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Wszelkie prawa zastrzezone!
Wykorzystanie tre$ci niniejszej specyfikacji technicznej dozwolone jest wylacznie do przygotowania
dokumentacji budowlanej. Kopiowanie, przedrukowywanie i rozpowszechnianie catosci lub fragmentéw
niniejszej publikacji w celach komercyjnych bez pisemnej zgody wydawcy zabronione.
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1. CZESC OGOLNA
1.1. Nazwa nadana zamoéwieniu przez zamawiajacego

Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania og6lne dotyczace wykonania i
odbioru robét budowlanych — montazu konstrukcji stalowych dla budowy konteneréw magazynowych na butle w
wodorem, metanem, azotem i propanem do celéw laboratoryjnych wraz z instalacja do laboratorium w budynku
preinkubatora Politechniki Rzeszowskiej Rzeszow ul. Powstanicéw Warszawy 12.

1.2. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania og6lne dotyczace wykonania i
odbioru robét zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowych w ww. obiekcie.

1.3. Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna jest dokumentem przetargowym i kontraktowym przy zlecaniu i realizacji rob6t
wymienionych w pkt. 1.2, a objetych zaméwieniem okreslonym w pkt. 1.8.

W zakresie rob6t objetych niniejsza specyfikacja przewiduje sie:
— Wykonanie montazu belki stalowej dachu i zabudowy marek stalowych
— Zabudowa poszycia dachu z blachy

— Zabudowa bram — otwieranych ram wypehionych siatka

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji moga mie¢ miejsce tylko w przypadkach prostych
robé6t o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos¢, ze podstawowe wymagania beda spelnione przy
zastosowaniu metod wykonania wynikajacych z doswiadczenia oraz uznanych regut i zasad sztuki budowlanej
oraz przy uwzglednieniu przepiséw bhp.

14. Przedmiot i zakres robét objetych ST

Specyfikacja obejmuje wszystkie etapy prac zwigzane z realizacja obiektu w czesci stalowej konstrukcji nosnej,
bedacej przedmiotem kontraktu: wykonania i odbioru elementéw stalowych w wytwérni elementéw
stalowych, transportu tych elementéw z wytworni na budowe, scalanie elementéw wysytkowych w elementy
montazowe na budowie, scalanie i rektyfikacje konstrukcji z elementéw montazowych oraz odbiér gotowej
konstrukcji stalowej. Specyfikacja dotyczy réwniez odbioru i montazu pétprefabrykatéw przewidzianych w
konstrukcji, a bedacych elementami typowymi produkowanymi seryjnie przez wytworcow krajowych lub
zagranicznych.

W niniejszej SST podano wylacznie te wymagania szczegdtowe, ktére stanowig niezbedne uzupehnienie
wymagan aktualnych norm, a takze przypomnienie tych zasad, ktérych spehienie jest w przypadku
przedmiotowej konstrukcji szczegélnie wymagane.

Wykonawca zobowigzany jest do przestrzegania wszystkich norm wymienionych w pkt. 10, a takze innych
pisanych i zwyczajowych zasad, wynikajacych z wiedzy technicznej, ekologicznej, z zasad bezpieczeristwa
os6b i mienia, bezpieczenstwa pozarowego, warunkéw higieniczno-sanitarnymi, itd. W pkt. 10.1 cytowane
normy podzielono na kilka katalogéw, i tak: Katalog [Nr]: Rysunek techniczny”, Katalog [Ns]: Spawalnictwo”,
Katalog [Na]: Antykorozyjne zabezpieczenia”, Katalog [Np]: Projektowanie konstrukcji stalowych”, Katalog
[Nj]: Jakos¢ i warunki wykonania” i Katalog [Nw]: Wyroby stalowe”.

1.5 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z definicjami podanymi w przytoczonych normach w pkt.
10.1 niniejszej specyfikacji. W niniejszej specyfikacji uzywa sie $cistego okreslenia:

Projektant: osoba prawna lub fizyczna odpowiedzialna za projekt budowlany i wykonawczy konstrukcji.

Osoba opracowujaca rysunki warsztatowe, projekt montazu i/lub dokumentacje technologiczna, zatrudniona
przez Wykonawce, nie jest w rozumieniu tej specyfikacji Projektantem.

1.6 Ogolne wymagania
1.6.1 Przekazanie terenu budowy do montazu konstrukcji stalowej

Przed przystapieniem do montazu konstrukcji stalowej nalezy przeprowadzi¢ odbiér geodezyjny konstrukcji
wsporczej, a w tym fundamentéw oraz zelbetowe]j konstrukcji podporowej na ktérej beda montowane elementy
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stalowe. W tym celu nalezy sporzadzi¢ operaty geodezyjne usytuowania w przestrzeni wszystkich punktéw
przeznaczonych do mocowania konstrukcji stalowej, zar6wno ze wspéhzednymi wysoko$ciowymi jak polozenia
w planie, a takze rozstawu i glebokosci srub fundamentowych, o ile takie s wymagane.

