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1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiORB

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (STWiORB) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét
ziemnych obiektowych wchodzacych w sklad przedsigwzigcia inwestycyjnego WIATY PRYSTANKOWE —~
URZAD MIASTA PRUSZCZ GDANSKI

1.2. Zakres stosowania STWiORB
Specyfikacja techniczna (STWiORB) stanowi Dokument Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych STWiORB
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza prowadzenia robdt ziemnych nastgpujacych obiektow

1.3.1. Zadaszenie WIATY PRZYSTANKOWEJ
1.4. Okreslenia podstawowe

Wykopy fundamentowe — wykopy fundamentowe dla zakresu robét wg punktu 1.3 okresla Dokumentacja
Projektowa

Glegbokos$é wykopu - roznica rzednej terenu i rzgdnej dna robét ziemnych po wykonaniu zdjecia warstwy ziemi
urodzajnej

Wykop plytki - wykop, ktérego glebokos¢ jest mniejsza niz 1 m
Wykop $redni — wykop, ktorego glgbokosé jest zawarta w granicach 0d 1 do3 m
Wykop gleboki — wykop, ktorego glebokos¢ przekracza 3 m

Grunt niespoisty - grunt rodzimy mineralny, ktérego probki nie wykazuja zmian objetosci ani nie rozpadaja sie pod
dzialaniem wody destylowanej, maja wytrzymalo$¢ na sciskanie R, ca 0,1- 0,5 MPa;

Ukop - miejsce pozyskania gruntu do wykonania zasypki lub nasypéw, polozony w obrebie obiektu
kubaturowego

Dokop — miejsce pozyskania gruntu do wykonania zasypki wykopu fundamentowego lub wykonania nasypéw,
potozone poza placem budowy

Odklad - miejsce wbudowania lub sktadowania (odwiezienia) gruntéw pozyskanych w czasie wykonywania
wykopow, a nie wykorzystanych do budowy obiektu oraz innych prac zwigzanych z tym obiektem

Wskaznik zageszezenia gruntu — wielko$¢ charakteryzujgca stan zaggszczenia gruntu, okreslona wg wzoru:
Is = Pd / Pds

gdzie:

P4 -— gestosé objetosciowa szkieletu zageszczonego gruntu (Mg/m3),

P4, — maksymalna gesto$¢ objgtodciowa szkieletu gruntowego przy wilgotnosci optymalnej, okreslona w
normalnej prébie Proctora, zgodnie z PN—B-—04481 [3], sluzaca do _Oceny zageszczenia gruntu w robotach
ziemnych, badania zgodnie z norma BN—77/893 1-12 [5] (Mg/m®).

Wskaznik roznoziarnistosci

Wielko$¢ charakteryzujaca zageszczalnos¢ gruntow niespoistych, okreslona wg wzoru z

U=dg/ dyo

gdzie:

deo — $rednica oczek sita, przez ktore przechodzi 60% gruntu (mm)

dyo - $rednica oczek sita, przez ktére przechodzi 10% gruntu (mm)

Pozostate okreslenia podstawowe sq zgodne z odpowiednimi, obowiazujacymi polskimi normami
oraz z definicjami podanymi w STWiORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania 0gélne" .
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1.5, Ogélne wymagania dotyczace robot
Ogblne wymagania dotyczace robot podano w STWIORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania og6lne” .

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robét oraz za zgodnos¢ z Dokumentacja Projektowa,
STWIORB i poleceniami Inzyniera.

1. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotyczace materialéw
Ogblne wymagania dotyczace materialéw podano w STWiORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogdlne”.

2.2. Zrédla uzyskania materialéw (gruntu)
Wykonawca przedstawi szczegélowe informacje dotyczace proponowanego zrédla wytwarzania, zamawiania

lub wydobywania materiatéw i odpowiednie §wiadectwa badan laboratoryjnych oraz prébki do zatwierdzenia
Inzyniera. Wykonawca zobowiazany jest do prowadzenia badain w celu udokumentowania, ze materiaty
uzyskane z dopuszczalnego Zrddta w sposob ciagly spelniaja wymagania STWiORB w czasie postgpu robét.

2.3. Pozyskiwanie materialéw miejscowych

.....

materiatéw z jakichkolwiek Zrédet miejscowych, wiaczajac w to Zrédla wskazane przez Zamawiajacego
1 jest zobowiazany dostarczy¢ Inzynierowi wymagane dokumenty przed rozpoczgciem eksploatacji Zrédta.
Wykonawca przedstawi dokumentacje zawierajaca raporty z badan terenowych i laboratoryjnych oraz
proponowana przez siebie metodg¢ wydobycia i selekcji do zatwierdzenia Inzynierowi.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spemienie ilo$ciowych i jakosciowych materialéw z jakiegokolwiek
Zrédla. Wykonawca poniesie wszystkie koszty, a tym oplaty, wynagrodzenia i jakiekolwiek inne koszty
zwiazane z dostarczeniem materiatléw do robdt, chyba ze postanowienia ogélnych lub szczegétowych warunkow
umowy stanowig inaczej. ‘

Humus i nadkiad czasowo zdjgte z terenu wykop6w, ukopéw i miejsc pozyskania piasku i zwiru beda
formowane w hatdy i wykorzystywane przy zasypce i rekultywacji terenu po ukonczeniu robét.

Wszystkie odpowiednie materialy pozyskane z wykopdw na terenie budowy lub z innych miejsc wskazanych
w dokumentach umowy beda wykorzystane do robét lub odwiezione na odklad odpowiednio do wymagan
umowy lub wskazan Inzyniera.

Z wyjatkiem uzyskania na to pisemnej zgody Inzyniera (Inspektora Nadzoru) Wykonawca nie bedzie prowadzié
zadnych wykopéw w obrgbie terenu budowy poza tymi, ktére zostaly wyszczegblnione w dokumentach

umowy.
Eksploatacja zrédel materialow bedzie zgodna z wszelkimi regulacjami prawnymi obowigzujacymi na danym

obszarze.

2.4. Przechowywanie i skladowanie materialéw
Wykonawca zapewni, aby tymczasowo skladowane materialy, do czasu gdy bedg one potrzebne do robét, byly

zabezpieczone przed zanieczyszczeniem, zachowaly swoja jakos¢ i wlasciwosé do robot i byly dostepne
do kontroli przez Inzyniera.

Miejsca czasowego skladowania materialow begda zlokalizowane w obrebie terenu budowy w miejscach
uzgodnionych z Inzynierem lub poza terenem budowy w miejscach zorganizowanych przez Wykonawce.

2.5. Zasady wykorzystania gruntéw
Grunty uzyskane przy wykonywaniu wykopoéw powinny by¢é przez Wykonawce wykorzystane w maksymalnym

stopniu do zasypek. Grunty przydame do budowy nasypéw moga by¢ wywiezione poza teren budowy
tylko wéwczas, gdy stanowia nadmiar objetosci robdt ziemnych i za zezwoleniem Inzyniera.

Jezeli grunty przydatne, uzyskane przy wykonaniu wykopdw, nie bedac nadmiarem objetosci robét ziemnych,
zostaly za zgoda Inzyniera wywiezione przez Wykonawce poza teren budowy z przeznaczeniem innym niz
budowa nasypéw lub wykonanie prac objetych kontraktem, Wykonawca jest zobowiazany do dostarczenia
réwnowaznej objetosci gruntéw przydatnych ze zrédet wlasnych, zaakceptowanych przez Inzyniera.

Grunty i materialy nieprzydame do budowy nasypéw, powinny byé wywiezione przez Wykonawce
na odklad. Zapewnienie terenéw na odklad nalezy do obowigzkéw Zamawiajacego, o ile nie okreslono
tego inaczej w kontrakcie. Inzynier moze nakaza¢ pozostawienie na terenie budowy gruntéw, ktérych czasowa
nieprzydatmoéé wynika jednie z powodu zamarzniecia lub nadmiernej wilgotnosci.
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3.SPRZET

3.1. Ogélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogoélne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWiORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogdlne”.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego
wplywu na jako$¢ wykonywanych robét. Sprzet uzywany do robdt powinien by¢ zgodny z oferta Wykonawcy
i powinien odpowiada¢ pod wzgledem typéw i ilosci wskazaniom zawartym w STWiORB,. PZJ lub projekcie
organizacji robét, zaakceptowanym przez Inzyniera, w przypadku braku ustaled w takich dokumentach sprzet
powinien by¢ uzgodniony i zaakceptowany przez Inzyniera.

Liczba i wydajnos¢ sprzetu bedzie gwarantowaé przeprowadzenie robot, zgodnie z zasadami okre§lonymi
w dokumentacji projektowej, STWiORB i wskazaniach Inzyniera w terminie przewidzianym umowa.

Sprzet bedacy wlasnoscia Wykonawcey lub wynajety do wykonania rob6t ma byé utrzymywany w dobrym stanie
i gotowosci do pracy. Bedzie on zgodny z normami ochrony srodowiska i przepisami dotyczacymi jego
uzytkowania. Wykonawca dostarczy Inzynierowi kopie dokument6w potwierdzajacych dopuszczenie sprzetu do
uzytkowania, tam gdzie jest to wymagane przepisami.

Jezeli Dokumentacja Projektowa lub STWiORb przewiduja mozliwos¢ wariantowego uzycia sprzetu
przy wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Inzyniera o swoim zamiarze wyboru i uzyska
jego akceptacje przed uzyciem sprzgtu. Wybrany sprzet po akceptacji Inzyniera nie moze by¢ pézniej zmieniany
bez jego zgody. Jakikolwiek sprzet, urzadzenia, maszyny i narzedzia nie gwarantujace zachowania warunkow
umowy, zostana przez Inzyniera zdyskwalifikowane 1 nie dopuszczone do robét.

3.2. Sprzgt do robot ziemnych
Wykonawca przystepujacy do wykonania robét ziemnych powinien wykazaé sie mozliwoscia korzystania

Z nastepujacego sprzetu do:

odspajania i wydobywania gruntéw (narzedzia mechaniczne, mioty pneumatyczne, zrywarki, koparki,
tadowarki, wiertarki mechaniczne itp.)

Jjednoczesnego wydobywania i przemieszczenia gruntéw (spycharki, zgarniarki itp.)

- transportu mas ziemnych (samochody, wywrotki, samochody skrzyniowe, taémociagi itp.)

- sprzetu zageszczajacego (walce, ubijaki, plyty wibracyjne itp.)

4, TRANSPORT

4.1. Ogélne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w STWiORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogdlne”.
Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktére nie wplyna niekorzystnie
na jakos¢ wykonywanych robét i wiasciwosci przewozonych materiatéw.

Liczba srodkéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie rob6t zgodnie z zasadami okreslonymi
w Dokumentacji Projektowej STWiORB i wskazaniach Inzyniera w terminie przewidzianym w umowie.

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy bedg spehuaé wymagania dotyczace przepiséw ruchu drogowego
w odniesienin do dopuszczalnych obcigzen na osie i innych parametrach technicznych. Srodki transportu nie
odpowiadajace warunkom dopuszczalnych obciazen na osie moga byé dopuszczone przez Inzyniera
pod warunkiem przywrdcenia stanu pierwotnego uzytkowanych odcinkéw drég na koszt Wykonawcy.
Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego

pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

4.2, Transport gruntéw
Wybdr srodkéw transportowych oraz metod transportu powinien by¢ dostosowany do kategorii gruntu

(materiatu), jego objetosci, technologii odspajania i zatadunku oraz odleglosci transportu. Wydajnosé srodkow
transportowych powinna by¢ ponadto dostosowana do wydajnosci sprzetu stosowanego do urabiania
i wbudowania gruntu (materiatu).

