ST-03

KONSTRUKCJE STALOWE



ST-03 Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:
PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

SPIS TRESCI
1 WPROWADZENIE ...ttt ettt ettt e e e e e et e e e e e e s e e et a bt e e e e e e esa bt e e eeeeeesbabaens
1.1 PRZEDMIOT SPECYFIKAC! . .ceuuiiiiti e ettt ettt e e e ettt e e et te e e et e e e e et e e e e et e e e st e e eesta e eeenan e sstanaaeerannns
1.2 ZAKRES STOSOWANIA ST Lottt ettt e e e ettt e e ettt e e e et e e e e et e e e eatn e e eaaaeeestaaeeesannns
1.3  ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACUA .. .coeevtttiieieeeieeetttieteeeeeeeettaaaeseeeseeessbaaaeseaessestabaaseeeseeessranns
14 NAZWY | KODY WSZ DLA PRZEWIDZIANYCH ROBOT BUDOWLANYCH .....ccuuvuiieeeeeieeiritiieieeeeeesrnriineeeeeseenns
1.5  OKRESLENIA PODSTAWOWE ....uuieiiiiettttiieeeeeteestatiaseeesesssstaateeeeeseestataateeeseresstatasessssssrstaaaeesseesssrnnns
2  WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW ............cooviiiieieeeeeeeeeeee e en e
2.1 KONTROLA MATERIALOW......cciiiiiieiieeieeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
2.2  PRZECHOWYWANIE MATERIALOW .....coeiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeee ettt ettt ettt ettt e e e
2.3 AKCEPTOWANIE UZYTYCH MATERIALOW ....cociiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee ettt ettt ettt e e e e e e e e e e
2.4 STAL KONSTRUKCYJINA oottt eeeteetttttteeeseeeestat e saeeteestntaaeeeersastanreeeteestntaeeteresrtaeeereerrrnannaeens
2.4.1  Gatunki stali KONSIMUKCYJNE] ....cceiiiiiieiiiiie ettt et
2.5  TRYB POSTEPOWANIA PRZY DOSTAWACH STALI....iieiiiiititiieieeeeeteettiiieeseessessssaaseeesesssstsnnesesssessssnnnnaees
2.6 LACZNIKI I MATERIALY SPAWALNICZE........cctitiiiiiieieieeee ettt ettt ettt ettt e e e
2.7  MATERIALY DO ZABEZPIECZEN PRZECIWKOROZYJINYCH ...uuiiieiiiertiiiiieeeeeseeststisseeesesesstsnseseesssesssnnnaees
2.8 STAL KWASOODPORNA .....cettiietitiieeettt e eeetteeeset e eeeat e eestaaeesetaaeeestnetesanaeesstaeesesansesesnneeesstaneerernnaeses
2.9 WYMAGANIA SZCZEGOEOWE ......eevvttiiieeeeeteett e ae s e e e e e eeaat et e e e e e s e es b e seee s e e s ssa s eeeaeresstaaaeseessenssrranaeens
29.1 74 o] (0] = o ][ PP
2.9.2 KSZIAHOWNIKI STQIOWE ...ttt ettt e e e e e e e e e e e eeaaaaas
2.9.3  STUDY STAIOWE ...ttt
8] o 3 ¥4 N PR
4 SRODKI TRANSPORTU ..ottt ettt et ettt et et et et et et et e et e et et et et et et eeeeeereeneens
4.1 TRANSPORT OD DOSTAWCY | SKEADOWANIE STALI KONSTRUKCYJINEJ .....uuieeiiinieriinneereiineeeennneeeennneeenens
4.2 PRZEMIESZCZANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI DO OSTATECZNEGO ICH POLOZENIA.....coeeeiieiiiiiiiieeeeeeenns
5 WYKONANIE ROBOT ......coooimiiiiieiiieeeeee ettt et s s s e st n st
L T0 T Y0 = N[ = =TI = V[ = N 0 T TR 10
5.1.1  POIGCZENIA SPAWEANE ...ttt ettt e e e e e et e e et e e e e e e e 10
5.1.2 Spawanie konstrukcji ze stali kwasoodporngj ..o, 10
5.1.3  POIGCZENIA STUDOWE ...ttt e e e e 11
5.2  WYKONANIE KONSTRUKCJII STALOWY CH....iuuuieiiiiieeeiiiieeetieeeeeteeeeeatn e s sannaeesstaneeesaanseesannneesstaaeeesnnnns 11
5.3 MONTAZ KONSTRUKCJII STALOWYCH ...iitiiiiiiiieeiitie e ettt e e eeeat e e s staeeeestaaeesesan e sesnnneeestnaesesnneersnnneaeesan 12
54 PODPORY | ZAKOTWIENIA KONSTRUKCJII STALOWYCH....uuuiiiiiiieiiiiieeeeeieeeeea e eeeeaeeeestnaeesesnnseesanneeesens 13
55 MONTAZ BELEK STALOWYCH STROPOWYCH ...uuuiiiiiiieeiiiiieeeitieeeeetaaeeeestaeeeeaaneessasneesstanaesesnnaesssnnaeessnnn 13
L G T4 =1 =L@ N | = N1 =P 13
5.7  ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE PO MONTAZU ....ciiitiieiiiiie e e ettt e e e et s e e eene e e e st e e e eatn e e e sanaeesatanaeeesanans 14
5.7.1  Wymagania dotyCZgCe POGIOZY ..........uueuiiiiiiiiiiiiiiie ettt 14
5.7.2 Elementy i konstrukcje zabezpieczane na budowie ..o, 14
5.7.3 Przygotowani€ POWIEIZCNN ........e e 14
5.7.4  Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych .........ccccccccoviiiiiiiiiiiiiniiininnnn, 15
5.7.5 Wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich antykorozyjnych.................ccccccuu.... 15
5.8  MONTAZ | RUSZTOWANIA MONTAZOWE ......cuuuueieeeeeieeetteeseeeseeeaataeseeeeeseestasasseeeseessstanseeeeesersrarasees 16
5.9  BHP I OCHRONA SRODOWISKA ....cuttuuietieeiiettttaeieeeeeeetttiaaeseeessesttt i saeeteessttataeeesessstanaaeeesssrsranaaaees 16
6 KONTROLA JAKOSCH ..ottt ettt ettt n et n st en e eneaaneens 16
6.1 OCENA MONTAZU ORAZ POMIARY | BADANIA ODBIOROWE .......ciiiiiieeiitiieeeeteeeeetaeeeest e eeeanaeesetnneeeennnnns 16
6.2 KONTROLA JAKOSCI ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJINEGO.....uuuuieeeeeieertiiiieeeeesersrstiaeseeeeseesstnaaeseassenns 16
7  PRZEDMIAR | OBMIAR ROBOT ...ttt ettt ettt ettt et e et et e et e e et et eaeee e e 17
8  ODBIOR ROBOT ...ttt ettt ettt ettt e et e et e et n et ee et e e e e e e s eeaaeens 17
8.1  WARUNKI WYKONANIA | ODBIORU KONSTRUKCJII STALOWYCH ....uuvuvuvurererererersrsrsssrsrsrsrsssrsrsrsrsrsrsrn.. 17
S T2 @ 1] =1 (0] 2 A 0374 = 01 [ . 18

Strona 2 z 24



ST-03 Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:
PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

8.3 ODBIOR KONCOWY KONSTRUKCJ ... uttetteiutieeeesutteeeessteeeeessseeessssseeesasseeeesssseaesansseessnssseessnsssesesnnsnees 18
8.4 BADANIA ODBIOROWE POWEOK MALARSKICH : .....evererereeerenenerennsssenssnssssnssssssssnsssnnssssnsssssssnsnsnsnnnnnnnnnnes 18
9 ROZLICZENIE ROBOT .......oooiiiiiiiiicieie ettt 19
10 PRZEPISY ZWIAZANE ....... ..o 19
FO.1 NORMY Lottt e e bt e e e e e s s s b e e et e e e s s e s bbb e e e e e e e s e s e bbb e et e e e e s e s r e e e e e s 19

Strona 3 z 24



ST-03 Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:
PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

1 Wprowadzenie

1.1  Nazwa zaméwienia
Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni sciekéw w Damnicy.

1.2 Przedmiot Specyfikacji
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru konstrukcji stalowych
dotyczagce robot zwigzanych z budowg obiektéw oczyszczalni $ciekdéw w Damnicy.

1.3 Zakres stosowania ST

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (ST) stanowig integralng czesé
Specyfikacji Istotnych Warunkéw Zamowienia i Dokumentéw Zaméwienia przy zlecaniu i realizacji Robot
opisanych w pkt. 1.2.

1.4  Zakres robét objetych specyfikacja

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
przygotowanie i wykonanie konstrukcji stalowych przewidzianych w projekcie przy wykonywaniu
oczyszczalni sciekbw w Damnicy, zgodnie z opracowanym projektem budowlanym, projektem
technicznym, projektem wykonawczym.

Roboty przygotowawcze
- Zabezpieczenie obiektéw istniejgcych w poblizu wykonywanych robot
- Wykonanie niezbednych prac badawczych
- Przejecie i odprowadzenie z terenu robét wod opadowych i gruntowych.
- Woykonanie niezbednych drég tymczasowych, zasilania w energie elektryczng i wode oraz
odprowadzenia sciekéw.
- Dostarczenie na plac budowy niezbednych materiatow, urzgdzen i sprzetu
Roboty zasadnicze
- Roboty ziemne
- Woykonanie deskowan i rusztowan
- Malowanie farbg epoksydowg
Zabezpieczenie antykorozyjne
Kontrola jakosci robét i materiatow
Roboty kohcowe
- Przeprowadzenie niezbednych pomiarow
- Uporzadkowanie terenu.