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

Zwraca sie uwage, ze odchylki osi podpér powinny by¢ mierzone w odniesieniu do ustalonej na poziomie
fundamentéw siatki stupéw wg PN-ISO 4464 [Nj20]. Odchylenia od wlasciwego polozenia punktu centralnego
grupy $rub kotwigcych nie powinno by¢ wieksze niz +6 mm. Dopuszczalna odchytka potozenie sruby w grupie
$rub kotwigcych powinna by¢ mierzona w odniesieniu do punktu centralnego grupy srub. Dopuszczalne
pochylenie osi sruby kotwiacej w stosunku do wymaganego kierunku powinno wynosi¢ nie wiecej niz 1 mm
na 20mm. Dopuszczalne odchytki usytuowania podpér i srub kotwiacych podano w [Nj1], rys. 1i tab.15.

Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spelnione wszystkie niezbedne warunki okre$lone w
zestawie Specyfikacji Technicznych stanowiacych sktadowa niniejszego projektu, a takze warunki okreslone
w Projekcie Montazu, opracowanym przez Wykonawce.

Jezeli roboty wykonywane sa przez kilku Wykonawcéw, to Projekt Montazu powinien by¢ przez nich uzgodniony
pod wzgledem terminu, wykonywania robét, obciazeri montazowych i warunkéw zapewnienia bezpieczeristwa

pracy.

1.6.2 Dokumentacja Projektowa do opracowania przez Wykonawce
(a) Rysunki warsztatowe.
Wykonawca opracuje rysunki warsztatowe dla wszystkich elementéw wysytkowych wykonywanych
indywidualnie na podstawie dotaczonej do kontraktu dokumentacji wykonawczej. Rysunki sporzadza sie zgodnie
z PN-EN ISO 5261 [Nr13], PN-ISO 8991 [Nr18] i PN-EN 22553 [Nr4], a takze norm zwigzanych ([Nr15],
[Nr16], [Nr17], [Nr5], [Nr6], [Nr7] do [Nr10], [Nr11]i [Nr12], [Nr14], [Nr1] do [Nr2]).
Przy ksztalttowaniu konstrukcji nalezy uwzgledniaé wymagania dotyczace nakladania powlok ochronnych i
renowacji powtok ochronnych wg PN-EN ISO 12944-3 [Na23].
Rysunki warsztatowe opracowane przez Wykonawce akceptuje Projektant przed skierowaniem do produkcji.
Akceptacja dotyczy wytacznie zgodnosci przyjetych rozwiazan z zalozeniami projektu budowlanego i
wykonawczego. Poniewaz rysunki warsztatowe beda zawieraly rozwigzania szczegétowe, wplywa-
jace na wytrzymatosé i trwalos$¢ konstrukcji, a ktore nie podlegaja w tym zakresie sprawdzeniu przez Projektanta,
wiec wymaga sie by byly podpisane przez osobe uprawniona do samodzielnych funkcji technicznych w
budownictwie w zakresie projektowania konstrukcji stalowych.
Zaleca sie, by obliczenia polaczen elementéw byly wykonywane i weryfikowane przez opracowujacych
rysunki warsztatowe na podstawie norm Eurokod 3 [Np3] do [Np13], a w szczegblnosci [Np8] oraz norm
zwigzanych, nie za$ na podstawie norm wczesniejszych, a w tym [Np1] i [Np2].
Rysunki warsztatowe obejmuja:

a) rysunki elementéw konstrukcji,

b) wykazy stali i 1acznikdw,

¢) rysunki zestawieniowe (schematy montazowe) i niezbedne szczeg6ly potaczen montazowych, d)