Zwiekszenie odleglodei transportu ponad wartosdcei zatwierdzone nie moze byé podstawa roszczen Wykonawey,
dotyczacych dodatkowej zaplaty za transport, o ile zwigkszone odleglosci nie zostaly wczeéniej zaakceptowane

na pi$mie przez Inzyniera.
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5, WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonania robét
Ogdlne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w STWiORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogdlne” .

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z umows oraz za jakos¢ zastosowamnych
materialéw i wykonywanych robét, za ich zgodnos$¢ z Dokumentacjg Projektowa, wymaganiami STWiORB,
projektu organizacji robét oraz poleceniami Inzyniera. Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za dokladne
wytyczenie w planie i wyznaczenie wysokosci wszystkich elementéw robét zgodnie z wymiarami i rzgdnymi
okreslonymi w Dokumentacji Projektowej lub przekazanymi na piSmie przez Inzyniera (Inspektor Nadzoru).
Nastepstwa jakiegokolwiek bledu spowodowanego przez Wykonawce w wytyczeniu i wyznaczaniu robdt
zostana, jesli wymagaé tego bedzie Inzynier, poprawione przez Wykonawcy na wiasny koszt.

Sprawdzenie wytyczenia robdt lub wyznaczenia wysokodci przez Inzyniera nie zwalnia Wykonawcy
od odpowiedzialnosci za ich doktadnosé.

Decyzje Inzyniera dotyczace akceptacji lub odrzucenia materialtéw i elementéw robé6t beda oparte
na wymaganiach sformutowanych w dokumentach umowy, Dokumentacji Projektowej i STWIiORB, a takze
w normach i wytycznych. Przy podejmowaniu decyzji Inzynier uwzgledni wyniki badan materialéw i robot,
rozrzuty normalnie wystepujace przy produkcji i przy badaniach materialéw, doswiadczenie z przesziosci,
wyniki badan naukowych oraz inne czynniki wplywajace na rozwazana kwestie.

Polecenia Inzyniera beda wykonywane nie pézniej niz w czasie przez niego wyznaczonym, po ich otrzymaniu
przez Wykonawcg, pod grozba zatrzymania robét. Skutki finansowe z tego tytutu ponosi Wykonawca.

5.2, Dokladno$¢ wyznaczenia i wykonania wykopu

Kontury robét ziemnych pod fundamenty lub wykopy ulegajace pdZniejszemu zasypaniu nalezy wyznaczy¢
przed przystapieniem do wykonywania robdt ziemnych.

Przy wykonywaniu wykopéw pod fundamenty budowli zasadnicze linie budowli i krawedzi wykopéw powinny
byé wytyczone na tawach ciesielskich, umocowanych trwale poza obszarem wykonywanych robét ziemnych.
Wytyczenie zasadniczych linii na stopach powinno by¢ sprawdzane przez Inzyniera i potwierdzone zapisem w

dzienniku budowy.
Tyczenie obrysu wykopu powinno by¢ wykonane 2z dokladnoscia do + 5 cm dla wyznaczenia

charakterystycznych punktéw zalamania.

Odchylenie osi wykopu lub nasypu od osi projektowanej nie powinno byé wigksze niz + 10 cm. Rdznice
w stosunku do projektowanych rzednych robét ziemnych nie moze przekroczyé + 1 cm i~ 3 cm.

Szeroko$¢ wykopu nie moze rézmié si¢ od szerokosci projektowanej o wiecej niz+ 10 cm.

5.3. Odwodnienia robét ziemnych

Wykonaweca powinien, o ile wymagajg tego warunki terenowe, wykona¢ urzadzenia, ktére zapewnia
odprowadzenie wod gruntowych i opadowych poza obszar robot ziemnych, tak aby zabezpieczy¢ grunty
przed przewilgoceniem i nawodnieniem. Wykonawca ma obowigzek takiego wykonywania wykopdw
i nasyp6éw aby powierzchniom, gruntu nadawac¢ w calym okresie trwania robot spadki, zapewniajace prawidlowe
-odwodnienie.

Jezeli w skutek zaniedbania Wykonawcy, grunty ulegna nawodnieniu, ktére spowoduja ich diugotrwalg
nieprzydamo$¢é, Wykonawca ma obowiazek usuniecia tych gruntéw i zastgpienia ich gruntami przydatnymi
na wilasny koszt bez jakiegokolwiek dodatkowego wynagrodzenia ze strony Zamawiajacego za te czynnosci,
jak réwniez za dowieziony grunt. Odprowadzenie wéd do istniejacych zbiornikéw naturalnych i urzadzen
odwadniajacych musi by¢ poprzedzone uzgodnieniem z odpowiednimi instytucjami.

5.4. Odwodnienie wykopow
Technologia wykonania wykopu musi umozliwia¢ jego prawidiowe odwodnienie w calym okresie trwania rob6t

ziemnych. W czasie rob6t ziemnych nalezy zachowaé odpowiedni spadek podiuzny rowkéw odwadniajacych,

gmozliwiaja‘cych szybki odpltyw wdd z wykopu.
Zrédia wody odstonigte przy wykonywaniu wykopéw, nalezy uja¢ w rowy i/lub dreny. Wody opadowe

i gruntowe nalezy odprowadzi¢ poza teren pasa robot ziemnych.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosSci robot
Ogdlne zasady kontroli jakosci robét podano w STWIORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogdlne”.

6.2. Badania i pomiary w czasie wykonywania robét ziemnych

6.2.1. Sprawdzenie odwodnienia
Sprawdzenie odwodnienia wykopu ziemnego polega na kontroli zgodno$ci z wymaganiami STWiORB

oraz z Dokumentacja Projektowa. Szczegdlng uwage nalezy zwrdcié na:
- Wiasciwe ujecie i odprowadzenie wod opadowych
- Wiasciwe ujecie i odprowadzenie wysigkéw wodnych

6.2.2. Sprawdzenie jako$ci wykonania robét
Czynnosci wehodzace w zakres sprawdzania jakosci wykonania robét okreslono w STWIORB ,,Wymagania

ogdlne”.
6.3. Badania do odbioru wykopu fundamentowego

6.3.1. Czegstotliwos$¢ oraz zakres badan i pomiaréw
Czestotliwo$¢ oraz zakres badan i pomiaréw do odbioru wykopu ziemnego podaje Tablica 1.

Tablica 1 Czgstotliwos¢ oraz zakres badan I pomiaréw do odbioru wykopu ziemnego.

L.p. Badana cecha Minimalna czestotliwo$§é badan i pomiaréw
1. | Pomiar szeroko$ci wykopu ziemnego
;' Pl?om?ar sze(rizko;m dnz? Wyl::;u T Pomiar tadma, szablonem, tatg o dtugosei 3 m i poziomicg
) zg;fégrzq yeh powlerzehnt wykopu lub niwelatorem, w odstepach co 5m

4. [Pomiar réwnoéci powierzchni wykopu

6.3.2. Szerokosé i diugos¢ wykopu ziemnego
Szerokos¢ i dlugos¢ wykopu ziemnego nie moze rézmic sie od szerokosci projektowanej o wiecej niz + 10 cm.

6.3.3. Rzedne wykopu ziemnego
Rzgdne wykopu ziemnego nie moga réznic si¢ od rzednych projektowanych o wiecej niz -3cm lub +icm.

6.3.4. Pochylenie skarp
Pochylenie skarp nie moze réznic¢ sig od pochylenia projektowanego o wiecej niz 20% wartosci pochylenia

wyrazonego tangensem kata.

6.3.5. Rownos¢ dna wykopu
Nieréwnosci powierzchni dna wykopu mierzone fata 3-metrowa nie moga przekraczaé 3 cm.

6.3.6. Rownos¢ skarp
Nier6wnosci skarp, mierzone ata 3~-metrowa nie moga przekraczaé + 10 cm.

6.4. Zasady postgpowania z wadliwie wykonanymi robotami
Wszystkie materialy nie speliajace wymagan podanych w odpowiednich punktach specyfikacji, zostang
odrzucone. Jesli materialy, nie speliajace wymagan zostang wbudowane lub zastosowane, to na polecenie

Inzyniera Wykonawca wymieni je na wladciwe na wiasny koszt.
Wszystkie roboty, ktére wykazujq wigksze odchylenia cech od okredlonych w punktach 5 i 6 specyfikacji

powinny by¢ ponownie wykonane przez Wykonawce na jego koszt.
Na pisemne wystapienie Wykonawcy, Inzynier moze uznaé wad¢ za nie majaca zasadniczego wplywu na jakogé

robot 1 ustali zakres i wielko$¢ potracen za obnizona jakosé.
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7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogdlne”. Zintegrowany obmiar

robdt dokonywany jest na podstawie STWiORB K — 451 10000-1 albo w ramach innych STWiORB okreslonych
w przedmiarze robdt razem z niniejsza specyfikacia.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa dla wykonania robot objetych niniejsza specyfikacja jest:
- m’ (metr szecienny) — dla wykonania wykopéw, zasypek , nasypow, wraz z zaggszczeniem.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru robét
Ogolne zasady odbioru robot podano w STWIORB 0-452 13141-0 ,,Wymagania ogblne™ .

Roboty wchodzace w zakres niniejszej specyfikacji podlegaja procedurom odbioru robdt zanikajacych
i ulegajacych zakryciu.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentacja Projektowa, STWiORB i wymaganiami InZyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWY PLATNOSCL

Podstawa platnosci zgodnie z tabelami ,,Podstawa platnosci” odnoszacymi si¢ do poszczegélnych STWiORB,
gdzie przywotana jest STWiORB K-451 10000-1 ,,Roboty ziemne” i stanowiacymi integralng cze$é materiatow

przetargowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1. PN-B-02480:1986 Grunty budowlane. Okreslenia, Symbole. Podziat i opis gruntéw

2. PN-B-04481:1988 Grunty budowlane. Badania prébek gruntéw

3. PN-B-04493:1960 Grunty budowlane. Oznaczanie kapilarnosci biernej

4. PN-S8-02205:1998 Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania

5. PN-ISO10318:1993  Geotekstylia — Terminologia ’

6. PN-EN-963:1999 Geotekstylia i wyroby pokrewne

7. BN-64/8931-01 Drogi samochodowe. Oznaczenie wskaznika piaskowego

8. BN-64/8931-02 Drogi samochodowe. Omaczenie moduh: odksztalcenia nawierzchni podatnych
i podtoza przez obcigzenie plyta

9. BN-77/8931-12 Ozaczenie wskaznika zageszczenia gruntu

10.2. Inne dokumenty
10. Wykonanie i odbiér robét ziemmnych dla drég szybkiego ruchu, IBDIM, Warszawa 1978,

11. Instrukcja badan podioza gruntowego budowli drogowych i mostowych, GDDP,Warszawa 1998.
12. Katalog typowych konstrukcji nawierzchni podatnych i pétsztywnych, IBDiM, Warszawa 1997,
13. Wytyczne wzmacniania podtoza gruntowego w budownictwie drogowym, IBDiM, Warszawa 2002.
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1. WSTEP

1. 1. Przedmiot STWiORB
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania techniczna dotyczace wykonania i odbioru robét
zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowych, wchodzacych w skiad przedsigwzigcia inwestycyjnego

1. 2. Zakres stosowania STWiORB
Specyfikacja techniczna (STWiORB) stanowi Dokument Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1..

