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1. Wprowadzenie

1.1 Przedmiot Szczegdtowej Specyfikacji Technicznej (SST)

Przedmiotem niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymaga-
nia dotyczgce wykonania i odbioru robét zwigzanych ze stalowymi konstrukcjami
dachéw nastepujgcych budynkdw:

- obiektu wielofunkcyjnego: Nr7 Wiata na sprzet, Nr8 Wiata na pojazdy,
- obiektu wielofunkcyjnego: Nr8a Wiata na pojazdy,
- obiektu wielofunkcyjnego: Nr10 Garaz dla samochodéw osobowych,.

1.2 Podstawy opracowania i zakres stosowania SST

Podstawg opracowania SST jest projekt budowlany przedmiotowej inwestycji oraz
projekty wykonawcze konstrukcji stalowych i projekty zwigzane, przepisy obowig-
Zujgcego prawa oraz normy i piSmiennictwo techniczne.

Niniejsza SST jest integralng czescig kontraktu. Jesli nie uzgodniono inaczej w
umowie miedzy Wykonawcg a Inwestorem, to w przypadku ewentualnej zmiany
specyfikacji stosuje sie analogiczng procedure jak w przypadku pozostatych wa-
runkéw kontraktu.

1.3 Zakres prac/ustug obj etych SST

Specyfikacja obejmuje wszystkie etapy prac zwigzane z realizacjg obiektu w czesci
stalowej konstrukcji nosnej, bedacej przedmiotem kontraktu: wykonania i odbioru
elementow stalowych w wytwaérni elementow stalowych, transportu tych elementéw
z wytworni na budowe, scalanie elementow wysytkowych w elementy montazowe
na budowie, scalanie i rektyfikacje konstrukcji z elementow montazowych oraz od-
biér gotowej konstrukcji stalowej. Specyfikacja dotyczy rowniez odbioru i montazu
potprefabrykatow przewidzianych w konstrukcji, a bedgcych elementami typowymi
produkowanymi seryjnie przez wytwdércéw krajowych lub zagranicznych.

W niniejszej SST podano wylgcznie te wymagania szczegotowe, ktére stanowig
niezbedne uzupetnienie wymagarn aktualnych norm, a takze przypomnienie tych
zasad, ktorych spetnienie jest w przypadku przedmiotowej konstrukcji szczego6lnie
wymagane.

Wykonawca zobowigzany jest do przestrzegania wszystkich norm wymienionych w
pkt. 9, a takze innych pisanych i zwyczajowych zasad, wynikajgcych z wiedzy
technicznej, ekologicznej, z zasad bezpieczehstwa 0séb i mienia, bezpieczenstwa
pozarowego, warunkow higieniczno-sanitarnymi, itd. W pkt. 9.1 cytowane normy
podzielono na kilka katalogow, i tak: Katalog [Nr]: Rysunek techniczny”, Katalog
[Ns]: Spawalnictwo”, Katalog [Na]: Antykorozyjne zabezpieczenia”, Katalog [Np]:
Projektowanie konstrukcji stalowych”, Katalog [Nj]: Jako$¢ i warunki wykonania” i
Katalog [Nw]: Wyroby stalowe”.

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z definicjami podanymi w
przytoczonych normach w pkt. 9.1 niniejszej specyfikaciji.



W niniejszej specyfikacji uzywa sie scistego okreslenia:

Projektant : osoba prawna lub fizyczna odpowiedzialna za projekt budowlany i wy-
konawczy konstrukcji. Wykonawca rysunkéw warsztatowych oraz projektu monta-
zu oraz dokumentacji technologicznej, zatrudniona przez wykonawce, nie jest w
rozumieniu tej specyfikacji projektantem.

Zarzadzajacy realizacj g umowy : osoba powotana przez Zamawiajgcego (Inwe-
stora) do nadzoru nad pracami prowadzonymi przez Wykonawce. W rozumieniu
ustawy Prawo budowlane Btad! Nie mo zna odnale z¢é zrodta odwotania. jest to
Inspektor Nadzoru Inwestorskiego, a w rozumieniu FIDIC [P4] jest nim Inzynier.
Inzynier moze wyznaczy¢ swojego przedstawiciela oraz dowolng liczbe asysten-
tow, ktérzy bedg pomagali w wykonywaniu czynnosci zwigzanych z obowigzkami
Inzyniera. Nazwiska, zakresy obowigzkéw i uprawnien Asystentow winny byc¢
podane pisemnie do wiadomosci Zamawiajgcego i Wykonawcy. Tacy asystenci nie
bedg mieli zadnego prawa do wydawania Wykonawcy jakichkolwiek polecen,
oprécz takich polecen, ktdre mogg umozliwi¢ im wykonywanie przez nich obowigz-
kow i zapewni¢ akceptacje materiatdw, urzgdzen czy robocizny jako zgodnych z
kontraktem. Jakiekolwiek polecenia wydane przez nich w tym celu uwazane bedag
za rownorzedne z poleceniami wydanymi przez Inzyniera.

1.5 Ogblne wymagania

1.5.1 Przekazanie terenu budowy do monta zu konstrukcji stalowej

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji stalowej nalezy przeprowadzi¢ od-
biér geodezyjny konstrukcji wsporczej, a w tym fundamentéw oraz zelbetowej kon-
strukcji podporowej na ktérej bedg montowane elementy stalowe.

W tym celu nalezy sporzadzi¢ operaty geodezyjne usytuowania w przestrzeni
wszystkich punktéw przeznaczonych do mocowania konstrukcji stalowej, zaréwno
ze wspotrzednymi wysokosciowymi jak potozenia w planie, a takze rozstawu i glte-
bokosci $rub fundamentowych, o ile takie sg wymagane.

Operaty geodezyjne sg akceptowane przez Wykonawce montazu konstrukcji sta-
lowej. W przypadku zastrzezen, wynikajgcych z przekroczenia tolerancji wykonania
konstrukcji zelbetowych w stosunku do odchytek dopuszczalnych opisanych w [Nj1]
pkt. 7.6. wykonawca konstrukcji zelbetowych powinien doprowadzi¢ usytuowanie
podpér do potozenia projektowanego.

Zwraca sie uwage, ze odchyiki osi podpor powinny by¢é mierzone w odniesieniu do
ustalonej na poziomie fundamentow siatki stupéw wg PN-ISO 4464 [Nj20]. Odchy-
lenia od wiasciwego potozenia punktu centralnego grupy $rub kotwigcych nie po-
winno by¢ wieksze niz +-6 mm. Dopuszczalna odchytka potozenie sruby w grupie
Srub kotwigcych powinna by¢ 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 odchyiki
usytuowania podpor i srub kotwigcych podano w [Nj1], rys. 1i tab.15.

Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie
niezbedne warunki okreslone w SST i w Projekcie Montazu.

Jezeli roboty wykonywane sg przez kilku wykonawcéw, Projekt Montazu powinien
by¢ przez nich uzgodniony pod wzgledem terminu, wykonywania roboét, obcigzen
montazowych i warunkOw zapewnienia bezpieczenstwa pracy.



1.5.2 Dokumentacja Projektowa do opracowania przez ~ Wykonawc €

(a) Rysunki warsztatowe

Wykonawca opracuje rysunki warsztatowe dla wszystkich elementéw wysytkowych
wykonywanych indywidualnie na podstawie dotgczonej do kontraktu dokumentacji
wykonawczej. Rysunki sporzgdza sie zgodnie z PN-EN ISO 5261 [Nr13], PN-ISO
8991 [Nrl18] i PN-EN 22553 [Nr4], a takze norm zwigzanych ([Nrl15], [Nr16], [Nrl7],
[Nr5], [Nr6], [Nr7] do [Nr10], [Nr11] i [Nr12], [Nr14], [Nrl] do [Nr2]) . Przy ksztatto-
waniu konstrukcji nalezy uwzglednia¢ wymagania dotyczgce naktadania powitok
ochronnych i renowacji powtok ochronnych wg PN-EN ISO 12944-3 [Na23].

Rysunki warsztatowe opracowane przez Wykonawce akceptuje projektant przed
skierowaniem do produkcji. Akceptacja dotyczy wylgcznie zgodnosci przyjetych
rozwigzan z zatozeniami projektu budowlanego i wykonawczego.

Poniewaz rysunki warsztatowe bedg zawieraly rozwigzania szczegotowe, wptywa-
jace na wytrzymato$¢ i trwatos¢ konstrukcji, a ktdre 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.

Zaleca sie, by obliczenia potgczen elementow byty wykonywane i weryfikowane
przez opracowujgcych rysunki warsztatowe na podstawie norm Eurokod 3 [Np3] do
[Np13], a w szczegolnosci [Np8] oraz norm zwigzanych, nie za$ na podstawie
norm wczesniejszych, a w tym [Np1] i [Np2].

Rysunki warsztatowe obejmujg [Nj1]: a) rysunki elementéw konstrukcji, b) wykazy
stali i tgcznikéw, c) rysunki zestawieniowe (schematy montazowe) i niezbedne
szczegoty potaczeh montazowych, d) wykazy elementow.

(b) Projekt monta zu oraz plan zapewnienia bezpiecze nistwa

Ze wzgledu na specyfike konstrukcji oraz ztozony proces montazu, wymagane jest
opracowanie przez wykonawce Projektu Montazu, tak aby uwzgledni¢ mozliwosci
techniczne wykonawcy i tak, aby zapewni¢ statecznosc¢ i wytrzymatosc¢ konstrukcji,
a takze bezpieczenstwo pracownikOw we wszystkich fazach prowadzenia robot.

Projekt montazu powinien by¢ uzgodniony z projektantem przed rozpoczeciem
prac. Poniewaz do czasu ostatecznego uzgodnienia projektu montazu zabrania sie
rozpoczecia jakichkolwiek prac na budowie, wiec wykonawca powinien zadbac¢ o
odpowiednie wyprzedzajgce przedstawienie projektu do uzgodnien i korekt. Jesli
montaz zostanie rozpoczety bez wymaganej dokumentacji, to wytgcznie na ryzyko i
odpowiedzialnos¢ wykonawcy z rygorem mozliwego wstrzymania prac i rozbiorki
przedwczesnie zmontowanej konstrukcji.

