEPISY ZWIAZANE
9.1 Polskie Normy i Eurokody

9.1.1 Rysunek techniczny

PN-B-01025:2004, Rysunek budowlany. Oznaczenia graficzne na rysunkach
architektoniczno-budowlanych. (Zamiast PN-70/B-01025, Projekty budowlane.
Oznaczenia graficzne na rysunkach architektoniczno-budowlanych,
PN-B-01029:2000, Rysunek budowlany. Zasady wymiarowania na
rysunkach architektoniczno-budowlanych. (Zamiast PN-60/B-01029, Projekty
architektonicznobudowlane. Wymiarowanie na rysunkach., PN-82/N-01614, Rysunek
techniczny. Wymiarowanie. Zasady ogdlne.(Zamiast PN-60/B-01029 w zakresie pp. 2.1,
2.2,2.4,211,2.12, 2.16.4.),
PN-B-01030:2000, Rysunek budowlany. Oznaczenia graficzne materiatow
budowlanych. (tgcznie z normg PN-ISO 4069:1999 zamiast PN-70/B-01030, Projekty
budowlane. Oznaczenia graficzne materiatow budowlanych),
PN-EN 22553:1997, Rysunek techniczny. Potgczenia spawane, zgrzewane i
lutowane. Umowne przedstawienie na rysunkach,
PN-EN ISO 128-20:2002, Rysunek techniczny — Zasady ogdlne
przedstawiania — Czes$¢ 20: Wymagania podstawowe dotyczace linii.
(Zamiast PN-82/N-01616),
PN-EN ISO 128-23:2002, Rysunek techniczny — Zasady ogdlne
przedstawiania — Cze$¢ 23: Linie na rysunkach budowlanych. (Zamiast PN-
82/N-01616 Rysunek techniczny. Linie rysunkowe. (Zamiast PN-70/B-01025 w zakresie
p. 2.1.4.)),
PN-EN ISO 3098-0:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czes¢
0: Zasady ogdlne,
PN-EN ISO 3098-2:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czes¢
2: Alfabet tacinski, cyfry i znaki,
PN-EN ISO 3098-3:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czes¢
3: Alfabet grecki,
PN-EN ISO 3098-4:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czes¢
4: Znaki
diakrytyczne i specjalne alfabetu tacinskiego. (zamiast PN-80/N-01606, Rysunek
techniczny. Pismo.)
PN-EN ISO 4157-1:2001, Rysunek budowlany. Systemy oznaczen. Czes¢
1: Budynki i czesci budynkdéw,
PN-EN ISO 4157-2:2001, Rysunek budowlany. Systemy oznaczen. Czes¢
2: Nazwy i numery pomieszczen,
PN-EN ISO 5261:2002, Rysunek techniczny maszynowy. Przedstawianie
uproszczone pretéw i ksztattownikdw, (Zamiast PN-ISO 5261:1994, PN-ISO
5261/Ak:1994 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych, oraz PN-64/B-01043
wyd. 7, Rysunek konstrukcyjny budowlany. Konstrukcje stalowe.) ,
PN-EN ISO 5455:1998, Rysunek techniczny. Podziatki.
PN-EN ISO 7519:1999, Rysunek techniczny. Rysunki budowlane. Ogdlne
zasady
przedstawiania na rysunkach zestawieniowych,
PN-ISO 129:1996 i PN-ISO 129/Ak, Rysunek techniczny. Wymiarowanie.
Zasady ogolne. Definicje. Metody wykonania i oznaczenia specjalne.
(Zamiast PN-82/N-01614 w zakresie zasad porzgdkowych, sposobow
wymiarowania i uproszczen wymiarowych),
PN-ISO 4069:1999, Rysunek budowlany. Oznaczanie powierzchni na
przekrojach i widokach. Zasady ogdlne,
PN-ISO 8991:1996, System oznaczen czesci ztgcznych.