1.3. Zakres robét objetych STWiORB
Roboty, ktérych dotyczy niniejsza ST obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace wykonanie i odbiér robot
zgodnie z pkt. 1. 1. Niniejsza spccyfll<acja techniczna (STWiORB) zwigzana jest z wykonaniem n. w. robot:

1.3.1. ZADASNIE WIATY PRZYSTANOWEJ URZAD MIASTA PRUSZCZ GDANSKI

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslania podstawowe sa zgodne z odpowiednimi obowiazujacymi polskimi normami i oraz z definicjami
podanymi w STWiORB 0-452 13141-3 ,,Wymagania 0g6Ing”.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robot
Ogélne wymagania dotyczace robét podano w STWIORB 0-452 13141-3 ,,Wymagania ogélna"

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogélne dotyczace materialow

Ogolne wymagania dotyczace materialéw podano w STWiORB 0-452 13141-3 ,,Wymagania Og6lne”

- .Stosowane materialy i wyroby winny by¢ zgodne z projektem i speinia¢ wymagania Polskich Norm. Wszystkie
materialy i wyroby powinny mie¢ zaswiadczania jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-H-01107 lub wyniki

badan laboratoryjnych potwierdzajace wymagana jako$¢. Materialy i wyroby dodatkowe w procesach
technologicznych winny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan projektowych, jesli w projekcie nie padano
inaczej. Materialy i wyroby nalezy przechowywac¢ i konserwowa¢ zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci w sposdb ulatwiajacy tatwa i jednoznaczna identyfikacja kazdej dostawy. Wyroby nieoznaczone
nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

2.2. Wyroby hutnicze

Jako$¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontrolnymi wedtug PN—H-01107 (PN-
92/H-01 107), a mianowicie:

— za$wiadczeniem jakosci

— atestem

— atestem specjalnym

Zaleca sie stosowanie stall wg norm wymienionych w tablicy 1. Konstrukcje ze stall kategorii wyzszej niz S355
powinny by¢ wykonywana na podstawie odrebnych przepiséw okreélajacych technologia obrébki i spawania.
Gatunek i odmiana plastyczno$ci stali oraz ewentualne wymagania dotyczace sktadu chemicznego, badan
kontrolnych lub dodatkowe]j obrébki wyrobow powinny byé okreslona w projekcie. Na konstrukcje spawane zaleca
sie stosowac stal, w ktorej zawartos¢ wegla lub rownowaznik wegla (CEV wg PN — EN 10025) wg

analizy wytopowej speinia warunki:

C <0,22 dla stali $235 i S275

CEV <£0,43 dla stali S 355

CEV £0,54 dla stali trudno rdzewiejacej
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Tablica 1
L.p. Rodzaj stali Wymagania
1 [Niestopowa konstrukcyjna PN-H-84020 (PN-88/H-84020)
2 | Niskostopowa PN-H-84018 (PN-86/H-84018)
3 | Trudnordzewiejaca PN--H-84017 (PN-83/H-84017)
4 | Do produkcji rur PN-H-84023-07 (PN-89/H- 84023/07)

2. 3. Materialy dodatkowe do spawania
Materiat dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny speliaé wymagania norm wg tablicy 2.

Tablica 2
L.p. Rodzaj wyrobu

1 | Elektrody otulone

Wymagania
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)
PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN-74/M-69434)
2 |Druty PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
3 | Topniki PN-M-69355 (PN-73/M-69355)

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odpornos¢ na korozjg taka sama jak stal czedci
taczonych chyba, ze w projekcie podano inaczej.

2. 4. Laczniki mechaniczne
Sruby klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mieé trwale oznaczenia zgodne z

PN-M-82054-18 (PN-83/M-82054/18). Kazda partia wyrobow $rubowych winna mie¢ zaswiadczenie o
wynikach kontroli jakosci wg PN-M-82054-19 (PN-91/M-082054/19). Sruby ocynkowane do polaczen
sprezonych, a takze doczotowych polaczen rozcigganych powinny mie¢ wilasnosci wytrzymalosciowe
po ocynkowaniu wg PN-M-82054(PN/M-82054) potwierdzone atestem.

Do konstrukeji stalowych zaleca sie stosowanie {acznikéw odpowiadajacych wymaganiom norm wg tablicy 3.

Tablica 3
L.p. ’ Rodzaj wyrobu
1 Sruby, wkrety i nakretki

Wymagania
PN-M-82054 (PN/M-82054)"

2 Sworznie

PN-M-83000 (PN-89/M-83000)

3 | Podkiadki zwykle

PN-M-82002 (PN-77/M-82002)

4 Podkladki hartowane

PN-M-82039 (PN-83/M-82039)

5 |Nity

PN-M-82903 (PN-79/M-82903)

"'Norma arkuszowa obejmujaca arkusze 01 do 04, 08, 09, 11, 15, 18, 19, 20 wydawane
sukcesywnie w latach 1982 do 1991.

2. 5. Materialy do powtok ochronnych
Materialy do zabezpieczenia powierzchni konstrukcji nalezy dobiera¢ wedlug zasad podanych w dokumentacji

technicznej. Przechowywanie materiatéw powinno byé zgodne z warunkami gwarancji jakos$ci okre$lonymi dla
kazdego danego materiatu. :

2. 6. Podlewki i iniekcje
Jedli w projekceie nie podano inaczej, do podlewki cementowej migdzy powierzchnia fundamentu a stopa stalowa

zaleca sie stosowaé cement portlandzki marki nie nizszej niz 35, przy czym rodzaj podlewki zaleznie od
grubosci warstwy powinien by¢ nastepujacy:

t <25 mm - zaczyn cementowy
25 <t <50 mm - plynna zaprawa cementowa 1:1
t> 50 mm - wilgotna zaprawa cementowa nie stabsza niz 1:2 lub beton z drobnym

kruszywem klasy nie nizszej niz B20.

Polewki specjalne, np. z cementu ekspandujacego lub zywic, powinny by¢ wykonywane wedtug szczegétowych

instrukeji stosowania potwierdzonych innymi dokumentami.
Materialy do iniekcji przy osadzaniu zakotwien i przekazywaniu docisku oraz sposéb ich zastosowania, powinny

by¢ okreslone w projekcie.
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3. SPRZET

3.1. Ogélne wymagania dotyczace sprzgtu
Ogolne wymagania dotyczace sprzgtu podano w STWiORB 0-452 13141-3 ,,Wymagania ogolne”

4. TRANSPORT

4.1. Ogélne wymagania dotyczgce transportu
Ogélne wymagania dotyczace transportu podano w STWiORB 0-452 13141-3 ,,Wymagania ogélne”

5. WYKONANIE ROBOT

5.1, Ogélne wymagania dotyczgce wykonania robét
Ogolne wymagania dotyczace wykonania robdt podano w STWiORB 0-452 13141-3 ,,Wymagania ogdlne”

5.2. Wytwarzanie konstrukcji

5.2.1. Wymagania ogdlne
Przy wytwarzaniu konstrukcji nalezy uwzgledniaé ich klas¢ (1, 2 lub 3), ktéra powinna by¢ okreslona

w projekcie. Je§li w projekcie nie okreslono inaczej, to wytwarzanie konstrukcji powinno by¢ zgodne z
wymaganiami tego rozdziatu.

5.2.2. Identyfikacja (znakowanie) )

Kazda czeéé konstrukcji i pakiet podobnych czedci, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny byé
jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cze$¢ skladowa powinna by¢ oznaczona
trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposob nie powodujacy jej uszkodzenia.

Wybijane numery lub wytloczone znaki sa dozwolone jako oznaczenia pojedynczych czesci lub pakietéw
podobnych czesci w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt moze wykluczaé
stosowanie takiego znakowania lub okredlaé strefy, w ktérych nie jest dozwolone znakowanie czesci twardym
stemplem i stanowi¢, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli migkkich (powierzchniowych). Znakowanie

przecinakiem jest niedozwolone.

5.2.3. Ciecie i gigcie

Ciecie nalezy wykonywaé pila, nozyca lub palnikiem gazowym, automatycznie lub recznie. Reczne cigcie
palnikiem nalezy stosowa¢ tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna zastosowa¢ cigcia
zmechanizowanego. Urzadzenia do ciecia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak aby umozliwialy spenienie
wymagan jakosciowych okre§lonych w 6.3.1

Powierzchnia ciecia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci (naderwan, gratu,
zadzioréw, zuzla, naciek6éw i rozpryskow metalu). Tolerancje powierzchni cigtych termicznie podano w 6.3.1.
Nadmierne nieréwnosci powierzchni cigcia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny by¢ zaokraglone
i w miare potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekracza¢ 3%.

W projekcie nalezy okreélac strefy, ktérych twardo$c nie moze przekraczac¢ 380 HV10.

Elementy stalowe moga by¢ formowane plastycznie (gigte, prostowane, prasowane) na gorgco lub na zimno,
pod warunkiem, ze wlasciwosci materiatu nie ulegna zmniejszeniu ponizej wymaganego poziomu.

Formowanie na goraco nalezy wykonywaé zgodnie z wlasciwosciami wyrobu. Material powinien byé
odksztalcany w stanie czerwonego zaru (powyzej +700°C), a temperatura, czas nagrzania i chfodzenia powinny
byé dostosowane do rodzaju stali. Gigcie i odksztalcanie w zakresie temperatur niebieskiego nalotu (od 250°C
do 380°C) jest niedozwolone.

Prostowanie elementéw przez miejscowy nagrzew jest dopuszczalne pod warunkiem kontrolowania
maksymalne]j temperatury nagrzania i warunkéw chiodzenia.

Formowanie (odksztaicenia) na zimno nalezy wykonywaé zgodnie z wlasciwo$ciami materialu. W szczegdlnosci
promien gigcia r, blach i ksztattownikéw walcowanych na goraco powinien spelnia¢ warunki:

r > 25 b przy gieciu wokot symetrii.
r > 45 b przy gieciu wokdt osi nie bedacej osia symetrii.
w ktérych:
b- jest wymiarem grubosci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadiej do osi gigcia.
Przy prostowaniu minimalny promien gigcia powinien by¢ 2-krotnie wigkszy.
Kucie ze stali na zimno jest niedozwolone.
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5.2.4. Wykonywanie otworéw
Postanowienia tego rozdzialu dotycza wykonywania otworéw do $rub, sworzni i nitéw przez wiercenie lub

wykrawanie (przebijanie). Otwory, z wyjatkiem zastrzezefi podanych ponizej, mogg by¢ wykonywane przez
wykrawanie w elementach o grubosci t < 25 mm i przy zachowaniu warunku t < d, gdzie d — nominalna érednica
otworu okraglego lub minimalna $rednica otworu owalnego.

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materialu w wyniku procesu wykrawania otwordw, to moga by¢ one
wstepnie wykrawane o $rednicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego, a nastepnie rozwiercane lub
przewiercane. Otwory owalne moga by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania, badZ przez wiercenie dwoch
otwordw 1 wykoriczenie otworu recznie palnikiem.

