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WSTEP

Nazwa zaméwienia

Przedmiot i zakres robot objetych ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
roboét z zakresu branzy konstrukcji stalowych.

Niniejsza specyfikacja odnosi sie do nastepujgcych robot:
- wykonanie, dostarczanie i montaz stalowych elementéw konstrukcyjnych budynkow.

- wykonanie, dostarczenie i montaz elementéw wyposazenia statego takich jak: belki, pomosty,
drabiny, balustrady, konstrukcje wsporcze itp.

Zamawiajgcy wymaga stosowania w pierwszej kolejnosci sprawdzonych rozwigzan systemowych,
a w uzasadnionych przypadkach wykonywanych wg indywidulanej dokumentacji techniczne;.

Nazwy i kody CPV

Przedmiot zaméwienia objety niniejsza ST odpowiada nastepujacym robotom budowlanym
opisanym kodem Wspodlnego Stownika Zamoéwien (CPV) wg Rozporzadzenia Komisji Wspolnoty
Europejskiej Nr 213/2008:

45300000-0 Roboty w zakresie instalacji budowlanych.
45220000-5 Roboty inzynieryjne i budowlane
Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej ST sg zgodne z okresleniami podanymi w ST-00 ,Wymagania
Ogodlne” oraz obowigzujgcymi odpowiednimi Normami Technicznymi (PN i EN-PN).

MATERIALY
Wymagania ogdlne
Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w specyfikacji ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

Wszystkie materialy stosowane do wykonania konstrukcji mechanicznych muszg by¢ nowe,
nieuzywane. W przypadku koniecznosci zastosowania innych materiatbw niz sg opisane
w Dokumentaciji Projektowej, materiaty te muszg zosta¢ zaakceptowane przez Zamawiajgcego.

Podpory, wsporniki i inne elementy mocujgce rurociggi technologiczne, zostaty zaprojektowane do
podanych w czesci technologicznej srednic nominalnych i podanych w tym projekcie rzednych
wysokosciowych.

Przed przystgpieniem do wykonania wspornikéw nalezy upewni¢ sie, czy Srednice zewnetrzne
zakupionych rur odpowiadajg przyjetemu szeregowi wymiarowemu DIN (Srednica bazowa na
wymiarze zewnetrznym rury). W przeciwnym razie nalezy dostosowa¢ wymiar obejm do
rzeczywistego wymiaru $rednicy zewnetrzne;j rury.

Nazwy wtasne materiatdow i urzgdzen zamieszczone w dokumentacji projektowej podano jedynie
jako przyktadowe rozwigzania dla wymaganych obliczen i parametryzacji.

Za zgodg Inzyniera mogg by¢ stosowane materialy i urzadzenia rownowazne pod warunkiem
spetnienia wymagan zawartych w Dokumentacji Projektowej,.

Konstrukcje mechaniczne ze stali kwasoodpornej

Przy wykonawstwie konstrukcji mechanicznych nalezy stosowa¢ wyroby opisane i zgodne z
Dokumentacjg projektowa.

taczniki

Do tgczenia konstrukcji mechanicznych nalezy stosowaé potgczenia na sruby zgodnie z normami
PN i DIN okreslonymi na rysunkach wykonawczych.

Skltadowanie materiatéw i konstrukcji

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do
wyladunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikéw. Elementy ciezkie, dtugie
i wiotkie nalezy przenosi¢c za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
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odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy do
scalania powinny by¢ w miare mozliwosci skladowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do
scalania.

Na miejscu skladowania nalezy rejestrowaC konstrukcje niezwilocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczaé i naprawiaé powstate w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej.

Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podkfadkach drewnianych z bali lub desek na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie. Elementy, ktére po wbudowaniu
zajmujg potozenie pionowe skladowac w tym samym potozeniu.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

taczniki (Sruby, nakretki, podkfadki) sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach lub beczkach.
SPRZET
Wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST-00 ,Wymagania Ogolne”.
Do wykonania robét proponuje sie uzycie nastepujgcego sprzetu:
- rusztowania;
- wciggarki;
- zuraw samochodowy.
TRANSPORT
Wymagania dotyczgce srodkéw transportu podano w ST-00 ,Wymagania Ogdlne”.