W Projekcie Montazu, poza fazg zasadniczego montazu konstrukcji, nalezy okre-
Sli¢:
* montaz probny w wytworni: podaé sposob jego prowadzenia i zakres, tak
aby skoordynowa¢ wytwarzanie i montaz konstrukcji (elementy bez wyma-
ganej fazy montazu prébnego nie powinny dostac¢ sie na budowe),

» ostatecznie przyjete zasady identyfikacji i znakowania elementow wysytko-
wych konstrukcji.



* Projekt zabezpieczen konstrukcji na czas transportu i skladowania.

W pkt. 5 podano konstrukcyjne wytyczne do Projektu Montazu oraz koncepcje jego
prowadzenia. W Projekcie Montazu nalezy tg koncepcje rozwing¢ z uwzglednie-
niem konkretnych mozliwosci technicznych wykonawcy.

(c) Dokumentacja zapewnienia jako $ci

Wymogi odnosnie wytwarzania, obiegu, przechowywania oraz uzgadniania doku-
mentacji zapewniania jakosci, podano w pkt. 6 niniejszej specyfikaciji.

(d) Inna dokumentacja technologiczna

Wykonawca konstrukcji stalowej opracuje: harmonogram robot, dokumentacje ope-
racyjng, dokumentacje wysytkowg oraz dokumentacje powykonawczg.

Harmonogram robét/dostaw konstrukcji powinien by¢ zsynchronizowany z ogélnym
harmonogramem realizacyjnym i powinien okresla¢ wszystkie weztowe daty (punk-
ty kontrolne), a w szczegdélnosci nastepujgce terminy: a) przekazania (akceptaciji)
rysunkow warsztatowych, b) udostepnienia placu budowy (frontu robo6t), c) dostawy
elementow wysytkowych oraz typowych d) rozpoczecia i zakonczenia montazu, e)
odbioru zmontowanej konstrukcji. Powinien w stopniu wystarczajgcym uwzglednia¢
czas na montaz probny, a takze na zabezpieczenie antykorozyjne elementéw wy-
sytkowych na budowie, w tym czas potrzebny do wyschniecia powtok malarskich
przed transportem elementow z wytworni na budowe.

Dokumentacja operacyjna powinna objg¢, co najmniej procedury procesoéw spe-
cjalnych w tym spawalniczych oraz dokumentacje i instrukcje zwigzane z wytwa-
rzaniem i ochrong korozyjng oraz p-poz. elementow konstrukcji. Procedury wytwa-
rzania i obiegu i przechowywania dokumentacji operacyjnej, wykonawca przedsta-
wi do uzgodnienia projektantowi przed rozpoczeciem wytwarzania konstrukcji.

Wykonawca bedzie gromadzit dokumentacje wysytkowg, zawierajgcqg: a) wykaz
elementow wysytkowych, a w nim liczbe, oznaczenia, maksymalny rozmiar i mase
poszczegoblnych elementéw konstrukcji, b) specyfikacje wysytkowg, a w niej: liczbe,
zawartos¢ i mase poszczegolnych pakunkow, c) deklaracje zgodnosci dostawy z
PN-EN 45014 [Nj7], d) protokoty zdawczo-odbiorcze.

Dokumentacja powykonawcza zostanie opracowana przez wykonawce wraz z do-
kumentacjg projektowg z naniesionymi wszelkimi zmianami i poprawkami, ktore
zostaly wprowadzone w trakcie wytwarzania i montazu konstrukcji.

1.5.3 Zgodno $¢ robd6t z dokumentacj g projektow g i SST oraz ochrona
interesu 0so6b trzecich

Obowigzkiem wykonawcy jest wykona¢ konstrukcje zgodnie z dokumentacjg pro-
jektowg oraz niniejszg specyfikacjg techniczng z rygorami okreslonymi w ustawie
.Prawo budowlane” [P1], w ustawie ,O ochronie praw autorskich i prawach po-
krewnych” [P2], w ustawie ,O zamdwieniach publicznych” [P3], warunkach kon-
traktu oraz innych przepiséw prawa w tym kodeksu cywilnego.

1.5.4 Ochrona srodowiska w czasie wykonywania robot

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



1.5.5 Ochrona przeciwpo zarowa

Wykonawca powinien przestrzegac¢ ogolnych przepisOw ochrony przeciwpozarowej
podczas wszystkich czynnosci wykonywanych podczas wytwarzania, transportu i
montazu konstrukcji. Szczegolng ostroznos¢ nalezy zachowa¢ podczas prowadze-
nia prac spawalniczych.

1.5.6 Bezpiecze nstwo i higiena pracy

Wykonawca bedzie postepowat zgodnie z opracowanym przed przystgpieniem do
robét planem zapewnienia bezpieczenstwa (pkt. 1.5.2.(b)) oraz og6lnymi zasadami
BHP obowigzujgcymi przy prowadzeniu robét budowlano-montazowych.

1.5.7 Stosowanie si e do prawa i innych przepisow

Wykonawca dziata w rezimie zasad prawnych obowigzujgcych w Polsce. Wyko-
nawca winien stosowac sie pod kazdym wzgledem, wigcznie z dawaniem wszel-
kich powiadomien oraz dokonywaniem wymaganych optat, do postanowien: wszel-
kich ustaw panstwowych, zarzgdzen, praw i innych regulacji lub regulaminéw miej-
scowej lub innej prawnie ustanowionej wtadzy odnoszacych sie do wykonywania
robot, ich wykonczeniem i usuwaniem usterek, oraz przepiséw i postanowien
wszelkich ciat publicznych lub przedsiebiorstw, ktérych mienie lub prawa sg zwig-
zane lub mogg ucierpie¢ w zwigzku z prowadzonymi robotami.

Jesli nie uzgodniono inaczej w umowie miedzy Wykonawcg a Inwestorem, to w
przypadku wykonania i odbioru konstrukcji stalowej obowigzujg Wykonawce proce-
dury wynikajgce z warunkoéw kontraktowych FIDIC [P4].

W szczegolnosci obowigzujgce sg: uprawnienia Inzyniera, regulacje dotyczgce ce-
sji i subkontraktow, dokumentéw kontraktowych, w tym procedur przechowywania i
dostarczania rysunkow i dokumentow pkt. 6.1 do 6.5 [P4], zasady dotyczace nie-
przewidywalnych przeszkod i warunkow fizycznych, a takze odpowiedzialnosci
Wykonawcy w tym za: naprawe strat i szkdd wyrzgdzonych osobom i mieniu,
ubezpieczenia roboét i sprzetu, zakresu pokrycia ubezpieczeniem, za zakitdcenia
ruchu i naruszenia praw sagsiadéw, oraz zachowania porzgdku na Palcu Budowy
rowniez po ukonczeniu robét. Wykonawca obowigzany jest

1.6 Wspolny Stownik Zamowie n (CPV) —nazwy i kody grup, klas i ka-
tegorii robot

Dziat Grupa Klasa Kategoria Nazwa
45.000000-7 Roboty budowlane
452.00000-9 Roboty budowlane w zakresie

wznoszenia kompletnych obiek-
tow budowlanych lub ich cz  esci
oraz roboty w zakresie in  zynie-
rii | gdowej i wodnej

4526.0000-7 Roboty w zakresie wykonywa-
nia pokry € i konstrukcji dacho-
wych i inne podobne roboty
specjalistyczne

45261.000-4 | Wykonywanie pokry¢ i konstrukcji
dachowych oraz podobne roboty

45261.100-5 Wykonywanie konstrukcji dacho-
wych




2. Materiaty

2.1 Wymagania ogolne

Wszelkie postanowienia dotyczgce stosowanych materiatéw i wyrobéw podano w
odpowiednich przepisach, ktore zostaty wymienione w pkt. 3 [Nj1].

Wszystkie materiaty i wyroby powinny miec¢ zaswiadczenie o jakosci zgodnie z PN-
EN 45014 [Nj7] i PN-EN 10204 [Nj4] lub wynik badan laboratoryjnych potwierdza-
jacych wymagang jakosc.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny by¢ dobiera-
ne przez technologdw wykonawcy stosownie do wymagan projektowych. Dotyczy
to w szczegolnosci materiatdow dodatkowych do spawania, ktore powinny byé do-
brane zaleznie od gatunku stali elementow spajanych, grubosci tych elementéw itd.
zgodnie z [Ns14], [Ns15], [Ns16], [Ns22] do [Ns25], [Ns35], [Ns40], [Ns41].

2.2 Wyroby hutnicze

Jakos¢ wyroboéw hutniczych powinna byé potwierdzona dokumentami kontroli
zgodnie z PN-EN 10204 [Nj4], a w zasadzie zaswiadczeniem o jakosci 2.1, gdyz
whasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianych gatunkéw stali i nie za-
chodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych.

W przypadku grubosciennych rur o grubosci scianki wiekszej od 30 mm, technolog
opracowujgcy dokumentacje warsztatowg moze okreslic wymagania szczegolne,
np. wymagania dla grupy jakosciowej wyzszej niz JR. Wowczas wymagany bedzie
atest 2.2.

Rowniez w przypadku blach czotowych o znacznej grubosci moze zachodzi¢ ko-
niecznos¢ dodatkowych badan zwigzanych z rozwarstwianiem (peknieciami lame-
larnymi). Dodatkowe wymogi okresli technolog, opracowujgcy dokumentacije i zde-
finiuje wymagany dokument kontroli zgodnie z [Nj4].

Jesli technolog, opracowujgcy dokumentacje warsztatowg oraz dokumentacje ope-
racyjng uzna za potrzebne wyzsze wymagania jakosciowe od wynikajgcych ze za-
Swiadczenia o jakosci 2.1, to powinien je wnies¢ do dokumentaciji technologiczne;j i
zawiadomi¢ o tym projektanta. W tych przypadkach oprécz wymagan normy PN-
EN 10025 [Nwl1], sg wazne wymagania norm [Nw12] do [Nw17].