9.1.2 Spawalnictwo

PN-87/M-69008, Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych,
PN-78/M-69011, Ztgcza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat i
wymagania,

PN-87/M-69772, Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych
na

podstawie radiogramow,

PN-89/M-70055/01, Spawalnictwo. Badania ultradzwiekowe ztgczy
spawanych.

Postanowienia ogdine,

PN-EN 287-1+A1, Spawalnictwo — Egzaminowanie spawaczy — Stale,
PN-EN 288-1, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie —
Postanowienia ogdlne dotyczgce spawania,

PN-EN 288-2, Wymagania dotyczgce technologii metali i jej uznawanie —
Instrukcja

technologiczna spawania tukowego,

PN-EN 288-3, Wymagania dotyczgce technologii metali i jej uznawanie —
Badania

technologii spawania tukowego,

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

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

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

PN-EN 288-8, Wymagania dotyczgce technologii metali i jej uznawanie —
Uznawanie na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania,
PN-EN 288-9, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie —
Badanie

technologii doczotowego spawania montazowego rurociggéw lgdowych i
pozabrzeznych,

PN-EN 439:1999, Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Gazy
ostonowe do tukowego spawania i ciecia,

PN-EN 440:1999, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania.

Druty elektrodo i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie
gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia,

PN-EN 499:1997, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania.
Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych.

Oznaczenia,

PN-EN 719:1999, Spawalnictwo. Nadzor spawalniczy. Zadania i
odpowiedzialnos¢,

PN-EN 729-1:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Wytyczne doboru
wymagan

dotyczgcych jakosci i stosowania,

PN-EN 729-2:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Petne wymagania
dotyczace

jakosci w spawalnictwie,

PN-EN 729-3:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Standardowe
wymagania

dotyczgce jakosci w spawalnictwie,

PN-EN 729-4:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Podstawowe
wymagania



dotyczgce jakosci w spawalnictwie,
PN-EN 756:1999, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty
elektrodowe i kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym stali
niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia,
PN-EN 757:2000, Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do
recznego spawania fukowego stali o wysokiej wytrzymatosci. Oznaczenia,
PN-EN 758:2001, Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do
spawania tfukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja,
PN-EN 760:1998, Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do spawania
tukiem

krytym. Oznaczenia,
PN-EN 970, Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych.
Badania wizualne,

PN-EN 1011-1, Spawanie. Wymagania dotyczgce spawania metali. Czes¢
1: Ogdlne
wytyczne dotyczgce spawania tukowego,
PN-EN 1011-2, Spawanie. Wymagania dotyczgce spawania metali. Czes¢ 2:
Spawanie tukowe stali ferrytycznych,
PN-EN 1043-1 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce metalowych ztgczy
spawanych.
Préba twardosci. Proba twardosci ztgczy spawanych tukowo,
PN-EN 1289, Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
penetracyjne

ztgczy spawanych. Poziomy akceptaciji,
PN-EN 1291, Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
magnetyczno-proszkowe ztgczy spawanych. Poziomy akceptacii,
PN-EN 1418, Personel spawalniczy — Egzaminowanie operatoréw urzgdzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni
zmechanizowanego i automatycznego spajania metali,
PN-EN 1435:2001, Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
radiograficzne ztgczy spawanych
PN-EN 1668:2000, Materiaty dodatkowe do spawania. Prety, druty do
spawania fukowego w ostonach gazéw elektrodg wolframowg stali
niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich spoiwa. Klasyfikacja,
PN-EN 1712, Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
ultradzwiekowe
ztgczy spawanych. Poziomy akceptacii,
PN-EN 1714:2002, Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
ultradzwiekowe zlgczy spawanych
PN-EN 12062:2000, Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy
spawanych. Zasady ogolne dotyczgce metali,
PN-EN 12517:2001., Badania nieniszczgce ztaczy spawanych. Badania
radiograficzne ztgczy spawanych. Poziomy akceptacii,
PN-EN 12534:2002, Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe,
druty i
prety do spawania tukowego w ostonach gazow stali o wysokiej
wytrzymatosci oraz ich stopiwa. Klasyfikacja,
PN-EN 12535:2004, Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do
spawania tukowego w ostonie gazéw stali o wysokiej wytrzymato$ci.
Klasyfikacja,
PN-EN 24063, Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali. Wykaz metod i ich
0znaczanie numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu potgczen
na rysunkach (ISO 4063:1990),



