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1. WPROWADZENIE

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru konstrukciji
stalowych dla przedsiewziecia : Rozbudowa i modernizacja Szpitala Ogoélnego w Wysokiem
Mazowieckiem wraz z lgdowiskiem dla $miglowcow LPR, ul. Szpitalna 5, 18-200 Wysokie
Mazowieckie, dz. nr 1995/7, 1996/3, 1995/3.

1.2. Zakres Rob6t objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z wykonaniem
konstrukciji stalowych i obejmuja roboty zwigzane z obrébka elementéw i ich potaczeniem.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami, postanowieniami
Kontraktu oraz definicjami podanymi w specyfikacji ST-00 ,Wymagania Ogolne”.

1.4. Ogodlne wymagania dotyczace robot
0Ogolne wymagania dotyczace robét podano w specyfikacji ST-00 ,Wymagania ogoélne”.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW
Ogolne wymagania dotyczace materiatdbw podano w specyfikacji ST-00 ,Wymagania ogolne”.
2.1. Stal konstrukcyjna

Do wytwarzania stalowych konstrukcji nalezy uzywac stal zgodnie z PN-EN 10025-1:2007, PN-EN 10025-
3:2007, PN-EN 10025-4:2007 , PN-EN 10083-1+A1:1999,, PN-EN 10025-1:2007, PN-EN 10025-2:2007,.
Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga byé zastosowane przez Wytwoérce za zgoda Inspekora
nadzoru inwestorskiego jesli posiadajg Aprobate Techniczng .

Stal dostarczana na budowe powinna mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,
kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z PN-90/H-01103, PN-87/H-01104

Stal powinna spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025:2002U, PN-H-92146 i PN-H-92203,
- dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-EN 10130:2007 (U),

- dla blach zeberkowych wg PN-H-92127,

- dla walcowki, pretéw walcowanych na gorgco wg PN-H-93200, PN-EN 10060:2004U

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

- dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000, PN-EN 10056-2:1998 ,
- dla ceownikéw PN-EN 10279:2002U,

- dla teownikéw wg PN-EN 10055:1999,

- dla dwuteownikdéw wg PN-EN 10024:1998,

- dla ksztattownikow gietych na zimno wg PN-EN 10162:2005, i PN-EN 10162:2005

2.2. taczniki i materialy spawalnicze

ZamoOwienia na faczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inspektora nadzoru inwestorskiego wytwércéw tych materiatow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestéw potwierdzajacych spetnienie wymagan
postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg byé¢
przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tgcznikéw i materiatdbw spawalniczych. Badania, ktére
warunkujg wystawienie atestow Wytworca tgcznikbw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na
wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw Wytwoércy konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie
ustalonym przez Inspektora nadzoru inwestorskiego na koszt wtasny Wytwoércy konstrukcji. Spetnione
musza by¢ wymagania norm PN i norm przedmiotowych:

- dla srub pasowanych PN-M-82341, PN-91/M-82342 i PN-H-84023,

- dla nakretek do srub PN-EN 24032:1999,
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- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka PN-EN 24035:1999,

- dla podktadek pod sruby PN-EN ISO 7089:2004, PN-77/M-82003, PN-EN ISO 7091:2003, PN-M-
82008, PN-M-82009 i PN-M-82018,

- dla $rub montazowych wg PN-EN ISO 4014:2004, PN-EN 24015:1999 , PN-EN ISO 4016:2004

- dla elektrod wg PN-M-69430,

- dla potaczen niesprezanych prEN 15048-2:2004' prEN 15048-2:2004, PN-EN 1SO 4014:2004, PN-EN
ISO 4016:2004, PN-EN ISO 4017:2004, PN-EN 1SO 4018:2004, PN-EN 1SO 4032:2004, PN-EN ISO
4034:2004, PN-EN ISO 7719:2002, PN-EN 1SO 7091:2003, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018, PN-EN
ISO 7089:2004, PN-EN ISO 7090:2003

- dla drutéw spawalniczych wg PN-EN 1668:2000, PN-EN 440:1999, PN-EN 756:2007,
- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-EN 760:1998,
- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-M-69356.
Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.
taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w spos6b umozliwiajacy segregacje na poszczegoélne asortymenty. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podtoga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach. taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej
konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w specyfikacji ST-00 ,WWymagania ogolne”.

Wytworca konstrukceji i Wykonawca obowigzani sg do przedstawienia Inspektorowi nadzoru inwestorskiego do
akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inspektor nadzoru inwestorskiego jest uprawniony do sprawdzenia, czy
urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne $Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru
Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inspektora nadzoru inwestorskiego jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci Inspektora nadzoru inwestorskiego.

4. SRODKI TRANSPORTU
0Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w specyfikacji ST-00 ,Wymagania ogoine”.

4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u wytwaércy

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywa¢ sie tak, aby
powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen
mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i
sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

4.2. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogly byé
transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwosc¢ ich uszkodzenia
szczegolnie chronione musza by¢ elementy stykw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy
wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy nakladkowe czy blachy stanowiace
potaczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy Srub
montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak sruby, podktadki, nakretki czy drobne blachy powinny by¢
przewozone w zamknietych pojemnikach. Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja
powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga byc¢
one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi
uszkodzeniami. Inspektor nadzoru inwestorskiego w razie potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen.
Sposéb mocowania elementdw musi wykluczy¢ mozliwos¢ przemieszczenia, przewrdcenia lub zsuniecia sie ich w
czasie transportu. Przewozone elementy powinny byé zatadowane w ten sposéb, aby nie przekraczaly zadnej z
odpowiednich skrajni budowli i ruchu .