2.3 Materiaty dodatkowe

Materiaty dodatkowe do spawania powinny spetnia¢ wymagania norm: dla elektrod
otulonych [Ns16] i [Ns23]; dla drutbw [Ns15], [Ns22], [Ns35],[Ns24], [Ns40] i
[Ns41]; dla topnikow [Ns25]; dla gazow [Ns14].

tgczniki mechaniczne powinny by¢ stosowane zgodnie normami: sruby, wkrety i
nakretki [Nw8], [Nw18], [Nw20], [Nw22], [Nj8]; podkiadki [Nw1] i [Nw32].

Dopuszcza sie stosowanie srub wysokowytrzymatych HV presmarowanych. Przy
tym zwraca sie uwage, ze moment sprezenia $rub zalezy od sposobu smarowania
gwintu i powinien by¢ kazdorazowo potwierdzony przez projektanta po wyborze
typu srub oraz rodzaju smaru. Ponadto wykonawca powinien uwzglednié, ze mogag
by¢ rézne dlugosci srub odpowiednie do danej grubosci zakleszczenia wykonane



wg innych norm, a nawet o tej samej klasie np. 10.9.

Sruby klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢
trwate oznaczenia zgodne z [Nw18], [Nw20].

Kazda partia wyrobow srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli
jakosci wg [Nw21], [Na30], a elektrolityczne wg [Nall] i [Na20].

Sruby ocynkowane do potgczen sprezanych, a takze doczotowych potgczen roz-
cigganych powinny by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wytrzymatosci po cynkowaniu
potwierdzone atestem.

Sruby fundamentowe moga by¢ wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych
na gorgco ze stali kategorii nie wyzszej niz S355. W przypadku koniecznosci za-
stosowania srub fundamentowych klasy wyzszej np. 8.9 lub 10.9 nalezy zastoso-
wac sruby prefabrykowane w wytwoérni (obrobione cieplnie).

tgczniki nie ujete w normach, np. sruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wia-
sciwosci techniczne zgodnie z wymaganiami projektu.

Materialy do zabezpieczenia powierzchni konstrukcji nalezy stosowac i przecho-
wywac zgodnie z warunkami technicznymi okreslonymi przez producenta.

2.4 Podlewki i iniekcje

Do podlewki pomiedzy powierzchnig fundamentu lub podpory zelbetowej nalezy
stosowac¢ zaprawe montazowg Ceresit CX-15 lub rownorzedna.

Materiaty do inikecji przy osadzaniu zakotwien i przekazywaniu docisku nalezy sto-
sowac zgodnie z zaleceniami projektu.

3. Wytwarzanie

3.1 Wymagania ogolne

Konstrukcja stalowa jest klasy 2 wg PN-B-06200:2002 [Nj1] oraz PN/M-69008
[Ns1]. Konstrukcja nie jest narazona na zmeczenie stali.

Wymagang jakos¢ konstrukcji powinien zapewni¢ wykonawca przez stosowanie
wiasciwych materiatdw, metod wytwarzania i montazu oraz nadzoru technicznego i
kontroli. Wymagania dotyczg rowniez dziatalnosci projektowej wykonawcy, a takze
kwalifikacji os6b wykonujgcych konstrukcje i montaz.

System jakosci stosowany przez wykonawce powinien by¢ otwarty na dodatkowg
kontrole ze strony zamawiajgcego lub organu niezaleznego, w catym procesie re-
alizacji kontraktu. Kontrola ta nie zwalnia wykonawcy od odpowiedzialnosci za ja-
kos¢ wykonanych prac.

3.2 ldentyfikacja (znakowanie)

Kazda czesc¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci w kazdej fazie procesu wy-
tworczego powinny by¢ jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identy-
fikacji. Oznakowanie czesci w procesach warsztatowych przyjmie wykonawca. Wy-
klucza sie przy tym znakowanie za pomocg przecinaka.

Ze wzgledu na znaczng liczbe elementéw wysytkowych o podobnych cechach ze-
wnetrznych istotne jest staranne oznakowanie w wytwdérni gotowych elementéw



wysytkowych. Zaktada sie znakowanie kazdego elementu trzykrotnie:

(a) cecha wybijana nabijakami,

(b) oznaczenie naniesione farbg (lub pisakiem),

(c) naklejona etykieta lub zawieszona wywieszka z naniesionymi oznaczeniami
brygady (wykonawcy), kontrolera jakos$ci i ich podpisami, przy czym wyma-
gane jest oznaczenie prawidtowego wyniku testu prébnego montazu oraz
sprawdzenia jakosci, w tym grubosci w stanie suchym powtoki malarskie;.

Oznaczenia (a) i (b) nalezy nanies¢ w takim miejscu, by nie uszkodzi¢ elementu, w
tym powitoki malarskie;.

Ze wzgledu na niewielkie réznice pomiedzy weztami (ale istotnie wptywajgce na
ostateczny ksztalt geometryczny przekrycia) wkasciwe oznaczenie i sposob skia-
dowania elementow na placu budowy majg kluczowe znaczenie dla szybkosci i
prawidtowosci montazu.

Wykonawca przedstawi do akceptacji projektanta koncepcje oznakowania elemen-
téw, a takze sposobu ich sktadania i logistyki montazu. Powyzsze powinno stano-
wi¢ istotny sktadnik Projektu Montazu.

3.3 Operacje obrobki na warsztacie

3.3.1 Wymagania ogolne

Dokumentacja operacyjna, ktérg opracuje wykonawca okresli technologie operacji
obrébki na warsztacie takich jak: ciecie i giecie, wykonywanie otworéw oraz spa-
wanie.

Wszystkie operacje technologiczne, warsztatowe powinny by¢ zgodne z wymaga-
niami podanymi w [Nj1], a w szczegoélnosci z pkt. 4.3 do 4.7 oraz pkt. 5.

3.3.2 Tolerancje warsztatowe

Wymiary systemowe ujeto w projekcie wykonawczym w ramke. Dla tych wymiaréw
nalezy nadac¢ niesymetryczng tolerancje. Zaleca sie zastosowac tolerancje ozna-
czong klasg doktadnosci h10 wg PN-EN 20286 [Nj5]. W tej klasie doktadnosci

ujemna odchytka jest réwna 0,00 mm, a dodatnia zalezy od dtugosci elementu, np.
+0,00 +0,00

600n10=600°**, a 310010 =3100 °*.

Ponadto zwraca sie uwage na bezwzgledne zachowanie odchyiki nachylenia
ptaszczyzny koncow elementu czesci obrobionej do styku czotowego nie wiekszej
niz A=+x(H/1000, gdzie H — wysokos¢ przekroju, co jest zgodne z wymogami
[Nj1] , tabl. 5, wrs. 4.

3.3.3 Scalanie i monta z probny

Na warsztacie wymagany jest montaz probny czesci konstrukcji przekrycia.

W trakcie montazu prébnego powinny by¢ sprawdzana prawidtowo$¢ wykonania
potgczen srubowych, ale takze mozliwos¢ uzyskania potozenia weztow przewidzia-
nych w projekcie.

Wymagania dotyczgce montazu prébnego powinny by¢ skfadnikiem Projektu Mon-
tazu. Powinno sie w nim okresli¢ transformowane wspoétrzedne weztéw dostosowa-
ne do sytuacji montazu prébnego, a w tym fragmentu konstrukcji podlegajgcej
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probnemu scaleniu. Odchyiki potozenia weztdw nie mogg przekracza¢ wartosci
dopuszczalnych wymaganych wg tabl. 16 [Njl] w stosunku do potozenia teore-
tycznego.

3.3.4 Spawanie

Procesy spawalnicze powinny by¢ tak prowadzone by spetni¢ wymagania stosow-
nych norm wg pkt 6. oraz zatgcznika D normy [Njl1] , przy uwzglednieniu wyma-
gan dla klasy 2 konstrukcji spawanych nie narazonych na zmeczenie stali.

W szczegoblnosci kontrola spoin powinna obejmowac:
* 100% spoin za pomocg ogledzin zewnetrznych w klasie W4 wg [Ns4],

*  minimum 2% dlugosci spoin w sposéb radiograficzny lub ultradzwiekowy
[Ns36] [Ns37], przy dopuszczalnej klasie wadliwosci ztgcza W4 wg [Ns4] .

Niezaleznie od powyzszej kontroli statystycznej, nalezy bada¢ wszystkie spoiny
wskazane w projekcie, a dotyczgce elementéw pretowych silnie rozcigganych w
prefabrykowanych weztach. Spoiny oznaczone R lub U nalezy badac:

* spoiny czotowe o gr. t>=8 mm metodg ultradzwiekowsg lub radiograficzng w
kl. Wadliwosci U3 lub R3 wg [Ns4] lub klasie oznaczonej na rysunku,

e spoiny o gr. t<8mm metodg magnetyczno-proszkowg [Ns32] lub penetran-
tem [Ns31].

Nie zaleca sie, a w wiekszosci przypadkow nie dopuszcza ,stykowania” (sktadania)
profili z krétszych odcinkéw. W kazdym takim przypadku konieczna jest pisemna
zgoda projektanta.

Przygotowanie brzegobw do spawania nalezy wykona¢ zgodnie z normg PN-EN
29692 [Ns45]. Nie nalezy szlifowaé lica spoin, chyba ze okreslono to wyraznie na
rysunkach wykonawczych.

Jesli technolog wykonawcy bedzie wymagat obrobki cieplnej przed lub po spawa-
niu, to nalezy to wykonawca ujawni¢ w dokumentacji warsztatowej i operacyjnej.

Roboty spawalnicze powinny by¢ wykonane w zaktadach i przez osoby kwalifika-
cje, uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okresla norma PN-ISO-69009 [Ns51],
na podstawie wymaganej 2 klasy konstrukcji spawanej nie narazonej ha zmeczenie
wedtug normy PN-M-69008 [Ns1] i PN-B-06200 [Nj1].

