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1. Wymagania podstawowe

1.1. Zakres Robot
Zakres niniejszych ST dotyczy robét zwigzanych z realizacjg Inwestyc;ji:

.R0zbudowa ciggu technologicznego o nowy proces uzdatniania wody podziemnej — etap | na Stacji
Uzdatniania Wody Jurowce.”

Przedmiotem niniejszej specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania konstrukcji stalowych.
Ustalenia zawarte w niniejszym ST obejmuja:

wykonanie, dostarczanie i montaz stalowych elementéw konstrukcyjnych budynkow.
wykonanie, dostarczenie i montaz elementow wyposazenia statego takich jak: podesty, pomosty
robocze, drabiny, schody, balustrady, konstrukcje wsporcze, wiazy itp.
Zamawiajgcy wymaga stosowanie w pierwszej kolejnosci sprawdzonych rozwigzan systemowych, a w
uzasadnionych przypadkach wykonywanych wg indywidulanej dokumentacji technicznej.

1.2. Nazwy i kody CPV dla przewidzianych rob6t budowlanych
Nazwy i kody CPV robét objetych zaméwieniem:
45220000-5 Roboty inzynieryjne i budowlane

2. Materiaty

Do wykonania konstrukcji nalezy zastosowac stale konstrukcyjne zgodne z PN-EN 10025-1, PN-EN 10025-
2, PN-EN 10025-3, PN-EN 10025-4 lub gatunki odpowiadajgce.

Stale odporne na korozje muszg by¢ zgodne z PN-EN 10088-1, PN-EN 10088-2, PN-EN 10088-3.

Stal wbudowana w konstrukcje musi posiada¢ deklaracje zgodnosci z zamowieniem ,rodzaj 2.1", atest
,rodzaj 2.2", swiadectwo odbioru 3.1 ,rodzaj 3.1”, Swiadectwo odbioru 3.2 ,rodzaj 3.2” zgodnie z normg PN-
EN 10204:2006. Zawartos¢ dokumentéw kontroli podaje norma PN-EN 10168:2006 ,Wyroby stalowe.
Dokumenty kontroli. Wykaz informacji wraz z opisem”.

taczenie poszczegolnych elementdéw konstrukcji wykonywaé przy pomocy spawania lub skrecania.

2.1. Materialy spawalnicze

a) elektrody 308L/MVR do taczenia elementdw ze stali nierdzewnej;

b) elektrody 309L do tgczenia elementéw ze stali czarnej z elementami ze stali nierdzewnej;
c) elektrody ER1.46 do tgczenia elementdw ze stali czarnej,

d) elektrody nietopliwe do spawania metodg TIG

2.2. Sruby i nakretki

Sruby, nakretki i inne akcesoria do fgczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé wymaganiom
aktualnych norm dla elementéw ztgcznych.

Wszystkie nakretki i podktadki winny by¢ ocynkowane galwanicznie. Dla konstrukcji malowanych nakretki i
sruby powinny by¢ ocynkowane w sposob elektrolityczny.

Sruby sprezajgce nalezy stosowaé w potgczeniu z zatwierdzonymi, firmowymi nakretkami z odpowiednim
oznaczeniem obcigzenia.

Wyroby ze stali odpornych na korozje wedtug PN-EN 10269 / PN-EN 10088 / PN-EN 10272 / PN-EN ISO
3506).

2.1. Pokrycia ochronne do metali

Farby ochronne i dekoracyjne, tgcznie ze srodkami do gruntowania i farbami podktadowymi, powinny byc¢
nabyte u zatwierdzonych producentéw i posiada¢ gwarancje kompatybilnosci podktadu. Wszystkie pojemniki
z farbami i innymi systemami pokry¢ muszg mie¢ zaznaczong date produkcji oraz podany dopuszczalny
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okres magazynowania i dopuszczalny okres uzytkowania po otwarciu, gdy ma to zastosowanie. Stosowane
moga by¢ jedynie farby, ktére sg dostarczane na Plac Budowy w szczelnie zamknietych puszkach lub
beczkach, opatrzonych nazwa producenta i prawidtowo oznakowanych, co do zawartosci, jakosci, sposobu
magazynowania, mieszania i sposobu naktadania.