Elementy powinny by¢ wysytane w kolejnosci uzgodnionej z wykonawcg montazu i zabezpieczone
na czas transportu i sktadowania. Przy transporcie srodkami drogowymi nalezy dostosowac sie do
ograniczen wymiarowych narzuconych gtdwnie zdolnosciami zatadunkowymi Srodkow
transportowych.

Do wytadunku elementéw Izejszych mozna uzyé wciggarek, dzwignikéw, podnosnikow
i przyciggarek szczekowych, a do ciezszych niz 1 Mg zurawi.

Przecigganie niezabezpieczonych elementéw bezposrednio po podtozu jest niedopuszczalne.

Wszystkie elementy prefabrykowane powinny by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig odksztatcen
w trakcie transportu. Powinny byC¢ rowniez zmontowane do mozliwie duzych rozmiarow
umozliwiajgcych transport oraz montaz na placu budowy.

Elementy ciezkie, diugie i wiotkie, nalezy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze $rodka
transportowego na skfadowisko chwyta¢ w dwoch miejscach za pomocg zawiesia i usztywni¢ w
celu ochrony przed odksztatceniem.

Elementy nalezy uktada¢ na skladowisku w kolejnosci odwrotnej w stosunku do kolejnosci
montazu. Elementy nalezy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy
przewidziane do scalania powinny byé w miare moznosci skiadane w sgsiedztwie miejsca
przeznaczonedo na scalanie.

WYKONYWANIE ROBOT
Wymagania ogdlne dotyczgce wykonania Rob6t podano w ST-00 — ,Wymagania ogdlne”.
Wymagania podstawowe

Konstrukcje stalowe powinny by¢ sprawdzone przed montazem, czy spetniajg wymagania
Dokumentaciji Projektowej i STWIORB, czy sg oznakowane i czy nie sg uszkodzone. W przypadku
uszkodzenia nalezy element wymieni¢ na nowy.

Przy wykonawstwie konstrukcji spawanych nalezy przestrzegac Polskich Norm a zwtaszcza PN-EN
ISO 13920:2000 lub réwnowazne.

Wszystkie elementy konstrukcji mechanicznych muszg byé oznaczone trwale przez cechowanie
lub za pomocag przywieszek. Oznakowanie konstrukcji powinno zawiera¢ numer rysunku
wykonawczego danego elementu i nr pozycji na rysunku zestawieniowym obiektu na ktorym ten
element jest odniesiony.



5.2

5.3

Wykonanie elementéw stalowych

Podczas wykonywania elementéw z zastosowaniem ciecia laserowego, plazmowo-tlenowych tarcz
tngcych i innych metod obrébki powodujgcych rozpryski, mogace pali¢ powierzchnie Wykonawca
powinien skutecznie zabezpieczy¢ podstawowy materiat przed dziataniem ubocznym obrdbki.

Materiaty stalowe powinny by¢ obrabiane w taki sposob, aby otrzymac prawidtowy ksztatt i wymiar
zgodnie z dokumentacjg projektowa. Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu
i zadzioréw, zuzla, naciekoéw i rozpryskow metalu po cieciu. Miejscowe nierdwnosci zaleca sie
wyszlifowac.

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczgce granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.

W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystgpi¢ rysy i pekniecia.

Przy gieciu, warstwa ochronna stali odpornej na korozje moze pekaé. W takich przypadkach stal
powinna by¢ poddana kagpieli trawigcej w miejscu deformaciji, aby odzyska¢ witasciwosci
antykorozyjne. Wszystkie elementy konstrukcji stalowych nalezy wytrawi¢ celem uzyskania
jednolitych powierzchni. Do zmywania i ptukania po obrébce nalezy uzywac¢ atestowanych
Srodkow.

Jezeli podczas obrobki skrawaniem uzywany byt smar, materiat powinien byé z niego oczyszczony
przed spawaniem odpowiednim rozpuszczalnikiem np. acetonem. Materiat powinien by¢
oczyszczony na dtugosci min. 50 mm od miejsca spawania.

Przy montazu elementéw wykonanych ze stali kwasoodpornej nalezy stosowaé przektadki
izolacyjne, a przy spawaniu nalezy chroni¢ elementy instalacji i urzgdzenia poprzez ich ostoniecie
przed opitkami i odpadami spawalniczymi, przed zabrudzeniem odpadami budowlanymi, farbami.
Do obrdbki powierzchni ze stali nierdzewnej nalezy stosowa¢ odpowiednie narzedzia.