Wymagane uprawnienia powinny by¢ okazane przy zawieraniu podkontraktu i za-
taczone do warsztatowej dokumentacji operacyjnej w zakresie wymaganym w Za-
laczniku D [Nj1].

3.3.5 Zabezpieczenie antykorozyjne

Wykonawca zobowigzany jest spetni¢ wymagania ogolne dotyczace przygotowania
powierzchni i wykonywania powtok wg pkt. 8 [Nj1] z uwzglednieniem rozwigzan
projektowych.

Klase agresywnosci korozyjnej srodowiska oceniono na C2 wewnatrz obiektu i na
C4 na zewnatrz obiektu.

W projekcie przewidziano zabezpieczenie elementéw stalowych oczyszczonych
metodg strumieniowo-cierng do stopnia czystosci S.A. 2,5 wg PN ISO 8501-1
[Na34].
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Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw konstrukcji stalowej wewnatrz obiektu
mozna uzyskac przy zastosowaniu nastepujgcego zastawu malarskiego:

- malowac jedng warstwg farby podktadowej. Zaleca sie emalie epoksydowsg gr.
min 80 um w kolorze jasnym

- malowac 1x lub 2x farbg nawierzchniowg. Zaleca sie emalie poliuretanowg o gr.
min 40 um w kolorze wg projektu architektonicznego.

Konstrukcje na zewnatrz obiektu:

- malowac jedng warstwg farby podktadowej. Zaleca sie emalie epoksydowg o gr.
min 100 um w kolorze jasnym

- malowa¢ 1x lub 2x farbg nawierzchniowg. Zaleca sie emalie poliuretanowg o gr.
min 60 um w kolorze wg projektu architektonicznego.

W zwigzku z malowaniem catosci konstrukcji na warsztacie wykonawca zobowig-
zany jest do starannego opakowania elementow wysytkowych, tak by unikngé¢ ja-
kichkolwiek uszkodzen podczas transportu. Zalecane jest skladowanie elementow
w paczkach z przektadkami drewnianymi, owijanie w folie oraz zwigzywanie ta-
Smami z tworzyw sztucznych.

Kolorystyke konstrukcji stalowej uzgodnic z Inwestorem lub Architektem.

Stalowe marki i inne czesci stalowe wystajgce z elementow zelbetowych czysScic€ i
malowac jak elementy konstrukcji stalowe].

Wszystkie sruby stosowac¢ ocynkowane na gorgco Fe/Zn5.

4. Transport

Elementy konstrukcyjne mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.
Podczas transportu materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone
przed uszkodzeniami oraz utratg statecznosci.

Wymaga sie, przed zatadunkiem na s$rodki transportu sprawdzi¢ kompletnosc
oznakowania elementu, przeprowadzenie probnego montazu z udziatem elementu
oraz prawidtowosci suchej powtoki malarskiej.

Elementy powinny by¢ transportowane w kolejnosci przewidziane] w projekcie
Montazu.

5. Montaz konstrukcji i prowadzenie innych prac na budowie

Montaz konstrukcji i inne prace na budowie powinny byé prowadzone zgodnie z
projektem konstrukcji, Projektem Montazu z zastosowaniem srodkéw (zabezpie-
czen tymczasowych, montazowych), zapewniajgcych statecznos¢ w kazdej fazie
montazu oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i sztywnosci, a takze ukiadu
geometrycznego systemu (potozenia weztow w przestrzeni) po ukohczeniu robot.
Ze wzgledu na specyfike prac na wysokosci nalezy spetni¢ wszystkie wymagania
przewidywane zasadami bezpieczenstwa pracy oraz uprawnien personelu wykonu-
jacego 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 nad-
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z6r prac i dokumentacji montazowe;.

Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementow wysyt-
kowych powstate podczas transportu i przechowywania.

5.1 Sprzet

Stosowany na budowie sprzet powinien by¢ sprawny, co powinno by¢ poswiadczo-
ne aktualnymi na czas budowy przegladami technicznymi, atestami lub dopusz-
czeniami, wszelkich urzgdzen wymagajgcych takich dokumentéw.

Sprzet powinien spetniaé wymagania BHP, w szczegdlnosci powinien by¢ uzywa-
ny z wszelkimi ostonami przewidzianymi przez producenta. Sprzet ten powinien
podlegaé kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie.

Osoby obstugujgce sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

5.2 Krotki opis konstrukcji  przekrycia obiektu Nr7 i Nr8

Na obiektem zaprojektowano dach o konstrukcji stalowej belkowej. Gtéwne belki
nosne przewidziano jako dwuteowe, z profili HEA280 oraz HEA300, oparte na stu-
pach zelbetowych w sposob przegubowy. Belki drugorzedne, rownolegte do kie-
runku spadku potfaci dachowej, przewiduje sie rowniez jako dwuteowe IPE220. Po-
lgczenie belek drugorzednych z belkami gtdwnymi realizowane bedzie jako $rubo-
we zaktadkowe (przegubowe). Ptatwie pod pokryciem dachowym przewidziano z
ceownikébw C100. Jako pokrycie projektowana jest blacha trapezowa TR
50/260x0,75mm. Jako stezenie konstrukcji dachu zaprojektowano stezenia w po-
staci krzyzulcow z pretow wiotkich.

Detale potgczen pomiedzy poszczegdlnymi elementami konstrukcji przekrycia wy-
kona¢ nalezy zgodnie z rysunkami detali konstrukcyjnych. W ramach wiasnego
projektu warsztatowego (roboczego) Wykonawca obowigzany jest opracowac ry-
sunki robocze konstrukcji stalowych, w oparciu o rozwigzania podane w projekcie
wykonawczym. Kazdorazowo ewentualne odstepstwa od niniejszego projektu win-
ny by¢ uzgadniane z projektantem. Oparcie belek stalowych na stupach bedzie
realizowane za pomocg kotew stalowych srubowych zamocowanych w gtowicach
stupow zelbetowych

Elementy konstrukcji dachu wykonac nalezy ze stali S355 i S235.

Na obecnym etapie opracowania nie przewiduje sie podwieszania do konstrukcji
dachu ciezkich przewoddéw technologicznych, bgdz innych urzgdzen technicznych.

Materiaty konstrukcyjne
 Stal konstrukcyjna S235 (St3S)

« Sruby stalowe zwykie kl. 4.8(4); 5,6(5); 6.8(8) cynkowane ogniowo
* Sruby PN-85/M-82101
* nakretki PN-86/M-82144
» podkiadki PN-78/M-82005
Elementy ztgczne
» kotwy wklejane HVU + HAS
* gwozdzie ENP H2-21
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Konstrukcje stalowg wykonac w klasie 2 oraz montowac zgodnie z wytycznymi wg
normy PN-B-06200:2002 ,Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i
odbioru. Wymagania podstawowe.”

5.3 Krotki opis konstrukcji przekrycia obiektu Nr8a

Na obiektem zaprojektowano dach o konstrukcji stalowej belkowej. Gtéwne belki
nosne przewidziano jako dwuteowe, z profili HEA300 oraz HEA320, oparte na stu-
pach zelbetowych w sposéb przegubowy. Belki drugorzedne, réwnolegte do kie-
runku spadku potaci dachowej, przewiduje sie rowniez jako dwuteowe IPE220. Po-
laczenie belek drugorzednych z belkami gtbwnymi realizowane bedzie jako srubo-
we zakladkowe (przegubowe). Ptatwie pod pokryciem dachowym przewidziano z
ceownikébw C100. Jako pokrycie projektowana jest blacha trapezowa TR
50/260x0,75mm. Jako stezenie konstrukcji dachu zaprojektowano stezenia w po-
staci krzyzulcéw z pretéw wiotkich.

Detale potgczen pomiedzy poszczegolnymi elementami konstrukcji przekrycia wy-
konac¢ nalezy zgodnie z rysunkami detali konstrukcyjnych. W ramach wiasnego
projektu warsztatowego (roboczego) Wykonawca obowigzany jest opracowac ry-
sunki robocze konstrukcji stalowych, w oparciu o rozwigzania podane w projekcie
wykonawczym. Kazdorazowo ewentualne odstepstwa od niniejszego projektu win-
ny by¢ uzgadniane z projektantem. Oparcie belek stalowych na stupach bedzie
realizowane za pomocg kotew stalowych srubowych zamocowanych w gtowicach
stupow zelbetowych

Elementy konstrukcji dachu wykonac¢ nalezy ze stali S355 i S235.

Na obecnym etapie opracowania nie przewiduje sie podwieszania do konstrukcji
dachu ciezkich przewodow technologicznych, badz innych urzadzeh technicznych.

Materiaty konstrukcyjne
+ Stal konstrukcyjna S235 (St3S)

Sruby stalowe zwykie kl. 4.8(4); 5,6(5); 6.8(8) cynkowane ogniowo
* Sruby PN-85/M-82101

* nakretki PN-86/M-82144

podkiadki PN-78/M-82005

Elementy ztgczne
» kotwy wklejane HVU + HAS

* gwozdzie ENP H2-21

Konstrukcje stalowg wykona¢ w klasie 2 oraz montowac zgodnie z wytycznymi wg
normy PN-B-06200:2002 ,Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i
odbioru. Wymagania podstawowe.”

5.4 Krotki opis konstrukcji  przekrycia obiektu Nr10

Zaprojektowano dach o konstrukcji stalowej belkowej. Gtéwne belki nosne przewi-
dziano jako dwuteowe, spawane z profili IPE220, oparte na stupach Zzelbetowych
oraz wieAcu na scianie murowanej w sposob przegubowy. Patwie pod pokryciem
dachowym przewidziano z ceownikéw C100. Jako pokrycie projektowana jest bla-
cha trapezowa TR 50/260x0,88mm. Z uwagi na niewielkie wymiary budynku nie
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przewiduje sie wykonania stezen potaciowych konstrukcji dachu.