1.5 Nazwy i kody WSZ dla przewidzianych robét budowlanych

Przedmiot zamowienia objety niniejszg Specyfikacjg odpowiada nastepujgcym robotom budowlanym
opisanym kodem Wspdlnego Stownika Zaméwien (CPV) wg Rozporzgdzenia Komisji Wspdlnoty
Europejskiej Nr 213/2008 z dnia 28 listopada 2007 r.:

45223210-1 Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali

45261100-5 Wykonywanie konstrukcji dachowych

1.6  Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z punktem 1.6 ST-00 ,Wymagania ogélne”. Ponadto:

» rusztowania — pomocnicze budowle czasowe, stuzgce do wykonania projektowanego obiektu.
Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami oraz definicjami podanymi w ST-00.

2  Wymagania dotyczace Materiatow

Ogdlne wymagania dotyczace Materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST 00 -Wymagania
Ogodine punkt 2.

Wszystkie materiaty przewidywane do wbudowania bedg zgodne z postanowieniami Kontraktu i
poleceniami Inzyniera. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegétowe
informacje dotyczgce zrédta wytwarzania i wydobywania materiatéw oraz odpowiednie $wiadectwa
badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i probki do zatwierdzenia
Inzynierowi.
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Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie wymaganh ilosciowych i jakosciowych materiatow
dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie.

Materiaty muszg spetnia¢ wymagania szczegoétowe, podane w niniejszej ST.

Wszystkie materiaty, elementy, rozwigzania, systemy muszg by¢ stosowane, wykonywane, montowane
Scisle wedtug udokumentowanych wytycznych producenta, w sposéb i w warunkach okreslonych w
posiadanych przez element dokumentach odniesienia jak aktualne aprobaty techniczne (krajowe lub
europejskie), certyfikat lub deklaracje zgodnosci, atesty — wymagane przez polskie prawo. Wykonawca
jest zobowigzany do wykazania, ze dany materiat, system, zestaw, etc. wprowadzony legalnie na polski
rynek, spetnia, okreslone polskim prawem, warunki techniczne dla projektowanego obiektu.

W razie, kiedy stosowany materiat nie spetnia powyzszych wymagan, wykonawca musi uwzgledni¢ koszty
oraz czas przeprowadzenia petnej certyfikacji systemu i uzyskania niezbednych wymaganych przez
Polskie Prawo Budowlane dopuszczeh.

Materiaty dostarczone na budowe bez dokumentéw potwierdzajgcych przez producenta ich jako$¢ nie
mogg by¢ dopuszczone do stosowania

Nie nalezy stosowac rowniez materiatdéw przeterminowanych (po okresie gwarancyjnym).

Stosowane materialy muszg posiada¢ udokumentowane parametry nie gorsze od wyspecyfikowanych.
Proponowane technologie powinny by¢ odpowiednie do stanu projektowanego i zastosowanych
technologii.

Materiaty nie mogg zawiera¢ substancji niebezpiecznych dla zdrowia.

Wykonawca moze uzywac jedynie materialdw wycenionych przez Wykonawce i zaakceptowanych, nie
moze samowolnie decydowac¢ o uzyciu innych, jego zdaniem rownowaznych materiatéw i rozwigzan, bez
powiadomienia Zamawiajgcego, Inzyniera i Projektanta.

Dobrane materiaty, faktury, kolory wszelkich elementdw montowanych na budynku, stosowanych
materiatéw powtokowych, malarskich, posadzkowych, elementéw konstrukcyjnych, mocowan, elementéw
maskujgcych i innych widocznych elementéw wykonczeniowych muszg by¢é zaprezentowane i
zaakceptowane przez Zamawiajgcego, Inzyniera i Projektanta.

Materiatami stosowanymi do wykonania robét bedgcych tematem niniejszej specyfikacji sa:

e konstrukcja gtéwna stal S355J2,

¢ elementy walcowane stal S355J2,

e elementy drugorzedne stal S235JR/S355J2,

e stezenia pretowe stal S355J2,

2.1 Kontrola materiatow
Kontrola materiatdw dotyczy sprawdzenia spetnienia wymagan podstawowych oraz wymagan podanych
w szczegotowych opisach poszczegoinych elementéw, rozwigzan, systemow, etc. znajdujgcych sie w
niniejszej specyfikaciji.
Ponadto wykonawca jest zobowigzany do:
wyegzekwowania od dostawcy materiatdw odpowiedniej jakosci,
— prowadzenia kontroli jako$ci otrzymywanych materiatow,
— okreslenia i uzgodnienia warunkéw dostaw dla zapewnienia ciggtosci robét,
— przestrzegania warunkow transportu i przechowywania materiatow,
— speblnienia wymagania zgodnosci z projektem lub zmiang uzgodniong z Projektantem,
Zamawiajgcym i Inzynierem.

2.2 Przechowywanie materiatlow

Sktadanie materiatéw nalezy planowac i prowadzi¢ wg asortymentu z zachowaniem wymagan dostawcy,
producenta, warunkéw okreslonych w odpowiednich dokumentach odniesienia dla danego surowca,
materiatu lub elementu (Normie zharmonizowanej, Normie krajowej lub aprobacie technicznej), wymogow
bezpieczenstwa i umozliwienie pobrania reprezentatywnych probek.

Sktadowanie materiatdw, surowcéw, elementow, etc. nie moze byC sprzeczne z wymaganiami,
dotyczacymi koniecznosci zapewnienia bezpieczenstwa.

Wykonawca zapewni, aby tymczasowo sktadowane materiaty, do czasu, gdy beda one potrzebne do
robot, byty zabezpieczone przed zanieczyszczeniem, zachowaty swojg jakosé i wkasciwos$¢ do roboét i byty
dostepne do kontroli przez Inzyniera.

Miejsca czasowego sktadowania bedg zlokalizowane w obrebie terenu budowy w miejscach
uzgodnionych z Inzynierem lub poza terenem budowy w miejscach zorganizowanych przez Wykonawce.
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2.3 Akceptowanie uzytych materiatéw
Do wykonania konstrukcji stosowaé mozna wylgcznie materiaty, ktérych dostawcy posiadajg Aprobaty
Techniczne.

2.4  Stal konstrukcyjna

2.4.1 Gatunki stali konstrukcyjnej

Wszystkie elementy konstrukcji stalowych nalezy wykona¢ w klasie wykonania EXC2 wg PN EN 1090-1
tab. B.3 dobrang w oparciu o nastepujace zatozenia: klasa konsekwencji zniszczenia CC2, kategoria
uzytkowania SC1, kategoria produkcji PC2..

Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) mogg by¢ zastosowane przez Wytwdrce za zgodag
Inzyniera jesli posiadajg :

Aprobaty techniczne dopuszczajgce materiat do stosowania w budownictwie

Certyfikat lub Deklaracje Zgodnosci z Aprobatg Techniczng lub PN

Certyfikat zgodnosci ze zharmonizowang norma europejskg wprowadzona do zbioru norm polskich
Na opakowaniach powinien znajdowac sie termin przydatnosci do stosowania

2.5 Tryb postepowania przy dostawach stali

Stal dostarczana na budowe powinna:

e miec trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTIMG;
¢ miec¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,

e spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- profile stalowe, blachy, ksztattowniki uzyte do sprefabrykowania konstrukcji w odniesieniu do
warunkéw technicznych dostawy, wymiardw oraz tolerancji spetnia¢ muszg odpowiednie im normy
przypisane w tabeli 2,3,4 wg PN-EN 1090-2:2018-09,

- dla blach zeberkowych wg PN-EN 1386:2009,

- dla walcowki wg PN-EN 10263,

- dla walcowki, pretéw i drutdéw do speczania wg PN-EN 10263 PN-EN 10017,

- dla katownikéw rownoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998,

- dla ceownikéw wg PN-EN 10279:2003,

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktory powinien by¢é zaopatrzony
kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawierac¢:

— znak wytworcy

— profil

— gatunek stali

— numer wyrobu lub partii

— znak obrdbki cieplnej

— cechowanie materiatébw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych
Odbiér wyrobu na budowie winien by¢ dokonany na podstawie ostatecznego protokotu odbioru wyrobu w
wytworni wraz z oswiadczeniem, ze usterki wykryte w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty
usuniete.

2.6 taczniki i materiaty spawalnicze

Zamowienia na fgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytwérca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inzyniera wytwércow tych materiatow. Na Wytwaorcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od
dostawcow i przechowywania atestow potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg
kazdej partii tgcznikéw i materiatdbw spawalniczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestéw
Wytworca tgcznikdw lub materiatdéw spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materiaty pochodzace
z zapasow Wytworcy konstrukciji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inzyniera na koszt
wiasny Wytworcy konstrukcji.