Farby ochronne i dekoracyjne powinny by¢ dobierane z asortymentu wybranego producenta, jako gotowe
systemy powtok malarskich. Wybrany system wraz z jego parametrami technicznymi musi spetniac
wymagania kategorii korozyjnosci atmosfery dla konstrukcji stalowych i trwatosci systemu malarskiego
okreslonych w Projekcie. Minimalne grubosci powtok nalezy dobiera¢ na podstawie ubytku masy na
jednostke powierzchni / ubytek grubosci po ,n” latach eksploatacji konstrukcji stalowej zgodnie z PN-EN ISO
12944-2. Minimalng grubos¢ powtoki malarskiej dla poszczegdlnych konstrukcji stalowych okresla Projektant
w Projekcie Wykonawczym.

Barwy i odcienie (RAL) ostatecznych pokry¢ nawierzchniowych powinny byé zgodne ze schematem koloréw,
jesli jest on zatgczony, lub zgodnie z projektem architektury, lub ze wskazéwkami Zamawiajgcego. Kolory
farb podktadowych powinny rézni¢ sie odcieniem od kolejnych pokry¢. Pigmenty nie mogg zawierac
zwigzkow otowiu.

3. Sprzet i maszyny budowlane

Wykonawca zobowigzany jest do uzywania tylko takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego
wplywu na jakos¢ wykonywanych robot.

Liczba i wydajnosc¢ sprzetu bedzie gwarantowac przeprowadzenie rob6t, zgodnie z zasadami okreslonymi w
Dokumentacji Projektowej, niniejszych ST iwskazaniach Zamawiajgcego w terminach przewidzianych
Kontraktem.

Sprzet bedacy wlasnoscig Wykonawcy lub wynajety do wykonywania robét ma by¢ utrzymywany w dobrym
stanie i gotowosci do pracy. Bedzie on zgodny z normami ochrony srodowiska i przepisami dotyczgcymi
jego uzytkowania.

4. Srodki transportu

Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy stosowac sprzet odpowiedni do tego rodzaju robot. Sprzet
budowlany powinien odpowiada¢ pod wzgledem typéw i ilosci wymaganiom zawartym w projekcie
organizacji robot.

Do wykonania rob6t proponuje sie uzycie nastepujgcego sprzetu:

rusztowania;
wciggarki;
zuraw samochodowy.

Wykonawca na zgdanie Zamawiajgcego jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia
jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Zamawiajgcego.

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

Do wytadunku elementow Izejszych mozna uzy¢é wciggarek, dzwignikéw, podnosnikéw i przyciggarek
szczekowych, a do ciezszych niz 1 Mg zurawi.

Przecigganie niezabezpieczonych elementéw bezposrednio po podiozu jest niedopuszczalne.

Wszystkie elementy prefabrykowane powinny by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig odksztatcen w trakcie

transportu. Powinny by¢ réwniez zmontowane do mozliwie duzych rozmiaréw umozliwiajgcych transport
oraz montaz na placu budowy.

Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie, nalezy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze srodka transportowego na
sktadowisko chwyta¢é w dwoch miejscach za pomocag zawiesia iusztywni¢ w celu ochrony przed
odksztatceniem.
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Elementy nalezy uktada¢ na sktadowisku w kolejnosci odwrotnej w stosunku do kolejnosci montazu.
Elementy nalezy uktada¢ w sposob umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy przewidziane do
scalania powinny by¢é w miare moznosci sktadane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego na scalanie.

5. Wykonanie robot

5.1. Wymagania przy wykonaniu konstrukcji stalowych

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¢é zgodne z wymaganiami odpowiednich norm oraz z zatwierdzonymi rysunkami wykonawczymi
elementéw. Szczegbtowy plan operacji spawalniczych powinien zosta¢ przediozony Zamawiajgcemu do
zatwierdzenia jednoczesnie z rysunkami wykonawczymi elementow.