Detale potgczen pomiedzy poszczegolnymi elementami konstrukcji przekrycia wy-
konac¢ nalezy zgodnie z rysunkami detali konstrukcyjnych. W ramach wiasnego
projektu warsztatowego (roboczego) Wykonawca obowigzany jest opracowac ry-
sunki robocze konstrukcji stalowych, w oparciu o rozwigzania podane w projekcie
wykonawczym. Kazdorazowo ewentualne odstepstwa od niniejszego projektu win-
ny by¢ uzgadniane z projektantem. Oparcie belek stalowych na stupach bedzie
realizowane za pomocg kotew stalowych srubowych zamocowanych w gtowicach
stupow zelbetowych

Elementy konstrukcji dachu wykonac¢ nalezy ze stali S355 i S235.

Na obecnym etapie opracowania nie przewiduje sie podwieszania do konstrukcji
dachu ciezkich przewodow technologicznych, badz innych urzadzeh technicznych.

Materiaty konstrukcyjne
+ Stal konstrukcyjna S235 (St3S)

« Sruby stalowe zwykte k. 4.8(4); 5,6(5); 6.8(8) cynkowane ogniowo
* Sruby PN-85/M-82101

* nakretki PN-86/M-82144

podkiadki PN-78/M-82005

Elementy zigczne
» kotwy wklejane HVU + HAS

» gwozdzie ENP H2-21

Konstrukcje stalowg wykonac w klasie 2 oraz montowac zgodnie z wytycznymi wg
normy PN-B-06200:2002 ,Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i
odbioru. Wymagania podstawowe.”

5.5 0Ogolne zasady monta zu

Montaz konstrukcji stalowej nalezy rozpoczg¢ nie wczesniej niz 7 dni po zakoncze-
niu robot betonowych.

Potozenie elementdéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geo-
dezyjnymi za pomocg wiasciwego sprzetu pomiarowego z doktadnoscig niezbedng
do zachowania wymaganych tolerancji montazu. W projekcie montazu nalezy po-
da¢ wspoétrzedne weztow konstrukcji zmontowanej z uwzglednieniem wygiecia
wstepnego konstrukcji.

Czesci skiadowe nalezy tak sktadaé, aby przy scaleniu elementu nie powstaty
uszkodzenia lub odchyiki przekraczajgce dopuszczalne tolerancje wykonania. Na-
prowadzanie otworéw nie powinno powodowac ich owalizacji wiekszej niz 0,5mm.

Nie przewiduje sie spawania jako metody tgczenia elementow wysytkowych kon-
strukcji no$nej przekrycia. W sytuacji awaryjnej i koniecznosci zastosowania ciecia
i spawania na budowie, wykonawca zwrdci sie do projektanta o wytyczne do prze-
prowadzenia takich operaciji.

5.6 Montazowe pot gczenia srubowe

Potgczenia srubowe nalezy wykona¢ zgodnie z projektem warsztatowym i wyma-
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ganiami wytrzymatosciowymi [Np3] do [Np13].

Wszystkie Sruby muszg by¢ zabezpieczone antykorozyjnie. Nakretki i podkitadki
nalezy stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymaitosci sruby zgodnie z tab. 10 .
[Nj1].

Wszystkie tgczniki nalezy zaktadac tak, aby widoczne byto oznaczenie klasy.

Dlugo$¢ $ruby powinna by¢ taka, aby mozna byto stosowaé mozliwie najmniejszg
ilos¢ podkiadek, przy jednoczesnym zachowaniu warunku. W potgczeniach spre-
zanych pod nakretkg powinno pozostac nie mniej niz cztery zwoje gwintu.

Nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub przez podkiadke doktadnie przyle-
ga¢ do tgczonych powierzchni. Powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe
nakretek i podkiadek przed montazem nalezy pokryé warstwg smaru. Sruba w
otworze nie powinna przesuwac sie ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrol-
nym.

Sruby o wysokiej wytrzymatosci, przeznaczone do sprezania nalezy smarowaé
smarem grafitowym lub pastg molibdenowg (dwusiarczek molibdenu MoS2). W
zaleznosci od zastosowanego $rodka smarownego momenty dokrecania nalezy
przyjmowac zgodnie z projektem lub tabl. 11 [Nj1]. Dokrecanie srub sprezonych
wykonywaé kluczem dynamometrycznym wykalibrowanym z dokladnoscig nie
mniejszg niz +-5%.

W potgczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie po-
winna przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm. Stosowane przektadki nie
powinny by¢ ciensze niz 2 mm. Przekiadki stosowane do rektyfikacji konstrukcji w
potgczeniach nalezy wykonac ze stali miekkiej, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnieciem, np poprzez stabilizacje spoing sczepna.

5.7 Montaz blachy trapezowej pokrycia

Po ukonczeniu montazu, zrektyfikowaniu oraz ostatecznym skreceniu konstrukcji
przekrycia mozna przystgpi¢ do montazu blachy trapezowej pokrycia.

Pokrycie dachu stanowi blacha trapezowa TR 50/260 lub rownorzedna, uktadana w
kierunku zawierajgcym sie w ptaszczyznie spadku dachu.

Mocowanie blachy do konstrukcji przeprowadzi¢ z zastosowaniem wkretow samo-
wiercgco-gwintujgce HILTI S-MD25Z 5,5x38 ocynk lub EJOT JT2-8-6,3x30 lub
JT2-8-5,5x25 lub GUNNEBO art. No 15024/2 d-L=5,5-35. Mocowanie nalezy wy-
kona¢ przynajmniej w co drugiej fatdzie. Przy krawedziach pofaci, a szczegodlnie
przy zmianie potaci dachu konieczne mocowanie w kazdej fatldzie w pasie o szero-
kosci ok. 5 m. Nie dopuszcza sie mocowania blachy za pomocg gwozdzi (kotkow
wstrzeliwanych).

Sasiednie arkusze blachy nalezy tgczy¢ w kierunku spadku za pomocg i na zakia-
dach za pomocg HILTI S-MDO03Z 4,8x16 ocynkowane lub EJOT JT2-5,5x20 lub
JT2-4,8x16(19) lub GUNNEBO wkret farmerski 4,8-20 z podktadkg EPDM . Mak-
symalna odlegto$¢ miedzy tgcznikami w szeregu — 400 mm.

Projekt warsztatowy powinien zawierac projekt uktadu blach dachowych, szczegoéty
zaktadow oraz obrobki blacharskie wymagane na krawedziach swobodnych blachy.
Dlugosc¢ zakladu poprzecznego blach powinna wynosi¢ nie mniej niz 200 mm .

Arkusze blach trapezowych powinny byé utozone w ten sposoéb, aby szersze dno
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bruzdy byto na spodzie.

W przypadku koniecznosci wyciecia otworow w pokryciu z blach trapezowych, dla
zamontowania wkazéw dymowych, swietlikbw itp., lokalizacji tych miejsc i wycinania
otworéw nalezy dokonywac¢ po zamontowaniu blach trapezowych na potaci dacho-
wej. Projektant uzgodni sposéb wzmocnienia pokrycia dachowego wokot otwordw,.
Mozliwe jest wzmocnienie tylko za pomocg obrobek blacharskich przy mniejszych
otworach i mniej obcigzonych lub, wzmocnienie otworu za pomocg wymian dacho-
wych i niezaleznie od tego obrobki blacharskiej krawedzi blachy dachowe.

5.8 Naprawa pokrycia antykorozyjnego i p-po  z po monta zu

Po montazu miejsca uszkodzen oczysci¢ do klasy czystosci S.A. 2,5 i malowaé
zestawami okreslonymi w pkt. 3.3.5.

5.9 Inne uwagi

Elementy instalacyjne i podobne nalezy podwiesza¢ w weztach przekrycia po kom-
pletnym zmontowaniu konstrukcji. W innym przypadku nalezy uzyska¢ zgode Pro-
jektanta.

Podwieszenia do konstrukcji przekrycia nalezy prowadzi¢ w sposob bezinwazyjny,
w tym bez uzycia spawania do konstrukcji i wiercenia w konstrukcji. Zalecanym
sposobem podwieszania elementéw instalacyjnych jest korzystanie z obejm zaci-
skanych na rurowym przekroju wezta danego elementu. Obejma od wewnatrz po-
winna posiada¢ miekka przektadke z tworzywa sztucznego, chronigcg powitoki za-
bezpieczajgce przed uszkodzeniem. Mozna rowniez skorzystaé z zawiesi syste-
mowych.

6. Program kontroli jako $ci

Wymaga sie, by wytwédrca konstrukcji stalowej miat zakladowy system jakosci pro-
dukcji spetniajgcy wymagania PN-EN 729-3 [Ns20] i/lub PN-EN ISO 9001 [Nj11].

6.1 Program zapewnienia jako Sci

Plan jakosci wykonawca opracuje wg PN-ISO 10005 [Nj22], [Nj23], [Nj24] dla kon-
strukcji spawanej w klasie jakosci 2 nie narazonej na zmeczenie, odpowiednio do
systemu jakosci stosowanego przez wykonawce.

Plan jakosci powinien objg¢: a) przeglagd wymagan projektu pod katem mozliwosci
ich spetnienia, b) podziat zadan i odpowiedzialnosci w poszczegolnych fazach re-
alizacji, c) procedury i instrukcje procesow specjalnych, a w szczegolnosci spawal-
niczych, d) wykaz badan kontrolnych, e) procedury w prowadzania zmian i modyfi-
kacji, f) procedury postepowania w przypadku niezgodnosci, g) punkty kontrolne
zwigzane z kontrolg zewnetrzng i odbiorem robot.

6.2 Dokumentacja kontroli jako $ci

Dokumentacja kontroli jakosci powinna zawieraé: a) dokumenty jakosci wyrobow
zastosowanych w konstrukcji wystawione przez ich producentow i dostawcow, b)
dokumenty dodatkowych badan kontrolnych jakosci wyrobéw zastosowanych w
konstrukcji, ¢) dokumentacje proceséw specjalnych (w tym spawalniczych) stoso-
wanych podczas wytwarzania i montazu oraz dokumenty badan kontrolnych tych
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proceséw, d) dokumenty badan/pomiaréw kontrolnych elementéw oraz zmonto-
wanej konstrukcji, jej podpor i potgczenh.