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiaréw skrajni lub dopuszczalnych
ciezarow pojazdow nalezy uzyskac¢ zgode DODP i Zarzadéw Drogowych w miastach prezydenckich, przez ktorych
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tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwdj przewozacy czesci nadwymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznakowany
i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujgcy.

4.3. Odbiér konstrukcji po roztadunku

Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru konstrukcji po roztadunku i naprawieniu uszkodzen powstatych w
transporcie. Odbior powinien by¢ dokonany w obecnosci Inspektora nadzoru inwestorskiego i powinien byé przez
Inspektora nadzoru inwestorskiego zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy
konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére beda uzyte na miejscu budowy np.
komplet srub. Z dostawy wytaczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami
gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbioréw.

4.4, Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i odpowiadajg zatozonej
w Dokumentaciji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchyitki nie powinny przekracza¢ odchytek dopuszczalnych .

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor nadzoru inwestorskiego uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inspektorowi nadzoru inwestorskiego do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek.
Inspektor nadzoru inwestorskiego moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywa¢ bez obecnosci Inspektora
nadzoru inwestorskiego. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak
szybko, jak jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru
w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru inwestorskiego.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepuja pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czese)
zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogdlne zasady wykonania rob6t
Ogolne wymagania dotyczace wykonania Rob6t podano w specyfikacji ST-00 ,Wymagania ogolne”.

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej, lub
zachodzi koniecznos¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje Inspektora nadzoru
inwestorskiego

Inspektor nadzoru inwestorskiego jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych,
badawczych i odbioréw czesciowych, na czas ktérych nalezy przerwaé roboty. W zaleznosci od wyniku
badan Inspektor nadzoru inwestorskiego podejmuje decyzje o kontynuowaniu robdét. Decyzje Inspektora
nadzoru inwestorskiego sg przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach: wytwarzania
konstrukcji (w Wytwarni), oraz Dzienniku Budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wymagania w stosunku do Wytwoércy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montazu

Wymagania dotyczace wykonania robét podano w Dokumentacji Projektowe;.

Wytwoérca konstrukcji powinien razem z oferta przetargowa dostarczy¢ Inspektorowi nadzoru
inwestorskiego kopie swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej dla danej wytworni. Wytwdrca nie moze przeniesé
wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytwdérni bez zgody Inspektora nadzoru inwestorskiego.
Zatwierdzeni przez Inspektora nadzoru inwestorskiego podwykonawcy Wytworcy musza réwniez posiadac
wymagane swiadectwa Termin waznosci $wiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i
rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukciji.

Wytwarzanie konstrukcji w wytwaorni

Rozpoczecie wytwarzania konstrukcji w wytworni moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez

Inspektora nadzoru inwestorskiego programu rob6t. Program sporzadzany jest przez Wytworce. Program

powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegdtowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg Projektowsg i

Specyfikacjami oraz:

- harmonogram realizacji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikaciji,

- informacje o dostawcach materiatow,

- informacje o podwykonawcach,
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- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- sposOb przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

- inne informacje zadane przez Inspektora nadzoru inwestorskiego,

- ewentualne zgtoszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowe;.

Program rob6t musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustaleh zawartych w Specyfikacji Technicznej.
Rysunki warsztatowe sporzadza Wytwdrca na wlasne potrzeby i na wiasny koszt.

Montaz i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie montazu i scalania konstrukcji moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora

nadzoru inwestorskiego programu montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu.

Program powinien zawieraé¢ protokét odbioru konstrukcji od Wytwoérey oraz:

- harmonogram terminowy realizacji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikaciji,

- projekt montazu,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania (jesli wystepuje),

- sposo6b zapewnienia badan ujetych w Specyfikaciji,

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa oséb, ktére moga znalez¢ sie w obszarze prac
montazowych,

- inne informacje zadane przez Inspektora nadzoru inwestorskiego.

5.3. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

5.3.1. Obrobka elementéw

Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiarOw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby, w ktérych odchytki
wymiarow i ksztattéw nie przekraczajg dopuszczalnych wg PN-B-06200:2002 , PN-B-03207.

Ciecie elementdw i obrabianie brzegéw

Ciecie elementow i obrabianie brzegébw nalezy wykonywac¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentaciji
Projektowej, ale tak by zachowane byly wymagania PN-B-06200:2002. Dla wszystkich gatunkéw stali
stosowac ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub potautomatyczne, a dla elementéw pomocniczych i
drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z grotu, naderwan. Przy cieciu
nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwnaé¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z
powierzchnig ciecia elementéw sasiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi, ktore
podlega¢ bedg zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie
promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te
brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktére osiagnety klase
jakosci nie gorszag niz 3-2-2-4. wg PN-EN SO 9013:2003U. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i
powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, grotu, naciekéw i rozpryskéw materiatu.