wykazy elementéw (wymég [Nj1]).
(b) Projekt montazu oraz plan zapewnienia bezpieczenstwa
Ze wzgledu na specyfike konstrukcji oraz ztozony proces montazu, bezwzglednie wymagane jest opracowanie
przez Wykonawce Projektu Montazu, tak aby uwzgledni¢ mozliwosci techniczne Wykonawcy i tak, aby
zapewni¢ stateczno$¢ i wytrzymato$¢ konstrukcji, a takze bezpieczenstwo pracownikow we wszystkich
fazach prowadzenia robét. Projekt montazu powinien by¢ uzgodniony z Projektantem przed rozpoczeciem
prac. Poniewaz do czasu ostatecznego uzgodnienia projektu montazu zabrania sie rozpoczecia jakichkolwiek prac
na budowie, wiec Wykonawca powinien zadba¢ o odpowiednie wyprzedzajace przedstawienie projektu do
uzgodnien i korekt. Jesli montaz zostanie rozpoczety bez wymaganej dokumentacji, to wylacznie na ryzyko i
odpowiedzialno$¢ Wykonawcy z rygorem mozliwego wstrzymania prac i rozbidrki przedwczes$nie
zmontowanej konstrukcji.
W Projekcie Montazu, poza faza zasadniczego montazu konstrukcji, nalezy okresli¢:
* montaz prébny w wytworni: poda¢ sposéb jego prowadzenia i zakres, tak aby skoordynowac
wytwarzanie i montaz konstrukcji (elementy bez wymaganej fazy montazu prébnego nie powinny dostac sie na
budowe),
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+ ostatecznie przyjete zasady identyfikacji i znakowania elementéw wysytkowych konstrukcji.
* Projekt zabezpieczen konstrukcji na czas transportu i skladowania.
W pkt. 5 podano konstrukcyjne wytyczne do Projektu Montazu oraz koncepcje jego prowadzenia. W Projekcie
Montazu nalezy ta koncepcje rozwina¢ z uwzglednieniem konkretnych mozliwosci technicznych
Wykonawcy. Ze wzgledu na specyfike konstrukcji oraz zlozony proces montazu, wymaga sie réwniez, by
Wykonawca opracowat plan zapewnienia Bezpieczenstwa i Ochrony Zdrowia (BIOZ), w ktérym przedstawi
wymagania bezpieczenistwa i higieny pracy w zakresie robét budowlano-montazowych stosownie do ztozonosci
procesu montazu konstrukcji stalowej hali sportowej w Szczecinie. W planie nalezy uwzgledni¢ Informacje
BIOZ zawarta w dokumentacji projektowej dostarczonej przez Projektanta.
(c) Dokumentacja zapewnienia jakosci
Wymogi odnoénie wytwarzania, obiegu, przechowywania oraz uzgadniania dokumentacji zapewniania
jakosci, podano w pkt. 7 niniejszej specyfikacji.
(d) Inna dokumentacja technologiczna
Wykonawca konstrukcji stalowej opracuje: harmonogram robét, dokumentacje operacyjna, dokumentacje
wysytkowa oraz dokumentacje powykonawcza.
Harmonogram robét/dostaw konstrukcji powinien by¢ zsynchronizowany z ogélnym harmonogramem
realizacyjnym i powinien okresla¢ wszystkie weztowe daty (punkty kontrolne), a w szczeg6lnosci nastepujace
terminy:

a) przekazania (akceptacji) rysunkéw warsztatowych,

b) udostepnienia placu budowy (frontu robot),

) dostawy elementéw wysytkowych oraz typowych,

d) rozpoczecia i zakonczenia montazu,

e) procedur odbioru zmontowanej konstrukcji.
Harmonogram powinien w stopniu wystarczajacym uwzglednia¢ czas na montaz probny, a takze na
zabezpieczenie antykorozyjne elementéw wysytkowych na budowie, w tym czas potrzebny do wy-
schniecia powlok malarskich przed transportem elementéw z wytworni na budowe.
Dokumentacja operacyjna powinna obja¢, co najmniej procedury proceséw specjalnych w tym
spawalniczych oraz dokumentacje i instrukcje zwiazane z wytwarzaniem i ochrong korozyjna oraz p-poz.
elementéw konstrukcji. Procedury wytwarzania i obiegu i przechowywania dokumentacji operacyjnej,
Wykonawca przedstawi do uzgodnienia Projektantowi przed rozpoczeciem wytwarzania konstrukcji.
Wykonawca bedzie gromadzil dokumentacje wysytkowa, zawierajaca:

a) wykaz elementéw wysytkowych, a w nim liczbe, oznaczenia, maksymalny rozmiar i mase

poszczegblnych elementéw konstrukcji,

b) specyfikacje wysytkowa, a w niej: liczbe, zawarto$¢ i mase poszczegélnych pakunkéw, c)

deklaracje zgodnosci dostawy z PN-EN 45014 [Nj7], d) protokoty zdawczo-odbiorcze.
Dokumentacje powykonawcza zostanie opracowana przez Wykonawce wraz z dokumentacja warsztatowa i
technologicznag z naniesieniem w Projekcie Budowlanym i Projektach Wykonawczych, wszelkich zmian i
poprawek, ktére zostaly wprowadzone w trakcie wytwarzania i montazu konstrukcji.