Przed rozpoczeciem spawania w warsztacie lub na Placu Budowy nalezy przetestowa¢ operacje
spawalnicze tam, gdzie zazgda tego Zamawiajgcy.

a) Roboty spawalnicze majg by¢ wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych do danego
procesu spawania. Jezeli praca ktéregokolwiek ze spawaczy zatrudnionych przy realizacji umowy jest
niezadowalajgca, Wykonawca przeprowadzi dalsze testy kwalifikacyjne niezbedne do wykazania, ze
spawacze sg wystarczajgco biegli.

b) Powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania majg by¢ suche, czyste i wolne od widocznych pekniec
i karbdw. Zgorzeline i zuzel nalezy usungé, a wszystkie ostre i wystajgce miejsca zaokrggli¢ i wygtadzic.

c) Elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczy¢ przed bezposrednim oddzialywaniem wiatru, deszczu
i $niegu;

d) Czesci do spawania nalezy tak zestawi¢, a spoiny tak wykonaé, aby koncowe wymiary elementu lub
zespotu konstrukcyjnego spetniaty tolerancje wytwarzania i montazu okreslone w normie PN-EN 1090-2.

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

W zaleznosci od odpowiedzialnosci i klasy konstrukcji nalezy dobra¢ poszczegdlne, pojedyncze metody
defektoskopii lub ich zespdt (kombinacje) sktadajgcy sie z kilku, najczesciej dwdch niezaleznych metod
badan rownolegle stosowanych.

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

a) metody spawania,

b) materiat podstawowy, materiat dodatkowy, stan jego obrébki,

c) rodzaj ztgcza i jego wymiary,

d) ksztalt elementu (dostepnos¢, stan powierzchni, itp.),

e) poziomy jakosci,

f) spodziewane rodzaje niezgodnosci spawalniczych i ich usytuowanie.
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Podstawowe charakterystyki najbardziej rozpowszechnionych metod badan nieniszczgcych zestawiono w
tablicy.

Tablica. Charakterystyki podstawowych metod badanh nieniszczgcych

Wymagania
odnosnie a .
; - Koszt Glowne zalety i
Lp Metoda el | inwestycjii | Koszt | Wymagane ograniczenia
dostepu do . kontroli | kwalifikacje d
badanych wyposazenia metody
powierzchni
Mozna stosowac
do ogladania od - metoda bardzo
wewnatrz wszechstronna
wyrobow ) - wymaga uzycia
1 | Wizualna (VT) | zlozonych. Moze C/D D Srednie przyrzadow
wystarczy¢ jedno optycznych
miejsce dostepu. - obarczona duza
Powierzchnie niepewnoscig
muszg by¢ czyste
- wykrywa tylko
nieciggtosci
wychodzace na
. > . i hni
Nieciggto$¢ musi powerzchnie
byé d?)%tepna dla + hie nadaje sig do
penetranta tj. bade.m;?
otwarta na materia ovtv]
Penetracyjna powierzchni i : : rr?:trg(\jl\f:\at};gsta
2 (PT)YJ wolna od D C/D Srednie brudrrn)a '
zanieczyszczen. . wszvstkie
Utrudnione S y+ .
badanie na nieciggiosc
powierzchniach pomerzchmqwe
chropowatych. yvykrywa Sie
w jednej operacji
niezaleznie
od kierunku
przebiegu
- przydatna tylko do
Powierzchnia w materiatow
miare gtadka i ferromagnetycznych
Magnetyczno- | 40 008 , ecigiote
3 proszkowa y D C/D Srednie . agt
(MT) stosowana do powierzchniowe lub