Polaczenia spawane

Wszystkie konstrukcje spawane nalezy wykonac¢ w klasie B, zgodnie z wycofang normg PN-EN
25817:1997 lub réownowazng. Spoiny nie opisane na rysunkach nalezy wykonac¢ jako ciggte.

Wszystkie prace spawalnicze powinny by¢é prowadzone zgodnie z odpowiednimi Polskimi
Normami.

Kazde spawanie winno by¢é wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy, doswiadczonych
w poszczegolnych typach spawania. Wykonawca jest odpowiedzialny za zapewnienie, ze wszyscy
spawacze majg odpowiednie kwalifikacje do wykonywania wymaganych prac spawalniczych.

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢é oczyszczone
z zanieczyszczeh oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.

Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki przyjmuje
sie wedtug witasciwych norm spawalniczych.

Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowacé nie wiekszg od 1,5 mm.

Wykonywanie czynnosci spawalniczych nieprzewidzianych w projekcie warsztatowym na placu
budowy jest dopuszczalne jedynie w sytuacjach wyjgtkowych po uzyskaniu zgody Zamawiajgcego.

Wszystkie operacje spawania, wykonywane podczas przygotowywania i wznoszenia konstrukcji,
powinny by¢ zgodne z wymaganiami odpowiednich norm oraz z zatwierdzonymi rysunkami
wykonawczymi elementéw. Szczegdtowy plan operacji spawalniczych powinien zosta¢ przedtozony
Zamawiajgcemu do zatwierdzenia jednocze$nie z rysunkami wykonawczymi elementow.

Przed rozpoczeciem spawania w warsztacie lub na placu budowy nalezy przetestowaé operacje
spawalnicze tam, gdzie zazagda tego Zamawiajacy.

Roboty spawalnicze majg by¢ wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych do
danego procesu spawania.

Powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania majg by¢ suche, czyste i wolne od widocznych
peknie¢ i karbow. Zgorzeline i zuzel nalezy usungé, awszystkie ostre i wystajgce miejsca
zaokragli¢ i wygtadzié.

Elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczy¢ przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,
deszczu i Sniegu.
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Czesci do spawania nalezy tak zestawi¢, a spoiny tak wykonac¢, aby koncowe wymiary elementu
lub zespotu konstrukcyjnego spetniaty tolerancje wytwarzania i montazu okreslone w normie PN-
EN 1090-2 lub rownowazne.

Spoiny nalezy podda¢ badaniom nieniszczgcym, postugujac sie metodami, ktére mogg obejmowac
(ale nie muszg by¢ do nich ograniczone) metody radiograficzne, ultradzwiekowe, defektoskopie
magnetyczng proszkowg i defektoskopie z wykorzystaniem penetrantéw, w zaleznosci od typu
spoiny i jej miejsca w konstrukciji.

W zaleznos$ci od odpowiedzialnosci i klasy konstrukcji nalezy dobra¢ poszczegdlne, pojedyncze
metody defektoskopii lub ich zespdt (kombinacje) sktadajgcy sie z kilku, najczesciej dwoch
niezaleznych metod badan réwnolegle stosowanych.

Przy wyborze metod badan nieniszczacych oraz poziomoéw (klasy) badan nalezy uwzgledni¢
nastepujgce czynniki:

- metody spawania,

- materiat podstawowy, materiat dodatkowy, stan jego obrobki,

- rodzaj ztgcza i jego wymiary,

- ksztait elementu (dostepnosé, stan powierzchni, itp.),

- poziomy jakosci,

- spodziewane rodzaje niezgodnosci spawalniczych i ich usytuowanie.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubosé spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza
sie grubo$¢ mniejsza:

- 5 % - dla spoin czotowych,
- 10% - dla pozostatych,

- dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani, jedli wady te mieszczg sie
w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery
i nawisy lica,

Wymagania dodatkowe takie jak:
- obrobka spoin,
- przetopienie grani,

- wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Zamawiajgcy wpisem do Dziennika
Budowy.

Zalecenia technologiczne:

- spoiny szczepne powinny by¢é wykonane tymi samymi elektrodami, co spoiny
konstrukcyjne

- wady zewnetrzne spoin mozna naprawiC¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast
pekniecia, nadmierng ospowatosé, braki przetopu, pecherze nalezy usung¢ przez
szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

Jesli jakiekolwiek prace spawalnicze okazg sie wadliwe lub nie spetnig wymagan rysunkéw
wykonawczych elementéw bgdz niniejszych STWIORB z jakiegokolwiek powodu, majg zostaé
poprawione lub odrzucone, nawet jesli zostaly wykonane przez wykwalifikowanych spawaczy przy
zastosowaniu zatwierdzonych procedur.