1.6.3 Zgodnosc¢ robét z dokumentacja projektowa i SST oraz ochrona interesu osob trzecich
Obowiazkiem Wykonawcy jest wykona¢ konstrukcje zgodnie z dokumentacjq projektowa oraz niniejsza
specyfikacja techniczna z rygorami okreslonymi w ustawie ,,Prawo budowlane” [P1], w ustawie ,,O ochronie
praw autorskich i prawach pokrewnych” [P2], w ustawie ,,O zaméwieniach publicznych” [P3],
warunkach kontraktu oraz innych przepiséw prawa w tym kodeksu cywilnego.

1.6.4 Ochrona srodowiska w czasie wykonywania robot

W czasie wykonywania prac zwigzanych z montazem konstrukcji stalowej, nie przewiduje sie specyficznych
zagrozen dla ochrony $rodowiska oraz ekologii. Wykonawca obowiazany jest przestrzega¢ ogélnych warunkéw
w tym wzgledzie.

1.6.5 Ochrona przeciwpozarowa

Wykonawca powinien przestrzega¢ ogélnych przepiséw ochrony przeciwpozarowej podczas wszystkich
czynno$ci wykonywanych podczas wytwarzania, transportu i montazu konstrukcji. Szczegélng ostroznos¢
nalezy zachowa¢ podczas prowadzenia prac spawalniczych.

1.6.6 Bezpieczenstwo i higiena pracy
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Wykonawca bedzie postepowat zgodnie z opracowanym przed przystapieniem do robét planem zapewnienia
bezpieczenistwa (pkt. 1.5.2.(b)) oraz ogdélnymi zasadami BHP obowiazujacymi przy prowadzeniu robét
budowlano-montazowych.

1.6.7 Stosowanie si¢ do prawa i innych przepisow

Wykonawca dziala w rezimie zasad prawnych obowigzujacych w Polsce. Wykonawca winien stosowac sie
pod kazdym wzgledem, wlacznie z dawaniem wszelkich powiadomienl oraz dokonywaniem wymaganych
oplat, do postanowien: wszelkich ustaw panstwowych, zarzadzen, praw i innych regulacji lub regulaminéw
miejscowej lub innej prawnie ustanowionej wiadzy odnoszacych sie do wykonywania robét, ich
wykonczeniem i usuwaniem usterek, oraz przepiséw i postanowien wszelkich ciat publicznych lub
przedsiebiorstw, ktorych mienie lub prawa sa zwiazane lub mogg ucierpie¢ w zwiazku z prowadzonymi robotami.
Jedli nie uzgodniono inaczej w umowie miedzy Wykonawca a Inwestorem, to w przypadku wykonania i
odbioru konstrukcji stalowej .obowiazuja Wykonawce procedury wynikajace z warunkéw kontraktowych FIDIC
[P4].

W szczegdblnosci obowiazujace sa: uprawnienia Inzyniera, regulacje dotyczace cesji i subkontraktéw,
dokumentéw kontraktowych, w tym procedur przechowywania i dostarczania rysunkéw i dokumentéw pkt. 6.1 do
6.5 [P4], zasady dotyczace nieprzewidywalnych przeszkéd i warunkéw fizycznych, a takze
odpowiedzialnosci

Wykonawcy w tym za: naprawe strat i szkdd wyrzadzonych osobom i mieniu, ubezpieczenia roboét i
sprzetu, zakresu pokrycia ubezpieczeniem, za zakldcenia ruchu i naruszenia praw sasiadéw, oraz
zachowania porzadku na Palcu Budowy réwniez po ukoniczeniu robét. Wykonawca obowigzany jest

1.7 Wspoélny Stownik Zaméwien (CPV) —nazwy i kody grup, klas i kategorii robét

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

kompletnych obiektéw budowlanych lub ich
czeSci oraz roboty w zakresie inzynierii
ladowej i wodnej

4526.0000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ i
konstrukcji dachowych i inne podobne roboty
specjalistyczne

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

45261.100-5 | Wykonywanie konstrukcji dachowych

2. MATERIALY

2.1 Wymagania ogolne

Wszelkie postanowienia dotyczace stosowanych materiatéw i wyrobéw podano w odpowiednich przepisach, ktére
zostaly wymienione w pkt. 3 [Nj1]. Wszystkie materialy i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci zgodnie
z PN-EN 45014 [Nj7] i PN-EN 10204 [Nj4] lub wynik badan laboratoryjnych potwierdzajacych wymagana
jakos¢.

Materialy i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny by¢ dobierane przez technologéw
Wykonawcy stosownie do wymagan projektowych. Dotyczy to w szczegélnosci materiatéw dodatkowych do
spawania, ktére powinny by¢ do brane zaleznie od gatunku stali elementéw spajanych, grubosci tych elementéw
itd. zgodnie z [Ns14], [Ns15], [Ns16], [Ns22] do [Ns25], [Ns34], [Ns39], [Ns40].