czesci z cienkimi
pokryciami
galwanicznymi

podpowierzchniowe
- konieczne

rozmagnesowanie

czesci po badaniu
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Wymagania
odnosnie a !
; - Koszt Glowne zalety i
Lp Metoda pg;\'s'z;ﬁh dn(;' inwest){cji _i k';g,f'rét“ IY\\//V yaTif?E:(r:]jee ograniczenia
badanych wyposazenia metody
powierzchni
- mimo wysokich
kosztoéw
mozna badac
Wysokie do Jednoc_zesmr? QUze
konania powierzchnie
Musi . Wy . - metoda nie okresla
. . usi zapewnia¢ radiogramow gl
4 Radiograficzna dostep z obu A A/B Bardzo gtebokosci
RT . nieciggtosci
stron wysokie - do
. .~ | - istotny jest kierunek
interpretacji ieciagtosc lini h
radiogramow nieciagtosci liniowyc
- najlepsza metoda
wykrywania
wewnetrznych
niezgodnosci
Dostep z jednej - metoda kosztowna
lub obu stron w
(lub na koncach). odniesieniu do
Powierzchnia duzych
kontaktowa konstrukcji (wymaga
Ultradzwiekow pozwalajgca na przeszukiwania
5 ¢ wprowadzenie fali B B/C Wysokie kolejno jednego
a (Um) ultradzwiekowej miejsca po drugim)
(powierzchnia - najlepsza metoda
chropowata wykrywania
utrudnia lub wewnetrznych
uniemozliwia nieciggtosci
badanie) ptaskich
- dla nieciggtosci
wychodzgcych
na powierzchnie lub
blisko
powierzchni
. . - do wykrycia zmian
Wiroprgdowa Po_vwerzchma w , grubosci
6 ET) miare gtadka i B/C C/D Wysokie

czysta

pokry¢ ochronnych
- do poréwnywania
materiatow
- stosowana do
materiatow
magnetycznych i
niemagnetycznych

A — najwyzszy koszt
D — najnizszy koszt
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Przyjete metody wykrywania powierzchniowych niezgodnosci spawalniczych w ztgczach ze spoinami

czotowymi i pachwinowymi

Materiat Metoda badania
VT
VT oraz MT
Stale ferrytyczne VT oraz PT
VT oraz (ET)
: - . VT
Stale austemrt%/icezdnzei, taILejlr:]unlum, nikiel, VT oraz PT
Yt VT oraz (ET)
() Oznacza, ze metoda stosowana jest w ograniczonym zakresie.

Przyjete metody wykrywania wewnetrznych niezgodnosci spawalniczych w ztgczach ze spoinami czotowymi

Rodzaj materiatu

Grubosé [mm]

i ztacza t<=8 8 <t<=40 t>40
Z+acze doczo’rowe. RT lub (UT) RT lub UT UT lub (RT)
ze stali ferrytycznej

Z+aczfe teowe ze stali (UT) lub (RT) UT lub (RT) UT lub (RT)
errytycznej
Ztacze doczotowe RT RT lub (UT) RT lub (UT)

ze stali austenitycznej

Ztgcza teowe ze stali
austenitycznej

(UT) lub (RT)

(UT) iflub (RT)

(UT) lub (RT)

Zigcza doczotowe z

aluminium RT RTIubUT RTIWBUT
Zeczateone | () un(n | urkn(RT) | UThn R0
Ztgcza doczotowe ze RT RT lub (UT) RT lub (UT)

stopow niklu i miedzi

Ztgcza teowe ze stopow

(UT) lub (RT)

(UT) lub (RT)

(UT) lub (RT)

niklu i miedzi
Zigcza doczotowe z RT RT lub (UT)
tytanu
Zigcza teowe z tytanu (UT) lub (RT) UT lub (RT)

() Oznacza, ze metoda stosowana jest w ograniczonym zakresie.

1) Grubosc¢ t oznacza nominalng grubo$¢é materiatu podstawowego do spawania.

Przydatnos¢ wazniejszych metod badan nieniszczgcych do kontroli ztagczy spawanych

Zastosowanie do:
: Wiasnosci Wykrywanie Okreslenia Okreslenia
Wz B e Fizyczne niezgodnosci Potozenia Wielkosci Pomiaru
Niezgodnosci | Niezgodnosci
. Jaskrawosg,
Bgdanla Kontrast, Tak Tak Ograniczona Nie
Wizualne
Barwy
. Zjawisko . .
Penetracyjna Wioskowatosci Tak Tak Nie Nie
Magnetyczno Pole Tak Tak Ograniczona Nie
proszkowa Magnetyczne
Radiograficzna Absorbcja Tak Ograniczona | Ograniczona | Ograniczona
Ultradzwiekowa Refleksja Tak Tak Ograniczona Tak
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Jesli jakiekolwiek prace spawalnicze okazg sie wadliwe lub nie spetnig wymagan rysunkéw wykonawczych
elementéw badz niniejszych Wymagan Zamawiajgcego z jakiegokolwiek powodu, majg zosta¢ poprawione
lub odrzucone, nawet jesli zostaty wykonane przez wykwalifikowanych spawaczy przy zastosowaniu
zatwierdzonych procedur.