Montaz konstrukcji stalowych

Przed rozpoczeciem procesu fabrykacji, Wykonawca przedstawi Inzynierowi nastepujace
dokumenty:

- certyfikaty materiatowe,
- zasady spawania,

- harmonogram wykonania prac,



- program zachowania jakosci.
Technologia montazu musi zapewni¢ odpowiednie dopasowanie wszystkich elementow.

Jesli jest to mozliwe, montowane powinny by¢ mozliwie duze elementy, kompletne elementy,
wykonane na warsztacie, co gwarantuje wyzszg, jakos¢ niz na placu budowy.

W celu wykonania poprawnego montazu, wszystkie elementy powinny zosta¢ oznaczone w sposob
widoczny zgodnie z oznaczeniami podanymi w projekcie montazowym.

Przed rozpoczeciem fabrykacji elementéw stalowych Wykonawca przeprowadzi operat geodezyjny
w celu uniknigcia ewentualnych btedéw w trakcie montazu.

Po dostarczeniu elementéw na plac budowy, jak i po wmontowaniu, nalezy usungé wszelkie
defekty fabrycznie natozonych pokry¢ ochronnych przez zastosowanie takiego samego systemu
powiok malarskich. Na placu budowy Wykonawca powinien zabezpieczy¢ pokryte powierzchnie od
uszkodzenia przez warunki pogodowe lub w trakcie wykonywanych przezen kolejnych operacji i
powinien naprawi¢ wszelkie defekty bezposrednio po ich wykryciu.

Minimalna grubos$¢ kompletnego pokrycia po natozeniu na oczyszczong pneumatycznie (metodg
strumieniowo-$cierng) i nastepnie zagruntowang powierzchnie stalowg powinna by¢ zgodna z
obowigzujgcymi normami.

Wszystkie powierzchnie obrabiane mechanicznie, polerowane i ISnigce, wewnetrzne i zewnetrzne,
powinny zosta¢ w odpowiedni sposob zabezpieczone przed korozjg i uszkodzeniem. Do tego celu
zaleca sie stosowanie preparatéw woskowych, olejowych lub lakieréw, nanoszac je na dobrze
wyptukang i wysuszong powierzchnie. Dobér odpowiedniego preparatu gwarantuje wiasciwy efekt
koncowy i skuteczne zabezpieczenie powierzchni elementéw stalowych ISnigcych i polerowanych.
Dla elementow zewnetrznych szczegdlnie zaleca sie stosowanie powtok na bazie Zzywicy
syntetycznej, czyli kopolimeru metakrylanowego metylu. Powtoka ta jest odporna na starzenie i
niszczace warunki atmosferyczne, a otrzymana bezbarwna powloka o wyraznym potysku jest
twarda i odporna mechanicznie.

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

Konstrukcje nalezy tak uktadaé, aby nie dopusci¢é do gromadzenia sie wewngtrz niej wdd
opadowych lub $niegu oraz zapewni¢ jej stateczno$¢ i zabezpieczy¢ przed trwatym
odksztatceniem.

Prace montazowe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z Projektem Organizacji Wykonania Inwestycji,
opracowanym przez Wykonawce.

Przed przystgpieniem do prac przy montazu Urzgdzen, cato$¢ konstrukcji ustawiona na
fundamentach winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnosci ksztattu z
wymogami Dokumentacji Projektowe;.

Przed przystgpieniem do usuwania podpar¢ montazowych nalezy dokonac¢ kontroli iodbioru
wszystkich potgczen montazowych.

Wyréwnywanie konstrukcji oraz niedopasowanie potgczen mozna skorygowaC za pomocag
podkfadek regulacyjnych. Jezeli niedopasowanie wzniesionych komponentéw nie moze by¢
skorygowane za pomocg podkiladek regulacyjnych, komponenty konstrukcji nalezy lokalnie
zmodyfikowaé zgodnie z metodami podanymi w normie PN-EN 1090-2 lub réwnowazne.
Modyfikacje nie powinny pogarsza¢ parametréw konstrukcji ani w tymczasowym, ani w trwatym
stanie. Praca ta moze zosta¢ wykonana na miejscu budowy. Nalezy dopilnowaé, aby konstrukcje
ztozone ze spawanych komponentdéw kratowych oraz struktur przestrzennych nie byty poddawane
oddziatywaniu zbyt duzych sit wymuszajgcych ich dopasowanie wbrew ich naturalnej sztywnosci.