2.2 Wyroby hutnicze
Jako$¢ wyrobéw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli zgodnie z PN-EN 10204
[Nj4], a w zasadzie zaswiadczeniem o jakosci 2.1, gdyz wlasciwosci s w normie gwarantowane dla zamawianych
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gatunkéw stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wlasciwosci rzeczywistych. W przypadku grubo$ciennych rur o
grubosci scianki wiekszej od 30 mm, technolog opracowujacy dokumentacje warsztatowa moze okresli¢
wymagania szczeg6lne, np. wymagania dla grupy jakosciowej wyzszej niz JR. Wéwczas wymagany bedzie

atest 2.2. Réwniez w przypadku blach czolowych o znacznej grubosci moze zachodzi¢ konieczno$¢
dodatkowych badan zwiazanych z rozwarstwianiem (peknieciami lamelarnymi). Dodatkowe wymogi okresli
technolog, opracowujacy dokumentacje i zdefiniuje wymagany dokument kontroli zgodnie z [Nj4].

Jesli technolog, opracowujacy dokumentacje warsztatowa oraz dokumentacje operacyjna uzna za potrzebne
wyzsze wymagania jako$ciowe od wynikajacych ze zaswiadczenia o jakosci 2.1, to powinien je wnie$¢ do
dokumentacji technologicznej i zawiadomi¢ o tym Projektanta. W tych przypadkach oprécz wymagan normy
PN-EN 10025 [Nw11], sa wazne wymagania norm [Nw12] do [Nw17].

2.3 Materialy dodatkowe

Materialy dodatkowe do spawania powinny spelnia¢ wymagania norm: dla elektrod otulonych [Ns16] i [Ns23];
dla drutéw [Ns15] , [Ns22], [Ns34],[Ns24], [Ns39] i [Ns40]; dla topnikéw [Ns25]; dla gazéw [Ns14].
Laczniki mechaniczne powinny by¢ stosowane zgodnie normami: $ruby, wkrety inakretki [Nw8], [Nw18],
[Nw20], [Nw22], [Nj8]; podktadki [Nw1] i [Nw31]. Dopuszcza sie stosowanie $rub wysokowytrzymatych HV
presmarowanych. Przy tym zwraca sie uwage, Zze moment sprezenia $rub zalezy od sposobu smarowania

gwintu i powinien by¢ kazdorazowo potwierdzony przez Projektanta po wyborze typu $rub oraz rodzaju
smaru. Ponadto Wykonawca powinien uwzglednié, Ze moga by¢ rézne dhugosci srub odpowiednie do danej
grubosci zakleszczenia wykonane wg innych norm, a nawet o tej samej klasie np. 10.9. Sruby klasy wyzszej niz
4.8 1 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwale oznaczenia zgodne z [Nw18], [Nw20]. Kazda
partia wyrobdw srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jako$ci wg [Nw21], [Na29], a
elektrolityczne wg [Nal11] i [Na20]. Sruby ocynkowane do polaczen sprezanych, a takze doczolowych
polaczen rozciaganych powinny by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wytrzymatosci po cynkowaniu

potwierdzone atestem.

Sruby fundamentowe moga by¢ wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych na goraco ze stali kategorii
nie wyzszej niz S355. W przypadku koniecznosci zastosowania $rub fundamentowych klasy wyzszej np. 8.9 lub
10.9 nalezy zastosowac Sruby prefabrykowane w wytworni (obrobione cieplnie).

Laczniki nie ujete w normach, np. $ruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wtasciwosci techniczne zgodnie z
wymaganiami projektu.

Materialy do zabezpieczenia powierzchni konstrukcji nalezy stosowac i przechowywac zgodnie z warunkami
technicznymi okres§lonymi przez producenta.

2.4 Podlewki i iniekcje

Do podlewki pomiedzy powierzchnia fundamentu lub podpory zelbetowej nalezy stosowac zaprawe
montazowa Ceresit CX-15 lub réwnorzedng. Materialy do iniekcji przy osadzaniu zakotwien i przekazywaniu
docisku nalezy stosowac zgodnie z zleceniami projektu.

3. WYTWARZANIE

3.1 Wymagania ogélne

Konstrukcja stalowa jest klasy 1 wg PN-B-06200:2002 [Nj1] oraz PN/M-69008 [Ns1] lub klase
odpowiednia, jesli w przepisach stosowane sa odmienne oznaczenia. Konstrukcja nie jest narazona na zmeczenie
stali. Wymagana jako$¢ konstrukcji powinien zapewni¢ Wykonawca przez stosowanie wiasciwych
materialéw, metod wytwarzania i montazu oraz nadzoru technicznego i kontroli. Wymagania dotycza réwniez
kwalifikacji 0séb przygotowujacych dokumentacje oraz wykonujacych konstrukcje i montaz.