Jezeli Dokumentacja Projektowa nie stanowi inaczej fgczenie konstrukcji ze stali nierdzewnej nalezy
wykona¢ metodg spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA). Przyjeta technika spawania
powinna by¢ oméwiona w projekcie technologii spawania opracowanym przez Wykonawce.

Przy montazu elementéw wykonanych ze stali kwasoodpornej nalezy stosowac 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 obrébki powierzchni ze stali
nierdzewnej nalezy stosowac¢ odpowiednie narzedzia.

5.2. Metale niezelazne

Jezeli w bezposredniej bliskosci stalowych elementow konstrukcyjnych lub ich potgczen uzywane sg metale
niezelazne, nalezy unika¢ kontaktu tych metali ze stalg, chyba, ze Wykonawca wykaze w stopniu
zadowalajgcym Zamawiajgcego, ze kontakt pomiedzy réznymi metalami nie doprowadzi do korozji
galwanicznej. Kontakt pomiedzy aluminium lub stopami aluminium iocynkowana, miekkg stalg jest
dopuszczalny. Do mocowania aluminium do konstrukcji stalowych nalezy uzywac¢ ocynkowanych srub,
nakretek i podktadek.

5.3. Pokrycia ochronne elementéw metalowych

Wszystkie defekty powierzchniowe pokrywanych elementéw stalowych (przed, jak i po wmontowaniu), takie
jak pekniecia, rozwarstwienia powierzchni, tuski i gtebokie wzery, powinny zosta¢ naprawione zgodnie z
zatwierdzong norma. Opitki, zadziory i ostre krawedzie powinny rowniez zosta¢ usuniete. Gdy naktadanie
okreslonego systemu pokrycia jest poprzedzone oczyszczaniem pneumatycznym strumieniowo-sciernym,
a konieczne byto szlifowanie elementow w znacznym zakresie, pokrywane powierzchnie nalezy ponownie
oczysci¢ pneumatycznie w celu przywrdcenia powierzchni wymaganego standardu czystosci i
chropowatosci. Zalecany stopien przygotowania podtozy stalowych Sa2'/2,

Wszelkie farby i materiaty pokryciowe powinny by¢ naktadane scisle wedtug instrukcji producenta.

Wybrany system powtok malarskich wraz z jego parametrami technicznymi musi spetnia¢ wymagania
kategorii korozyjnosci atmosfery dla konstrukcji stalowych i trwatosci systemu malarskiego okreslonych w
Projekcie. Minimalne grubosci powtok nalezy dobiera¢ na podstawie ubytku masy na jednostke powierzchni
/ ubytek grubosci po ,n" latach eksploatacji konstrukcji stalowej zgodnie z PN-EN ISO 12944-2. Kategorie
korozyjnosci atmosfery oraz trwato$¢ systemu malarskiego dla konstrukcji stalowych w poszczegdélinych
obiektach budowlanych i inzynierskich okresla kazdorazowo Projektant konstrukcji w Projekcie
Wykonawczym.

Jezeli taczone elementy (wraz ze srubami, nakretkami i podkladkami) wykonane sg z réznych metali (stal
czarna i stal nierdzewna / kwasoodporna), wspotpracujace powierzchnie powinny zosta¢ odizolowane od
siebie w odpowiedni sposob, zapewniajacy ochrone przed reakcjg galwaniczng. Tam gdzie potaczenia
dziatajg w atmosferze wilgotnej zaleca sie, aby gatunek stali fgcznika byt co najmniej taki sam, jak gatunek
taczonej stali nierdzewnej. Inne materiaty fgczace, jezeli sg zastosowane, winny by¢ odseparowane od stali
nierdzewnej przez niemetalowe podkfadki i tulejki.

Wiodgcym zabezpieczeniem konstrukcji stalowych wykonanych ze stali weglowej powinno byé cynkowanie
ogniowe plus ewentualnie dodatkowe zestawy malarskie. Zestawy malarskie do stosowania dla elementow
podlegajgcych renowacji lub takich gdzie ze wzgleddéw technicznych zastosowanie cynkowania jest
niemozliwe tylko po dopuszczeniu przez IK i/lub Zamawiajgcego. Cynkowanie ogniowe elementow
stalowych ze stali czarnej, przygotowanie elementéw, minimalne grubosci powtok cynku w zaleznosci od
grubosci elementu cynkowanego muszg spetnia¢ wymagania normy PN-EN 1SO 1461:2011.