Deklaracje zgodnosci (Swiadectwo jakosci) wydaje wykonawca godnie z wymaga-
niami PN-EN 45014 [N;j7].

7. Ocena, przeprowadzenie bada n i odbiér

7.1 Wymagania ogolne

Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w
planie jakosci, obejmujgcym wszystkie stosowane materiaty, wyroby oraz procesy
wytwarzania i montazu. Wszystkie kontrolne badania powinny by¢ udokumentowa-
ne.

Odbior koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene dokumen-
téw kontroli i badan z calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana kon-
strukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami norm. W szczegoélnosci nalezy
sprawdzi¢: podpory konstrukcji, odchytki geometryczne uktadu, jakos¢ materiatéw
i spoin, stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych, stan i kompletno$¢ potg-
czen.

W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy
podac co najmniej: przedmiot i zakres odbioru, dokumentacje okreslajgcg komplet
wymagan, dokumentacje stwierdzajgcg zgodnos¢ wykonania z wymaganiami, pro-
tokoty odbioru czesciowego, parametry sprawdzone w obecnosci komisji, decyzje
komisiji.

7.2 Kontrola jako $ci materiatow, wyrobdéw i proceséw wytwarzania

Kontrola jakosci materiatdow i wyrobéw powinna odby¢ sie kazdorazowo przy od-
biorze dostawy od producenta przed skierowaniem do produkcji zgodnie z wyma-
ganiami pkt. 9.2. [Nj1].

Kontrole jakosci obrobki mechanicznej i termicznej nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt.
9.3 [Nj1].

Kontrole jakosci ztgczy spawanych nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.4 [N]1].
Sprawdzanie wymiaréw elementow nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.5 [Nj1].
Ocene potgczen Srubowych nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.6 [Nj1].

7.3 Ocena jako $ci zabezpiecze i antykorozyjnych

Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm PN-ISO
8501-1, [Na34], grupy norm PN-ISO 8501-2 i PN-ISO 8501-3.

Ocena wykonywania prac powinna obejmowac kontrole warunkéw otoczenia w
trakcie czyszczenia, malowania, schniecia i utwardzania pokry¢, kontrole prze-
strzegania czaséw pomiedzy nakladaniem poszczegolnych warstw farb oraz gru-
bos¢ mokrej powtoki.

Ocena jakos$ci pokrycia metalowego obejmuje: ocene wygladu, ocene grubosci wg
PN-EN-22063 [Na6], ocene przyczepnosci. Ocena jakosci pokrycia organicznego
obejmuje: ocene wygladu, ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808 [NalO], ocene
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przyczepnosci metodg siatki nacie¢ lub metodg odrywowg [Na7] (ze wzgledu na
niszczacy charakter badan przeprowadzac¢ tylko w uzasadnionych przypadkach).

Ocene wynikbw pomiaru grubosci nalezy interpretowa¢ zgodnie z PN-|EN ISO
12944-7 [Na27]:

» wszystkie wyniki mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzu-
cone, a powierzchnie te powinny by¢ dodatkowo malowane,

» wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 nominalnej grubosci
powinny by¢ przyjete, jezeli srednia arytmetyczna z wszystkich pomiaréw
jest rowna wartosci nominalnej lub od niej wyzsza,

*  Wyniki rowne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete. Poje-
dyncze wyniki nie powinny przekraczac trzykrotnie wartosci nominalnej.

We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wyko-
nana ponownie.

7.4 Ocena jako $ci monta zu konstrukciji i odbior konstrukcji

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

» kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas mon-
tazu i po jego zakonczeniu,

» stan podpo6r raz srub fundamentowych i ich usytuowanie,

* zgodnos¢ montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczen-
stwa pracy,

» stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

* wykonanie i kompletno$¢ potgczen wraz ze sprezeniem srub w stykach,

* wykonanie powtok ochronnych,

* naprawy elementow konstrukcji i powtok ochronnych oraz usuwanie innych
niezgodnosci.

8. Obmiar i odbior robét oraz ptatno  $ci

8.1 Obmiar robot
Obmiar wykonanych robo6t nalezy dokonywa¢ zgodnie z zasadami kontraktowymi.

Jesli nie podano inaczej, to jednostkg obmiarowg jest kilogram zmontowanej stali.
llos¢ zmontowanej konstrukcji stalowej nalezy ocenia¢ na podstawie wykazow stali
opracowanych wraz z rysunkami warsztatowymi i zweryfikowanych przez inspekto-
ra nadzoru inwestorskiego, na podstawie faktycznie zamontowanych elementow
wysytkowych i ich sumarycznej masy. W wykazach stali nalezy przyja¢ szacun-
kowy dodatek na spoiny maksymalnie 1,8% lub dodatek obliczy¢ odrebnym wyli-
czeniem. Oprécz tego nalezy doda¢ mase tgcznikow srubowych.

W przypadkach watpliwych Inwestor zwraca sie do projektanta o opinie.

8.2 Odbidr robot

Odbior koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene dokumen-
téw kontroli i badan z calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana kon-
strukcja jest wykonana zgodnie z kontraktem, projektem, wymaganiami niniejszej
specyfikacji oraz przepiséw i norm, a w szczegélnosci [Nj1].

W szczegolnosci powinny byé sprawdzone: podpory konstrukcji, odchytki geome-
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tryczne uktadu, jakos¢ materiatdw i spoin, stan elementéw konstrukcji, stan i kom-
pletnos¢ potgczen.

W protokole odbioru sporzadzonym z udzialem stron procesu budowlanego, czyli
Inwestora, Wykonawcy i Projektanta, nalezy podac¢ co najmniej: przedmiot i zakres
odbioru, dokumentacje okreslajgcg komplet wymagan, dokumentacje stwierdzajgca
zgodnos¢ wykonania z wymaganiami, protokoty odbioru czesciowego, parametry
sprawdzone w obecnosci komisji, stwierdzone usterki, decyzje komisiji.

8.3 Podstawa ptatno $ci
Procedury ptatnosci powinny by¢ zgodne z kontraktem i zwigzanymi ustaleniami.

Cena za jednostke obmiarowg zgodnie z pkt 8.1 obejmuje: wykonanie dokumenta-
cji zgodnie z pkt 1.5.2, zakup materiatéw i prefabrykatow , wytworzenie elementéw
wraz z montazem prébnym, transport i sktadowanie elementéw, scalenie i montaz
konstrukcji, wykonanie wymaganych badan i pomiaréw, oczyszczenie placu bu-
dowy zgodnie ze standardami, a takze obstuge gwarancyjna.

9. Przepisy i literatura zwi gzana

9.1 Polskie Normy i Eurokody

9.1.1 Katalog [Nr]: Rysunek techniczny

[Nrl]  PN-B-01025:2004, Rysunek budowlany. Oznaczenia graficzne na rysunkach archi-
tektoniczno-budowlanych. (Zamiast PN-70/B-01025, Projekty budowlane. Oznaczenia
graficzne na rysunkach architektoniczno-budowlanych,

[Nr2]  PN-B-01029:2000, Rysunek budowlany. Zasady wymiarowania na rysunkach ar-
chitektoniczno-budowlanych. (Zamiast PN-60/B-01029, Projekty architektoniczno-
budowlane. Wymiarowanie na rysunkach., PN-82/N-01614, Rysunek techniczny. Wymia-
rowanie. Zasady ogolne.(Zamiast PN-60/B-01029 w zakresie pp. 2.1, 2.2, 2.4, 2.11, 2.12,
2.16.4.)),

[Nr3]  PN-B-01030:2000, Rysunek budowlany. Oznaczenia graficzne materiatéw budow-
lanych. (Lgcznie z normg PN-ISO 4069:1999 zamiast PN-70/B-01030, Projekty budowlane.
Oznaczenia graficzne materiatéw budowlanych),

[Nr4]  PN-EN 22553:1997, Rysunek techniczny. Potgczenia spawane, zgrzewane i luto-
wane. Umowne przedstawienie na rysunkach,

[Nr5]  PN-EN ISO 128-20:2002, Rysunek techniczny — Zasady ogolne przedstawiania —
Czes¢ 20: Wymagania podstawowe dotyczace linii. (Zamiast PN-82/N-01616),

[Nr6] PN-EN ISO 128-23:2002, Rysunek techniczny — Zasady ogdélne przedstawiania —
Czesc¢ 23: Linie na rysunkach budowlanych. (Zamiast PN-82/N-01616 Rysunek tech-
niczny. Linie rysunkowe. (Zamiast PN-70/B-01025 w zakresie p. 2.1.4.)),

[Nr7]  PN-EN ISO 3098-0:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czes¢ 0: Za-
sady ogllne,

[Nr8]  PN-EN ISO 3098-2:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czesc¢ 2: Alfa-
bet tacinski, cyfry i znaki,

[Nr9] PN-EN ISO 3098-3:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czes¢ 3: Alfa-
bet grecki,

[Nr10] PN-EN ISO 3098-4:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czesc¢ 4: Zna-
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[Nr11]
[Nr12]

[Nr13]

[Nr14]
[Nr15]

[Nr16]

[Nr17]

[Nr18]

9.1.2
[Ns1]
[Ns2]
[Ns3]

[Ns4]

[Ns5]
[Ns6]

[Ns7]
[Ns8]

[Ns9]

[Ns10]
[Ns11]
[Ns12]

[Ns13]

ki diakrytyczne i specjalne alfabetu tacinskiego. (zamiast PN-80/N-01606, Rysunek
techniczny. Pismo.)