Tolerancje wykonania zgodnie z normg PN-EN 1090-2 lub réwnowazne.

Z uwagi na tolerancje budowlane i mozliwe odchyiki w przebiegu rurociggdéw, znaczna czesé
podanych wymiaréw wymaga ostatecznego dopasowania przy montazu. Wymiary te oznaczone
zostaty na rysunkach wykonawczych.

Przed przystapieniem do montazu podpér - wspornikéw i innych elementéw konstrukcji stalowych
podpierajacych rurociggi technologiczne, nalezy upewni¢ sie, czy $rednice zewnetrzne
zakupionych rur odpowiadajg srednicom przyjetym w Dokumentacji Projektowej. W przeciwnym
razie nalezy dostosowac wymiary obejm do rzeczywistego wymiaru $rednicy zewnetrznej rury.



5.5

5.6

6.1

Podpory powinny byé montowane rownolegle z montazem rurociggéw z dopasowaniem odlegtosci
do rurociggéw ( w dopasowaniu dtugosci uwzgledni¢ spadki posadzki i rurociggéow). Do mocowania
wszystkich podpor do posadzki nalezy stosowaé kotki rozporowe. Zaleca sie stosowanie pretow
kotwigcych wklejanych na zaprawe iniekcyjna.

Metoda montazu konstrukcji powinna by¢ okreslona przez Wykonawce na podstawie zatozen
projektowych, warunkoéw terenu budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia Wykonawcy.
Wymiary gniazd do zamocowania elementéw konstrukcji powinny umozliwiaé regulacje potozenia
tych elementéw oraz ich zamocowanie montazowe i state. Przed rozpoczeciem montazu no$nosc¢
zakotwien Srub i Scianek zagtebieh kielichowych powinna osiggngé wartos¢ odpowiednig do
bezpiecznego przenoszenia obcigzen montazowych. Podpory konstrukcji nalezy utrzymywac przez
caly okres montazu w stanie zapewniajgcym przekazywanie obcigzen. Roboty nalezy tak
wykonywaé, aby zadna czesS¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale
odksztatcona. Nie dopuszczalne jest tgczenie elementow z materiatdbw tworzgcych ogniwa
korozyjne.

Montaz na kotwy
Elementy nalezy montowac po okresie dojrzewania betonu w podtozu.

Po ustaleniu lokalizacji kotew wykona¢ metodg wiercenia gniazdo odpowiednie dla typu
stosowanej kotwy. Uwaga ! Przy montazu wieszakéw do stropdw, nalezy zwrdci¢ szczegodlng
uwage na to zeby nie uszkodzi¢ zbrojenia ptyt stropowych.

Typ kotwy podlega uzgodnieniu z Projektantem i akceptacji Zamawiajgcego. Kotwy muszag
posiada¢ wymagane atesty i certyfikaty na znak ,B”.

Po zagruntowaniu gniazd srodkiem poprawiajagcym przyczepno$é osadzi¢ kotwy na niekurczliwe;j
plynnej zaprawie na bazie cementu o wysokich wiasciwosciach mechanicznych (wymagania jak dla
betonu klasy C45/55).

Potaczenia na sruby

Dilugos¢ sruby powinna by¢ taka, aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe
podktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér giebiej jak na dwa
zwoje, nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub przez podkfadke doktadnie przylegaé do
taczonych powierzchni. Sruba w otworze nie powinna przesuwaé sie ani drgaé przy ostukiwaniu
miotkiem kontrolnym. Srednice otworéw pod $ruby, w zaleznosci od kategorii potgczenia okresla
Polska Norma PN-90/B-03200 - ,Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie” lub
rébwnowazne.

Dokrecanie srub w potgczeniach niesprezanych powinno zapewni¢ dobre przyleganie czesci
taczonych. Dopuszcza sie pozostawienie szczelin do 2 mm, jezeli docisk czesci fgczonych nie jest
wymagany w projekcie. Sruby powinny by¢ dokrecane zwykltym kluczem (bez przediuzenia) do
pierwszego oporu, tj. sitg jednej reki cztowieka lub sitg powodujacg pierwsze uderzenie klucza
udarowego.