Do obrobki elementow ocynkowanych bardzo wazne jest uzywanie odpowiednich narzedzi, aby nie
zmniejszy¢ wtasciwosci antykorozyjnych blachy. Najwieksze szkody dla warstw ochronnych stali wywotuje
uzycie elektronarzedzi tngcych na ciepto, dlatego zabrania sie ich uzywania. Stali ocynkowanej nie wolno
przecina¢ np. szlifierkg kontowg z tarczg do ciecia blachy. Podczas takiej obrébki wytwarza sie wysoka
temperatura. To prowadzi do utlenienia sie warstwy cynku i ostabienia blachy. Grozne dla warstw
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ochronnych sg réwniez padajgce iskry, ktére powstajg podczas ciecia. Miejsca te sg bardziej podatne na
korodowanie. Zabrania sie jakiegokolwiek ciecia profili gorgcowalcowanych oraz elementéw, ktorych
grubos¢ nie pozwala na uzycie narzedzi tngcych na zimno. Maksymalne grubosci stali, ktérg mozna
przecig¢ wg specyfikacji wybranego producenta narzedzi. Do obrobki blach powlekanych nalezy stosowaé
narzedzia manualne lub elektronarzedzia tngce na zimno. Do ciecia blach ptaskich ocynkowanych najlepigj
sprawdzajg sie nozyce jezyczkowe lub nozowe, natomiast do ciecia blach falistych i trapezowych nalezy
stosowac rozdzieraki stemplowe wyposazone w ruchome stemple i matryce. Dzieki temu na linii ciecia
zostaje zasklepiona warstwa ocynku, ktéry naturalnie sie odnawia. Nalezy umiejetne wykorzystywac
narzedzia w obrObce blacharskiej. Zapewnia to trwatos¢ i bezpieczenstwo wykorzystanych materiatow
budowlanych.

5.4. Montaz na placu

Przed rozpoczeciem procesu fabrykacji, Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru nastepujgce
dokumenty:

a) certyfikaty materiatowe,

b) zasady spawania,

¢) harmonogram wykonania prac,
d) 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 zostaé oznaczone w sposob
widoczny zgodnie z oznaczeniami podanymi w projekcie montazowym.

Przed rozpoczeciem fabrykacji elementow stalowych Wykonawca przeprowadzi operat geodezyjny w celu
unikniecia ewentualnych btedéw w trakcie montazu.

Po dostarczeniu elementéw na Plac Budowy, jak i po wmontowaniu, nalezy usung¢ wszelkie defekty
fabrycznie natozonych pokry¢ ochronnych przez zastosowanie takiego samego systemu powtok 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 (metoda
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 preparatow woskowych, olejowych lub lakieréw, nanoszac je na dobrze wyptukang i wysuszong
powierzchnie. Dobdér odpowiedniego preparatu gwarantuje wiasciwy efekt koncowy i skuteczne
zabezpieczenie powierzchni elementow stalowych I$nigcych i polerowanych. Dla elementow zewnetrznych
szczegOlnie zaleca sie stosowanie powtok na bazie zywicy syntetycznej, czyli kopolimeru metakrylanowego
metylu. Powtoka ta jest odporna na starzenie i niszczgce warunki atmosferyczne, a otrzymana bezbarwna
powtoka o wyraznym potysku jest twarda i odporna mechanicznie.

Konstrukcje na Placu Budowy nalezy uktada¢ na podkiadach izolujgcych jg od bezposredniego stykania sie
z gruntem i woda.

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

Prace montazowe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji Rob6t opracowanym przez
Wykonawce.

Przed przystapieniem do prac przy montazu Urzgdzen, calo$¢ konstrukcji ustawiona na fundamentach
winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnosci ksztattu z wymogami Dokumentaciji
Projektowe;j.
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Przed przystgpieniem do usuwania podpar¢ montazowych nalezy dokonac¢ kontroli i odbioru wszystkich
potgczen montazowych.