Przed zlozeniem czeéci, z otworéw powinny by¢ usuniete zadziory z wyjatkiem otworéw wierconych w jednej
operacji poprzez pakiet skleszczonych czgsci, ktére nie musza byé z innych wzgledéw rozdzielane
po wykonaniu otworéw. Otwory okragte dla §rub wpuszczanych moga byé wykonywane przez wiercenie lub
wykrawanie przed wykonaniem sfazowania.

Wyciecie o kacie wklestym oraz karby powinny zostaé wyokraglone promieniem r > 5 mm. Jesli wyciecia sa
wykonane przez wykrawanie w blachach o grubosci wigkszej niz 16 mm, to odksztatcony plastycznie materiat

powinien byé usuniety przez szlifowanie.

5.2.5. Powierzchnie docisku
Powierzchnia docisku moze by¢ uzyskana przez cigcie pila, jesli spelnia wymagania tolerancji podane w:

- tablicy § normy PN-B-06200:1997 — dotyczace dtugosci i prostopadtosci ciecia.
- p.5.2.7.8. - dotyczace plaskosci i przylegania powierzchni.

5.2.6. Scalanie i montaz prébny
Czgsci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozja, co najmniej w miejscach, ktére po

zmontowaniu zespotu beda niedostgpne. Czgsci sktadowe powinny byé tak sktadane, by przy scaleniu elementu
nie powstaly uszkodzenia lub odchytki przekraczajace dopuszczalne tolerancje wykonania.

Naprowadzanie otwordw (sworzniami lub kotkami) nie powinno powodowaé ich owalizacji wigkszej niz
0,5 mm. Jesli otwory nie moga by¢ naprowadzone bez nadmiernej ich deformacji, to czesci nalezy odrzucié
chyba ze dopuszczalne jest odpowiednie rozwiercenie.

Otwory do polaczen tymczasowych przy skiadaniu powinny byé wykonane zgodnie z projektem.

Po wykonaniu zespohu przyleganie dwéch czgsci potaczonych na kilku powierzchniach stykowych powinno by¢
skontrolowane za pomoca sprawdzianu lub przez dociagnigcie.

Jesli projekt wymaga wstepne;j strzatki wygigcia, to powinna by¢ ona sprawdzona na catkowicie wykonanym

zespole.
5.2.7. Tolerancje wytwarzania

5.2.7.1. Wymagania ogélne
Tolerancja wymiaréw elementéw konstrukcyjnych po scaleniu z czesci (blach, ksztattownikéw) powinny

odpowiadaé¢ wymaganiom okreslonym w niniejszym podrozdziale.
Dopuszczalne niezgodnosci wykonania krawedzi cigtych termicznie podano w 9. 3. 1. normy PN-B-06200:1997

a dopuszczalne niezgodnosci spoin w zatgczniku B normy j.w.

5.2.7.2. Przekroje ksztaltownikéw spawanych

Odchyitki wymiarowe przekroju ksztaltownikéw spawanych od wymiaréw nominalnych nie powinny
przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 4 normy j. w.

5.2.7. 3. Elementy i czeSci skladowe

Odchyiki dhugosci, prostoliniowosci, wstepnego wygiecia i plaskosci od wymiaréw nominalnych elementéw
nie powinny przekracza¢ wartodci podanych wtablicy 5 normy j.w.

5.2.7.4. Srodniki i zebra usztywniajgce
Deformacja $rodnikéw, odchytki od prostoliniowoséci zeber usztywniajacych $cianki i odchylki rozmieszczenia
zeber nie powinny przekracza¢ wartoéci podanych w tablicy 6 normy PN-M-06200:1997. Odchytki wg tablicy 6,

poz. a) odnosza si¢ réwniez do pasow belek.

5.2.7. 5. Otwory, wycigcia i krawedzie czolowe
Odchylki od wymiaréw i potozenie otworéw do lacznikéw niepasowanych, wymiaréw wycieé i prostokatnosci

cigtych krawedzi nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 7 normy j.w.
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5.2.7.6. StyKki i stopy slupéw
Niezamierzony mimos$réd stupa w styku lub na plycie podstawy lub ptycie gtowicowej nie powinien przekracza¢

wartosci podanych w tablicy 8 normy j.w.

5.2.7.7. Elementy kratownic
Odchylki elementéw sktadowych kratownic nie powinny przekracza¢ wartoéci podanych w tablicy 9 normy j.w.

5.2.7.8. Powierzchnie styk6w dociskowych

Powierzchnie styku powinny by¢ prostopadte do kierunku docisku zgodnie z 5.2.7. 3.

Plasko$¢ powierzchni przewidzianych do stykowania elementéw powinna by¢ taka, aby szczelina pod linialem
przytozonym do powierzchni w dowolnym kierunku nie byta wigksza niz 0,5 mm.

Powierzchnie stykowe do potaczen srubowych powinny spetnia¢ wymagania podane w 7.7.4. normy j.w.

Jesli zebra usztywniajace sa dopasowywane w celu przenoszenia docisku, to szczelina miedzy powierzchniami
stykowymi nie powinna nigdzie przekracza¢ 1 mm i powinna by¢ mniejsza niz 0,5 mm, na co najmniej dwéch
trzecich nominalnej powierzchni stykowe;.

5.3. Spawanie

5.3.1. Wymagania ogdlne
Postanowienia niniejszego rozdziati odnosza si¢ do proceséw spawania tukowego:

a) recznego elektrodg otulong (MMA)
b) tukiem krytym (F CAW)

c) w ostonie gazu obojetnego (MIG)

d) w atmosferze gazu aktywnego (MAG)
e) kotkéw do zespolenia z betonem

Inne procesy spawalnicze (np. spawanie elektrozuzlowe) moga by¢ stosowane tylko w przypadku, gdy
przewidziano to w projekcie.

W przypadku czeéci spawanych narazonych na znaczne rozciaganie nalezy zapobiega¢ mozliwosci peknigé
lameralnych m. in. przez wymaganie klasy jakosci w kierunku grubosci wyrobéw hutniczych lub uprzednie
badania materiatu na sklonno$¢ do rozwarstwienia i badania po spawaniu.

Jesli w projekcie wymaga si¢ badan kontrolnych jakosci procesu spawania, to nalezy je przeprowadzi¢ przed
rozpoczgciem wiasciwego spawania. Badania takie sa obowiazkowe w przypadku: proceséw spawania w pemni
zautomatyzowanego, wprowadzenia procesu spawania po raz pierwszy w wytwdrni oraz gdy wykorzystuje sig
zwiekszenie grubosci spoin wskutek glebokiego wtopienia. W przypadku procesu rozpoczynanego w zakladzie
badanie nalezy przeprowadzaé przy najwiekszej dopuszczalnej grubosci Sciegu.

Jesli wytwémia przez trzy lata nie stosowala akceptowanego (uznanego) procesu spawania, to nalezy pobraé
prébki w skali makro do kontroli w celu oceny procesu.

Jesli stosuje sie proces spawania elektrodami gigboko wtapiajacymi lub spawania obustronnego bez wycinania
grani, to nalezy przeprowadza¢ badania na prébkach w skali makro co szes¢ miesigcy.

Roboty spawalnicze nalezy wykonywaé zgodnie z uprawnieniami w odniesieniu do danego procesu spawania,
rodzaju spoin oraz rodzaju i klasy konstrukcji. Dokument uprawniajacy do spawania (ksiazka spawacza)
powinien by¢ dostgpny do kontroli.

Roboty spawalnicze wykonuje si¢ pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje, uprawnienia
i zakres odpowiedzialnosci ~okreslono w normach PN-M-69009 (PN-87/M-69009), PN-M-69900

(PN-/M-69900).

5.3.2. Plan spawania
Plan spawania opracowuje wytwornia tak, aby wyréb zgodny byt z wymaganiami normy. W planie spawania
powinno sig, stosownie do rodzaju wyrobu, okresla¢ migdzy innymi:
a) ksztalt polaczen
b) wymiary i rodzaj spoin
c) metode spawania, materialy pomocnicze do spawania i ewentualny zakres podgrzewania
wstepnego i obrébki cieplnej po spawaniu
d) podziat na podzespoly, kolejnosé spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakonczenia
spoin i wymaganiami co do typu kontroli migdzy operacyjnej
e) zmiany polozenia czgsci w trakcie procesu spawania
f) szczegbly oprzyrzadowania (oporéw), ktére majg by¢ zastosowane
g) przedsiewzigcie w celu uniknigcia peknigc lameralnych
h) zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do 8. 4.



K-452 23210-1

i) wymagania dotyczace identyfikacji spoin

5.3.3. Przygotowanie do spawania
Powierzchnie i brzegi czgéci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych

peknieé 1 karbow. ,
Czeéci skladowe zlacza powinny byé obrobione i ziozone zgodnie z wiasciwymi normami odpowiednio
do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchylek zgodnie z PN-M-69011
(PN-78/M-69011), PN-M-69013 (PN-65/M-69013), PN-M-69014 (PN-75/M-69014), PN-M-69015 (PN-73/M-
69015), PN-M-69017 (PN-65/M-69017).

W przypadku gdy w celu usunigcia zbyt duzych odchylek odstgpu krawedzi stosuje si¢ ich napawanie,
to powinno ono by¢ wykonane wedlug przyj¢tej procedury a Scieg napawany powinien by¢ dobrze wtopiony
w material i wyréwnany szlifierka przed wiaczeniem w spoing.

Materiaty dodatkowe do spawania powinny by¢ starannie skladowane i przewozone zgodnie z warunkami
gwarancji jako$ci.

Materialy z oznakami uszkodzen (peknigcia i odpryski otuliny, zardzewiaty lub brudny drut itp. ) nie powinny
by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddzialywaniem wiatru, deszczu i $niegu,
zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. W temperaturze otoczenia nizszej 0°C nalezy
stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazyé zastosowanie wstgpnego podgrzania.

Czesci zlozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomoca spoin szczepnych lub odpowiedniego
oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wiasciwy odstgp krawedzi materiatu a po zakoriczeniu
spawania odchyiki wymiaréw elementu miescily si¢ w granicach dopuszczalnych.

Element powinien byé zlozony do spawania tak, aby zlacza spawane byly latwo dostgpne i widoczne

dla spawacza.

5.3.4. Wykonywanie spawania
Wprowadzenie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu sg niedopuszczalne.

Jesli sklad chemiczny stali i warunki stygniecia moga spowodowaé nadmierne utwardzenia stali, to nalezy
zastosowaé podczas spawania (wiacznie ze spoinami szczepnymi) wstepne podgrzewanie stali tak, by w strefie
wplywu ciepta twardo$¢ stali nie wzrosta ponad 330 HV10. Szerokos¢ strefy podgrzanej kazdej czgéci powinna
by¢ mniejsza niz 75 mm od osi spoiny.

Jesli proces skiadania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementéw pomocniczych, uchwytéw, to powinny
one byé tak umieszczone, aby mozna je byto latwo usunaé bez uszkodzenia gléwnego elementu. Strefy,
w ktérych niedozwolone jest przyspawanie elementéw pomocniczych powinny by¢ okre§lone w dokumentacji
projektowej.

Spoiny faczace elementy pomocnicze z elementem gléwnym powinny by¢ utozone zgodnie z planem spawania.
Po odcieciu elementéw dodatkowych powierzchnia elementu powinna byé oszlifowana na gladko. Nalezy
sprawdzié czy w miejscu przyspawania elementéw dodatkowych powstaty peknigcia.