Sruby w pofgczeniach sprezanych s najczesciej dokrecane przy uzyciu kluczy
dynamometrycznych. Metody dokrecania srub zgodne z tabelg 20 normy PN-EN 1090-2 lub
rébwnowazne.

Wszystkie otwory na $ruby bedg wykonane za pomoca wiercenia. Nie dopuszcza sie wykonywania
tej czynnos$ci przez wypalanie.

KONTROLA JAKOSCI
Wymagania dotyczgce kontroli jakosci robét podano w ST-00 ,Wymagania Ogdlne”.

Kontrole jako$ci zastosowanych materiatdbw nalezy prowadzi¢ zgodnie z zapisami ST-00
"Wymagania ogolne".

Kontrole i badania laboratoryjne

Badania laboratoryjne muszg obejmowac¢ sprawdzenie podstawowych cech materiatdbw podanych
w niniejszych STWIORB oraz wyspecyfikowanych we wiasciwych Normach lub Aprobatach
Technicznych, a czestotliwo$¢ ich wykonania musi pozwoli¢ na uzyskanie wiarygodnych i
reprezentatywnych wynikow dla catosci wybudowanych lub zgromadzonych materiatdéw. Wyniki
badan Wykonawca przekazuje Inzynierowi w trybie okreslonym w STWIORB-00 Wymagania
0golne, do akceptaciji.



6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

Wykonawca bedzie przekazywac Inzynierowi kopie raportéw z wynikami badan. Badania kontrolne
obejmujg caty proces budowy.

Badania jakosci robét w trakcie wykonywania roboét

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi wiasciwych
Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robét oraz wymaganiami zawartymi w Normach i
Aprobatach Technicznych dla materiatéw i systemow technologicznych.

W szczegdlnoéci kontrole jakosci robdt nalezy prowadzi¢é wg PN-EN 1090-2 lub réwnowazne
z uwzglednieniem ponizszego zakresu kontroli.

Kontrola materiatéw i wyrobéw
- wyrobow hutniczych, lin, drutéw i materiatéw dodatkowych,
- tacznikbw mechanicznych.
Kontrola wykonania obrébki czesci:
- kontrola jakosci ciecia termicznego,
- kontrola jako$ci wykonania miejscowego utwardzenia,
- kontrola ksztattu otworéw.
Kontrola potaczen spawanych
- ocena przed spawaniem i podczas spawania,
- ocena po wykonaniu spawania.
Kazde potgczenie spawane powinno podlegac¢ kontroli — co najmniej badaniom wizualnym.

Jezeli w opinii Zamawiajgcego wiecej niz 10% spoin nie przechodzi testéw wizualnych, moze on
zadaé testow opisanych w punktach (i) lub (ii). Wykonawca przeprowadzi kontrole radiograficzng
pod nadzorem inzyniera 10% catkowitej diugosci wszystkich spoin.

(i Spoiny, ktére nie mogg by¢ sprawdzone wizualnie po stronie grani powinny podlega¢ kontroli
radiograficznej lub ultradzwiekowej obejmujgcej do 100% catkowitej dtugosci takich spoin,
pod nadzorem inspektora nadzoru. Szorstkie kohce spawow, przeznaczone do kontroli majg
by¢ oczyszczone.

(i)  Jezeli badanie radiograficzne lub ultradzwiekowe wykryje niedopuszczalne btedy, to kontrola
bedzie rozszerzona. Wykrycie wadliwej spoiny pociggnie za sobg kontrole dwdch sgsiednich
spoin tego samego typu. Jezeli te spawy bedg akceptowane, kontrola nie bedzie dalej
rozszerzana. Jezeli jedna lub obydwie spoiny bedg wadliwe, kontrola bedzie dalej
rozszerzana zgodnie z zaleceniami Inzyniera.

Kryteria dopuszczenia sg nastepujgce:

- na spoinach stali odpornej na korozje obydwie strony spoiny muszg by¢ metalicznie
czyste Ilub posiada¢c biate wykonczenie bez S$ladéw oksydowanej zgorzeliny
i odbarwienia,

- jakos¢ ztaczy spawanych bedzie odpowiadata poziomowi jakosci nie gorszemu niz
C (wymagania $rednie ) wg PN-EN 25817 lub réwnowazne,

Wykonawca dostarczy niezbedny sprzet do testéw.
Testy bedg powtérzone do chwili otrzymania satysfakcjonujgcych wynikéw.
Sprawdzenie wymiaréw elementéw

Sprawdzenie wymiaréw elementéw i ich zgodnosci z wymaganiami normy PN-EN 1090-2 lub
rébwnowazne.