System jako$ci stosowany przez Wykonawce powinien by¢ otwarty na dodatkowa kontrole ze strony
zamawiajacego lub organu niezaleznego, w catym procesie realizacji kontraktu. Taka potencjalna mozliwos¢
kontroli nie zwalnia Wykonawcy od odpowiedzialnosci za jakos¢ wykonanych prac.

3.2 Identyfikacja (znakowanie)

Kazda czes¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci w kazdej fazie procesu wytworczego powinny by¢
jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Oznakowanie cze$ci w procesach warsztatowych
przyjmie Wykonawca. Wyklucza sie przy tym znakowanie za pomoca przecinaka.

Ze wzgledu na znaczna liczbe elementéw wysytkowych o podobnych cechach zewnetrznych istotne jest
staranne oznakowanie w wytworni gotowych elementéw wysytkowych. Zaklada sie znakowanie kazdego
elementu trzykrotnie:
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(a) cecha wybijana nabijakami,
(b) oznaczenie naniesione farba (lub pisakiem),
(c) naklejona etykieta lub zawieszona wywieszka z naniesionymi oznaczeniami brygady (Wykonawcy),
kontrolera jakosci i ich podpisami, przy czym wymagane jest oznaczenie prawidlowego wyniku testu
probnego montazu oraz sprawdzenia jako$ci, w tym grubos$ci w stanie suchym powtoki malarskiej.
Oznaczenia (a) i (b) nalezy nanie$¢ w takim miejscu, by nie uszkodzi¢ elementu, w tym powtoki malarskiej.
Ze wzgledu na niewielkie réznice pomiedzy wezlami (ale istotnie wplywajace na ostateczny ksztatt
geometryczny przekrycia) wlasciwe oznaczenie i sposéb skladowania elementéw na placu budowy maja
kluczowe znaczenie dla szybkosci i prawidlowosci montazu.
Wykonawca przedstawi do akceptacji Projektanta koncepcje oznakowania elementéw, a takze sposobu ich
sktadania i logistyki montazu. Powyzsze powinno stanowi¢ istotny skladnik Projektu Montazu.

3.3 Operacje obrébki na warsztacie
3.3.1 Wymagania ogélne

Dokumentacja operacyjna, ktora opracuje Wykonawca okresli technologie operacji obrébki na warsztacie takich
jak: ciecie i giecie, wykonywanie otworéw oraz spawanie. Wszystkie operacje technologiczne, warsztatowe
powinny by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w [Nj1], a w szczegblnosci z pkt. 4.3 do 4.7 oraz pkt. 5.

3.3.2 Tolerancje warsztatowe

Zwraca sie uwage na szczeg6lne potrzeby dotyczace tolerancji dlugosci elementéw rurowych przekrycia
strukturalnego oraz weztéw konstrukcji przekrycia. W projekcie podano wymiary nominalne odlegtosci od
powierzchni czotowych.

Wymiary systemowe ujeto w projekcie wykonawczym w ramke, przy czym Wykonawca jest zobowiazany
uzupehi¢ zestaw wymiaréw systemowych, nawet jezeli nie byly wskazane w Projekcie Wykonawczym, a
W przyjetym procesie montazu moga istotnie wptywaé na prawidtowe ztozenie konstrukcji. Dla tych wymiaréw
nalezy nada¢ niesymetryczng tolerancje.

3.3.3 Spawanie
Procesy spawalnicze powinny by¢ tak prowadzone by speli¢ wymagania stosownych norm wg pkt 6. oraz
zalacznika D normy [Nj1], przy uwzglednieniu wymagan dla klasy 1 konstrukcji spawanych nie narazonych na
zmeczenie stali. W szczeg6lnosci kontrola spoin powinna obejmowac:
* 100% spoin za pomoca ogledzin zewnetrznych w klasie W4 wg [Ns4],
» minimum 2% dhugosci spoin w sposéb radiograficzny lub ultradzwiekowy [Ns35] [Ns36], przy
dopuszczalnej klasie wadliwosci ztacza W4 wg [Ns4] .
Niezaleznie od powyzszej kontroli statystycznej, nalezy bada¢ wszystkie spoiny wskazane w projekcie, a
dotyczace elementéw pretowych silnie rozcigganych ci w prefabrykowanych weztach. Spoiny oznaczone R lub U
nalezy badac:
* spoiny czotowe o gr. t>=8 mm metoda ultradZzwiekowa lub radiograficzng w kl. Wadliwosci U3 lub R3
wg [Ns4] lub klasie oznaczonej na rysunku,
* spoiny o gr. t<8mm metodq magnetyczno-proszkowa [Ns31] lub penetrantem [Ns30].
Nie zaleca sie, a w wiekszosci przypadkéw nie dopuszcza ,,stykowania” (sktadania) profili z krétszych
odcinkéw. W kazdym takim przypadku konieczna jest pisemna zgoda Projektanta.
Przygotowanie brzegéw do spawania nalezy wykona¢ zgodnie z norma PN-EN 29692 [Ns44]. Nie nalezy
szlifowac¢ lica spoin, chyba ze okre$lono to wyraznie na rysunkach wykonawczych.
Jesli technolog Wykonawcy bedzie wymagat obrébki cieplnej przed lub po spawaniu, to nalezy to ujawni¢ w
dokumentacji warsztatowej i operacyjnej.
Roboty spawalnicze powinny by¢ wykonane w zakladach i przez osoby kwalifikacje, uprawnienia i zakres
odpowiedzialno$ci okresla norma PN-ISO-69009 [Ns50], na podstawie wymaganej 1 klasy konstrukcji spawanej
nie narazonej na zmeczenie wedlug normy PN-M-69008 [Ns1] i PN-B-06200 [Nj1].
Wymagane uprawnienia powinny by¢ okazane przy zawieraniu podkontraktu i zalaczone do warsztatowej
dokumentacji operacyjnej w zakresie wymaganym w Zalaczniku D [Nj1].