Dlugoé¢ spoin szczepnych nie powinna by¢ mniejsza niz 5-krotna grubo$é grubszej z laczonych czesci i
nie mniejsza niz 40 mm. '

W zlaczach wykonywanych automatycznie Iub w catkowicie zmechanizowanym procesie spoiny szczepne
powinny byt wlaczone w proces spawania.

Jesh spoina szczepna ma by¢ wlaczona w spoing projektowana to ksztalt spoiny szczepnej i materialy do jej
ulozenia powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem wlasciwosci spoiny projektowane;.

Spoiny szczepne powinny byé prawidiowo wtopione i oczyszczone przed ukladaniem dalszych $ciegéw. Spoiny
szczepne peknigte oraz spoiny szczepne nie przewidziane do wilaczenia do spoiny projektowanej powinny byé
wyciete. Cze$ci faczone na spoiny pachwinowe powinny mozliwie blisko przylegaé do siebie .

Spoina pachwinowa powinna mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz projektowana z uwzglednieniem ewentualnego
glebokiego wtopienia. Zakoniczenia spoiny czolowej powinny mie¢ jakos¢ i pelna grubo$é przewidziang dla
spoiny czotowej.

Zastosowanie plytek wybiegowych powinno by¢ przewidziane w projekcie lub wynika¢ z planu spawania. Plytki
wybiegowe powinny byé wykonane z materialu o spawalnodei nie gorszej niz material czesci spawanych.
Po wykonaniu spoiny plytki wybiegowe powinny by¢ odcigte, a krawedz cigcia gladko oszlifowana.

Spoiny czotowe o pelnym przetopie moga by¢ wykonywane bez podkladki lub na podkiadce. Stata podkladka
moze byé zastosowana tylko w przypadkach przewidzianych w projekcie i w sposéb okreslony przez plan
spawania. Podkladka powinna w sposéb ciagly §cisle przylega¢ do materiatu rodzimego.

Jesli proces spawania wymaga wycigcia grani, to mozna to wykona¢ za pomoca zlobienia elektro-powietrznego
palnika do rowkowania, strugania i szlifowania.

Wycigcie grani powinno mieé odpowiednia gleboko$é i ksztalt litery U w celu umozliwienia dobrego dostgpu

i wtopienia w poprzednio ulozone stopiwo.
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Otwory dla spoin otworowych i szczelinowych powinny mie¢ wymiary umozliwiajace dobry dostep
do spawania. Otwory powinny by¢ zapemione w catosci stopiwem tylko w przypadku, gdy przewidziano
to w projekcie. Zapehienie otworu moze nastapi¢ dopiero po sprawdzeniu jakosci spoiny pachwinowej.

Jezeli stosuje sig obrébke cieplng po spawaniu, to powinna by¢ ona zgodna z projektem.

Nalezy unikaé rozpryskéw spawalniczych przez doboér odpowiednich parametréw spawania, ostony
lub zabezpieczenie powierzchni odpowiednimi §rodkami, a w razie ich wystapienia usunaé je przez lekkie

oszlifowanie powierzchni.
Wady powierzchniowe w rodzaju peknie¢, lokalnych weglebien w ulozonym szwie powinny by¢ usunigte

przed ulozeniem nastgpnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny byé wykonane na podstawie odpowiedniej procedury spawalniczej.

Zuzel spawalniczy powinien by¢ usuniety z kazdego $ciegu przed utozeniem nastgpnej warstwy spoiny oraz lica
gotowej spoiny po jej wykonaniu. Sposob obrébki i wykoniczenia lica spoiny powinny by¢ zgodne z projektem.

5.3.5. Polaczenia zgrzewane i spajanie kotkow
Potaczenia zgrzewane punktowo nalezy wykonywa¢ i kontrolowaé wg PN-M-69021 (PN-74/M-69021).

Wymagania dotyczace innych potaczen zgrzewanych powinny by¢ okreslone szczegétowo w projekcie.

Przy serii kotkéw, co dwudziesty kotek powinien by¢ odgigty w ramach kontroli.

Miejsca przewidziane do spajania kotkéw (do zespolenia z betonem) powinny by¢ uprzednio oczyszczone
2z luzmej rdzy, tusek zendry, powlok malarskich i wilgoci.

Kolki moga by¢ taczone do belek stalowych przez blache pokrycia z zachowaniem nastgpujacych warunkow:
blacha nie ocynkowana powinna mieé¢ grubos¢ nie przekraczajaca 1,5 mm a powierzchnig¢ co najwyzej
lekko skorodowana

b. blacha ocynkowana powinna mieé grubodé nie przekraczajaca 1,25 mm a grubos¢ powloki

nie przekraczajaca 30um z kazdej strony.
blacha powinna mozliwe $ciéle przylega¢ do powierzchni belek a ewentualne szczelina nie przekraczaé

a.

2 mm
d. polaczenie kotkami przez arkusze blachy lub podwdjna grubosé zagietej na brzegu arkusza blachy

powinno byé wykonywane po ustaleniu procedury na podstawie uprzednich préb.
5.4. Polaczenia na laczniki mechaniczne

5.4.1. Wymagania ogdlne
Polaczenia nalezy wykonywa¢é zgodnie z projektem i wymaganiami PN-B-03200:1990 (PN-90/B-03200) i norm

wyrobu. Laczniki nie ujgte w normach powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami okreslonymi w innych
dokumentach. Odchylki wykonawcze wymiaréw i usytuowanie otworéw na $ruby, nity i sworznie podano
w tablicy 7 normy PN-B-06200:1997. Wymagania dotyczace kontroli i badar potaczen podano w 8. 6.

5.4.2. Polaczenia na $ruby
Nakretki i podkiadki zaleca sie stosowaé odpowiednio do klasy wytrzymatosei srub i rodzaju polaczenia wg

tablicy 10 normy j. w.
Dhugosé czesci gwintowanej trzpienia $ruby powinna byé dobrana tak aby pod nakretka pozostawal nie mniej
niz jeden zwdj gwintu w polaczeniach nie sprezanych i nie mniej niz cztery zwoje gwintu w polaczeniach
sprgzanych.
Cze$é gwintowana trzpienia sruby nie pasowanej moze znajdowacé sie w plaszczyznie $cinania polaczenia jezeli
w projekcie nie wskazano inaczej.
Podktadki hartowane powinny by¢ stosowane w polaczeniach sprezanych:

do érub 10.9 - pod Ibem i pod nakretka $ruby

do $rub 8.8 — pod tbem lub pod nakretka od strony dokrecania
Podkladki do §rub osadzanych w otworach powiekszonych nalezy stosowaé wedlug wymiaréw okreslonych
w projekcie pod tbem i nakretka.
Podkladki klinowe nalezy stosowaé gdy powierzchnia czesci laczonych jest odchylona wiecej niz 3°
od plaszczyzny prostopadiej do osi éruby.
Nakretka i feb §ruby powinny bezpoérednio i przez podkiadki dokladnie przylegaé¢ do powierzchni taczonych
czescel. Nakretki nalezy zaktadad tak aby oznakowanie klasy byto widoczne.
Podkladki hartowane i dokladne nalezy zakladaé strona sfazowana od strony iba nakretki. Sruby i nakretki
nie powinny by¢ spawane, jezeli nie przewidziano tego w projekcie.
Przy stosowaniu $rub ocynkowanych nalezy sprawdzié, czy nakretki mozna nakrgcaé swobodnie.

5.4.3. Dokrecanie §rub
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5.4.3.1. Polaczenie niespre¢zane
Czeéci laczone powinny byé dociagniete az do uzyskania dobrego przylegania. Dopuszcza sig¢ pozostawienie

szczelin do 2 mm, jezeli docisk czgsci nie jest wymagany w projekcie.

Sruby powinny by¢ dokrecone do ,,pierwszego oporu” sukcesywnie od srodka kazdego zlacza wielosrubowego,
ale nie powinny byé przeciazone. Za ,,pierwszy opér” nalezy uwaza¢ dokrecenie ,,sita jednej reki” zwykiym
kluczem (bez przedtuzenia) lub punkt przy ktérym klucz pneumatyczny zaczyna trzaskac.

Sruba po dokreceniu nie powinna przesuwag sig ani wyraznie drga¢ przy ostukiwaniu miotkiem kontrolnym.

5.4.3.2. Polgczenia na §ruby pasowane i sworznie

Trzpienie §rub i sworzni pasowanych powinny by¢ wykonane zgodnie z klasa tolerancji H13 wg PN-M-02105
(PN-91/M-02105). Gwint srub nie powinien znajdowaé¢ si¢ w plaszczyznie $cinania. Sworznie nalezy
zabezpieczy¢ przed przemieszezeniem. Otwory na $ruby i sworznie pasowane nalezy wierci¢ z doktadnodcia
H11. Otwory na sworznie niepasowane moga by¢ wykonywane wg 5. 1. Otwory do rozwiercenia na montazu
powinny mie¢ srednice o 3 mm mniejsza.

Laczniki pasowane nalezy osadza¢ w otworach bez uzycie nadmiernej sily, nie uszkadzajac gwintu.

Przy wymianie tacznikéw nalezy stosowaé wybijaki.
5.5. Montaz konstrukcji

5.5.1. Wymagania ogélne
Montaz powinien by¢ wykonany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z zastosowaniem

srodkéw zapewniajacych statecznos¢ w kazdej fazie montazu oraz osiagnigcie prOJektowaneJ nosnosci i
sztywnosci po ukonczeniu roboét.

5.5.2. Warunki placu budowy
Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spelnione wszystkie niezbgdne warunki okreslone

w specyfikacji technicznej i w projekcie montazu. Przy wykonaniu robét przez kilku wykonawcéw, projekt
montazu powinien byé miedzy nimi uzgodniony pod wzgledem terminu wykonywania robdt, obciazef
montazowych i warunkéw zapewnienia bezpieczenstwa pracy.
5.5.3. Ustalenia dotyczace metody montazu
W projekcie montazu nalezy okreslié zalozenia niezbedne do ustalenia bezpiecznej metody montazu,
a szczegdlnosci:

- kolejnos¢ montazu

- sposob zapewnienia statecznosci konstrukeji podczas montazu i po jego ukonczeniu

— stezenia i podpory montazowe oraz warunki ich usuniecia

- stezenia z blachy faldowej zabezpieczajace elementy przed zwichrzeniem lub zapewniajace

stateczno$¢ konstrukcji

- podniesienia wykonawcze, warsztatowe i montazowe

- terminy wykonania i rodzaj podlewek fundamentowych

— inne czynniki, ktére moga mie¢ wplyw na bezpieczenistwo konstrukcji podczas montazu

Metoda montazu konstrukeji powinna byé okreslona w projekcie montazu na podstawie zalozent projektowych,

warunkéw palcu budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia wykonawcy.
Projekt montazu powinien zapewnia¢ stateczno$é konstrukcji we wszystkich fazach prowadzenia robét.