PN-EN 25817-1, Ztgcza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania
pozioméw jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych,
PN-EN 26520, Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach
spawanych metali z objasnieniami,
PN-EN 29692, Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w
ostonach gazowych i spawanie gazowe. Przygotowanie brzegéw do
spawania stali,
PN-EN ISO 9013, Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i
tolerancje wymiaréw powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem),
PN-EN ISO 9692-2, Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw
do spawania — Czes$¢ 2: Spawanie stali fukiem krytym,
PN-EN ISO 13918, Spawanie. Kotki i pierscienie ceramiczne do tukowego
przypawania kotkéw,
PN-EN ISO 13920, Spawalnictwo. Ogolne tolerancje dla konstrukcji
spawanych. Wymiary liniowe i katy. Ksztatt i potozenie.

PN-EN ISO 14555, Spawanie. Przypawanie kotkdw metalowych,
PN-ISO 69009, Spawalnictwo. Zaklady stosujgce procesy spawalnicze.
Podziat.

9.1.3 Antykorozyjne zabezpieczenia

PN-85/B-01805, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogodlne
zasady ochrony,
PN-86/B-01806, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogdlne
zasady uzytkowania, konserwac;ji i napraw,
PN-88/B-01808, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady
okreslania
uszkodzen powtok zabezpieczajgcych konstrukcje stalowe i zelbetowe
PN-EN 12500, Ochrona metali przed korozjg. Ryzyko korozji w warunkach
atmosferycznych. Klasyfikacja okre$lenia i ocena korozyjnosci atmosfery,
PN-EN 13507, Natryskiwanie cieplne. Przygotowanie powierzchni
metalowych

przedmiotow i czesci przed natryskiwaniem cieplnym,
PN-EN 22063, Powtoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie
cieplne. Cynk, aluminium i ich stopy,
PN-EN 24624, Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci, PN-
EN ISO 1461, Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg
zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania,
PN-EN ISO 2409, Farby i lakiery . Metody siatki nacie¢,
PN-EN ISO 2808, Farby i lakiery . Oznaczenie grubosci powtoki, PN-
EN ISO 4042, Czesci ztgczne. Powtoki elektrolityczne,
PN-EN ISO 8502-2, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem
farb i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni.
Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach,
PN-EN ISO 8502-4, Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni. Wytyczne
dotyczgce oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby,
PN-EN ISO 8502-6, Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni. Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczeh do analizy. Metoda
Bresle’a,
PN-EN ISO 8502-9, Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni. Czes¢ 9:



Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w
wodzie,

PN-EN ISO 8503-1, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem
farb i podobnych produktéw. Charakterystyki chropowato$ci powierzchni
podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Wyszczegadlnienie i
definicje 1ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce
strumieniowo-sciernej,

PN-EN ISO 8503-2, Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem

farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy
stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda stopniowania profilu
powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Sposéb
postepowania z uzyciem wzorca,

PN-EN ISO 8503-3, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem

farb i podobnych produktoéw. Charakterystyki chropowato$ci powierzchni
podtozy stalowych po obrobce strumieniowo-sciernej. Metoda kalibrowania

wzorcow ISO profilu powierzchni do okreslenia profilu powierzchni. Sposéb
postepowania z uzyciem mikroskopu,

PN-EN ISO 8503-4, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem

farb i
podobnych produktéow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy

stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda kalibrowania wzorcow

ISO profilu powierzchni do okre$lenia profilu powierzchni. Sposoéb
postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego,

PN-EN ISO 10683, Czesci ztgczne — Powtoki cynkowe naktadane
nieelektrolitycznie,

PN-EN ISO 12944-1:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1: Ogdlne
wprowadzenie,