Wyréwnywanie konstrukcji oraz niedopasowanie potgczen mozna skorygowa¢ za pomoca podktadek
regulacyjnych. Jezeli niedopasowanie wzniesionych komponentéw nie moze by¢ skorygowane za pomocg
podkfadek regulacyjnych, komponenty konstrukcji nalezy lokalnie zmodyfikowa¢ zgodnie z metodami
podanymi w normie PN-EN 1090-2. Modyfikacje nie powinny pogarsza¢ parametrow konstrukcji ani w
tymczasowym, ani w trwalym stanie. Praca ta moze zosta¢ wykonana na miejscu budowy. Nalezy
dopilnowa¢, aby konstrukcje ztozone ze spawanych komponentow kratowych oraz struktur przestrzennych
nie byly poddawane oddziatywaniu zbyt duzych sit wymuszajgcych ich dopasowanie wbrew ich naturalnej
sztywnosci.

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

5.5. Polgczenia srubowe

Dlugos¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe podktadek, przy
zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor gtebiej jak na dwa zwoje, nakretka i teb sruby
powinny bezposérednio lub przez podktadke doktadnie przylegaé do tgczonych powierzchni. Sruba w otworze
nie powinna przesuwagé sie ani drga¢ 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”.

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

Sruby w potgczeniach sprezanych sg najczesciej dokrecane przy uzyciu kluczy dynamometrycznych.
Metody dokrecania srub zgodne z tabelg 20 normy PN-EN 1090-2.

Wszystkie otwory na sruby bedg wykonane za pomocg wiercenia. Nie dopuszcza sie wykonywania tej
czynnosci przez wypalanie.

5.6. Potaczenia z zelbetem

Podczas wykonywania kotew chemicznych do potaczenia z powierzchniami zelbetowymi nalezy
bezwzglednie przestrzega¢ wytycznych i zalecen dostawcy techniki kotwienia, a w szczegdélnosci:

a) rozstawu tagcznikéw, odlegtosci od krawedzi, itp;

b) sposobu i gtebokosci wykonania otworéw;

¢) rodzaju i warunkéw stosowania zywic do iniekcji;

d) czasu utwardzania zywic i wymaganego czasu do petnego obcigzania kotew.

6. Kontrola Jakosci

6.1. Kontrole i badania laboratoryjne

Badania laboratoryjne muszg obejmowa¢ sprawdzenie podstawowych cech materiatdbw podanych w
niniejszej specyfikacji oraz wyspecyfikowanych we witasciwych Normach lub Aprobatach Technicznych, a
czestotliwos¢ ich wykonania musi pozwoli¢ na uzyskanie wiarygodnych i reprezentatywnych wynikéw dla
catosci wybudowanych lub zgromadzonych materiatéw. Wyniki badan Wykonawca przekazuje Inzynierowi
Kontraktu i Zamawiajgcemu w trybie okreslonym w ST-00 ,Wymagania ogoélne” do akceptacji.

Wykonawca bedzie przekazywac¢ Inzynierowi Kontraktu i Zamawiajgcemu kopie raportow z wynikami badan
nie pézniej niz w terminie i w formie okreslonej w PZJ. Badania kontrolne obejmujg caly proces budowy.
6.2. Badania jakosci rob6t w czasie budowy

Badania jakosci rob6t w czasie ich realizacji nalezy wykonywac¢ zgodnie z wytycznymi wiasciwych
Warunkéw Technicznych Wykonania wymaganiami i Odbioru Rob6t oraz wymaganiami zawartymi w
Normach i Aprobatach Technicznych dla materiatéw i systeméw technologicznych.
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W szczegoélnosci kontrole jakosci robot nalezy prowadzi¢ wg PN-EN 1090-2 z uwzglednieniem ponizszego
zakresu kontroli.

1.Kontrola materiatéw i wyrobéw:

wyrobow hutniczych, lin, drutow i materiatéw dodatkowych,
tacznikdéw mechanicznych.

2.Kontrola wykonania obrébki czesci:

kontrola jakosci ciecia termicznego,
kontrola jakosci wykonania miejscowego utwardzenia,
kontrola ksztattu otwordw.

3.Kontrola zigczy spawanych:

ocena przed spawaniem i podczas spawania,
ocena po wykonaniu spawania.