3.3.4 Zabezpieczenie antykorozyjne i przeciwpozarowe
Wykonawca zobowigzany jest spelni¢ wymagania ogélne dotyczace przygotowania powierzchni i wykonywania
powlok wg pkt. 8 [Njl] z uwzglednieniem rozwigzan projektowych.
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Klase agresywnosci korozyjnej srodowiska oceniono na C2 wewnatrz obiektu i na C4 na zewnatrz obiektu.
Elementy konstrukcji nosnej stropu nalezy zabezpieczy¢ farba peczniejaca w celu uzyskania odpornosci ogniowej
R 60.
W projekcie przewidziano zabezpieczenie elementéw stalowych oczyszczonych metoda strumieniowo-cierng
do stopnia czystosci S.A. 2,5 wg PN ISO 8501-1 [Na32].
Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw konstrukcji stalowej wewnatrz obiektu mozna uzyskac przy
zastosowaniu nastepujacego zastawu malarskiego:
1. Zestaw epoksydowo-poliuretanowy z gruntem wysokocynkowym OLIVA

« EPINOX 21 —farba  epoksydowa do gruntowania grubos$¢ powtoki w stanie suchym 80 pm

* EMAPUR - emalia poliuretanowa 2x50 pm
lub
2. Zestaw epoksydowo-poliuretanowy LANGFITZER

« farba epoksydowa do gruntowania SF30 50 pm

» emalia poliuretanowa SF13 80 pm
lub inny réwnowazny system epoksydowo-poliuretanowy.
Wymagane zabezpieczenie p-poz mozna uzyska¢ poprzez zastosowanie pomiedzy warstwa farby podkladowej,
a nawierzchniowej — warstwy farby peczniejacej FLAME CONTROL F1(R60) NO 173 o grubosci powloki
zaleznej od wspotczynnika masywnosci poszczegélnych elementéw.
Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw konstrukcji stalowej na zewnatrz obiektu mozna uzyskac przy
zastosowaniu nastepujacego zastawu malarskiego:
3. Ocynkowaniu ogniowym — zalecane w projekcie
4. Zestaw epoksydowo-poliuretanowy LANGFITZER

« farba epoksydowa do gruntowania SF30 100 pm

* emalia poliuretanowa SF13 60 pm
lub inny réwnowazny system epoksydowo-poliuretanowy.
Powierzchnie blach czolowych, nie nalezy malowac¢ farbg nawierzchniowa i peczniejaca , lecz tylko farba
gruntujaca o grubosci okoto 40pm przy zastosowaniu rozciericzalnika w ilosci 30%.
W zwiazku z malowaniem catosci konstrukcji na warsztacie Wykonawca zobowigzany jest do starannego
opakowania elementéw wysytkowych, tak by unikna¢ jakichkolwiek uszkodzen podczas transportu. Zalecane jest
skladowanie elementéw w paczkach z przekladkami drewnianymi, owijanie w folie oraz zwiazywanie
taSmami z tworzyw sztucznych.
Kolorystyke konstrukcji stalowej uzgodni¢ z Inwestorem i/lub Architektem.
Stalowe marki i inne czesci stalowe wystajace z elementéw zelbetowych czysci¢ i malowac jak elementy
konstrukcji stalowej.

4. TRANSPORT

Elementy konstrukcyjne moga by¢ przewozone dowolnymi Srodkami transportu. Podczas transportu
materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami oraz utrata statecznosci.
Wymaga sie, przed zaladunkiem na $rodki transportu sprawdzi¢ kompletno$¢ oznakowania elementu,
przeprowadzenie probnego montazu z udziatem elementu oraz prawidtowosci suchej powtoki malarskiej.
Elementy powinny by¢ transportowane w kolejnosci przewidzianej w projekcie Montazu.