PN-EN ISO 12944-2:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 2:
Klasyfikacja srodowisk,

PN-EN ISO 12944-3:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 3: Zasady
projektowania,

PN-EN ISO 12944-4:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 4: Rodzaje
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni,

PN-EN ISO 12944-5:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 5: Ochronne
systemy malarskie,

PN-EN ISO 12944-6:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 6:
Laboratoryjne
metody badan wtasciwosci,

PN-EN ISO 12944-7:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czesc¢ 7:

Wykonywanie i
nadzor prac malarskich,

PN-EN ISO 12944-8:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czesc 8:
Opracowanie

dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowac;ji,

PN-EN ISO 14713:2000, Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i

zeliwnych.

Powloki cynkowe i aluminiowe. Wytyczne,



PN-EN ISO 14922, Ochrona przed korozjg. Naktadanie powtok
metalizacyjnych z

cynku, aluminium i ich stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopéw
zelaza.

PN-ISO 4628, Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok lakierowych.
Okreslenie

intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzenia
(wszystkie

arkusze),

PN-ISO 8501-1, Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powiok,

9.1.4 Projektowanie konstrukcji stalowych

PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Obliczenia
statyczne i projektowanie.
PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie..
PN-81/B-03020 Grunty budowlane. Posadowienie bezposrednie budowli.
Obliczenia statyczne i projektowanie.

PN-82/B-02001 Obcigzenie budowli, Obcigzenie state”
PN-82/B-02003 Obcigzenia budowli. Obcigzenie zmienne technologiczne.
Podstawowe obcigzenie technologiczne

PN 77/B-02011 Obcigzenie wiatrem

PN-80/ B-02010, PN-80/B-02010/Az1 Obcigzenie $niegiem
PN-EN-1993-1-4:2007.Eurokod 3. Projektowanie konstrukcji stalowych.
Czesc 1-4

9.1.5 Jakos¢ i warunki wykonania

PN-B-06200:2002/Ap1:2005, Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki
wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe,
PN-EN 444:1998, Badania nieniszczgce. Zasady ogdlne dla badan
radiograficznych metali z uzyciem promieniowania rentgenowskiego i
gamma,
PN-EN 473, Badania nieniszczgce. Kwalifikacja i certyfikacja personelu
badan nieniszczgcych. Zasady ogodlne,
PN-EN 10204+A1:1997, Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli,
PN-EN 20286-2, Uktad tolerancji i pasowan ISO. Tablice klas toleranc;ji
normalnych oraz odchytek, granicznych otworow i watkéw,
PN-EN 45013:1993: Ogdine kryteria dotyczgce jednostek certyfikujgcych
personel,
PN-EN 45014:2000, Ogolne kryteria deklaracji zgodnos$ci sktadanej przez
dostawce.
PN-EN ISO 4759-1, Tolerancje czesci ztacznych — Cze$é¢ 1: Sruby, wkrety,
sruby dwustronne i nakretki. Klasy doktadnosci A, B i C,
PN-EN ISO 4759-3, Tolerancje czesci ztacznych — Czes¢ 3: Podktadki
okragte do srub, wkretow i nakretek. Klasy dokfadnosci A'i C,
PN-EN ISO 9000:2006 (U) Systemy zarzgdzania jako$cig — Podstawy i
terminologia,

PN-EN ISO 9001:2001 Systemy zarzgdzania jako$cig — Wymagania,
PN-EN ISO 9004:2001 Systemy zarzgdzania jakoscig — Wytyczne
doskonalenia funkcjonowania,
PN-EN ISO 10012:2004 Systemy zarzgdzania pomiarami —-\WWymagania
dotyczgce proceséw pomiarowych i wyposazenia pomiarowego,



PN-ISO 10015:2004 Zarzadzanie jakoscig — Wytyczne dotyczgce szkolenia,
ISO/TR 10017:2005 Wytyczne dotyczgce technik statystycznych
odnoszacych sie do 1ISO 9001:2000,