PN-EN 1SO 4157-1:2001, Rysunek budowlany. Systemy oznaczen. Czesc¢ 1: Bu-
dynki i czesci budynkéw,

PN-EN 1SO 4157-2:2001, Rysunek budowlany. Systemy oznaczen. Czes¢ 2: Na-
ZWY i numery pomieszczen,

PN-EN ISO 5261:2002, Rysunek techniczny maszynowy. Przedstawianie uprosz-
czone pretdw i ksztattownikoéw, (Zamiast PN-1ISO 5261:1994, PN-ISO 5261/Ak:1994 Ry-
sunek techniczny dla konstrukcji metalowych, oraz PN-64/B-01043 wyd. 7, Rysunek kon-
strukcyjny budowlany. Konstrukcje stalowe.) ,

PN-EN ISO 5455:1998, Rysunek techniczny. Podziaiki.

PN-EN ISO 7519:1999, Rysunek techniczny. Rysunki budowlane. Ogdélne 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 wymiaro-

wych),

PN-ISO 4069:1999, Rysunek budowlany. Oznaczanie powierzchni na przekrojach i
widokach. Zasady ogolne,

PN-1SO 8991:1996, System oznaczen czesci ztgcznych.

Katalog [Ns]: 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 zigczy spawanych na
podstawie radiogramow,

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

PN-EN 287-1+A1, Spawalnictwo — Egzaminowanie spawaczy — Stale,

PN-EN 288-1, Wymagania dotyczgce technologii metali i jej uznawanie — Postano-
wienia ogolne dotyczace spawania,

PN-EN 288-2, Wymagania dotyczace 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 dotyczgce technologii metali i jej uznawanie — Uznawa-
nie na podstawie stosowania uznanych materiatdbw dodatkowych do spawania tu-
kowego,

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

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

PN-EN 288-8, Wymagania dotyczgce technologii metali i jej uznawanie — Uznawa-
nie na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania,

PN-EN 288-9, Wymagania dotyczgce technologii metali i jej uznawanie — Badanie
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[Ns14]

[Ns15]

[Ns16]

[Ns17]

[Ns18]

[Ns19]

[Ns20]

[Ns21]

[Ns22]

[Ns23]

[Ns24]

[Ns25]

[Ns26]

[Ns27]

[Ns28]

[Ns29]

[Ns30]

[Ns31]

[Ns32]

[Ns33]

technologii doczotlowego spawania montazowego rurociggéw lgdowych i poza-
brzeznych,

PN-EN 439:1999, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Gazy ostono-
we do tukowego spawania i ciecia,

PN-EN 440:1999, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektro-
dowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazéw stali nie-
stopowych 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. Nadzér spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnosc,

PN-EN 729-1:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Wytyczne doboru wymagan
dotyczgcych jakosci i stosowania,

PN-EN 729-2:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Pelne 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. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektro-
dowe i kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Oznaczenia,

PN-EN 757:2000, Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do reczne-
go spawania tukowego stali o wysokiej wytrzymatosci. Oznaczenia,

PN-EN 758:2001, Materialy dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawa-
nia tukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarni-
stych. Klasyfikacja,

PN-EN 760:1998, Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem
krytym. Oznaczenia,

PN-EN 970, Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlgczy spawanych. Badania
wizualne,

PN-EN 1011-1, Spawanie. Wymagania dotyczgce spawania metali. Cze$¢ 1: Ogol-
ne wytyczne dotyczgce spawania tukowego,

PN-EN 1011-2, Spawanie. Wymagania dotyczgce spawania metali. Czes¢ 2: Spa-
wanie tukowe stali ferrytycznych,

PN-EN 1043-1 Spawalnictwo. Badania nieniszczagce metalowych ztgczy spawa-
nych. Proba twardosci. Proba twardosci ztgczy spawanych tukowo,

PN-EN 1043-1 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce metalowych zigczy spawa-
nych. Préba twardosci. Préba twardosci ztgczy spawanych tukowo,

PN-EN 1289, Badania nieniszczgce zlgczy spawanych. Badania penetracyjne
zlgczy spawanych. Poziomy akceptacji,

PN-EN 1291, Badania nieniszczgce zigczy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe ztgczy spawanych. Poziomy akceptacji,

PN-EN 1418, Personel spawalniczy — Egzaminowanie operatorow urzgdzeh spa-
walniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w petni zmechanizowane-
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[Ns34]

[Ns35]

[Ns36]

[Ns37]

[Ns38]

[Ns39]

[Ns40]

[Ns41]

[Ns42]

[Ns43]

[Ns44]

[Ns45]

[Ns46]

[Ns47]

[Ns48]

[Ns49]

[Ns50]

[Ns51]
9.1.3

[Nal]

[Na2]

go i automatycznego spajania metali,

PN-EN 1435:2001, Badania nieniszczace zlgczy spawanych. Badania radiograficz-
ne ztgczy spawanych

PN-EN 1668:2000, Materiaty dodatkowe do spawania. Prety, druty do spawania
lukowego w ostonach gazow elektrodg wolframowg stali niestopowych i drobno-
ziarnistych oraz ich spoiwa. Klasyfikacja,

PN-EN 1712, Badania nieniszczgce zlgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe
zlgczy spawanych. Poziomy akceptacji,

PN-EN 1714:2002, Badania nieniszczgce zlgczy spawanych. Badania ultradzwie-
kowe zlgczy spawanych

PN-EN 12062, Spawalnictwo. Badania nieniszczagce zigczy spawanych. Zasady
0golne dotyczgce metali,

PN-EN 12062, Badania nieniszczgce zlgczy spawanych. Badania radiograficzne
zlgczy spawanych. Poziomy akceptacji,

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 spa-
wania tukowego w ostonie gazow stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja,

PN-EN 24063, Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali. Wykaz metod i ich ozna-
czanie numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu potgczen na rysunkach
(ISO 4063:1990),

PN-EN 25817-1, Zigcza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania pozio-
mow jakosci wedlug niezgodnosci spawalniczych,

PN-EN 26520, Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w zigczach spawanych
metali z objasnieniami,

PN-EN 29692, Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w osto-
nach 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. Kofki i pierscienie ceramiczne do tukowego przy-
pawania kotkow,

PN-EN ISO 13920, Spawalnictwo. Ogolne tolerancje dla konstrukcji spawanych.
Wymiary liniowe i katy. Ksztalt i potozenie.

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

Katalog [Na]: Antykorozyjne zabezpieczenia

PN-85/B-01805, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogdlne zasady
ochrony,

PN-86/B-01806, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogolne zasady
uzytkowania, konserwacji i napraw,
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[Na3]

[Na4]

[Na5]

[Na6]

[Na7]
[Na8]

[Na9]

[Nal0]
[Nal1]
[Na12]

[Nal13]

[Nal4]

[Nal15]

[Na16]

[Na17]

[Nal8]

[Na19]

PN-88/B-01808, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady okreslania
uszkodzenh powlok zabezpieczajgcych konstrukcje stalowe i zelbetowe

PN-EN 12500, Ochrona metali przed korozjg. Ryzyko korozji w warunkach atmos-
ferycznych. Klasyfikacja okreslenia i ocena korozyjnosci atmosfery,

PN-EN 13507, Natryskiwanie cieplne. Przygotowanie powierzchni metalowych
przedmiotéw i czesci przed natryskiwaniem cieplnym,

PN-EN 22063, Powloki 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 naciec,
PN-EN ISO 2808, Farby i lakiery . Oznaczenie grubosci powtoki,
PN-EN ISO 4042, Czesci ztgczne. Powtoki elektrolityczne,

PN-EN ISO 8502-2, Przygotowanie podfozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Laborato-
ryjne oznaczanie chlorkdw na oczyszczonych powierzchniach,

PN-EN ISO 8502-4, Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczgce oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed naklada-
niem farby,

PN-EN 1SO 8502-6, Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ekstrak-
cja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy. Metoda Bresle’a,

PN-EN ISO 8502-9, Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czesc 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wo-
dzie,

PN-EN ISO 8503-1, Przygotowanie podiozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalo-
wych po obrdbce strumieniowo-$ciernej. Wyszczegolnienie i definicje 1SO profilu
powierzchni do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-sciernej,

PN-EN ISO 8503-2, Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalo-
wych po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrébce strumieniowo-sciernej. Sposdb postepowania z uzyciem
wzorca,

PN-EN ISO 8503-3, Przygotowanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalo-
wych po obrobce strumieniowo-$ciernej. Metoda kalibrowania wzorcow 1SO profilu
powierzchni do okreslenia profilu powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem
mikroskopu,

PN-EN ISO 8503-4, Przygotowanie podfozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalo-
wych po obrébce strumieniowo-sciernej. Metoda kalibrowania wzorcéw 1SO profilu
powierzchni do okreslenia profilu powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem
przyrzadu stykowego,
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[Na20]

[Na21]

[Na22]

[Na23]

[Na24]

[Na25]

[Na26]

[Na27]

[Na28]

[Na29]

[Na30]

[Na31]

[Na32]

[Na33]

[Na34]

9.14

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

PN-EN I1SO 12944-1:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1: Ogdlne wprowa-
dzenie,

PN-EN I1SO 12944-2:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja sro-
dowisk,

PN-EN ISO 12944-3:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 3: Zasady projek-
towania,

PN-EN 1SO 12944-4:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 4: Rodzaje po-
wierzchni i sposoby przygotowania powierzchni,

PN-EN 1SO 12944-5:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 5: Ochronne sys-
temy malarskie,

PN-EN 1SO 12944-6:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemdéw malarskich. Czesé 6: Laboratoryjne
metody badan wtasciwosci,

PN-EN I1SO 12944-7:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemdéw malarskich. Cze$¢ 7: Wykonywanie i
nadzér prac malarskich,

PN-EN I1SO 12944-8:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes$¢ 8: Opracowanie
dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowaciji,

PN-EN I1SO 12944-8:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes$¢ 8: Opracowanie
dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowaciji,

PN-EN ISO 14713:2000, Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych.
Powtoki 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 4628, Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok lakierowych. Okreslenie
intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzenia (wszystkie
arkusze),

PN-ISO 8501-1, Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i po-
dobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowa-
nia i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podiozy stalowych oraz podiozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok,

Katalog [Np]: Projektowanie konstrukcji stal  owych

[Np1] PN-90/B-03200/Az3:1995, Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowa-
nie,
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[Np2]