Kontrola wykonania potgczen na tgczniki mechaniczne:
- ocena pofgczen srubowych niesprezanych,
- ocena potgczen srubowych sprezanych,

- ocena pofgczen na sruby pasowane i sworznie,



Badanie sposobu dokrecenia $rub — ustalanie momentdéw dokrecania srub sprezajgcych - wykonac
zgodnie z zatgcznikiem H do normy PN-EN 1090-2 lub réwnowazne.

Ocena wykonania zabezpieczenia powierzchni, w tym:
- ocena przygotowania powierzchni;
- ocena jakosci pokrycia metalowego;
- ocena wygladu;
- ocena grubosci wg PN-EN 22063 lub rownowazne;
- ocena przyczepnosci (w uzasadnionych przypadkach, gdy poleci tak Inzynier);
- ocene jakosci pokrycia organicznego;
- ocena wygladu;
- ocena grubosci wg PN-EN I1SO 2808 lub réwnowazne;

- w uzasadnionych przypadkach, gdy poleci tak Zamawiajgcy ocena przyczepnosci wg PN-
EN I1SO 2409 lub réwnowazne (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 lub réwnowazne
(metoda odrywowa).

6.2.4 Ocena montazu konstrukcji:

6.3

6.4

- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego
ukonczeniu,

- stan podpor oraz $rub fundamentowych i ich usytuowanie,

- zgodnos¢é metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa
pracy,

- stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
- wykonanie i kompletnos¢ potagczen,
- wykonanie powtok ochronnych,

- naprawy elementéw konstrukcji, potgczen i powlok ochronnych oraz usuwanie innych
niezgodnosci.

Kontrola jakosci wykonanych robot

Kontrola rob6t przeprowadzona bedzie w celu oceny spetnienia wszystkich wymagan dotyczgcych
wykonania a w szczegdélnosci:

- zgodnos$¢ z zatwierdzong Dokumentacjg Projektowa,
- zgodnos¢ z zapisami STWIOR,

- poprawnosc¢ wykonania potgczen,

- prawidtowosci przygotowania podtozy,

- sprawdzenie wtasciwie wykonanej podlewki pod podpory wg dokumentaciji,
z zastosowaniem do zaprawy cementu portlandzkiego klasy min. 32,5,

—  jakosci (wygladu) elementdw konstrukcji.
Préby obcigzenia konstrukcji

Podpory, wsporniki i inne elementy konstrukcji stalowych podpierajgce przewody technologiczne
oraz inne elementy wyposazenia technologicznego nalezy poddac¢ prébom obcigzenia. Proby te
nalezy prowadzi¢ w trakcie prob montazowych i prob szczelnosci rurociggéw technologicznych. W
trakcie prob nalezy prowadzi¢ kontrole wizualng elementéw konstrukcji stalowych, a w przypadku
zauwazonych odksztatcen dokona¢ pomiaréw wielkosci odksztatcen.

Warunkiem uznania wynikdw préb za pozytywne jest nie stwierdzenie odksztatcen elementéw

konstrukcji stalowych podpieranych rurociggi i inne elementy wyposazenia technologicznego lub

ocena ze zauwazone odksztatcenia sg minimalne i nie majg wptywu na prawidtowe usytuowanie

przewodow technologicznych i elementdéw wyposazenia technologicznego. Z przeprowadzonych

préb obcigzen nalezy sporzgdzi¢ protokot okreslajgcy stopien obcigzenia — wypetnienia rurociggéw

w %, przy ktéorym byto wykonywane badanie, oraz stwierdzenie czy badanie zakonczono z
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wynikiem pozytywnym, czy z wynikiem negatywnym. W protokole nalezy jednoznacznie zaznaczyé
i zidentyfikowac czes¢ konstrukciji stalowej , ktéra byta objeta prébg obcigzenia.

ODBIOR ROBOT
Ogodlne wymagania w zakresie Odbioru Robét podano w ST-00 ,Wymagania Ogdlne”.