Doktadnos¢ ciecia :

Wymiar liniowy elementu [m] | <1 | 1+5 | >5

Dopuszczalna odchytka [mm] | 1 +1,5 | +2
Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Prostowanie i giecie elementéw

Wytwoérca powinien w obecnosci Inspektora nadzoru inwestorskiego wykonac¢ prébne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli pomierzone po
prébnym uzyciu odchyiki nie przekrocza wartosci podanych w PN-B-06200:2002. Wystagpienie peknie¢ po
prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.
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Podczas giecia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-B-06200:2002.

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow i
ksztattownikow dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzatki ugiecia
f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabeli 1 z PN-B-06200:2002.

W tabl. 1 podaje sie wyciag z w/w tabeli dla blach i ptaskownikow.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowac¢ uderzen, a stosowac nalezy sity statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w
tab. 1. prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykona¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury
kucia i zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750 °C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5
do 2 razy wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcany. Ksztattowniki nalezy nagrzewa¢ réwnomiernie
na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywaé sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez
uzycia wody.

Tabl.1. Najwieksze warto$ci strzatek ugiecia f i najmniejszej wartosci promieni krzywizny r dopuszczalne
przy gieciu i prostowaniu na zimno elementéw stalowych.

Szkic przekroju WngQ_dem Przy prostowaniu Przy gieciu
oSl f r f r
y
I: § XX 12/400s 50s 12/200s 25s
S
[ b | y-y 12/800b
T T
X-X 12/720b 90b 12/360b 45b
L y-y
N
JENNLE

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystapi¢ pekniecia lub rysy. Sposob ich
ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora nadzoru inwestorskiego. W elementach
ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny Dopuszczalne odchytki wymiaru (£),[mm]
[mm]
ponad do przytaczeniowego swobodnego
500 1000 0,5 15
1000 2000 1,0 2,5
2000 4000 15 4,0
4000 8000 2,5 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

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementdéw konstrukcyjnych, ktorych dokfadnos¢ nie zostata podana w Dokumentacii
Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tablicy 2, przy czym
rozroznia sie:
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- wymiary przylaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace
pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukgciji,
- wymiary swobodne, ktérych dokfadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Dopuszczalne odchyiki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pretdw $ciskanych, pasow $ciskanych) od podpory do
podpory lub od wezta do wezta stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw
rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigeksze.

Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych sobie punktéw
przekroju) wynoszg 1/1000 diugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

Dopuszczalne odchylki swobodne ksztattu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementow konstrukcyjnych (poza
stykami) podano w tablicy 3.

Tablica .3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego

Dopuszczalna
wielkos¢ lub f

1 Odchytki gtéwnych wg tablicy 2

wymiaréw przekrojow -1
| hD
—e

bD biD

2 Nieprostopadtos¢ 0,01 wymiaru,

pétek lub scianek -+ 4 lecz nie wiecej niz
D’ —+ 5mm
D
SEICENN

—

3 Przesuniecie lub 0,005 h, lecz nie
wygiecie $rodnika wiecej niz
grubos¢ srodnika

Lp Rodzaje odchytek Szkic
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4 Przesuniecie innych 0,01 b, lecz nie
czesci poza wiecej niz 5 mm
Srodnikiem

D

5 Wybrzuszenie blach 0,005 wymiaru

Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju w obrebie stykéw
Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokfadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajgcych sie
elementéw nie przekraczaty 1 mm.

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wieksze niz 2 mm strzatki odchylenia po
przytozeniu liniatu o dugosci 1m.

Dopuszczalne odchyiki konstrukciji uzebrowanych

Dopuszczalne odchytki podano powyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchytek swobodnych
przekroju.

Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary odchytek w
ptytach uzebrowanych mozna przeprowadza¢ wyrywkowo wg wskazan Inspektora Nadzoru, przy czym
nalezy mierzy¢ co najmniej 10 % elementow piyty (blachy, zebra, poprzecznice) w strefach sciskanych i 5
% w strefach rozcigganych. Jezeli mierzone odchytki przekroczg wymagania niniejszej normy o wiecej niz
10 %, liczba mierzonych elementéw powinna zostaé zwiekszona wg zalecen Inspektora nadzoru
inwestorskiego.

Jezeli w zwiekszonej liczbie mierzonych elementow odchyiki przekraczajg 10 % tej liczby, nalezy je usunac
wg wskazowek w nastepnych punktach niniejszych Specyfikaciji.

Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora nadzoru
inwestorskiego wraz z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki
naukowo-badawczej), czy przekroczone odchyiki wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad,
Inspektor nadzoru inwestorskiego podejmuje decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.
Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe do
obnizenia umoéwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora nadzoru
inwestorskiego stanowig czes¢ dokumentacji odbioru konstrukcji stalowe;.

Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Przed przystgpieniem do skfadania konstrukcji Inspektor nadzoru inwestorskiego przeprowadza odbior
elementéw w zakresie usuniecia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegow
stykowanych z zachowaniem wymagan PN-B-06200:2002, PN-M-04251, PN-EN 1SO 9013:2003U.

5.3.2. Sktadanie konstrukcji

Spawanie
Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonac¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora nadzoru

inwestorskiego projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukciji.