Kazde potgczenie spawane powinno podlega¢ kontroli — co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres
wymaganych badan nieniszczacych w stosunku do okreslonych elementéw i potgczen oraz kryteria ich
odbioru Wykonawca powinien okresli¢ w Dokumentacji Projektowej z uwzglednieniem wymagan podanych
w normie PN-EN 1090-2.

4.Sprawdzenie wymiaréw elementéw

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

5.Kontrola wykonania potaczen na tgczniki mechaniczne:

ocena potfgczen srubowych niesprezanych,
ocena potgczen srubowych sprezanych,
ocena potgczen na Sruby pasowane i sworznie,

Badanie sposobu dokrecenia srub — ustalanie momentow dokrecania srub sprezajgcych - wykona¢ zgodnie
z zatgcznikiem H do normy PN-EN 1090-2.

6.0cena wykonania zabezpieczenia powierzchni, w tym:

a) ocena przygotowania powierzchni;

b) ocena jakosci pokrycia metalowego;

¢) ocena wygladu;

d) ocena grubosci wg PN-EN 22063;

e) ocena przyczepnosci (w uzasadnionych przypadkach, gdy poleci tak Zamawiajacy);

f) ocene jakosci pokrycia organicznego;

g) ocena wygladu;

h) ocena grubosci wg PN-EN 1SO 2808;

i) w uzasadnionych przypadkach, gdy poleci tak Zamawiajacy ocena przyczepnosci wg PN-EN 1SO 2409
(metoda siatki nacie€) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa).

7.0cena montazu konstrukgji:

a) kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu,
b) stan podpdr oraz srub fundamentowych i ich usytuowanie,

¢) zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spethienie wymagan bezpieczenstwa pracy,

d) stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

e) wykonanie i kompletnos¢ potgczen,

f) wykonanie powtok ochronnych,

g) naprawy elementéw konstrukcji, potgczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.
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7. Odbior robo6t

Celem odbioru robot jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robét
w odniesieniu do ich jakosci kompletnosci oraz zgodnosci z dokumentami kontraktowymi. Gotowos¢ do
odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do Dziennika Budowy przedktadajgc Zamawiajgcemu i/lub Inzynierowi
Kontraktu do oceny i zatwierdzenia Dokumentacje Powykonawczg robdét.

Odbidr jest potwierdzeniem wykonania robo6t zgodnie z postanowieniami Kontraktu.

Proby koncowe powinny obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentow kontroli i badan z catego okresu
realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami niniejszej
specyfikacji. W szczegdélnosci powinny by¢ sprawdzone:

a) podpory konstrukcji,

b) odchylenia geometryczne uktadu,

c) jakos¢ materiatdw i spoin,

d) stan elementéw i konstrukcji i powtok ochronnych,
e) stan i kompletnos¢ potgczen mechanicznych.

Roboty malarskie powinny by¢ wykonywane w temperaturze dostosowanej bezwzglednie do wymogow
technicznych producentéw powtok.

8. Przepisy zwigzane

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych - Czes$¢ 1: Ogd6lne warunki
techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10025-3:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 3: Warunki
techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym

PN-EN 10025-4:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 4: Warunki
techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po
walcowaniu termomechanicznym

PN-EN 10088-1 Stale odporne na korozje -- Czes$¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje

PN-EN 10088-2 Stale odporne na korozje -- Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy blach i tasm ze
stali nierdzewnych ogoélnego przeznaczenia

PN-EN 10088-3 Stale odporne na korozje -- Czes¢ 3: Warunki techniczne dostawy pétwyrobdw,
pretéw, walcowki, drutu, ksztattownikéw i wyroboéw o powierzchni jasnej ze stal
nierdzewnych ogélnego przeznaczenia

PN-EN 1090-2 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych - Czes¢ 2: Wymagania techniczne
dotyczgce konstrukcji stalowych

PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne -- Natryskiwanie cieplne -- Cynk, aluminium i
ich stopy

PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery -- Oznaczanie grubosci powtoki

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery -- Badanie metodg siatki nacie¢

PN-EN 24624 Farby i lakiery -- Proba odrywania do oceny przyczepnosci
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