PN-EN ISO 19011:2003 Wytyczne dotyczgce audytowania systeméw
zarzadzania
jakoscia i/lub zarzgdzania srodowiskowego,

PN-ISO 4464:1994, Tolerancje w budownictwie. Zwigzki miedzy réoznymi
rodzajami
odchytek i tolerancji stosowanych w wymaganiach,
PN-ISO 10005:1998 Zarzgdzanie jakoscig - Wytyczne dotyczgce planow
jakosci

(Uw;ga — Zastgpiona przez ISO 10005:2005),
PN-ISO 10006:2005 Systemy zarzgdzania jakoscig — Wytyczne dotyczace
zarzgdzania jakoscig w przedsiewzieciach,
PN-ISO 10007:2005 Systemy zarzadzania jakoscig — Wytyczne dotyczace
zarzgdzania konfiguracja,

9.1.6 Wyroby stalowe

PN-77/M-82002, Podktadki. Wymagania ogdlne,
PN-79/M-82009, Podktadki klinowe do dwuteownikéw, PN-79/M-82018, Podkfadki
klinowe do ceownikow, PN-83/M-82039, Podktadki okrggte do potgczen
sprezanych,
PN-83/M-82054, Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i
transport,
PN-83/M-82171, Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen
sprezanych,
PN-83/M-82343, Sruby ze tbem szesciokatnym powiekszonym do potgczen
sprezanych,
PN-EN 493, Czesci ztaczne. Nieciggtosci powierzchni. Nakretki,
PN-EN 10020:2003, Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali,
PN-EN 10021:1997, Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw
stalowych,
PN-EN 10025:2002, Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali
konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy,
PN-EN 10113-1:1997, Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Ogolne warunki dostawy,
PN-EN 10113-2:1998, Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy
wyrobow po normalizowaniu lub walcowaniu normalizowanym,
PN-EN 10113-3:1998, Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych
drobnoziarnistych stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy
wyrobow po walcowaniu termomechanicznym,
PN-EN 10137-1:1997, Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali
konstrukcyjnej o
podwyzszonej wytrzymatosci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym
wydzieleniowo. Ogolne warunki dostawy,
PN-EN 10137-2:2000, Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali
konstrukcyjnej o
podwyzszonej wytrzymatosci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym
wydzieleniowo. Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie,
PN-EN 10155, Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejgce. Techniczne warunki
dostawy.
PN-EN 20898-2, Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych. Nakretki z
okrestonym
obcigzeniem prébnym. Gwint zwykty,



PN-EN 26157-1, Czesci zlgczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i
Sruby dwustronne ogdlnego stosowania,
PN-EN ISO 898-1, Wiasnosci mechaniczne czeséci ztgcznych wykonanych ze
stali weglowej oraz stopowej. Sruby i $ruby dwustronne,

PN-EN ISO 3269, Czesci ztgczne. Badania zgodnosci,
PN-EN ISO 3506, Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali
nierdzewnych odpornych na korozje (wszystkie arkusze),
PN-EN ISO 4014, Sruby z tbem szes$ciokgtnym. Klasy doktadnosci A i B,
PN-EN ISO 4016, Sruby z tbem sze$ciokatnym. Klasa doktadnosci C,
PN-EN ISO 4017, Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem szeéciokagtnym.
Klasy doktadnoéci A i B,
PN-EN ISO 4018, Sruby z gwintem na catej dtugosci z tbem szesciokgtnym.
Klasa doktadnoéci C,
PN-EN ISO 4032, Nakretki szesciokgtne, odmiana 1. Klasy dokfadnosci A i
B,

PN-EN ISO 4034, Nakretki szesciokatne. Klasy doktadnosci C,
PN-EN ISO 7089, Podktadki okragte. Szereg normalny, Klasa dokfadnosci A,
PN-EN ISO 7090, Podktadki okragte ze scieciem. Szereg normalny, Klasa
doktadnosci A, PN-EN ISO 7091, Podkiadki okragte. Szereg normalny, Klasa
doktadnosci C,
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