PDF created with pdfFactory Pro trial version www.pdffactory.com



http://www.pdffactory.com

Rozbudowa i modernizacja Szpitala Ogéinego w Wysokiem Mazowieckiem
wraz z ladowiskiem dla $migtowcow LPR

ul. Szpitalna 5, 18-200 Wysokie Mazowieckie, dz. nr 1995/7, 1996/3, 1995/3
ST-4K KONSTRUKCJE STALOWE

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna
powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od
posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie
prébnych ztaczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na
obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10 + 15 mm od brzegu, a na diugich spoinach w odlegtosciach co
1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie
odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa.
Dziennik spawania powinien by¢é prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inspektora
nadzoru inwestorskiego. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest Wykonawca.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna by¢ wyzsza
niz 0 °C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5 °C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas
opaddéw atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztaczy spawanych. W
utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$s¢ wzgledna powietrza wieksza niz 80 %, mzawka,
wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac i
uzgodnic¢ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie taczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczyscic¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczenh do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajac zgorzeline i nierdwnosci.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkfadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkos¢
podtopienia lub wklesniecia grani w podpoinie przyjmowaé¢ wg PN-EN 970:1999, wg klasy wadliwosci W1
dla ztaczy specjalnej jakosci i W2 dla ztgczy normalnej jakosci.

Obrébke spoin mozna wykonac¢ recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowa¢ inng obrébke mechaniczng
pod warunkiem, Zze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3 % tej grubosci.
Przygotowanie elementow do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy
wykona¢ wg PN-75/M-69014 PN-EN ISO 9692-1 do 3:2002, PN-74/M-69021 PN-B-06200:2002

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywaé¢ wytgcznie materiatdbw spawalniczych przewidzianych
w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin
sczepnych nalezy stosowa¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze
warstwy wypetniajace.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutébw do spawania i topnikow powinny byé zgodne z
wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentéw.

Suszenie elektrod i topnikdw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie na powierzchni
otuliny elektrod tzw. wykwitéw tj. biatych krysztatéw $wiadczy o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w
wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te
dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod przestarzatych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.
Do ztobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-we

glowe miedziowane w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-67/E-69000. Do Ztobienia tukowego
- stosowac elektrody stalowe otulone EC1.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zigczy spawanych zgodnie z technologig spawania i
dokumentacjg konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewnié utrzymanie okreslonych parametréw
spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas spawania nie mogg przekraczac 10 %.
Czotowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego plytek
wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ tg samag grubos¢ i ksztatt co spawane pasy. Po
przymocowaniu plytek (za pomocg zaciskéw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dtugos¢ co
najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzic¢ ciecie w odlegtosci co najmniej
3 mm od brzegu pasa, a nastepnie usung¢ nadmiar przez obrébke mechaniczna.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg rysy lub
pekniecia w spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesniec.
W spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15 % grubosci spawanych
elementéw.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace
badania okresla sie wg PN-EN 970:1999, PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Wymaga sie zachowania klasy
wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-EN 970:1999.

Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan ultradzwiekowych
wg PN-EN 583-1:2001/A1:2006 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie powinny byc¢
podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu. Na konstrukcji obok kazdej spoiny
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powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan
ultradzwiekowych, a na okres przeswietlania spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny z
podziatem spoin dtugich.

Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dtugosci. Na podstawie radiograméw
wykonanych wg PN-EN 10246-10:2004 oraz wad spoin okreslonych wg PN-EN 12517, PN-EN 25817, PN-
EN 26520 i wykrytych przeswietleniem nalezy okresli¢ klase spoiny zgodnie z PN-EN 12517:2001 i PN-EN
970:1999. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.

Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci ztagcza R1, a normalnej jakosci
klasie R2 wg PN-EN 12517-1:2006 . Ztagcza za pomocg spoin czotowych powinny by¢ zbadane na zginanie
wg PN-EN 12517-1:2006 Ztacza te nalezy rowniez zbada¢ na udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia i
strefy ciepta materiatu wg PN-EN 12517-1:2006

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usungé¢ w
spos6b nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtornie
wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie tacznie z
przesdwietleniem.

Przygotowanie brzegow i powierzchni elementéw do spawania.

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie ciecia
wg PN-EN ISO 9013:2003U nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materiatu
rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny byé obrobione. Wspéiczynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5 pm.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg mozliwosci
transportu. Nalezy dazyé¢, by jak najwieksza cze$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwtaszcza spoiny
taczace pasy ze srodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200:2002. Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona markg spawacza.
Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badanie spoin i udostepni¢ je do kontroli Inspektorowi nadzoru
inwestorskiego. Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg
PN-M-69703 prowadzi przedstawiciel Inspektora nadzoru inwestorskiego osobiscie. Badania radiograficzne
i ultradzwiekowe wykonywa¢ mogg jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng
MTiGM podczas przewodu kwalifikujacego wytwdrnie. Inspektor nadzoru inwestorskiego uprawniony jest do
zarzgdzania dodatkowych badan stopiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcii.
Badania, potwierdzajace jakos$¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug PN-B-06200:2002.
Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw i protokotéw i
przekaza¢ jg Inspektorowi nadzoru inwestorskiego podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyiki wieksze od dopuszczalnych muszg by¢
usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami. normy PN-B-06200:2002 ma
by¢ przygotowany przez Wytwdrce. Projekt opisujacy zakres rob6t i sposoby technologiczne prostowania
muszg zostac zatwierdzone przez Inspektora nadzoru inwestorskiego.