Spelnione muszg by¢ wymagania PN-EN 1090-2:2018-09, PN-EN 1993-1-12:2008 i norm
przedmiotowych:

e Sruby M12 i M16, M20 klasy 8.8 — ocynkowane —wg PN-EN ISO 4017:2014-09

e Sruby z tbem szesciokgtnym. Klasy doktadnosci A i B - PN-EN 1SO 4014:2011

o Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych. Préba skrecania i minimalne momenty skrecajgce dla srub
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i wkretdéw o srednicach znamionowych od 1 mm do 10 mm - PN-EN 20898-7:1997
e Czesci ztaczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne specjalnego stosowania -
PN-EN 26157-3:1998
e Nakretki szesciokatne. Klasa doktadnosci C - PN-EN ISO 4034:2013-06
e Kotnierze i ich potgczenia - Sruby i nakretki - Cze$¢ 1: Dobor $rub i nakretek - PN-EN 1515-1:2002,
e Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania fukowego stali o wysokiej
wytrzymatosci. Oznaczenie - PN-EN ISO 18275:2018-11
e drut do spawania stali kwasoodpornej OH18N9 (stosownie do przyjetej metody spawania: elektrody
otulone lub drut do spawania TIG)
Wytworca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.
taczniki powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w sposéb umozliwiajgcy segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach. taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej
konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

2.7 Materialy do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

W zaleznosci od wymagan DP mogag by$ stosowane

o farby epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997, PN-C-
81916:2001 oraz PN-C-81917:2001 — farba epoksydowa chemoodporna do gruntowania i farba
epoksydowa chemoodporna nawierzchniowa w dwéch réznych kolorach. tgczna grubosé warstw
180mm,

¢ emalie epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81931:1997 i PN-C- 81932:1997,

o emalie poliuretanowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81935:2001,

farby krzemianowo-cynkowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81919:2002/Ap1:2004 i PN-

C-81919:2002/AP1:2004.

farba podkfadowa ftalowa miniowa przeciwrdzewna, 60% wg PN-C-81917,

farba chlorokauczukowa do gruntowania przeciwrdzewna cynkowa 70% szara metaliczna,

farba poliestrowa proszkowa, odporna na dziatanie czynnikéw atmosferycznych,

inne wyroby malarskie gruntujgce i nawierzchniowe, ktére powinny odpowiada¢ wymaganiom aprobat

technicznych.

Wszystkie elementy konstrukcji nosnych bedg przed malowaniem oczyszczone przez Srutowanie do klasy
czystosci S.A.2,5. PN-EN 1SO 12944.

Rozciehczalniki (woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakierow i emalii, spirytus
denaturowany i inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie) PN-C-81952:1997, PN-C-81950:1997.
Srodki do odttuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczen poditoza utwardzacze do wyrobéw lakierowych

2.8 Stal kwasoodporna

Zastosowana stal kwasoodporna powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektowg i odpowiada¢ normie

PN-EN 10088-1:2014-12.

e Stal konstrukcyjna kwasoodporna ( ksztattowniki i blachy) — OH18N9;

o Elektrody do tgczenia elementdw ze stali kwasoodpornej

e tgczniki: kotwy rozporowe ze stali kwasoodpornej, kotwy segmentowe wstrzeliwane i sruby ze stali
kwasoodpornej.

29 Wymagania szczegéfowe

2.9.1 Zbrojenie

Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-EN 10080:2007, PN-EN ISO
15630.

Witasno$ci mechaniczne i technologiczne stali:

Wtasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcéwki i pretéw powinny odpowiadaé wymaganiom
podanym w PN-EN 10025.

W technologicznej prdbie zginania powierzchnia prébek nie powinna wykazywac¢ peknie¢, naderwan i
rozwarstwien.
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Wady powierzchniowe:
Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czolowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery,
wypukitosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:

— jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcéwki i pretéw gtadkich,

— jesli nie przekraczajg 0,5 mm dla walcéwki i pretdw zebrowanych o Srednicy nominalnej do 25

mm, zas 0,7 mm dla pretow o wiekszych srednicach.

Odbidr stali na budowie
Odbiér stali na budowie powinien by¢é dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢ zaopatrzony
kazdy krag lub wigzka stali. Atest ten powinien zawierac:

— znak wytworcy,

— $rednice nominalng,

— gatunek stali,

— numer wyrobu lub partii,

— znak obrdbki cieplne;j.
Cechowanie wigzek i kregdw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla kazdej
wigzki czy kregu.
Wyglad zewnetrzny pretdow zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujgcy — na powierzchni
pretéw nie powinno byé¢ zgorzeliny, odpadajgcej rdzy, ttuszczéw, farb lub innych zanieczyszczen.
Odchytki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdéw i ozebrowania powinny sie miesci¢ w granicach
okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych. Prety dostarczone w wigzkach nie powinny
wykazywac odchylenia od linii prostej wiekszego niz 5 mm na 1 m dtugosci preta.
Magazynowanie stali zbrojeniowej
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z
podziatem wg wymiarow i gatunkow.
Badanie stali na budowie
Dostarczong na budowe partie stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem zbadac¢
laboratoryjnie w przypadku, gdy:

— nie ma zaswiadczenia jakosci (atestu),

— nasuwajg sie watpliwosci co do jej wilasciwosci technicznych na podstawie ogledzin

zewnetrznych,

— stal peka przy gieciu.

Decyzje o przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inzynier.

2.9.2 Ksztattowniki stalowe

Ksztattowniki stalowe posiadajgce atest. Nie wolno stosowaé ksztattownikéw o zmienionej geometrii. Nie
wolno stosowacé elementéw, ktére miaty zmieniong geometrie.

Ksztattowniki przed zamontowaniem nalezy oczysci¢ z tuszczacej sie rdzy, zabrudzeh z zaprawy,
zattuszczen i innych zanieczyszczen moggcych powodowaé brak przyczepnosci lub korozje elementéow
stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci materiatlu z wymaganiami normowymi Wykonawca
ma obowigzek wymieni¢ materiat na petnowartosciowy.

2.9.3  Sruby stalowe

Sruby z tbem szeéciokagtnym, stalowe $rednicy 12 mm, 16 mm posiadajgce atesty.

Nakretki szesciokatne stosowac posiadajgce atesty.

Podktadki okragte zgrubne stosowac posiadajgce atest.

Inwestor dopuszcza uzycie do budowy przez Wykonawce materiatéw innych producentéw niz sugerowani
pod warunkiem, iz jakoSciowo nie mogg by¢é gorsze od wymienionych oraz spetniaé warunki zgodnie z
Ust. o wyrobach budowlanych z 16.05.2004r. (Dz.U. z 2021r. poz. 881).

3  Sprzet

Ogodlne wymagania dotyczgce Sprzetu podano w ST 00 - Wymagania Ogdlne punkt 3.

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sg do
przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inzynier jest uprawniony do
sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ciSnieniowe posiadajg wazne Swiadectwa wydane
przez Urzad Dozoru Technicznego.

Strona 8 z 24



ST-03 Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:
PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

Do wykonania rob6t proponuje sie uzycie nw sprzetu:

rusztowania

wciggarki

zuraw samochodowy lub stacjonarny na torowisku,

palniki,

pity mechaniczne,

spawarki,

sprzet reczny,

klucze dynamometryczne.

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

4  Srodki transportu
Wymagania Ogélne dotyczgce srodkéw transportu podano w ST 00 - Wymagania Ogélne pkt 4.

4.1  Transport od dostawcy i skfadowanie stali konstrukcyjnej

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i
zanieczyszczen mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane
w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest
dtugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

4.2  Przemieszczanie elementow konstrukcji do ostatecznego ich pofozenia

Elementy skfadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdw muszg byc¢
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie
na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkéd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana
zatoga).

5 Wykonanie Roboét

Wymagania ogolne dotyczace wykonania Robét podano w ST 00 - Wymagania Ogdlne punkt 5.

Wykonanie robdt wykonczeniowych powinno odbywaé sie zgodnie z wtasciwymi WTWIOR — Warunki

Techniczne Wykonania i Odbioru Robét — ITB, normami przywotanymi w punkcie 10 ST, wytycznymi w

PW, a takze instrukcjami producentéw i dostawcéw systemédw technologicznych. W szczegdlnosci nalezy

stosowac wytyczne zamieszczone ponizej.

Jesli w projekcie nie okredlono klasy, to wytwarzanie konstrukcji powinno byé zgodne z podstawowymi

wymaganiami zawartym w PN-EN 1090-1+A1:2012.

e Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z zastosowaniem
srodkéw zapewniajgcych statecznos¢ w kazdej jego fazie oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i
sztywnosci po zakonczeniu robét.

o Elementy, zespoty i uktady konstrukcyjne powinny by¢ trwale i w sposdb widoczny oznakowane,
zgodnie z symbolikg podang na rysunkach montazowych. Przed przystgpieniem do scalania
elementéw nalezy uprzednio naprawi¢ wszystkie ich uszkodzenia, ktére mogly powstaé w czasie
transportu i skfadowania. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ do
przeniesienia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami. Dodatkowe stezenia i zakotwienia montazowe zaprojektowane przez wykonawce,
odpowiednio do przyjetej metody montazu, powinny by¢ uzgodnione z projektantem konstrukciji.
Metode montazu konstrukcji okresli wykonawca w projekcie montazu, z uwzglednieniem zatozen
projektowych, warunkéw placu budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia.

e Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie niezbedne warunki
okreslone dokumentaciji projektowej oraz w projekcie montazu.

o Projekty montazu opracowane przez podwykonawcéw wymagajg uzgodnienia zagospodarowania
placu budowy z Inzynierem.

e Projekt organizacji montazu, winien by¢ opracowany na podstawie dokumentacji projektowej.

e Przyjeta metoda montazu powinna zapewni¢:

- wymagang jakos¢ robdt,
- bezpieczenstwo pracownikéw prowadzgcych roboty montazowe,
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- krotki cykl inwestycyjny

o W trakcie realizacji projektu montazu jest wymagany nadzor autorski projektanta konstrukciji.

e Wymagania szczegdtowe dotyczgce wykonania konstrukcji wedle PN-EN 1090-1+A1:2012, PN-EN
1090-2:2018-09/Ap1:2021-02, PN-EN 1090-4:2018-09.