5.5.4. Podpory i zakotwienia konstrukeji

5.5.4.1. Podpory konstrukeji

Fundamenty, $ruby kotwiczace i inne podpory konstrukcji powinny byé przygotowane wg 5.2.7. 1 5.5.6.
odpowiednio do potaczenia z konstrukcja przed rozpoczgciem montazu. Wymiary kielichéw i gniazd do
zamocowania elementéw konstrukcji powinny umozliwiaé regulacje polozenia tych elementéw oraz ich
zamocowanie montazowe i stale. Przed rozpoczgciem montazu nosnosé zakotwien, srub i scianek zaglebien
kielichowych powinna osiagna¢ warto$¢ odpowiednia do bezpiecznego przenoszenia obciazen montazowych.
Podpory konstrukcji nalezy utrzymywacé przez caly okres montazu w stanie zapewniajacym przekazywanie
obcigzen. Laczna powierzchnia pakietdw podkladek stalowych powinna stanowi¢ co najmniej 15 % powierzchni
podstawy shupa, z tym ze na kazda §rube kotwiaca powinny przypadaé¢ po dwa pakiety. Gérna powierzchnia
pakietéw powinna leze¢ w dolnej plaszczyZnie blachy podstawy. Usytuowanie pakietdw stalych powinno
umozliwiaé otoczenie ich polewka cementowa na szerokodci nie mniejszej niz 25 mm.

Bezposrednio przed wykonaniem polewki nalezy oczyscié przestrzen do wypeiienia pod blachg podstawy.
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Polewki cementowe nalezy stosowaé zaleznie od grubosci warstwy wg 2. 6. tylko w temperaturze dodatniej,
jezeli w instrukcji producent nie podat inaczej.

Zaprawe nalezy przed uzyciem wymiesza¢ i stosowa¢ odpowiednio do konsystencji w stanie ciekiym do
podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak aby wolna przestrzen pod blacha podstawy zostala
calkowicie wypemiona. Jesli odleglosé od krawedzi podstawy przekracza 150 mm nalezy przewidzie¢ otwory
odpowietrzajace.

Kielichy stép po osadzeniu slpéw nalezy wypelniaé betonem klasy nie nizszej niz beton fundamentu na
wysoko§¢ 2/3 glebokosci kielicha. Pozostala czes¢ kielicha nalezy wypemnié po uzyskaniu odpowiedniej
wytrzymatosci pierwszej warstwy betonu i po usunigciu klinéw montazowych.

5.5.4.2. Zakotwienia Srubowe
Sruby i elementy kotwiace nalezy przed zabetonowaniem osadzi¢ trwale w prawidtowym pofozZeniu za pomocy

szablondw.

Srednica studzienki na $rube kotwiona mechanicznie podczas montazu do elementu zabetonowanego w
fundamencie powinna umozliwiaé swobodny montaz kotwi. Gleboko$¢ studzienki powinna byé wigksza
0 150 mm od glebokosci zakotwienia. Studzienki nalezy zabezpieczy¢ przed zamarznigciem wody.

Aby umozliwié¢ regulacje pofozenia $ruby, érednica studzienki lub gniazda wokdt gémej czesci Sruby
zabetonowanej w fundamencie powinna wynosi¢ nie mniej niz 75 mm lub trzykrotna $rednica Sruby.

Przy zakotwieniach na éruby zabetonowane do powierzchni fundamentu nalezy przewidzie¢ odpowiednia
regulacje w otworach powigkszonych w blasze podstawy.

Regulacje w kierunku prostopadtym do powierzchni fundamentu nalezy przewidywaé w granicach tolerancji
okreslonych w tablicy 15 normy PN-B-96200:1997, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Do regulacji podczas
montazu moga by¢ stosowane podkiadki stalowe wg 6. 4. 1. lub dodatkowe nakretki na $rubach zabetonowanych
przed montazem.

Dhugos$é sruby ponad fundamentem i diugo$¢ czesci gwintowanej powinna umozliwia¢ regulacje podstawy
w skrajnych polozeniach w stosunku do powierzchni fundamentu.

5.5.5. Prace montazowe
Elementy konstrukcji powinny byé trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi

na rysunkach montazowych. Transport i skladowanie elementéw nalezy wykonywaé w sposéb zabezpieczajacy
je przed uszkodzeniami. £aczniki i elementy ztaczne powinny by¢ odpowiednio opakowane i przechowywane w

warunkach suchych.
Jezeli uszkodzone elementy sq naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien byé uzgodniony z osobg

uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$é przenoszenia sit wywotanych wplywami
atmosferycznymi oraz obciazeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Polaczenie na $ruby kotwiace nie powinno by¢ tfraktowane jako utwierdzenie podstawy shupa w czasie montazu
bez sprawdzenia rachunkowego.

Roboty nalezy tak wykona¢ aby zadna czes¢ konstrukcji nie zostala podczas montazu przeciazona lub trwale
uszkodzona.

Stale polaczenia elementéw konstrukcji powinny byé wykonane dopiero po dopasowaniu stykéw i
wyregulowaniu calej konstrukcji lub jej niezaleznej czgsei.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukeji w polaczeniach nalezy wykonywaé ze stali o takich samych
wlasnosciach plastycznych jak stal konstrukeji, a po osadzeniu zabezpieczyé przed wypadnieciem.

W polaczeniach srubowych zakladkowych szczelina w styku niespr¢zanym nie powinna przekracza¢ 2 mm,
a w styku sprezanym 1 mm. Stosowane przekladki nie powinny by¢ ciefisze niz 2 mm.

Otwory na $ruby zaleca si¢ dopasowywac za pomocg przebijakéw a w razie koniecznos$ci rozwiercaé.

W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozawala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest
odpowiednia korekta elementdw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektanterm.

5.5.6. Tolerancje usytuowania podpér
Odchylki osi podpér powinny byé namierzone w odniesieniu do ustalonej na poziomie fundamentéw sjatki

stupow wg PN-ISO 4464.

Odchylenia od wlasciwego polozenia punktu centralnego grupy srub kotwiacych nie powinno by¢ wigksze niz
+ 6 mm.

Dopuszczalna odchytka polozenia §ruby w grupie érub kotwiacych mierzona jest w odniesieniu do punktu
centralnego grupy srub.

Dopuszczalne pochylenie osi §ruby kotwiacej w stosunku do wymaganego kierunku wynosi 1 mm na 20 mm.
Dopuszczalne odchytki usytuowania podpdr i srub kotwigcych podano na rysunku ! i w tablicy 15 normy

PN-B-06200:1997.
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5.5.7. Tolerancja montazu

5.5.7.1. Stupy
Osie stupéw na poziomie stdp powinny by¢ usytuowane z doktadnoscia + 5 mm (tablica 16 poz. a normy j.w.).

Rozwiazanie konstrukcyjne stopy powinno umozliwiaé regulacj¢ polozenia stupa w tym zakresie.
Spéd podstawy stupa powinien by¢ usytuowany z dokladno$cia = 5 ,, w stosunku do wymaganego poziomu.
Dopuszczalne odchytki ustawienia poszczegdlnych shipéw podano w tablicy 16 normy j.w.
Dia grup kolejnych stupéw w budynkach wielokondygnacyjnych nalezy przyjmowaé:
a) $rednia arytmetyczna odchylek w planie kazdych sze$ciu wzajemnie powiazanych stupdw wg tablicy
16 (dotyczy to obu wzajemnie prostopadiych kierunkéw)
b) pochylenie stupa miedzy kondygnacjami w  grupie szeSciu  sasiadujacych  shupéw
jw.e<0,0l h

5.5.7.2. Belki pelnoscienne i kratowe
Dopuszczalne odchylki osi i poziomu belek podane w tablicy 17 odnosza sig réwniez do nachylonych

elementéw, ktérych odchylki sa mierzone w stosunku do wymaganej plaszczyzny potozenia.

Poziom belek nalezy mierzy¢ od rzeczywistego poziomu stropu.
Dopuszczalne odchytki w $rodku rozpigtosci zmontowanej belki w plaszczyZnie pionowej lub poziomej wynosi

1/.750 rozpietoéci, lecz nie mniej niz 3 mm. Odchylke nalezy mierzyé od linii prostej lub ksztattu
projektowanego po uwzglednieniu strzatki ugiecia.
Wzajemne boczne przesunigcie paséw w $rodku rozpietosci belki powinno by¢ wieksze niz max {1/100 h, 10

mmy}, gdzie h — wysokos¢é belki.
Dopuszczalna odchytka konca belki wspornikowej mierzona w stosunku do punktu podparcia wynosi 1/300

dtugodci belki.

5.5.7.3. Polgczenia doczolowe ‘
W potaczeniach doczotowych, w ktérych wymagany jest docisk na calej powierzchni styku, szczeliny w styku

blach czotowych po dokreceniu $rub nie powinny by¢ wieksze niz podano na rys. 2 normy j. w.
Przy wystapieniu szezelin wigkszych nalezy stosowaé odpowiednio dopasowane przektadki z migkkiej stali,

ktdre moga by¢ ustabilizowane spoinami.
5.6. Ochrona przed korozja

5.6.1. Wymagania ogélne
Spos6b zabezpieczenia powierzchni konstrukcji powinien by¢ w projekcie okre§lony lub pozostawiony

do uznania wykonawcy pod warunkiem zagwarantowania wymaganej trwatosci.
Opis sposobu zabezpieczenia powierzchni podany w projekcie powinien okreslag:
—  sposéb przygotowania powierzchni
— rodzaj, grubos¢ i iloé¢ powlok oraz spos6b ich naktadania w wytwérni i na budowie
— symbole, kolor i nazwg producenta wyrobéw
— sposob zabezpieczenia tacznikéw,
Jezeli wymaga si¢ okreslonej trwatosci zabezpieczen, nalezy podaé w projekcie:
— wymagang gwarancj¢ trwalosci powlok (okres gwarancji do pierwszego stopnia zniszczenia
wg PN-H-97053 (PN-71/H97053)
-  charakterystyke srodowiska korozyjnego wg PN-H-04650 (PN-68/H-04650) i PN-H-04651
(PN-71/H-04651)
- wymagania dotyczace odpornosci ogniowej
—  klase polaczen ciernych (jesli wystepuja)
- wymagany kolor powiok
-~ preferencje lub przeciwwskazania dotyczace powlok metalicznych.

Sposéb przechowywania materialéw oraz wykonywanie i reparacji powlok powinien byé zgodny z warunkami
gwarancji jakosci.

5.6.2. Przygotowanie powierzchni
Powierzchnia stali bezpoSrednio przed natozeniem powloki gruntujacej powinna byé oczyszczona wediug

wymagaii projektowych nie mniej niz do drugiego stopnia czystosci wg PNJ-H-97051 (PN-70/H-97051) przy
zachowaniu odpowiedniej chropowatosci. Przed metalizacja natryskowa powinno by¢ stosowane piaskowanie
Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku z betonem powinny by¢ oczyszczone do 3 stopnia czystosci

wg PN-H-97051 (PN-70/H-97051)
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5.6.3. Wykonywanie powlok
Stan przygotowania powierzchni nalezy sprawdzac bezpodrednio przed nakladaniem powlok wg PN-H-97052

(PN-70/H-97052).

Malowanie konstrukcji nalezy wykonywac zgodnie z PN-H-97053 (PN-71/H-97053) wedlig wymagan
podanych w gwarancji trwalosci powlok. Poszczegdlne powloki powinny réznic sig kolorami.

Wymiary elementéw przeznaczonych do cynkowania ogniowego oraz niezbedne otwory technologiczne
powinny by¢ uzgodnione z cynkownia. Przed stosowaniem trawienia wszystkie szczeliny nalezy zabezpieczy¢
przed wniknieciem kwasu. Powloki metalowe powinny spelia¢ wymagania PN-EN 22063.

5.6.4. Zalecenia szczegdlowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefg nie malowana glebiej niz 30 mm.

Strefa o szerokosci 150 mm wzdluz krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna mied
powloke spawania lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.