Odbioru robét dokona¢ nalezy w oparciu o Dokumentacje Projektowg i ewentualnie dodatkowe
ustalenia, wynikte w czasie budowy, akceptowane przez Inzyniera.

Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowac¢ sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i
badanh z catego okresu realizacji. W szczegdélnosci powinny byé sprawdzone:

- podpory konstrukcji,

- odchytki geometryczne konstrukgji,

- jakos¢ materiatéw i spoin,

- stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych,
- stan i kompletno$¢ potgczen.

Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg projektowg, ST i wymaganiami Inzyniera jezeli
pomiary i badania oméwione niniejszej ST daty pozytywne wyniki.

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

Ceny jednostkowe wykonanych robét objetych niniejszg ST obejmujg m.in.:

zakup i dostarczenie niezbednych czynnikéw produkciji,

- oczyszczenie i wyprostowanie, wygiecie, przycinanie stali,

- przygotowanie podtoza,

- montaz elementéw zgodnie z dokumentacjg projektowq i niniejszg ST,
- wykonanie deskowan i rusztowan,

- przygotowanie i transport elementow,

- oczyszczenie elementéw,

- wykonanie powtok izolacyjnych,

- wykonanie w konstrukcji wszystkich wymaganych Dokumentacjg Projektowg otwordw, jak
réwniez osadzenie potrzebnych zakotwieh, marek, rur itp.,

- rozbiérke deskowan, rusztowan i pomostow,
- oczyszczenie Terenu Budowy z odpadow,
- wykonanie badan i pomiaréw kontrolnych.

Niezaleznie od powyzszego, uwaza sie, ze Wykonawca uwzglednit w cenie jednostkowej robot
wszystkie czynnosci niezbedne do wykonania danych robét, zgodnie z Dokumentacjg Projektowa,
niniejszg ST, PR oraz wiedzg techniczna.

PRZEPISY
PN-EN 1090+A1:2012 Wymagania dotyczgce konstrukcji stalowych
EN 1090-1: Zasady oceny zgodno$ci elementow konstrukcyjnych

EN 1090-2: Wymagania techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych

PN-EN 10088-1:2014-12 Stale odporne na korozje -- Czes¢ 1: Wykaz stali odpornych na
korozji
PN-EN 10088-3:2015-01 Stale odporne na korozje -- Czes$¢ 3: Warunki techniczne dostawy

potwyrobéw, pretdow, walcéwki, drutu, ksztattownikow i wyrobow o
powierzchni jasnej ze stali nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia
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PN-EN 10088-4:2010

PN-EN 10088-5:2010

PN-EN 10222-5:2017-07

PN-EN 10250-4:2001

PN-EN 10253-4:2010

PN-EN 10296-2:2007

PN-EN 10297-2:2007

PN-EN I1SO 13920:2000

Lub réwnowazne

Stale odporne na korozje -- Czes$¢ 4: Warunki techniczne dostawy
blach grubych, blach cienkich i taSm ze stali nierdzewnych do
zastosowan konstrukcyjnych

Stale odporne na korozje -- Czes$¢ 5: Warunki techniczne dostawy
pretéw, walcéwki, drutu, ksztattownikow i wyrobédw o powierzchni
jasnej ze stali nierdzewnych do zastosowan konstrukcyjnych

Odkuwki stalowe na urzadzenia ci$nieniowe -- Czes$¢ 5: Stale
odporne na korozje martenzytyczne, austenityczne i austenityczno-
ferrytyczne

Odkuwki stalowe swobodnie kute ogélnego stosowania -- Czes¢ 4:
Stale odporne na korozje

Ksztattki rurowe do przyspawania doczotowego -- Czes¢ 4: Stale
odporne na korozje austenityczne i austenityczno-ferrytyczne
(duplex) do przerobki plastycznej ze specjalnymi wymaganiami
dotyczgcymi kontroli

Rury stalowe ze szwem o przekroju okrggtym do zastosowan

mechanicznych i ogdlnotechnicznych -- Warunki techniczne
dostawy -- Czes¢ 2: Stale odporne na korozje

Rury stalowe okragte bez szwu dla zastosowah mechanicznych i
ogdlnotechnicznych -- Warunki techniczne dostawy -- Czesé 2:
Stale odporne na korozje

Spawalnictwo -- Tolerancje ogodlne dotyczgce konstrukgji
spawanych -- Wymiary liniowe i katy -- Ksztatt i potozenie
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