- state potgczenia elementéw konstrukcji powinny byé wykonywane dopiero po dopasowaniu
stykéw i wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czesci,

- przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywac ze stali o takich
samych witasciwosciach plastycznych jak stal w konstrukcji, a po osadzeniu nalezy je
zabezpieczy¢ przed wypadnieciem,

- W pofgczeniach sSrubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm; stosowane podktadki nie powinny byc¢ cieAsze niz
2 mm,

- jesli zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, jest konieczna
odpowiednia korekta elementéw w wytworni lub na budowie, po odpowiednim uzgodnieniu z
projektantem konstrukcji i montazu.

e Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej powinno by¢é wykonane zgodnie z dokumentacjg
projektowg. Inny sposéb zabezpieczen mozliwy jest po przedtozeniu przez wykonawce projektu
zabezpieczen i jego zatwierdzeniu przez Inzyniera. Trwatos¢ zabezpieczenia antykorozyjnego
wymagana jest na okres co najmniej 10 lat.

5.1 taczenie elementow

5.1.1 Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowej.

Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wtgczajgc w to spoiny

szczepne) musi byé to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie

przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub

zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazgda¢ wykonania obliczeh sprawdzajacych skutki

przyspawania uchwytéw montazowych.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Warunki techniczne

wykonania, zakres badan kontrolnych i kryteria odbioru potgczen spawanych podano w normie PN-EN

1090-2:2018-09.

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

e Powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych
peknie¢ i karbow.

e Elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczyé przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,
deszczu i $niegu.

o Czesci do spawania nalezy tak zestawi¢, a spoiny tak wykonac, aby koncowe wymiary elementu lub
zespotu konstrukcyjnego spetniaty tolerancje wytwarzania i montazu.

e C(Czesci przygotowane i zlozone do spawania powinny byé unieruchomione za pomocg spoin
szczepnych, uchwytéw klinowych, przewigzek lub ztgczy Srubowych,

e Diugoéc¢ spoin czepnych nie powinna byé mniejsza niz 5-krotna grubo$¢ grubszej z tgczonych czesci i
nie mniejsza niz 40 mm.

e Spoiny szczepne pekniete oraz nieprzewidziane do wigczenia do spoiny projektowanej powinny by¢
wyciete.

o Przewigzki, uchwyty klinowe czy Srubowe tgczace blachy przygotowane do spawania nie moga
ogranicza¢ dostepu niezbednego do wykonania spoiny i powinny zapewni¢ swobode poprzecznego
skurczu wykonanego styku.

5.1.2 Spawanie konstrukcji ze stali kwasoodpornej

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej tgczenie konstrukcji ze stali kwasoodpornej nalezy
wykonaé metodg spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA). Przyjeta technika spawania
powinna by¢ omowiona w projekcie technologii spawania opracowanym przez wykonawce.

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

Przygotowanie elementéw do spawania

Przed kazdym spawaniem stali kwasoodpornej nalezy:

e obszar spawania i przylegtych powierzchni oczysci¢ z brudu, oleju i farby,

e usungc¢ pozostatosci po szlifowaniu.

Sposoby przygotowania elementéw do spawania:
e obrdébka skrawaniem,
e staranne reczne szlifowanie.

5.1.3 Potaczenia srubowe

Potgczenia zaktadkowe lub naktadkowe — stosowac gtéwnie na stykach paséw i Srodnikéw belek oraz
stupow.

Potaczenia doczotowe — stosuje sie w weztach i stykach konstrukcji pretowych (ramowych, szkieletowych
i kratowych)

Potgczenia srubowe wykona¢ zgodnie z projektem i oraz wymaganiami norm PN-EN 1993-1-8:2006,
PN-EN 1090-2:2018-09.

Dtugosé¢ czesci gwintowanej trzpienia sruby powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretkg pozostawat nie
mniej niz jeden zwdj gwintu w pofgczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery zwoje w potgczeniach
sprezanych. Sprezenie potgczenia doczotowego uzyskuje sie dzieki kontrolowanemu dokreceniu nakretek
Srub wysokiej wytrzymatosci.

Do tgczenia elementéw ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej nalezy stosowac sruby , podktadki itp. z tych
samych materiatéw.

Nakretki i podktadki srub wg normy PN-EN 1515 oraz PN-EN 1993-1-8:2006

Trzpien gwintowany powinien zawsze wystawaé poza nakretke po jej dokreceniu. Nakretki i podktadki
Srub zaleca sie stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci $rub i rodzaju potgczenia srubowego.
Nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio i przez podktadki doktadnie przylega¢ do powierzchni
tgczonych czesci. Nakretki nalezy zaktada¢ tak, aby oznakowanie klasy byto widoczne. Podktadki klinowe
stosuje sig, gdy powierzchnia fgczonych czesci jest odchylona wiecej niz 3° od ptaszczyzny prostopadtej
do osi Sruby.

Podktadki hartowane (twarde) powinny by¢ uzywane w potgczeniach sprezanych, przy czym do srub
klasy 10.9 - pod tbem i nakretkg sruby, a do $rub klasy 8,8 - pod tbem lub pod nakretkg od strony
dokrecania. Podkfadki hartowane nalezy zakiadaé strong sfazowang od strony tba i nakretki . Sruby i
nakretki nie powinny by¢ spawane, chyba ze tak przewidziano w projekcie.

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

Sruby w potaczeniach sprezanych sg najczesciej dokrecane przy uzyciu kluczy dynamometrycznych. Site
naciggu trzpieni $rub okresla sie¢ metodg kontrolowanego momentu dokrecenia M,, ktérego warto$¢ powinna
by¢ przyjeta wg zalecen producenta lub okreslona doswiadczalnie.

Nalezy wykorzysta¢ wartodci momentéw dokrecenia $rub nieocynkowanych, pozwalajgce uzyskac
odpowiednie sity sprezenia So, w zaleznosci od sruby i sposobu smarowania wg normy.

Potgczenia doczotowe wymagajg zastosowania $rub wysokiej wytrzymatosci, ktére dokreca sie w sposéb
jak w potgczeniach ciernych.

5.2  Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrébka elementow

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowo$ci uzywanych
wyrobdéw ze stali konstrukcyjne;j.

Ciecie elementdéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z wymaganiami na rysunkach.
Stosowac ciecie nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne. Dla elementéw
pomocniczych i drugorzednych stosowaé mozna ciecie gazowe reczne. Brzegi po cieciu powinny byé
oczyszczone z gratu, naderwan.

Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwnaé na odcinkach wzajemnego
przylegania z powierzchnig ciecia elementow sgsiednich.

Strona 11 z 24



ST-03 Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:
PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu
nalezy wyrownywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym.
Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, kiére bedg poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktére osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-
2-4. wg PN-EN ISO 9013:2017-04.. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte
powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskéw materiatu.
Doktadnos¢ ciecia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] £1 £1.5 12
Powyzsze dokfadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.
Wytwoérca powinien w obecnos$ci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonaé probne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu
powoduje odrzucenie wykonanych elementow.
Dopuszczalne odchyitki wymiaréw liniowych
Wymiary liniowe elementoéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnosé nie zostata podana w normach, powinny
by¢ zawarte w granicach podanych ponizej, przy czym rozréznia sie:

— wymiary przylgczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajgce

pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

— wymiary swobodne, ktorych doktadnos$é nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (%), [mm]

ponad do przytaczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 15

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 15 4,0

4000 8000 25 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz
nie wiecej niz 50

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworey, by mogt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ew. uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg ukfada¢ na
podkfadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukc;ji
powinien zapewnic:

— jej statecznos¢ i nieodksztatcalnose,

— dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

— dobrg widoczno$¢ oznakowania elementdéw sktadowych,

— zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu, zanieczyszczen, itp.

5.3 Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé zgodnie z zaleceniami normy PN-EN 1090 Elementy
konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposoéb trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na
rysunkach montazowych. tgczniki i elementy ztgczne powinny byé odpowiednio opakowane, oznakowane
i przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢ uzgodniony
z osobg uprawniong do kontroli jakosci.

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

Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna czes$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona lub
trwale odksztatcona.

State potgczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykéw i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.
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Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wiasnos$ciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyé¢ przed wypadnieciem.

W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna przekraczaé 2
mm.

Otwory na s$ruby zaleca sie dopasowywac za pomocg przebijakéw a w razie koniecznosci rozwierca¢. W
przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna
jest odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.
Wymagania szczegdtowe dotyczgce warunkow wykonywania robot

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i wolne od
widocznych peknie¢ i karbéw. Materiaty z oznakami uszkodzeh (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i brudny
element) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢é zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i
$niegu, zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. W temperaturze otoczenia ponizej
0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie wstepnego podgrzania.
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

5.4 Podpory i zakotwienia konstrukcji stalowych

Podpory konstrukcji jak: tawy, stopy, ptyty, ruszty fundamentowe wraz z elementami wyréwnujgcymi i
kotwigcymi muszg by¢é wykonane zgodnie z projektem i wymaganiami norm przed rozpoczeciem
montazu.

Nosnos¢ fundamentéw i zakotwieh powinna by¢ dostateczna do bezpiecznego przeniesienia obcigzen
montazowych. Podpory konstrukcji muszg by¢é utrzymywane przez caly czas montazu w stanie
zapewniajgcym bezpieczne przekazywanie obcigzen.

Podstawy stupéw stalowych ustawia¢é na fundamentach za posrednictwem podktadek stalowych
umozliwiajgcych regulacje potozenia i pionowos¢ oraz wykonanie podlewki. tgczna powierzchnia
pakietow podkiadek stalowych powinna stanowi¢ co najmniej 15% powierzchni podstawy stupa, z tym ze
na kazda srube powinny przypadaé po dwa pakiety.