Sposéb przygotowania podioza i nakiadania powlok na powierzchniach ciermnych powinien by¢ zgodny
z technologia zapewniajaca uzyskanie wymaganej klasy powierzchni. Powierzchnie cierne powinny byé
odpowiednio zabezpieczone na okres przed montazem polaczen.

Powierzchnie niedostgpne po montazu powinny by¢é pomalowane przed montazem. Powierzchnie styku
elementéw narazonych na wplywy atmosferyczne moga by¢ montowane z mokrymi powlokami, jezeli pozwala
na to projekt. Dolne czgsci konstrukeji ze stali trudno rdzewiejacej narazone na dlugotrwale dzialanie wilgoci
powinny by¢ zabezpieczone powlokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy powierzchnie
eksponowane powinny by¢ po wykonaniu montazu piaskowane.

Szczeliny w stykach iaczonych, miejsca osadzenia lacznikéw mechanicznych oraz nieszczelnosci spoin
w konstrukcjach narazonych na wplywy atmosferyczne powinny byé odpowiednio zabezpieczone przed
przenikaniem wody.

Rodzaj i sposéb ochrony korozyjnej tacznikéw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu
zabezpieczenia calej konstrukeji i wymaganej trwatosci.

Sruby fundamentowe nie sg zabezpieczane przed korozja w strefie zabetonowanej, jezeli w projekcie nie podano

inaczej.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jako$ci robdt

Ogélne zasady kontroli jakosci robdt podano w STWiORB 0-452 13143-3 ,,Wymagania ogdlne”.

Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w Programie Zapewnienia
Jakos$ci obejmujacym wszystkie stosowane materialy i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu. Zakres
kontroli badan nalezy dostosowa¢ do rodzaju konstrukcji i wymaganego poziomu jakoéci. Sposob korekty
i dodatkowe badania niezgodno$ci powinny spelmia¢ wymagania projektu.

Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny by¢ udokumentowane.

Odbidr koficowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i oceng dokumentéw kontroli i badan z catego

okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami niniejszej
normy. W szczegélnosci powinny byé sprawdzone:

— podpory konstrukcji

—  odchytki geometryczne uktadu

-~ jakos¢ materialéw i spoin

— stan elementow konstrukcji i powlok ochronnych

— stan kompletno$¢ potaczen

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podaé co najmniej:

—  przedmiot i zakres odbioru

— dokumentacje okreslajaca komplet wymagan

— dokumentacje¢ stwierdzajaca zgodno$¢ wykonania z wymaganiami

—  protokoly odbioru czgsciowego

~  parametry sprawdzone w obecnosci komisji

— stwierdzone usterki

—  decyzje komisji
W przypadkach uzasadnionych ograniczeniami nosnoéci lub trwalosci konstrukcji powinna by¢ opracowana
odpowiednia instrukcja uzytkowania wg PN-B-01806 (PN-86/B-01806)
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6.2. Materialy i wyroby

6.2.1. Wymagania ogdlne
Kontrola jakosci materiatéw i wyrobéw powinna si¢ odbyé przy odbiorze dostawy od producenta i przed
skierowaniem do produkcji.
Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzic: '
- zgodnosé wyrobow z zaméwieniem i dokumentacja dostawy
- kompletnos¢ i prawidlowo$¢ dokumentow jakosci
stan techniczny wyrobéw (kontrola powierzchni, ksztaltu, konsystencji) oznaczenia i opakowanie.

Przed skierowaniem wyrobéw do produkcji nalezy sprawdzic:
- zgodnos$¢ wyrobéw i ich oznaczen z dokumentacja dostawy i wymaganiami projektu
—  waznosci terminéw gwarancyjnych stosowania
—  stan techniczny, jak przy odbiorze dostawy

6.2.2. Wyroby hutnicze, liny, druty i materialy dodatkowe
Wymagane w projekcie wiasciwosei wyrobéw hutniczych powinny by¢ potwierdzone dokumentami

kontrolnymi wymienionymi w 2. 2.
W przypadku dostawy wyrobéw ze stali nie ujetej w normach, badania kontrolne wg PN-H-01107

(PN-92/H-01107) zaleca si¢ powtérzy¢ po utrzymaniu dostawy.
Liny, druty i materialy dodatkowe do spawania powinny mie¢ za$wiadczenia i jakosci potwierdzajace

wymagane w projekcie cechy wyrobow.

6.2.3. Laczniki mechaniczne
Kazda partia dostawy tacznikéw powinna odpowiadaé przynaleznym za$wiadczeniom jakosci.
W przypadku braku identyfikacji wyrobéw konieczne jest okreslenie ich jakosci na podstawie badan wg

PN-M-82054-19 (PN-91/M-82054.19)
6.3. Obrébka czeSci

6.3.1. Cigcie termiczne
Jesli w wytwoérni sg stosowane procesy cigcia termicznego, to jako$¢ cigcia powinna by¢ systematycznie
kontrolowana. Kontrola powinna obejmowaé cztery rodzaje prob ciecia:
a) najgrubszego materialu w linii prostej
b) najcieszego materialu w linii prostej
c) naroza ostrego
d) naroza w tuku
Pomiary przeprowadzone na dwéch prébkach o dugosci co najmmiej 200 mm pobranych z préb cigcia w linii
prostej wg a) i B) powinny spelia¢ wymagania wg e) i f) odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w
planie kontroli i badan.
W ogledzinach prob ciecia naroza wg ¢) i d) powinno si¢ stwierdzi¢ jako$¢ zgodna wymaganiami dla proby
cigcia w linii prostej.
Powierzchnie ciete termicznie powinny spelnia¢ nastgpujace wymagania:
) Jako$¢ powierzchni ciecia brzegéw, ktére beda poddawane obrébce lub spawaniu w dalszych operacjach
powinna speinia¢ wymagania klasy 2, a jako§¢ powierzchni brzegéw cigtych ,,na gotowo” wymagania klasy
1 powierzchni cigcia wg PN-M-69774 (PN-76/M-69774)
f) Alternatywnie — jako$¢ powierzchni cigcia mozna oceniaé na podstawie dwéch wielkosci wg wzoréw:
1. u<l+0,015a
2. R,<I110+18a
w ktorych:
a — grubos$¢ materialu w milimetrach
u - odchylenia od kata prostego, wzglednie od pochylenia nominalnego (projektowanego) w milimetrach
R, — gleboko$é odchylek cigcia (szorstko$¢) w milimetrach (warto$¢ srednia amplitud z pigciu kolejnych
pojedynczych dtugosci pomiarowych)

Jezeli wyniki pomiaréw sA negatywne to proces ciecia nalezy wstrzymac¢ az do jego poprawienia i powtornego
sprawdzenia.

6.3.2. Twardo$¢ lokalna
Jezeli proces obrébki powoduje miejscowe utwardzenie materialy, to jego sprawdzenie przeprowadza sig
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nastepujaco: _
a) wykonuje si¢ z zastosowaniem sprawdzonego procesu cztery prébki z materialéw odpowiadajacych

materiatlowi obrabianemu, najbardziej wrazliwych na miejscowe utwardzenie.

b) wykonyje si¢ cztery badania twardodci lokalnej w miejscach na utwardzanie, prébe przeprowadza si¢ wg
PN-M-69751 (PN-64/M-69751) ,

c) twardo$é w zadnym przypadku nie powinna przekraczaé¢ 380 HV10

Jesli proces nie spelnia powyzszych wymagan to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nadal
stosowany wylacznie do materiatéw, w przypadku ktérych speia te wymagania.

6.3.3. Ksztalt otworow
Jesli do wykonywania otwor6w stosuje si¢ procesy obrobki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny

by¢ one systematycznie kontrolowane w nastgpujacy sposob:
a) wykonuje si¢, z zastosowaniem sprawdzonego procesu, osiem probek z materialu odpowiadajacego
obrabianemu materialowi pod wzgledem $rednicy otworu oraz grubosei i gatunku materiatu
b) sprawdza si¢ wymiar otworéw na obu konicach kazdego otworu stosujac miemiki przelotowe
¢) odchyiki wymiaréw i rozmieszczenia otwordw nie powinny przekraczaé wartosci wg 5.2.7.5.
Jezeli proces nie spelia powyzszych wymagan to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nadal
stosowany wylacznie do materialéw, w przypadku ktorych speia te wymagania.

6.4. Zlacza spawane

6.4.1. Ocena przed i podczas spawania
Kontrola przed rozpoczeciem i podczas robét spawalniczych powinna byé wykonana wedhug programu badan.

Dopuszczalne odchyiki przygotowania brzegéw do spawania powinny byé przyjmowane wg PN-M-69014
(PN-75/M-69014) lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badafi wg PN-EN 25817,

6.4.2. Ocena po wykonaniu spawania
Kazde polaczenie spawane podlega kontroli - co najmniej ogledzinom zewnetrznym. Rodzaj i zakres

wymaganych badan nieniszczacych w stosunku do okre§lonych elementéw i polaczen oraz kryteria ich odbioru
powinny by¢ okreslone w dokumentacji projektowej — w nawiazaniu do tablicy 19 z zalacznika B normy
PN-B-0200:1997
Ustalajac przedmiot i zakres badan (mniejszy, réwny lub wigkszy niz podano w tablicy 19), nalezy uwzgledniaé
charakterystyke wytezenia (np. wymagania wg PN-B-0320) i inne istotne parametry zlacza.
Jesli w projekcie nie okreslono szczegétowego zakresy badan to nalezy przyjmowaé:

a) dla konstrukcji klasy 1 — zakres badafi wg tablicy 19 normy j. w.

b)  dla konstrukcji klasy 2 — zakres obejmujacy 5% ogélnej liczby stykow doczolowych oraz 1% tacznej

dhugosci spoin pachwinowych przy najwiekszej grubosci laczonych dla kazdego gatunku stali.

Jesli z oceny wyniknie, ze niezgodnosci spawalnicze sa wieksze niz dopuszczalne wg kryteriow odbioruy,
to zakres kontroli nalezy zwigksza¢ o 100% a w przypadku stwierdzenia dalszych niezgodnosci, spoiny nalezy

skontrolowaé w calosci.

6.5. Sprawdzenie wymiardw elementéw
Przy odbiorze wykonywanych elementéw obowiazkowe jest sprawdzenie ich zgodnosci z projektem oraz
kontrola wymiaréw geometrycznych z uzyciem wiasciwych metod i narzedzi pomiarowych.
Umniejscowienie i czgstos¢ pomiaréw powinny byé okre§lone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem
szczegélnych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujacych prébny montaz konstrukeji, jesli jest
przeprowadzany. Warunki odbioru powinny by¢ zgodne z wymaganiami 5.2.7.
Gdy dopuszczalne odchylki okreslone w 5.2.7. sq przekroczone, to nalezy postepowac nastepujaco:
a) jesli nadmierne odchytki mozna usuna¢ bez wiekszych trudnosci to nalezy je usunaé a element
powtdrnie skontrolowaé
b) jesli jest trudne usunigcie nadmiernych odchylek, to mozna wprowadzié do konstrukcji
odpowiednie modyfikacje, kompensujace wplyw odchylek, pod warunkiem uzgodnienia
z projektantem konstrukeji.
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6.6. Polaczenia na laczniki mechaniczne

6.6.1. Ocena polgczen §rubowych niesprezanych

Wszystkie polaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidlowego przylegania czesci
kompletno$é oraz wasciwosci klasy srub i nakretek. Dokrecanie $rub nalezy sprawdzié miotkiem.