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywaé sie powinna w obecnosci przedstawiciela
Inspektora nadzoru inwestorskiego z przestrzeganiem zalecen PN-B-06200:2002.

Wystagpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

Wykonanie elementéw dla montazu wstepneqo, transportu i montazu na miejscu budowy

Elementy, ktére nie pozostajg na trwate w moscie moga by¢ wykonane wedtug wymagan uzgodnionych
jednorazowo miedzy Wytwodrcg a Inspektorem nadzoru inwestorskiego. Wymagania te nie muszg spetnia¢
warunkoéw zawartych w Specyfikacji Ogoélnej.

Préobny montaz stalowej konstrukcji

Nalezy dazy¢, aby wytwarzana stalowa konstrukcja byta prébnie zmontowana przez Wytworce tej
konstrukcji. Probny montaz wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z
wymaganiami PN-B-06200:2002.

Do probnego montazu mozna przystgpi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementow stalowej
konstrukcji przez Inspektora nadzoru inwestorskiego oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych
sposobow przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w wytwérni montazu prébnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i
ekonomicznie (np. w przypadku duzych przeset spawanych na miejscu budowy) Inspektor nadzoru
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inwestorskiego moze dopusci¢ wykonanie montazu probnego polegajacego na sprawdzeniu przez

przylozenie wymiardw przylegajacych do siebie zespotdw spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest

zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.

Jesli wykonanie petnego montazu prébnego w wytwarni nie jest przewidziane, Wykonawca montazu moze

oczekiwa¢ od Inspektora nadzoru inwestorskiego pokrycia kosztéw usuwania deformacji konstrukciji

powstajacych w czasie scalania. Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi £10 %

projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygiecia wstepnego ma pilynny przebieg (odchytka réznic

rzednych w sasiednich punktach nie powinna przekraczac 10 % tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposoéb trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i

schemat ten zataczy¢ do dokumentacji wykonawczej.

O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym

zawiadamiac Inspektora nadzoru inwestorskiego oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie.

Na zakonczenie probnego montazu nalezy spisa¢ protokét z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie

istotne dla konstrukcji dane, a w szczegdlnosci:

- stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z dokumentacja, wraz ze szczegétowym omowieniem
odchytek od wymiaréw teoretycznych,

- linie podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii teoretycznej,

- znaki pomiarowe na sasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie w
zmontowanej konstrukcji.

5.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyika

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysylkg zabezpieczone zgodnie z warunkami podanymi w
Specyfikacji Technicznej. Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania
powierzchni i nanoszenia powiok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie
wytwarzania konstrukcji.

5.3.4. Odbiér konstrukcji u Wytwércy

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inspektor nadzoru inwestorskiego

dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z PN-B-06200:2002. Odbiér polega na komisyjnych ogledzinach

konstrukciji i sprawdzeniu wynikdw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukciji.

Sktad komisji odbierajgcej ustala Inspektor nadzoru inwestorskiego,

Wytworca powinien przedstawic:

- Dokumentacje Projektowa i rysunki warsztatowe,

- Dziennik Wytwarzania,

- atesty uzytych materiatéw,

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej,

- protokoty odbioréw czesciowych,

- protokét z probnego montazu, a jesli prébny montaz nie byt przewidywany, protokdt z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukciji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.4, Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.4.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworey, by mégt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ew. uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy ukfada¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnosé¢ poszczegdlinych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie
z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg ukfada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na
podkiadach kolejowych). Sposéb uktadania powinien zapewni¢:

statecznos¢ i nieodksztatcalnosé¢ konstrukcji,

dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw skfadowych,

zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

W miare mozliwosci nalezy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji pionowej (takiej
jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji niz pionowa lub przy
innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajgce statecznosc¢ i
wytrzymatosé.
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5.4.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdbw muszg by¢
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczehnstwa (probne uniesienie
na wysokos$¢ 20 cm, brak przeszkod na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana
zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementdéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg by¢ ocenione przez
Inspektora nadzoru inwestorskiego i w razie koniecznosci element musi byé zastgpiony nowym na koszt
Wykonawcy robot

5.4.3. Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegodlnie przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnosci oraz ostoniecia od wiatrow.

5.4.4. Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowe;.
Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wtaczajac w to spoiny
szczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora nadzoru inwestorskiego wpisem do Dziennika
Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych (uszy) do
podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inspektora nadzoru inwestorskiego. Inspektor nadzoru
inwestorskiego moze zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytéw
montazowych. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200:2002. Roboty spawalnicze
na obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej 5 °C. Kazda spoina konstrukcyjna musi byé
oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg
badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej
jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych
badaniach nieniszczacych wg PN-EN 970:1999, PN-EN 970:1999/Ap1:2003 prowadzi przedstawiciel
Inspektora nadzoru inwestorskiego osobiscie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwiekowych ponosi
Wykonawca, a wykonywac¢ je mogq jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inspektora nadzoru
inwestorskiego. Badania, potwierdzajace jakos¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wediug PN-B-
06200:2002.

Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramdw i protokotow i
przekaza¢ jg Inspektorowi nadzoru inwestorskiego podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

Wykonanie otworow

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytwdrni, wykonywanie otworéw i ich
rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykonac¢ podczas ostatecznego montazu konstrukcji.
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny byé prostopadte do elementu.
Rozwiertaki i wiertta powinny by¢é w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie
otworéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy
urzadzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu
go na whasciwym miejscu. Wszystkie czeéci musza byé starannie doci$niete w czasie wiercenia. Zle
wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to
dozwolone przez Inspektora nadzoru inwestorskiego.

5.4.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozjg z wylgczeniem ostatniej (2)
warstwy nawierzchniowej. Po ukoriczeniu montazu nalezy dokonczy¢ powtoke antykorozyjna.

5.4.6. Montaz i rusztowania montazowe

Wykonawca jest zobowigzany do wykonania analizy obliczeniowej stanéw montazowych konstrukcji
stalowej. Réwniez Wykonawca moze zmieni¢ sposéb montazu, z tym, iz musi przedstawi¢ projekt do
zatwierdzenia u Projektanta i Inspektora nadzoru inwestorskiego.

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inspektora nadzoru inwestorskiego i projektanta
konstrukcji projekt rusztowan nie moze by¢ bez ich zgody zmieniany.
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Rusztowania stalowe z elementdéw sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom
PN-EN 39:2003, PN-EN 74- 1 U:2005, PN-EN 13377 U:2003, PN-EN 12810-1 U:2004, PN-EN 12811-1
U:2004, PN - EN 1004:2005, PN-B-03163-1 do 3:1998, PN-M-47900-1 do 3:1996, PN-M-49060:1980 W
zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza si¢ nastepujace odchytki:

- wrozstawie szeregdw pali lub jarzm +5 % rozstawu,

- wwychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej 5 % wysokosci jarzm, lecz nie wiecej niz 5 cm,
- wrozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +5 cm.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci rob6t podano w specyfikacji DMU-00.00.00 ,Wymagania
ogolne”.
Zakres kontroli wykonania konstrukcji stalowych obejmuje:
w fazie wstepnej:
- pomiary odchytek geometrii wybranych elementéw, zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie
5.3
- kontrole potaczen spawanych
- inspekcje wzrokowa oraz kontrola grubosci warstwy podktadowej
- kontrole jakosci facznikéw.
w fazie pomontazowej:
- sprawdzenie ogolnej geometrii
- kontrole potaczen i stykow montazowych
- kontrole wykonczenia zakotwien
- pomiar koncowy warstw wykonczeniowych.

Akceptacja powinna zosta¢ wykonana na podstawie nastepujacych certyfikatow:
znak rozpoznawczy producenta,
klasy stali,
numerow seryjnych elementéw,

Procedura akceptacji:
sprawdzenie zgodnosci elementu z rysunkiem warsztatowym i specyfikacja,
sprawdzenie zastosowanych profili oraz poprawnosci potaczen srubowych i spawanych:

Akceptacja materiatéw, przygotowania podtoza, warstw wykonczeniowych oraz innych robét nie zwalnia
Wykonawcy od odpowiedzialno$ci za catos¢ prac.

7. OBMIAR ROBOT
Ogolne zasady obmiaru podano w specyfikacji ST-00 ,Wymagania ogoélne”.

Obmiaru robét dokona¢ nalezy w oparciu 0 Dokumentacje projektowg i ewentualnie dodatkowe ustalenia,
wynikte w czasie budowy, akceptowane przez Inspektora nadzoru inwestorskiego.

Jednostkami obmiarowymi dla rob6t sg jednostki przyjete w Przedmiarze Robét.

8. ODBIOR ROBOT
Ogdlne wymagania w zakresie Odbioru Rob6t podano w ST-00 Wymagania Ogoélne punkt 8.

Odbioru robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu nalezy dokona¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w
punkcie 8.1 ST-00 ,Wymagania Ogoélne”. Odbiér robét zanikajacych powinien byé dokonany w czasie
umozliwiajacym wykonanie korekt i poprawek bez hamowania ogélnego postepu robot.

Odbiér czesciowy nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 8.2 ST-00 ,Wymagania
Ogolne”.

Proby koncowe nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 8.3 ST-00 ,Wymagania
Ogolne”.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ustalenia ogdlne
Ogdlne wymagania dotyczace pfatnosci podano w ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

9.2, Cena jednostkowa

Cena jednostkowa wykonania rob6t obejmuje m.in.::

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

- dostarczenie materiatéw i sprzetu na stanowiska pracy;

- przygotowanie konstrukcji stalowej

- montaz konstrukcji stalowej

- ustawienie i rozebranie potrzebnych rusztowan;

- uporzadkowanie i oczyszczenie stanowiska pracy z resztek materiatow;

Wszystkie roboty powinny by¢é wykonane wedlug wymagan Dokumentacji Projektowej i niniejszej
Specyfikacji Technicznej.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane - Warunki wykonania i odbioru - Wymagania
podstawowe

PN-B-03207 Konstrukcje stalowe - Konstrukcje z ksztattownikow i blach profilowanych na
zimno - Projektowanie i wykonanie

PN-EN ISO 8501- Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

1/Ad1:1998 produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niebezpiecznych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych (...).