Usytuowanie pakietow statych powinno umozliwi¢ otoczenie ich podlewkg cementowg. Podlewke
cementowg wykona¢ w temperaturze dodatniej wg projektu lub zgodnie z normg PN-EN 1090-2:2018-09.
Kielichy stép fundamentéw po osadzeniu stupéw wypetni¢ nalezy betonem klasy nie nizszej niz klasa
betonu fundamentu na wysokos¢ 2/3 gtebokosci kielicha. Pozostatg czes¢ kielicha nalezy wypetni¢ po
uzyskaniu odpowiedniej wytrzymatosci pierwszej partii betonu i po usunieciu klindbw montazowych.
Dopuszczalne odchyitki rozmieszczenia podpér i Srub kotwigcych w stosunku do wymaganego potozenia i
poziomu zgodne powinny by¢ z norma.

Osie stupdw w planie na poziomie gornej powierzchni stép fundamentowych powinny by¢ usytuowane z
uwzgledniajgc dokfadnoscig okreslong w normie.

5.5 Montaz belek stalowych stropowych

Do wykonania stropéw zastosowaé belki stalowe zgodnie z dokumentacja projektowg. Wypetnienie i
pokrycie miedzy belkami stropowymi stanowig blachy stalowe.

Oparcia belek na podporach wykona¢ zgodnie z projektem wykonawczym lub innym uzgodnionym z
projektantem zaakceptowanym przez Inzyniera.

Belki stalowe walcowane o rozpietosci do 6 m moga by¢ opierane bezposrednio na murze z cegty petnej
lub na Scianie z betonu, po wyrdwnaniu zaprawg cementowg. Jezeli Sciana jest wykonana z cegty
kratéwki, betonu komdérkowego, pustakéw ceramicznych itp. to belki nalezy opiera¢é na poduszkach
betonowych badz na czterech warstwach muru z cegty petnej, wyréwnanych zaprawa cementowg, a
najlepiej na wiencu zelbetowym. Belki nalezy uktada¢ na wypoziomowanych murach.

Konice belek umieszczonych na murze czy fundamencie nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg np. powlec
mlekiem cementowym. Nacisk na powierzchnie bezposredniego podparcia belki stropowej nie powinien
przekracza¢ wytrzymato$ci obliczeniowej materiatu podpory. Aby zapewni¢ réwnomierny rozktad nacisku
belki na podpore, przyjmuje sie, ze dlugosé oparcia belki ,c* w mm powinna spetniaé warunek c <
150+h/3 gdzie h — wysokos¢ belki w mm.

Dopuszczalne odchyiki osi od poziomu belek stalowych nie mogg przekracza¢ wymagan okreslonych w
normie.

5.6  Zbrojenie
Czystos¢ powierzchni zbrojenia

Strona 13 z 24



ST-03 Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:
PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

Prety i walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw
rdzy, kurzu i btota,

Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng nalezy opala¢ np. lampami
lutowniczymi az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujgcymi zmian we wiasciwosciach
technicznych stali ani p6zniejszej ich korozji.

Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe uzyte do wykonania wkfadek zbrojeniowych powinny byé wyprostowane.

Haki, odgiecia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywac wg projektu z rownoczesnym zachowaniem
postanowien normy PN-EN 1992-1-1:2008.

taczenie pretéw nalezy wykonywac zgodnie z postanowieniami normy PN-EN 1090-2:2018-09 oraz PN-
EN 1996-1-1+A1:2013-05.

Skrzyzowania pretow nalezy wigzac¢ drutem miekkim, spawac lub tgczy¢ specjalnymi zaciskami.

Montaz zbrojenia

Zbrojenie nalezy uktadac po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowa¢ do zbrojenia deskowan, pomostéw transportowych, urzgadzen
wytworczych i montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretéw powinien by¢ dokonywany bezposrednio w deskowaniu.

Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywac przed ustawieniem szalowania
bocznego.

Zbrojenie ptyt pretami pojedynczymi powinno by¢ uktadane wedtug rozstawienia pretéw oznaczonego w
projekcie.

Dla zachowania wtasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera¢ podktadkami
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci réwnej grubosci otulenia.

5.7 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem ostatniej warstwy
nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powtoke antykorozyjng nalezy dokohczy¢ zgodnie z projektem.

5.7.1 Wymagania dotyczace podtozy

Ogodlne wymagania dotyczgce wykonania podtozy pod powtoki antykorozyjne okresla norma PN-EN 1SO
12944-4:2018-02 Przygotowanie powierzchni ocenia sie poprzez wzrokowa ocene czystosci profili
powierzchni i czystosci chemicznej z zastosowaniem metod podanych normie PN-EN ISO 12944-4:2018-
02.

5.7.2 Elementy i konstrukcje zabezpieczane na budowie

Powierzchnie elementdw i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie mogg byé¢:

e zanieczyszczone smarami, olejami, thuszczami, solami, kwasami, alkaliami,

e pokryte zgorzeling walcowniczg, rdza, topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi.
Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych wymagajg wiec przed malowaniem odpowiedniego
przygotowania.

5.7.3 Przygotowanie powierzchni

e Oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyréwnaniu nieréwnosci, w tym usunieciu zadziorow,
zaokragleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierdwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu
szczelin powstatych w miejscach tgczenia elementow,

e Oczyszczenie wtasciwe majgce na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejéw i smardw, produktow
spawania, wilgoci, a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podtozu odpowiedniej chropowatosci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczen powierzchni:

e smarow i oleju - poprzez czyszczenie woda, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne,

e zanieczyszczenh rozpuszczalnych w wodzie np. soli - poprzez czyszczenie wodg, parg lub czyszczenie
alkaliczne,

e zgorzeliny walcowniczej - poprzez trawienie kwasem, obrobke strumieniowo-$cierng na sucho lub na
mokro bgdz poprzez czyszczenie ptomieniem,

e rdzy - tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem narzedzia z napedem mechanicznym  bagdZz czyszczenie
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strumieniem wody,

e powtok lakierowych - poprzez usuwanie powlok za pomocg past rozpuszczalnikowych Iub
alkalicznych, obrébke strumieniowo-$cierng na sucho bgdz mokro, czyszczenie strumieniem wody a
takze omiatanie Scierniwem,

e produktoéw korozji cynku - poprzez omiatanie Scierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

Ostateczny efekt przygotowania powierzchni tj. oczyszczenia jej do odpowiedniego stopnia czystosci

zalezy od jej stopnia skorodowania przed oczyszczeniem i zastosowanych metod czyszczenia.

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniac:

e wymagania producentéw wyrobéw malarskich,

e przewidywang trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

o kategorie korozyjnosci srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN 1SO 12944-
2:2018-02).

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno by¢ zgodne z wymaganiami dokumentacji projektowej

i specyfikacji techniczne;j.

5.7.4 Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych

Warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach technicznych lub instrukcjach

stosowania wyrobéw malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne nalezy

przeprowadza¢ w nastepujacych warunkach:

e przy temperaturze malowanego podioza nie wyzszej niz 40°C, podtoze nie powinno by¢ réwniez
nastonecznione,

e przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujgcq parg wodnag,

e przy temperaturze podioza co najmniej o 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy, a przy duzej
chropowatosci powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z PN-
EN I1SO 8502-4:2017-03).

o Najlepszg jako$¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, przy
wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery 18%.

o Prace malarskie nalezy wykonywaé na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac innego typu, w
szczegolnosci od obrébki strumieniowo-Sciernej i spawania.

e W przypadku malowania elementéw wewnagtrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unika¢ zapylenia
pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew Swiezego powietrza do pomieszczen, w
ktérych sg malowane elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew swiezego powietrza nie powinien by¢
kierowany bezposrednio na malowane powierzchnie.

e Po zakonczeniu malowania Swiezo natozone powtoki malarskie, przed oddaniem do eksploataciji,
powinny byé sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentéw nie stanowig inaczej) w
takich samych warunkach jak przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze Swiezo naniesiong powtokg
malarskg, o ile jest to mozliwe, nie powinny by¢ poddane bezposrednio dziataniu promieni
stonecznych oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.

e Przy koniecznosci wykonywania robot malarskich na otwartym powietrzu, w razie wystgpienia
niekorzystnych warunkéw atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), miejsca malowane
nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwo$ci zastosowa¢ nawiew cieptego, suchego
powietrza, aby nie dopuéci¢ do oziebienia malowanych konstrukciji.

e Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny byé w bezpieczny sposdb dostepne i dobrze
oswietlone.

5.7.5 Wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich antykorozyjnych

Ogdlne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w normie
PN-EN I1SO 12944-7:2001.

Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej, to
przyjmuje sie, ze pojedyncza grubos¢ powiloki nie moze by¢ mniejsza niz 80% nominalnej grubosci
powloki. Tak wiec pojedyncza grubo$¢ powtoki powinna osiggaC wielkos¢ pomiedzy 80% a 100%
nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem Ze przecietna wielkos¢ dla catosci (Srednia) jest rowna lub
wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednocze$nie nalezy zadbac o osiggniecie nominalnej grubosci
powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest by maksymalna grubo$é powtoki
nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubos¢ powtoki. W celu osiggniecia wymaganej grubosci
powtoki powinno sie okresowo, podczas naktadania powtoki, sprawdzaé jej grubos¢ na mokro.
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Wszystkie trudno dostepne powierzchnie oraz krawedzie, naroza, spawy, potgczenia nitowe i srubowe
powinny by¢ malowane szczegdlnie starannie. Jezeli wymagane jest dodatkowe zabezpieczenie
krawedzi, nalezy zastosowa¢ odpowiednig powloke zaprawkowg o odpowiedniej szerokosci (ok. 25 mm)
po obu stronach krawedzi.

Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu czasu miedzy naktadaniem poszczegdinych powtok oraz
miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikac z
dokumentaciji projektowej i specyfikacji technicznej lub z kart technicznych wyrobéw lakierowych.

Wady kazdej powtoki prowadzgce do pogorszenia jej wlasciwosci ochronnych lub majgce znaczacy wptyw
na jej wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

Gruntows, czyli pierwszg warstwe powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pdzniej niz 6 godzin po jego
oczyszczeniu. Powloka gruntowa powinna pokrywacé caty profil powierzchni stalowe;.

Kazda powtoka powinna by¢ natozona réwnomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

5.8 Montaz i rusztowania montazowe
Wykonawca jest zobowigzany do wykonania analizy obliczeniowej stanéw montazowych konstrukciji
stalowej. Réwniez Wykonawca moze zmieni¢ sposéb montazu, z tym, iz musi przedstawi¢ projekt do
zatwierdzenia u Projektanta i Inzyniera.
Rusztowania powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN 1004, PN-EN 12810, PN-EN 12811-1:2007, PN-
M-47900-1:1996.
W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza sie nastepujgce odchytki:

= wrozstawie szeregow pali lub jarzm +5 % rozstawu,

= w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej £5 % wysokosci jarzm, lecz nie wiecej niz

5cm,
= w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu £5 cm.

5.9 BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHIP i ochronie
srodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie
naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6  Kontrola jakosci

Wymagania ogolne dotyczace Kontroli jakosci Robot podano w ST 00 - Wymagania Ogdlne pkt 6.
Szczegolowe wymagania dotyczgce przeprowadzenia ocen, badan i odbioréw stalowych konstrukciji
budowlanych okresla norma PN-B-06200:2002.

6.1 Ocena montazu oraz pomiary i badania odbiorowe

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Inzyniera.

Ocena montazu konstrukcji dotyczy:

e kontrolnych pomiaréw geodezyjnych przed rozpoczeciem, podczas i po ukonczeniu montazu

stanu podpdr oraz $rub fundamentowych i ich usytuowania

zgodnosci metody montazu z projektem i spetnienia wymagan bhp

stanu elementéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu

wykonania i kompletnosci potgczen

wykonania powtok ochronnych

naprawy elementow, konstrukcji, potgczen i powtok ochronnych i usuwania innych nieprawidtowosci

6.2 Kontrola jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego
e kontrola procesu oczyszczenia powierzchni
e ocena przygotowania powierzchni do nakfadania powtok
e wygladu powierzchni poprzez ocene wzrokowg np. pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i wad
takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kwaterowanie, tuszczenie, spekania i zacieki
e grubosé powtok wg PN-EN ISO 2808:2007 lub PN-EN ISO 2409:2007.
Pomiary kontrolne prawidtowos$ci wykonania prac montazowych w zakresie potozenia elementéw powinny
by¢ prowadzone metodami geodezyjnymi za pomocg sprzetu pomiarowego z doktadnos$cig zapewniajgca
zachowanie wymaganych tolerancji montazu.
Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:
— zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji,
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— braku kozuszenia,

— braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentdw,

— braku trwatego nie dajgcego sie wymieszac¢ osadu,

— mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robét antykorozyjnych,
— termindéw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach.

Badania w czasie robdt :
— kontroli procesu oczyszczenia powierzchni,
— oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok,
— kontroli warunkéw wykonywania powiok,
— kontroli procesu naktadania powtok.

Kontrola oczyszczenia powierzchni :
— zapoznac¢ sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego
podioza i zanieczyszczen zgodnie z PN-EN 1SO 8501-1:2008.
— kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzgdzen,
— ewentualnie uzupeini¢ proces o metode odttluszczania zatluszczen powstatych podczas
przygotowania powierzchni,
— dokona¢ odbioru powierzchni do malowania.

7  Przedmiar i obmiar robét

Ogodlne wymagania dotyczgce obmiaru Robét podano w ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

Obmiar Robét bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonanych Robét w jednostkach okreslonych w
Wycenionym Przedmiarze Robat.

8 Odbioér Robot

Ogodlne wymagania dotyczgce Odbioru Robé6t podano punkcie 8 ST-00 ,Wymagania ogdéine”.
Roboty uznaje sie za odebrane jezeli zostaty wykonane zgodnie z Specyfikacjg, Dokumentacjg
Projektowg i poleceniami Inzyniera.

8.1 Warunki wykonania i odbioru konstrukcji stalowych

Wykonanie i odbiér konstrukcji wedtug ,Warunkéw technicznych wykonania i odbioru konstrukciji
stalowych” oraz postanowieh normy PN-EN 1090.

Konstrukcje nalezy montowac¢ w sposéb zapewniajgcy jej stateczno$¢ na kazdym etapie montazu.
Odbiory wszelkich rozwigzah odbeda sie po wstepnym stwierdzeniu:

— zgodnosci z projektem oraz wymogami zatwierdzonej dokumentacji technicznej;

— przediozeniu przez Wykonawce kompletnej dokumentacji odbiorowej (certyfikaty i atesty od
producenta wbudowanych materiatow)

— nalezy przeprowadzi¢ ostateczne czyszczenie od wewnatrz i z zewnatrz wszystkich powierzchni
przed odbiorem. Rozwigzanie problemu czyszczenia i proponowane metody czyszczenia powinny
by¢ zatwierdzone przez Inzyniera i spetnia¢ wymagania gwarancyjne producentow.

Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu oraz odbioru
koncowego

Odbiér zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inzyniera oraz
wpisany do dziennika budowy.

Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji
zelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami liczby pretéw w
poszczegdblnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania hakéw zigcz i dtugosci zakotwien pretow
oraz mozliwosci dobrego otulenia pretow betonem.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

— wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu

— wilasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

— wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowos¢
rozmieszczenia i wielkosci otworéw pod sruby montazowe

— jakos¢ i sposob przygotowania brzegéw elementéw do spawania

— jakos¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji spawanej
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— wymiary wykonanych elementéw montazowych

— ksztatt wykonanych elementéw montazowych

— jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdlnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
— osadzenie srub kotwigcych w elementach podporowych
— rozmieszczenie elementdéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziomie
— pofgczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i klasy wytrzymatosciowej facznikéw
Srubowych, a w szczegdlnosci dokrecenie $rub i nakretek.

8.2 Odbiory czesciowe
Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzgdza Inzynier po zapoznaniu sie z programem montazu.
Harmonogramy stanowig integralng czes¢ akceptacji programow.

8.3  Odbior koncowy konstrukcji
Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
catego okresu realizacji w celu ustalenia czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i
wymaganiami normy PN-EN 1090.
Nalezy sprawdzi¢ w szczegdlnosci:

= podpory konstrukcji,

= odchytki geometryczne ukiadu,

»= jako$¢ materiatéw i spoin,

= stan elementéw Konstrukcji i powtok ochronnych,

= stan i kompletnosé¢ potgczen.
W protokole odbioru nalezy poda¢ min.:

= przedmiot i zakres odbioru,
dokumentacje zgodnosci wykonania z wymaganiami,
dokumentacje technologiczng (operacyjng),
dokumentacje wysytkowa,
dokumentacje powykonawczg
dokumentacje kontroli jakosci,
deklaracje zgodnosci (Swiadectwo jakosci)
protokoty odbioréw czesciowych,
parametry sprawdzane w obecnosci komisji odbioru,
stwierdzone usterki oraz decyzje komisji odbioru.
Operaty geodezyjne,
Operat z zabezpieczenia antykorozyjnego,
Operat dokrecenia Srub.

8.4 Badania odbiorowe powfok malarskich :

Po wyschnieciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodnos¢ z dokumentacja projektowg oraz
specyfikacja techniczna.

Wyglad powierzchni poprzez ocene wzrokowg pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i takich wad jak
dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie spekania zacieki.
Wiasciwosci powioki takich jak : grubosé , przyczepnos¢ i porowatos¢ badanych przy uzyciu przyrzadow i
metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami.

Grubosc¢ powitoki bada sie metodami nieniszczgcymi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2020-01 lub PN-EN I1SO
2178:2016-06.

Przyczepnosé powitoki do podioza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg bada sie metodami niszczgcymi
zgodnie z PN-EN 1SO 4624:2016-05 lub PN-EN 1SO 2409:2021-03.

Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego, opracowanego dla realizowanego przedmiotu
zamowienia opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli Inzyniera i
Wykonawcy.
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9 Rozliczenie Robot

Ogodlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST-00. ,Wymagania ogdine”.

Cena jednostkowa wykonanych Robét Statych obejmuje m.in.:
— dokumenty wykonawcy

— zabezpieczenie obiektow istniejgcych w poblizu wykonywanych robét,

— wykonanie niezbednych prac badawczych,

— przejecie i odprowadzenie z terenu robét wéd opadowych i gruntowych,

— wykonanie niezbednych drég tymczasowych, zasilania w energie elektryczng

odprowadzenia sciekéw,

dostarczenie na plac budowy niezbednych materiatéw, urzadzen i sprzetu,

i wode oraz

— roboty ziemne,

— wykonanie deskowan i rusztowan,

— przygotowanie konstrukcji,

— pasowanie,
— wstepny montaz,

— montaz konstrukciji stalowej,

— elementy wykonane ze stali profilowej kwasoodpornej
— potozenie blach pokrycia oraz obrébek na zagdany wymiar,

— naprawa uszkodzen,

— malowanie farbg epoksydowa,

— zabezpieczenie antykorozyjne - powtoki antykorozyjne dla powierzchni konstrukcji stalowych
zabezpieczanych antykorozyjnie,

— wykonanie badan i testéw zgodnie ze Specyfikacja,

— przeprowadzenie niezbednych pomiaréw,

— uporzadkowanie terenu.