Polaczenia poprawiane lub uzupemiane wymagaja powt6rnego odbioru.

6.6.2. Ocena potaczen na Sruby pasowane i sworznie v
Ocena powinna obejmowaé sprawdzenie dopasowania czesci taczonych i otworéw do osadzenia tacznikéw,

a po ich osadzeniu, szczelno$¢ wypelnienia otworéw przez trzpienie lacznikéw. Szczegdlowe wymagania
dotyczace kontroli polaczen powinny by¢ podane w projekcie.

6.7. Zabezpieczenia powierzchni
Stan przygotowania powierzchni nalezy ocenia¢ bezposrednio przed malowaniem wg PN-H-97052

(PN-70/H-97052).
Ocena wykonania powlok powinna obejmowa¢ materialy malarskie, warunki i sposéb wykonywania prac oraz

ocene powierzchniowa i grubosé suchych powlok.

Pomiar grubosci powlok wg PN-C-81515(PN-93/C-81515) i PN-H-04623 (PN-86/H-04623) nalezy wykonywaé
co najmniej w czterech punktach na nie mniej niz 10 % elementéw powlekanych.

Na kazdym z badanych elementéw $rednia z pomiaru grubodci nie powinna byé mniejsza od grubosci
wymaganej, a tylko jeden z odczytéw moze wykazaé grubo$¢ mniejsza, ale nie wiecej niz 20% od grubosci
wymaganej.

Przy powtarzajacych si¢ usterkach do czasu ich usuniecia nalezy stosowaé pomiar grubosci mokrej powloki
nie mniej niz 10% elementdw powlekanych, w miejscach zlokalizowanych blisko krawedzi elementow.

We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana powtérmnie.

Przy reparacjach uszkodzeni powlok powinien byé oceniany sposéb wykonywania prac oraz stan koncowy

na podstawie ogledzin zewnetrznych.
6. 8. Montaz konstrukeji

6.8.1. Wymagania ogélne

Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

— kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu podczas montazu i po jego ukoficzeniu wg 6.8.2.
— stan podpér oraz érub fundamentowych i ich usytuowanie

— zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spelnienie wymagan bezpieczenstwa pracy

— stan elementéw konstrukeji przed montazem i po zamontowaniu

— wykonanie i kompletno$¢ potaczen wg 8. 4.1 8. 6.

— wykonanie powlok ochronnych wg 8, 7.

— naprawy elementéw konstrukcji, polaczen i powlok oraz usuwanie innych niezgodnosci

6.8.2. Pomiary kontrolne
Potozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomoca

odpowiedniego sprz¢tu pomiarowego z doktadno$cia niezbedng do zachowania wymaganych tolerancji montazu,
Przed rozpoczgciem montazu nalezy wykonaé operat geodezyjny okre$lajacy usytuowanie i rzedne
wysokosciowe wszystkich podpdr konstrukeji oraz oznaczy¢ na podporach ustalone pozycje montazowe shipéw.
Dokfadno$¢ potozenia elementéw konstrukcji podczas montazu moze byé okreslane pod obciazeniem cigzarem
wlasnym, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Przemieszczenia od obciagzenia uzytkowego jesli maja
znaczenie, powinny by¢ podane w projekcie.

Tolerancje montazu powinny by¢ okre$lone w odniesieniu do $rodkéw przekrojéw na koncach lub osi
srodkowych na gérnym lub zewnetrznym licu elementéw z uwzglednieniem istotnego wptywu temperatury.
System pomiaréw kontrolnych podczas montazu a takze operat geodezyjny pomiaru koricowego po ukoficzeniu
montazu moze obejmowac tylko gléwne elementy szkieletu konstrukcyjnego.

7. OBMIAR ROBOT

7.1, Ogélne zasady obmiaru robét
Ogélne zasady obmiaru robdt podano w STWIORB 0-452 13143-3 \Wymagania ogélne”.
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7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiarowsa dla wykonanie rob6t objetych niniejsza specyfikacja jest:

t — dla konstrukcji budowlanych z profili stalowych, ram, elementéw zawieszen, wspornikéw
kpl — dla wykonania oku¢, obramowa¢, balustrad, przegréd, konstrukcji zawieszen rynien, daszkéw,

wycieraczek wg projektu
- kpl - dla montazu szlabanu z napgdem hydraulicznym, bramy przesuwnej w automatem

- szt — dla konstrukcji oznakowania poziomego - barier

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogdlne zasady odbioru robdt podano w STWIORB 0-452 13143-3 ,,Wymagania ogélne”

8.2. Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projektowej, STWIORB
i poleceniami Inzyniera, jezeli wszystkie badania i pomiary, z zachowaniem tolerancji wedlug punktu 6,

daly wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PEATNOSCI
Podstawa platnosci zgodnie z tabelami ,,Podstawa ptatnosci” odnoszacymi sig¢ do poszczegélnych STWiORB,

gdzie przywotana jest STWIORB 0-452 23210-1 ,Konstrukcje stalowe” i stanowiacymi integralng czesé
materialéw przetargowych.

10. NORMY ZWIAZANE

L.

w

11.
12.

13.
14,
15.
16.
17.

18.
19.
20.
2L
22.

23.
24,

PN-B-01806 (PN-86/B-01806) Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogdlne zasady
uzytkowania, konserwacji i napraw

PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe — Obliczenia statystyczne i projektowanie
PN-C-815151 (PN-93/C-81515) Wyroby lakierowe — Oznaczanie grubosci powlok

PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z nie stopowych stali konstrukcyjnych — Warunki techniczne

dostawy
PN-EN 22063 Powloki metalowe i inne nieorganiczne — Natryskiwanie cieplne — Cynk aluminjum i inne

stopy

PN-EN 45014 Ogoélne kryteria dotyczace deklaracji zgodnosci wydawanej przez dostawcow

PN-EN 25817 PN-ISO 5817 Zlacza stalowe spawane tukowo — Wytyczne do okre$lania poziomoéw jakosci
wedlug niezgodnos$ci spawalniczych

PN-EN 26520 PN-ISO 6520 Klasyfikacja niezgodno$ci spawalniczych w ztaczach spawanych metali wraz
z objasnieniami

PN-H-01107 (PN-92/PN-01107) Stal — Rodzaje dokumentéw kontrolnych

PN-H-04623 (PN-86/H-04623) Ochrona przed korozja - Pomiar grubosci powlok metalowych metodami
nieniszczacymi

PN-H-04650 (PN-68/H-04650) Klasyfikacja klimatéw — rodzaje wykonania wyrobéw technicznych
PN-H-04651 (PN-71/H-04651) Ochrona przed korozja —Klasyfikacja i okreslenia agresywnosci korozyjnej
$rodowisk

PN-H-84017 (PN-83/H-84017) Stal niskostopowa konstrukcyjna trudnordzewiejaca — Gatunki
PN-H-084018 (PN-86/H-84018) Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci — Gatunki

PN-H-84020 (PN-88/H-84020) Stal niestopowa konstrukcyjna ogolnego przeznaczenia — Gatunki
PN-H-84023 (PN-89/H-84023) Stal okre$lonego zastosowania - Stal na rury — Gatunki

PN-H-97051 (PN-70/H-97051) Ochrona przed korozja — Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa
do malowania — Ogdlne wytyczne

PN-H-97052 (PN-70/H-97052) Ochrona przed korozja — Ocena przygotowania stali i zeliwa do malowania
— Ogélne wytyczne

PN-H-97053 (PN-71/PN-97053) Ochrona przed korozja —~ malowanie powierzchni stalowych — Ogdlne
wytyczne

PN-ISO 4464 Tolerancja w budownictwie — Zwigzki miedzy réznymi rodzajami odchylek tolerancji
stosowanymi w wymaganiach -

PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 10005 Zarzadzanie jakoscia — Wytyczne do planéw jakosci

PN-M-02105 (PN-91/M-02105) Podstawy zamiennos$ci -~ Uklad tolerancji pasowan — Pola tolerancji i

odchylki graniczne wymiaréw do 3150 mm
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PN-M-69008 (PN-87/M-69008) Spawalnictwo — Klasyfikacja konstrukcji spawanych

PN-M-69009 (PN-87/M-69009) Spawalnictwo - Zaklady stosujgce procesy-spawalnicze — Podziat
PN-M-69011 (PN-78/M-69011) Spawalnictwo — Zlacza spawane w konstrukcjach stalowych — Podziat i
wymagania ‘

PN-M-69013 (PN-65/M-69013) Spawanie gazowe stali niskowegglowych i niskostopowych — Rowki do

spawania
PN-M-69014 (PN-75/M69014) Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych

— Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-M-69015 (PN-73/M69015) Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych -~
Przygotowanie brzegdw do spawania

PN-M-69017 (PN-65/M-69017) Spawanie argonowe elektroda nietopliwg stali stopowych — Rowki do
spawania .

PN-M-69021 (PN-74/M-69021) Wytyczne projektowania, wykonywanie i kontroli zlaczy zgrzewanych
punktowo

PN-M-69355 (PN-73/M-069355) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo — druty lite do spawania i napawania stali

PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo — Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania —
ogdlne wymagania i badania

PN-M-69433 (PN-88/M- 69433)Spawalnictwo — elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-M-69434 (PN-74/M-69434) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do
pracy w podwyzszonych temperaturach.

PN-M-69751 (PN-64/M-69751) Préba twardosci ztaczy spawanych i zgrzewanych

PN-M-69772 (PN-87/M69772) Spawalnictwo — Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na podstawie
diagraméw

PN-M-69774 (PN-76/M-69774) Spawalnictwo — ciecie gazowe stali weglowych o grubopsci 5 ~ 100 mm —
Jakos¢ powierzehni cigeia

PN-M-69775 (PN-89/M-69775) Spawalnictwo - Wadliwoéci zlaczy spawanych — Oznaczanie klasy
wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych

PN-M-69777 (PN-89/M-69777) Spawalnictwo — Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na podstawie
wynikéw badari ultradzwiekowych

PN-M-69900 (PN-/M-69900) Spawalnictwo — Egzaminy spawaczy i zgrzewaczy

PN-M-80014 (PN-71/M-80014) Druty stalowe gladkie do konstrukcji sprezonych

PN-M-80200 (PN-68/M-80200) Liny stalowe — Podziat i zasada budowy oznaczenia

PN-M-80201 (PN-68/M-80201) Liny stalowe z drutu okraglego ~ Wymagania i badania

PN-M-80236 (PN-71/M-80236) Liny do konstrukcji sprezonych

PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki — Wymagania i badania

PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okragle zgrubne

PN-M-82009 (PN-79/M-82009) Podkiadki klinowe do dwuteownikéw

PN-M-82018 (PN-79/M-82018) Podktadki klinowe do ceownikoéw

PN-M-82039 (PN-83/M-82039)Podkiadki okragle do potaczer sprezanych

PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki

PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby z bem szesciokatnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby za bem szesciokatnym z gwintem na catej dtugosci

PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki sze$ciokatne

PN-M-82171 (PN-83/M-82171) Nakretki szesciokatne powiekszone do polaczen sprezanych

PN-M-82343 (PN-83/M-82343) Sruby ze Ibem szesciokatnym powiekszonym do polaczen sprezanych
PN-M-82903 (PN-79/M-82903) Nity — Wymagania i badania

PN-M-83000 (PN-89/M-83000) Sworznie — Wymagania i badania