PN-EN ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powlokami podtozy stalowych po miejscowym usunieciu
tych powtok

PN-H 04642:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Terenowe
oznaczanie rozpuszczalnych produktéw korozji zelaza.

PN-EN ISO 8502-2:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Laboratoryjne
oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasma samoprzylepna)

PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni - Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobieristwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby

PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Wyszczegolnienie i definicje wzorcéw ISO
profilu powierzchni do oceny powierzchni (...).

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrébce strumieniowo-scierne;.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemow malarskich - Czes$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemow malarskich - Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

PN-EN ISO 12944-3:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemow malarskich - Czes¢ 3: Zasady projektowania

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
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PN-EN ISO 12944-5:2001

PN-EN ISO 12944-6:2001

PN-EN ISO 12944-7:2001

PN-EN ISO 12944-8:2001

PN-EN 10210-1:2000

PN-EN 10210-2:2000

PN-EN 10224:2006

PN-H-74220

PN-EN 10025:2002U

PN-EN 10025-1:2007

PN-EN 10025-2:2007

PN-EN 10025-3:2007

PN-EN 10025-4:2007

PN-EN 10060:2004

PN-EN 10083-1+A1:1999

PN-H-84023
PN-87/H-01104
PN-89/H-84023.07
PN-90/H-01103
PN-H-92203
PN-H-92127
PN-H-93200.00
PN-H-93200.03

PN-H-93200.05

PN-M-04251

PN-M-82341
PN-91/M-82342
PN-EN 24032:1999
PN-EN 24035:1999
PN-EN ISO 7089:2004
PN-77/M-82003
PN-EN ISO 7091:2003
PN-M-82008
PN-M-82009
PN-M-82018

PN-EN ISO 4014:2004

ochronnych systemow malarskich - Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania po-wierzchni

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw malarskich - Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie
Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw malarskich - Cze$¢ 6: Laboratoryjne metody badan
wiasciwosci

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemow malarskich - Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich

Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemow malarskich - Czes$¢ 8: Opracowanie dokumentacji
dotyczacej nowych prac i renowacji

Ksztattowniki zamkniete wykonane na goraco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych - Warunki techniczne dostawy

Ksztattowniki zamkniete wykonane na goraco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych - Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne
Rury i ztaczki ze stali niestopowej do transportu wody i innych ptynow
wodnych. Warunki techniczne dostawy

Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdélnego
przeznaczenia

Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki
techniczne dostawy

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 1: Ogolne
warunki techniczne dostawy

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

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 3: Warunki
techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 4: Warunki
techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po
walcowaniu termomechanicznym

Prety stalowe okragte walcowane na goraco ogélnego zastosowania. Wymiary
i tolerancje ksztattu i wymiaréw

Stale do ulepszania cieplnego -Techniczne warunki dostawy wyrobéw ze stali
specjalnych

Stal okreslonego zastosowania.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie

Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne

Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary

Blachy stalowe zeberkowe

Walcéwka i prety stalowe okragte walcowane na goraco. Wymiary

Walcowka i prety stalowe okragte walcowane na goraco. Walcowka i prety do
wyrobu nitdw na zimno. Wymiary

Walcowka i prety stalowe okragte walcowane na goraco. Walcowka i prety do
wyrobu srub i nakretek na zimno. Wymiary.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni. Wartosci
liczbowe parametréw

Sruby pasowane ze them szesciokatnym z gwintem krétkim

Sruby pasowane ze tbem szesciokatnym z gwintem dtugim

Nakretki szesciokatne, odmiana 1. Klasy doktadnosci A i B

Nakretki szesciokatne niskie (ze Scieciem). Klasy doktadnosci A i B

Podkfadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A

Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiardéw oraz ksztattu i potozenia
Podkfadki okragte - Szereg normalny - Klasa dokfadnosci C

Podkfadki sprezyste

Podktadki klinowe do dwuteownikéw

Podktadki klinowe do ceownikow

Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B
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PN-EN 24015:1999

PN-EN ISO 4016:2004
PN-M-69430

PN-EN ISO 9013:2003U
PN-EN ISO 4017:2004
PN-EN ISO 4018:2004
PN-EN ISO 4032:2004
PN-EN ISO 4034:2004
PN-EN ISO 7719:2002
PN-EN ISO 7091:2003
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018

PN-EN ISO 7089:2004

PN-EN ISO 7090:2003
PN-EN 440:1999

PN-EN 756:2007

PN-EN 760:1998

PN-M-69356
PN-EN 10060:2006

PN-EN 10084:2002
PN-EN 10130:2007(U)

PN-EN 10163-3:2006

PN-EN 10060:2006
PN-EN 10056-1:2000
PN-EN 10056-2:1998
PN-EN 10279:2003
PN-EN 10055:1999
PN-EN 10024:1998
PN-H-97051

PN-1SO 8501-1:1996

PN-H-97053
PN-M-06515
PN-EN 729-3
PN-M-69011

PN-EN 1668:2000

Sruby z tbem sze$ciokatnym z trzpieniem zmniejszonym ($rednica trzpienia =
Srednicy podziatowej). Klasa doktadnosci B

Sruby z tbem szesciokatnym. Klasa doktadnosci C

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogéine
wymagania i badania

Ciecie termiczne - Klasyfikacja ciecia termicznego - Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci

Sruby z gwintem na catej diugosci z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A
i B

Sruby z gwintem na catej diugosci z tbem szesciokatnym. Klasa doktadnosci C
Nakretki szesciokatne, odmiana 1. Klasy doktadnosci A i B

Nakretki szesciokatne. Klasa doktadnosci C

Nakretki sze$ciokatne samozabezpieczajgce jednolite, odmiana 1 - Klasy
wlasnosci mechanicznych 5, 8i 10

Podkfadki okragte - Szereg normalny - Klasa dokfadnosci C

Podktadki klinowe do dwuteownikéw

Podktadki klinowe do ceownikow

Podkfadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A

Podkfadki okragte Sciete - Szereg normalny - Klasa doktadnosci A
Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektrodg topliwa w ostonie gazéw stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Oznaczenie

Materialy dodatkowe do spawania. Druty lite oraz kombinacje drutow litych i
proszkowych z topnikami do spawania tukiem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych. Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym.
Oznaczenie

Topniki do spawania zuzlowego

Prety stalowe okragte walcowane na gorgco ogélnego zastosowania. Wymiary
i tolerancje ksztattu i wymiaréw

Stale do naweglania - Warunki techniczne dostawy

Wyroby ptaskie walcowane na zimno ze stali niskoweglowych do obrébki
plastycznej na zimno. Warunki techniczne dostawy

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na gorgco. Czes¢
3: Ksztattowniki

Prety stalowe okragte walcowane na gorgco ogélnego zastosowania. Wymiary
i tolerancje ksztattu i wymiaréw

Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej —
Wymiary

Katowniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Tolerancje ksztattu i wymiaréw

Ceowniki stalowe walcowane na goraco - Tolerancje ksztattu, wymiarow i
masy

Stal - Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopka i ramieniem, walcowane
na goraco -Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiaréw

Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig stopek
walcowane na goraco. Tolerancje ksztattu i wymiardéw

Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania. Ogélne wytyczne

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podiozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej

Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogdlne wytyczne
Dzwignice. Og6lne zasady projektowania ustrojow nosnych

Spawalnictwo . Spawanie metali . Standardowe wymagania dotyczace jakosci
w spawalnictwie

Spawalnictwo. Ztgcza spawane w konstrukcjach spawanych. Podziat i
wymagania

Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty do spawania tukowego w
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Rozbudowa i modernizacja Szpitala Ogéinego w Wysokiem Mazowieckiem
wraz z ladowiskiem dla $migtowcow LPR

ul. Szpitalna 5, 18-200 Wysokie Mazowieckie, dz. nr 1995/7, 1996/3, 1995/3
ST-4K KONSTRUKCJE STALOWE

PN-EN 970:1999

PN-EN 970:1999/Ap1:2003
PN-1SO 8991:1996

PN-EN 1666:2002

PN-EN ISO 898-1:2001

PN-ISO-8501-1

BN-73/0658-01
BN-89/1076-02

PN-ISO 8992:1996
PN-75/M-69014

PN-EN ISO 9692-1:2002

PN-EN ISO 9692-2:2002
PN-74/M-69021
PN-67/M-69000

PN-EN 583-1:2001/A1:2006
PN-EN 12517

PN-EN 25817

PN-EN 26520

PN-EN 12517:2001

PN-EN 39:2003
PN-EN 74- 1 U:2006

PN-EN 13377 U:2003

Uwaga:

ostonach gazéw elektrodg wolframowa stali niestopowych i drobnoziarnistych
oraz ich stopiwa - Klasyfikacja

Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne
Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Badania wizualne
System oznaczenh czesci ztgcznych

Nakretki szesciokatne z kotnierzem stozkowym samozabezpieczajgce (z
wktadkag niemetalowa), z gwintem metrycznym drobnozwojnym

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej oraz
stopowej - Sruby i $ruby dwustronne

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok

Rury stalowe profilowe ciggnione na zimno. Wymiary

Ochrona przed korozja. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na
konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania

Czesci ztaczne. Ogoélne wymagania dla srub, wkretdw, srub dwustronnych i
nakretek.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania

Spawanie i procesy pokrewne -- Zalecenia dotyczace przygotowania ztgczy --
Czes¢ 1. Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w
ostonie gazow, spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzka
stali.

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do spawania - Czes$¢
2: Spawanie stali tukiem krytym

Wytyczne projektowania, wykonywania i kontroli ztgczy zgrzewanych
punktowo

Spawalnictwo. Spawanie metali. Nazwy i okreslenia

Badania nieniszczace. Badania ultradzwiekowe. Czes¢ 1: Zasady ogolne
Badania nieniszczace ztaczy spawanych

Ztacza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania poziomoéw jakosci
wedtug niezgodnosci spawalniczych

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach spawanych metali wraz z
objasnieniami

Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Badania radiograficzne zigczy
spawanych - Poziomy akceptacji

Rury stalowe do budowy rusztowan - Warunki techniczne dostawy

Ztacza, sworznie centrujgce i podstawki stosowane w deskowaniach i
rusztowaniach-Czesc¢ 1:Ztgcza do rur-Wymagania i metody badan
Prefabrykowane belki drewniane do deskowan - Wymagania, klasyfikacja i
ocena

Nalezy stosowa¢ najbardziej aktualne wydania przytoczonych norm.
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