10 Przepisy zwigzane

10.1 Normy

PN-EN 1990 Eurokod.

PN-EN 1991-1-1:2004:

PN-EN 10020:2003

PN-EN ISO 9226:2012

PN-EN 13501-2:2016-07

PN I1SO 1803:2001
PN ISO 2444:1999
PN-ISO 3443
PN-H-93011:1996
PN-EN 1992-1-1:2008

PN-EN 1090-2:2018-09

Podstawy projektowania konstrukcji

Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje -- Czes¢ 1-1: Oddziatywania
ogolne -- Ciezar objetosciowy, ciezar wiasny, obcigzenia uzytkowe w
budynkach

Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali

Korozja metali i stopdéw -- Korozyjnos¢ atmosfer -- Ocena korozyjnosci
na podstawie okreslania szybko$ci korozji w prébkach standardowych
Klasyfikacja ogniowa wyrobéw budowlanych i elementéw budynkéw --
Czeé¢ 2: Klasyfikacja na podstawie wynikéw badan odpornosci
ogniowej, z wytgczeniem instalacji wentylacyjnej

Budownictwo -- Tolerancje -- Wyrazanie doktadnosci wymiarowej --
Zasady i terminologia

Zigcza w budynku. Terminologia

Tolerancje w budownictwie. Wszystkie czesci

Stal konstrukcyjna -- Kesy i prety kwadratowe walcowane na gorgco na
butle do gazéw technicznych i ciSnieniowe zbiorniki state

Projektowanie konstrukcji z betonu -- Cze$¢ 1-1: Reguty ogdlne i reguty
dla budynkéw

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Czes¢é 2: Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji stalowych
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PN-EN 1090-1+A1:2012

PN-EN ISO 25178-1:2016-08

PN-EN ISO 25178-2:2012

PN-EN ISO 7089:2004
PN-EN ISO 4759-3:2016-08
PN-EN 14399-5:2015-04
PN-EN 14399-6:2015-04
PN-EN 28738:2000

PN-EN ISO 887:2003

PN-EN 1SO 898-3:2018-08 raz
z PN-EN [SO 898-3:2018-
08/A1:2021-10

PN-EN ISO 4759-3:2016-08
PN-EN ISO 7090:2003
PN-EN ISO 7092:2003
PN-EN ISO 7093-1:2003
PN-EN ISO 7093-2:2004
PN-EN ISO 7094:2004
PN-EN ISO 10644:2009
PN-EN ISO 10669:2001
PN-EN 26157-3:1998
PN-1SO 10485:1996
PN-EN 493:1998

PN-EN 26157-1:1998

PN-EN I1SO 4759-1:2004 wraz
Z Ap2:2017-09 i Ap1:2013-08

PN-EN ISO 898-1:2013-06
PN-EN ISO 898-2:2012 wraz z
PN-EN SO 898-2:2012/Ap1:
2016 -05

PN-EN ISO 898-5:2012

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 1: Zasady
oceny zgodnosci elementdw konstrukcyjnych

Specyfikacje geometrii wyrobow (GPS) -- Struktura geometryczna
powierzchni: Przestrzenna -- Cze8¢ 1. Oznaczanie struktury
geometrycznej powierzchni

Specyfikacje geometrii wyrobow (GPS) -- Struktura geometryczna

powierzchni: Przestrzenna -- Cze$¢ 2: Terminy, definicje i parametry
struktury geometrycznej powierzchni

Podktadki okragte -- Szereg normalny -- Klasa doktadnosci A

Tolerancje czesci ztgcznych -- Czes¢ 3: Podktadki do srub, wkretow i
nakretek -- Klasy doktadnosci A, Ci F

Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych --
Czesc¢ 5: Podktadki okragte

Zestawy Srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych --
Czes¢ 6: Podktadki okragte ze Scieciem

Podktadki okragte do sworzni -- Klasa doktadnosci A

Podktadki okragte ogdlnego stosowania do s$rub, wkretéw i nakretek
metrycznych -- Dane ogdine

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej
i stali stopowej -- Czes¢ 3. Podkiadki ptaskie o okreslonych klasach
wiasnosci

Tolerancje czesci ztgcznych -- Czes¢ 3: Podkiadki do srub, wkretow i
nakretek -- Klasy dokfadnosci A, Ci F

Podktadki okragte sciete -- Szereg normalny -- Klasa doktadnosci A
Podktadki okragte -- Szereg maty -- Klasa doktadnosci A

Podktadki okragte -- Szereg duzy -- Cze$¢ 1: Klasa doktadnosci A
Podktadki okragte -- Szereg duzy -- Cze$¢ 2: Klasa dokfadnosci C

Podktadki okragte -- Szereg bardzo duzy -- Klasa doktadnoéci C

Sruby stalowe z podktadkg okragtg -- Podktadki klas twardosci 200 HV i
300 HV

Podktadki okragte do wkretow samogwintujgcych z podktadkg -- Szereg
normalny i zwiekszony -- Klasa doktadnosci A

Czeéci ztaczne -- Nieciggitosci powierzchni -- Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne specjalnego stosowania

Badanie nakretek obcigzeniem prébnym na stozku

Czesci ztgczne -- Nieciggtosci powierzchni -- Nakretki

Czesci zlgczne -- Nieciggtosci powierzchni -- Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne ogdlnego stosowania

Tolerancje czeéci zlgcznych -- Cze$¢ 1: Sruby, wkrety, $ruby
dwustronne i nakretki -- Klasy doktadnosci A, Bi C

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej
oraz stopowej -- Czes$é 1: Sruby i $ruby dwustronne o okreslonych
klasach wtasno$ci -- Gwint zwykty i drobnozwojny

Wtiasnosci mechaniczne czeéci ztgcznych ze stali weglowej i stali
stopowej -- Czesé 2: Nakretki z okreslong wartoscig obcigzenia
prébnego -- Gwint zwykty i drobnozwojny

Wtasnos$ci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowe;j
oraz stopowej -- Cze$é 5: Sruby bez tba i podobne gwintowane czesci
ztgczne o okreslonej klasie twardosci -- Gwint zwykty i drobnozwojny
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PN-EN ISO 898-1:2013-06

PN-EN ISO 898-2:2012

PN-EN ISO 4014:2011

PN-EN ISO 4016:2011

PN-EN ISO 8765:2011

PN-EN 24015:1999

PN-EN ISO 4032:2013-06

PN-EN ISO 4034:2013-06

PN-EN ISO 8673:2013-06

PN-EN ISO 8675:2013-06

PN-EN ISO 4035:2013-06

PN-EN 14399-3:2015-04

PN-EN1665:2001

PN-EN 1662:2000 wraz z PN-
EN 1662:2000/AC:2007

PN-EN 14399-8:2018-10

PN-EN 10025-1:2007

PN-EN 10025-2:2019-11

PN-EN 10058:2019-11

PN-EN10163-1:2007/AC:2007

PN-EN 10163-2:2007

PN-EN 10163-3:2006

PN-EN ISO 148-1:2017-02

PN-EN ISO 148-2:2017-02

PN-EN ISO 148-3:2017-02

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej
oraz stopowej -- Cze$é 1: Sruby i $ruby dwustronne o okreslonych
klasach wtasnosci -- Gwint zwykty i drobnozwojny

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali weglowej i stali
stopowej -- Czes¢ 2: Nakretki z okreslong wartoscia obcigzenia
prébnego -- Gwint zwykty i drobnozwojny

Sruby z tbem szes$ciokgtnym -- Klasy doktadnosci A i B

Sruby z tbem szesciokatnym -- Klasa doktadnosci C

Sruby z tbem szesciokgtnym, z gwintem metrycznym drobnozwojnym --
Klasy doktadnosci A i B

Sruby z tbem szesciokatnym z trzpieniem zmniejszonym ($rednica
trzpienia = $rednicy podziatowej) -- Klasa doktadnosci B

Nakretki szesciokatne (odmiana 1) -- Klasy doktadnosci A i B

Nakretki szesciokatne (odmiana 1) -- Klasa doktadnosci C

Nakretki szesSciokatne (odmiana 1) =z
drobnozwojnym -- Klasy dokfadnosci A i B
Nakretki szesciokgtne niskie ze $cieciem (odmiana 0), z gwintem
metrycznym drobnozwojnym -- Klasy doktadnosci Ai B

Nakretki szesciokgtne niskie ze $cieciem (odmiana 0) --
dokfadnosci A i B

Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych --
Czes¢ 3: System HR -- Zestawy $ruby z tbem szesciokgtnym i nakretki
szesciokatnej

gwintem  metrycznym

Klasy

Sruby z tbem szesciokatnym z konierzem stozkowym -- Szereg
zwiekszony
Sruby z tbem szesciokatnym z konierzem stozkowym -- Szereg
zmniejszony

Zestawy srubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych --
Czeé¢ 8: System HV -- Zestawy sruby pasowanej z tbem szesSciokatnym
i nakretki szesciokatnej

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢é 1:
Ogolne warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes$é 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Prety stalowe ptaskie i blachy uniwersalne ze stali walcowane na gorgco
ogolnego zastosowania -- Wymiary i tolerancje ksztattu i wymiarow
Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na goraco -
- Czes$¢ 1: Wymagania ogdlne

Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na gorgco -
- Cze$¢ 2: Blachy grube i blachy uniwersalne

Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na gorgco -
- Czes¢ 3: Ksztaltowniki

Metale -- Préba udarnosci sposobem Charpy'ego -- Cze$¢ 1: Metoda
badania

Metale -- Préba udarnosci sposobem Charpy'ego -- Cze$¢ 2:
Sprawdzanie miotow wahadtowych
Metale -- Préba udarnosci sposobem Charpy'ego -- Czes¢ 3:

Przygotowanie i charakterystyka probek wzorcowych Charpy-V do

Strona 21 z 24



ST-03

Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:

PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

PN-EN ISO 14556:2015-12

PN-B-02361:2010

PN-EN ISO 9001:2015-10

PN-EN 10025-1:2007

PN-EN 10025-2:2019-11

PN-H-04684:1997

PN-EN ISO 8501-1:2008

PN-EN ISO 12944-5:2020-03

PN-EN ISO 12944-4:2018-02

PN-1SO 3443-1:1994
PN-EN 1993

PN-EN 10088-1:2014-12

PN-EN 10163-1:2005

PN-EN 505:2013-07

PN-EN 508-1:2022-03

PN-EN 10017:2006

PN-EN ISO 15630-1:2019-04

PN-EN 10056-1:2017-03

PN-EN 10162:2005

PN-EN 1993-1-3:2008

PN-EN 26157-3:1998

posredniego sprawdzania miotéw wahadtowych

Metale -- Proba udarnosci sposobem Charpy'ego z karbem V --
Oprzyrzgdowana metoda badania

Pochylenia potaci dachowych

Systemy zarzgdzania jakoscig -- Wymagania

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czesé 1:
Ogodlne warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych
Ochrona przed korozjg -- Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku,
aluminium i ich stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby ze stopow
zelaza

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych
oraz podfozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych

powtok
Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 5: Ochronne

systemy malarskie

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systemédw malarskich -- Cze$¢ 4. Rodzaje
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

Tolerancje w budownictwie -- Podstawowe zasady oceny i okreslania

Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych — Wszystkie czesci

Stale odporne na korozje -- Czes$¢ 1: Wykaz stali odpornych na korozje

Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na goraco -
- Cze$¢ 1: Wymagania ogdlne

Wyroby do pokry¢é dachowych z metalu -- Charakterystyka wyrobéw z
blachy stalowej uktadanych na ciggtym podtozu

Wyroby do pokry¢ dachowych i oktadzin z metalu -- Charakterystyka
wyrobéw samonosnych z blachy stalowej, aluminiowej lub ze stali
odpornej na korozje -- Czes¢ 1: Stal

Walcéwka stalowa do ciaggnienia i/lub walcowania na zimno -- Wymiary i
tolerancje

Stal do zbrojenia i sprezania betonu -- Metody badan -- Cze$¢ 1: Prety,
walcéwka i drut do zbrojenia betonu

Katowniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej --
Czeé¢ 1: Wymiary

Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno -- Warunki techniczne
dostawy -- Tolerancje wymiaréw i przekroju poprzecznego

Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -- Czes¢ 1-3: Reguty

ogolne -- Reguty uzupetniajgce dla konstrukcji z ksztattownikéw i blach
profilowanych na zimno

Czeéci ztaczne -- Nieciggitosci powierzchni -- Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne specjalnego stosowania
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Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:

PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

PN-EN 20898-7:1997

PN-EN 26157-3:1998

PN-EN ISO 18275:2018-11

PN-EN ISO 2808:2020-01
PN-EN 26157-3:1998

PN-EN ISO 12944-2:2018-02

PN-EN ISO 4624:2016-05

PN-C 81608:1998

PN-EN ISO 8502-4:2017-03

PN-EN 39:2003

PN-EN 12811-4:2014-02

PN-EN 1004-1:2021-04

PN-EN 1004-2:2022-04

PN-EN 74-1:2006

PN-EN 74-2:2009

PN-EN 74-3:2007

PN-EN 12810-1:2010

PN-M-47900-1:1996

PN-EN 12810-2:2010

PN-EN 12811-1:2007

PN-M-47900-1:1996

PN-M-47900-2:1996

PN-M-47900-3:1996

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych -- Proba skrecania i
minimalne momenty skrecajgce dla Srub i wkretdw o Srednicach
znamionowych od 1 mm do 10 mm

Czesci ztaczne -- Niecigglosci powierzchni -- Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne specjalnego stosowania

Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowg stali o wysokiej wytrzymatosci —
Klasyfikacja

Farby i lakiery -- Oznaczanie grubosci powtoki

Czesci ztaczne -- Niecigglosci powierzchni -- Sruby, wkrety i $ruby
dwustronne specjalnego stosowania

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow powtokowych -- Czesé¢ 2: Klasyfikacja
Srodowisk

Farby i lakiery -- Préba odrywania do oceny przyczepnosci

Emalie chlorokauczukowe

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -- Czes$¢
4: Wytyczne dotyczgce oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary
wodnej przed nakfadaniem farby

Rury stalowe do budowy rusztowan -- Warunki techniczne dostawy

Tymczasowe konstrukcje stosowane na placu budowy -- Czesé¢ 4:
Daszki ochronne rusztowan -- Wymagania dotyczace wykonania i
konstrukcji wyrobu

Ruchome rusztowania robocze wykonane z elementow
prefabrykowanych -- Cze$¢ 1: Materialy, wymiary, obcigzenia
projektowe, wymagania bezpieczenstwa i ogdlne zasady projektowania
Ruchome rusztowania robocze wykonane z elementow
prefabrykowanych -- Cze$¢ 2: Zasady i wytyczne dotyczace
przygotowania instrukcji obstugi

Ztgcza, sworznie centrujgce i podstawki stosowane w deskowaniach i
rusztowaniach -- Czes$¢ 1: Ztgcza do rur -- Wymagania i metody badan
Zigcza, sworznie centrujgce i podstawki stosowane w deskowaniach i
rusztowaniach -- Czes¢ 2: Zigcza specjalne -- Wymagania i metody
badan

Zigcza, sworznie centrujgce i podstawki stosowane w deskowaniach i
rusztowaniach -- Cze$¢ 3: Podstawki ptaskie i sworznie centrujgce --
Wymagania i metody badan

Rusztowania elewacyjne z elementéw prefabrykowanych -- Czes¢ 1:
Specyfikacje techniczne wyrobéw

Rusztowania stojgce metalowe robocze -- OkreS$lenia, podziat i gtéwne
parametry

Rusztowania elewacyjne z elementéw prefabrykowanych -- Czes¢ 2:
Specjalne metody projektowania konstrukcji

Tymczasowe konstrukcje stosowane na placu budowy -- Czesé 1:
Rusztowania -- Warunki wykonania i ogdélne zasady projektowania
Rusztowania stojace metalowe robocze -- Okreslenia, podziat i gléwne
parametry

Rusztowania stojgce metalowe robocze -- Rusztowania stojakowe z rur

Rusztowania stojgce metalowe robocze. Rusztowania ramowe
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Konstrukcje stalowe- STWIORB dla inwestycji:

PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA OCZYSZCZALNI SCIEKOW W DAMNICY

PN-EN 10346:2015-09

PN-EN 508-1:2022-03

PN-EN 1011-1:2009

PN-EN ISO 5817:2014-05

PN-EN ISO 13919-1:2020-04

PN-EN ISO 9013:2017-04

PN-EN ISO 9692-1:2014-02

PN-EN ISO 9692-4:2004

PN-EN 1011-2:2004

PN-EN ISO 25980:2015-01

PN-EN ISO 15614-1:2017-08

PN-EN 1011-3:2019-01

PN-EN 1708-2:2019-02

PN-EN 1708-1:2010

PN-EN 1708-3:2012

Wyroby ptaskie stalowe powlekane ogniowo w sposob ciggty do obrobki
plastycznej na zimno -- Warunki techniczne dostawy

Wyroby do pokry¢ dachowych i oktadzin z metalu -- Charakterystyka
wyrobéw samonosnych z blachy stalowej, aluminiowej lub ze stali
odpornej na korozje -- Czes¢ 1: Stal

Spawanie -- Zalecenia dotyczgce spawania metali -- Czes¢ 1: Ogdlne
wytyczne dotyczgce spawania tukowego

Spawanie -- Zigcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw (z
wyjatkiem spawanych wigzkg) -- Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci
spawalniczych

tacza spawane wigzkg elektrondw i wigzkg promieniowania laserowego -
- Wymagania i zalecenia do okreslania poziomow jakosci wedtug
niezgodnos$ci spawalniczych -- Cze$¢ 1: Stal, nikiel, tytan i ich stopy
Ciecie termiczne -- Klasyfikacja ciecia termicznego -- Specyfikacja
geometrii wyrobu i tolerancje jakosci

Spawanie i procesy pokrewne -- Rodzaje przygotowania ztgczy -- Czesé
1: Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w
ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie
wigzka stali

Spawanie i procesy pokrewne -- Zalecenia dotyczgce przygotowania
ztgczy -- Czes$¢ 4: Stale platerowane

Spawanie -- Wytyczne dotyczgce spawania metali

Zdrowie i bezpieczenstwo przy spawaniu i procesach pokrewnych --
Przezroczyste zastony spawalnicze, tasmy i ekrany do proceséw
spawania fukowego

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -- Badanie
technologii spawania -- Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz
spawanie tukowe niklu i stopéw niklu

Spawanie -- Wytyczne dotyczgce spawania metali -- Cze$¢ 3: Spawanie
tukowe stali nierdzewnych

Spawanie -- Szczegély podstawowych ztgczy spawanych w stali --
Czes¢ 2: Elementy nie obcigzone cisnieniem wewnetrznym

Spawanie -- Szczegoély podstawowych zigczy spawanych w stali --
Czeé¢ 1: Elementy cisnieniowe

Spawanie -- Szczegély podstawowych zigczy spawanych w stali --
Czes¢ 3: Platerowanie, buforowanie i wyktadanie elementow
cisnieniowych

Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlanych ITB cz. C. Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3
Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004.
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