[Np3]

[Np4]

[Np5]

[Np6]
[Np7]
[Np8]
[Np9]
[Np10]
[Np11]
[Np12]

[Np13]

PN-B-03207:2002/Az1:2004 , Konstrukcje stalowe. Konstrukcje z ksztattownikow i
blach profilowanych na zimno. Projektowanie i wykonanie,

PN-EN 1993-1-1:2006, Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-1:
Reguly ogdlne i reguty dla budynkow,

PN-EN 1993-1-2:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czesc¢ 1-
2: Reguly ogdlne. Obliczanie konstrukcji na wypadek pozaru,

PN-EN 1993-1-3:2005(UV), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-
3: Reguly ogdlne - Reguly uzupeltniajgce dla konstrukcji z ksztattownikéw i blach pro-
filowanych na zimno,

PN-EN 1993-1-4:2005(V), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-
4: Reguly ogolne - Reguly uzupetniajgce dla konstrukcji ze stali nierdzewnych,

PN-EN 1993-1-5:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czesc¢ 1-
5: Blachownice,

PN-EN 1993-1-8:2005(UV), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-
8: Projektowanie weztow,

PN-EN 1993-1-9:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czesc¢ 1-
9: Zmeczenie,

PN-EN 1993-1-10:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢
1-9: Udarnos¢ i ciggliwos¢ miedzywarstwowa materiatu,

PN-EN 1993-1-11:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czesé
1-11: Konstrukcje ciegnowe,

PN-EN 1993-2:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 2:
Mosty stalowe,

PN-EN 1993-3-1:2006(V), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 3-
1: Wieze, maszty i kominy — Wieze i maszty,

9.1.5 Katalog [Nj]: Jako $é€ i warunki wykonania

[Nj1]

[Nj2]

(N3]

[Nj4]
[Nj5]

[Njé]
[Nj7]
[Nj8]

[Nj9]

PN-B-06200:2002/Ap1:2005 , Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i
odbioru. Wymagania podstawowe,

PN-EN 444:1998, Badania nieniszczgce. Zasady ogodlne dla badan radiograficznych
metali z uzyciem promieniowania rentgenowskiego i gamma,

PN-EN 473, Badania nieniszczgce. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nie-
niszczacych. Zasady ogoine,

PN-EN 10204+A1:1997, Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli,

PN-EN 20286-2, Uktad tolerancji i pasowan ISO. Tablice klas tolerancji normalnych
oraz odchytek, granicznych otworéw i watkéw,

PN-EN 45013:1993: Ogodlne kryteria dotyczgce jednostek certyfikujgcych personel,
PN-EN 45014:2000, Ogolne kryteria deklaracji zgodnosci sktadanej przez dostawce.

PN-EN ISO 4759-1, Tolerancje czesci zlgcznych — Czesé 1: Sruby, wkrety, $ruby
dwustronne i nakretki. Klasy dokfadnosci A, B i C,

PN-EN I1SO 4759-3, Tolerancje czesci ztgcznych — Czes¢ 3: Podkitadki okragte do
$rub, wkretow i nakretek. Klasy doktadnosci Ai C,

[Nj10] PN-EN ISO 9000:2006 (U) Systemy zarzadzania jakoscig — Podstawy i terminologia,
[Nj11] PN-ENISO 9001:2001 Systemy zarzgdzania jakoscig — Wymagania,
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[Nj12]

[Nj13]

[Nj14]

[Nj15]

[Nj16]
[Nj17]

[Nj18]

[Nj19]
[Nj20]
[Nj21]
[Nj22]
[Nj23]

[Nj24]

PN-EN ISO 9004:2001 Systemy zarzgdzania jakoscig — Wytyczne doskonalenia
funkcjonowania,

PN-EN ISO 10012:2004 Systemy zarzgdzania pomiarami —Wymagania dotyczgce
proceséw pomiarowych i wyposazenia pomiarowego,

ISO/TR 10013:2001 Guidelines for quality management system documentation.
(Polska wersja raportu technicznego dostepna w PKN: Wytyczne dotyczgce dokumentacji
systemu zarzgdzania jakoscig),

ISO/TR 10014:1998 Guidelines for managing the economics of quality (w trakcie
nowelizaciji),

PN-1SO 10015:2004 Zarzgdzanie jakoscig — Wytyczne dotyczace szkolenia,

ISO/TR 10017:2005 Wytyczne dotyczace technik statystycznych odnoszgcych sie do
ISO 9001:2000,

ISO 10019:2005 Guidelines for selection of quality management system consultants

and use of their services (W opracowaniu projekt PN-ISO 10019, Wytyczne dotyczgce wy-
boru konsultantéw systeméw zarzgdzania jakoscig i korzystania z ich ustug),

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

PN-ISO 4464:1994, Tolerancje w budownictwie. Zwigzki miedzy r6znymi rodzajami
odchytek i tolerancji stosowanych w wymaganiach,

prPN-ISO 10002 Zarzgdzanie jakoscig — Zadowolenie klienta — Wytyczne dotyczace
postepowania z reklamacjami w organizacjach,

PN-ISO 10005:1998 Zarzgdzanie jakoscig - Wytyczne dotyczgce planow jakosci
(Uwaga — Zastgpiona przez 1ISO 10005:2005),

PN-ISO 10006:2005 Systemy zarzgdzania jakoscig — Wytyczne dotyczace zarzadza-
nia jakoscig w przedsiewzieciach,

PN-1SO 10007:2005 Systemy zarzadzania jakoscig — Wytyczne dotyczgce zarzgdza-
nia konfiguracja,

9.1.6 Katalog [Nw]: Wyroby stalowe

[Nw1]
[Nw2]
[Nw3]
[Nw4]
[Nw5]
[Nw6]
[Nw7]

[Nw8]
[Nw9]
[Nw10]
[Nw11]

[Nw12]

PN-77/M-82002, Podktadki. Wymagania ogoine,

PN-79/M-82009, Podktadki klinowe do dwuteownikow,

PN-79/M-82018, Podktadki klinowe do ceownikow,

PN-83/M-82039, Podktadki okragte do potgczen sprezanych,

PN-83/M-82054, Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport,
PN-83/M-82171, Nakretki szesciokgtne powiekszone do potgczen sprezanych,

PN-83/M-82343, Sruby ze them szesciokgtnym powiekszonym do potgczen spre-
zanych,

PN-EN 493, Czesci ztgczne. Nieciggtosci powierzchni. Nakretki,
PN-EN 10020:2003, Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali,
PN-EN 10021:1997, Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych,

PN-EN 10025:2002, Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstruk-
cyjnych. Warunki techniczne dostawy,

PN-EN 10113-1:1997, Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarni-
stych stali konstrukcyjnych. Ogolne warunki dostawy,
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[Nw13]

[Nw14]

[Nw15]

[Nw16]

[Nw17]
[Nw18]
[Nw19]
[Nw20]

[Nw21]
[Nw22]

[Nw23]
[Nw24]
[Nw25]

[Nw26]
[Nw27]

[Nw28]
[Nw29]
[Nw30]
[Nw31]

[Nw32]

PN-EN 10113-2:1998, Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarni-
stych stali konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobéw po normalizo-
waniu lub walcowaniu normalizowanym,

PN-EN 10113-3:1998, Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarni-
stych 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 wy-
dzieleniowo. 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 wy-
dzieleniowo. Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie,

PN-EN 10155, Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejgce. Techniczne warunki dosta-
wy.

PN-EN 20898-2, Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych. Nakretki z okrestonym
obcigzeniem probnym. Gwint zwykly,

PN-EN 26157-1, Czeéci zlgczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne ogolnego stosowania,

PN-EN ISO 898-1, Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali
weglowej oraz stopowej. Sruby i Sruby 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 1SO 4014, Sruby z tbem szeéciokagtnym. Klasy doktadnosci A i B,
PN-EN ISO 4016, Sruby z tbem szesciokgtnym. Klasa doktadnosci C,

PN-EN 1SO 4017, Sruby z gwintem na catej diugosci z them szesciokgtnym. Klasy
doktadnosci A i B,

PN-EN 1SO 4018, Sruby z gwintem na catej diugosci z tbem szesciokgtnym. Klasa
doktadnosci C,

PN-EN ISO 4032, Sruby z gwintem na catej dlugosci z tbem szesciokatnym. Klasy
doktadnosci A i B,

PN-EN ISO 4032, Nakretki szesciokatne, odmiana 1. Klasy doktadnosci A i B,
PN-EN ISO 4034, Nakretki szesciokatne. Klasy doktadnosci C,
PN-EN ISO 7089, Podkitadki okragte. Szereg normalny, Klasa doktadnosci A,

PN-EN ISO 7090, Podktadki okragte ze scieciem. Szereg normalny, Klasa doktad-
nosci A,

PN-EN ISO 7091, Podktadki okragte. Szereg normalny, Klasa doktadnosci C,

9.2 Pismiennictwo techniczne

[L1]

9.3

Przekrycia strukturalne , Praca zespotowa, red. J. Brodka, Arkady, Warszawa
1985.

Inne przepisy

[P1] Prawo budowlane , Ustawa z dnia 7 lipca 1994, Dz.U. 2003 nr 207, poz. 2016 z
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[P2]

[P3]

[P4]

[PS]

pdzniejszymi zmianami,
O prawie autorskim i prawach pokrewnych , Ustawa z dnia 4 lutego 1994, Dz.U.
Zz 1994 r. Nr 24, poz. 83 z pézniejszymi zmianami,

O zamdébwieniach publicznych , Ustawa z dnia 10 czerwca 1994 r., Dz.U. nr 72,
poz. 664 z 2002 r. z pbzniejszymi zmianami.

FIDIC, Warunki kontraktowe dla robét inzynieryjno-budowlanych, Czes¢ |, Warunki
o0golne, Cosmopoli, 1992

FIDIC, Warunki kontraktowe dla robét inzynieryjno-budowlanych, Czesc Il, Warunki
szczegoOlne, Cosmopoli, 1992

29