5. OGOLNY OPIS KONSTRUKCJI

5.1 System konstrukcyjny
Tutaj nalezy zamiesci¢ opis systemu konstrukcyjnego oraz opis poszczegdlnych elementéw konstrukcyjnych
- wykona¢ wg projektu technicznego

5.2 Elementy przekrycia
Tutaj nalezy zamie$ci¢ opis elementéw konstrukcyjnych i potaczen przekrycia - wykonaé wg projektu
technicznego

5.3 Elementy stropu
Tutaj nalezy zamiesci¢ opis elementéw konstrukcyjnych i potaczen elementéw oraz podziat na elementy
wysytkowe i potaczen montazowych w tym polaczen elementéw blachownicy
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5.4 Podparcie stropu
Tutaj nalezy zamie$ci¢ opis elementéw konstrukcyjnych podparcia stropu wraz z polaczeniem z fundamentami -,
nie dotyczy.

6. MONTAZ KONSTRUKCJI I PROWADZENIE INNYCH PRAC NA BUDOWIE

Montaz konstrukcji i inne prace na budowie powinny by¢ prowadzone zgodnie z projektem konstrukcji,
Projektem Montazu z zastosowaniem S$rodkéw (zabezpieczen tymczasowych, montazowych), zapewniajacych
stateczno$¢ w kazdej fazie montazu oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i sztywnosci, a takze ukladu
geometrycznego systemu (polozenia weztéw w przestrzeni) po ukonczeniu robot.

Ze wzgledu na specyfike prac na wysokosci nalezy spelni¢ wszystkie wymagania przewidywane zasadami
bezpieczenistwa pracy oraz uprawnien personelu wykonujacego prace w tym ciaglego nadzoru przez osoby
uprawnione. Ze wzgledu na znaczne konsekwencje zniszczenia konstrukcji zamawiajacy w osobie inspektora
nadzoru inwestorskiego zobowigzany jest prowadzi¢ ciagly nadzér prac montazowych.

Przed przystapieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw wysytkowych powstate podczas
transportu i przechowywania.

6.1 Sprzet

Stosowany na budowie sprzet powinien by¢ sprawny, co powinno by¢ poswiadczone aktualnymi na czas
budowy przegladami technicznymi, atestami lub dopuszczeniami, wszelkich urzadzen wymagajacych takich
dokumentéw.

Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP, w szczegdlnosci powinien by¢ uzywany z wszelkimi ostonami
przewidzianymi przez producenta. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na
budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

6.2 Ogélne zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowej nalezy rozpocza¢ nie wczesniej niz 7 dni po zakonczeniu robét betonowych.
Polozenie elementéw konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomoca
wiasciwego sprzetu pomiarowego z doktadnoscia niezbedna do zachowania wymaganych tolerancji montazu. W
projekcie montazu nalezy poda¢ wspohzedne weztéw konstrukcji zmontowanej z uwzglednieniem wygiecia
wstepnego konstrukcji. Czesci skladowe nalezy tak skiada¢, aby przy scaleniu elementu nie powstaty
uszkodzenia lub odchyiki przekraczajace dopuszczalne tolerancje wykonania. Naprowadzanie otworéw nie
powinno powodowac ich owalizacji wiekszej niz 0,5mm. Nie przewiduje sie spawania jako metody laczenia
elementéw wysytkowych konstrukcji no$nej przekrycia. W sytuacji awaryjnej i konieczno$ci zastosowania ciecia
i spawania na budowie, Wykonawca zwrdci sie do Projektanta o wytyczne do przeprowadzenia takich operacji.
Uwaga: Laczenie czeSci skladowych shupéw podporowych stalowo-zelbetowych przewidziano za pomoca
spawania na budowie. W tym przypadku nalezy zastosowa¢ wszystkie standardowe procedury spawania zgodnie z
norma [Nj1] i normami zwigzanymi. Przed zaktadaniem spoiny V nalezy zastosowa¢ podkladke do napawania z
rury o $rednicy zewnetrznej mniejszej o 2 mm od S$rednicy wewnetrznej plaszcza shipa.

6.3 Montazowe polaczenia Srubowe

Polaczenia Srubowe nalezy wykonac¢ zgodnie z projektem warsztatowym i wymaganiami wytrzymatosciowymi
[Np3] do [Np13]. Wszystkie sruby musza by¢ zabezpieczone antykorozyjnie. Nakretki i podkladki nalezy
stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci Sruby zgodnie z tab. 10. [Nj1].

Wszystkie taczniki nalezy zaklada¢ tak, aby widoczne bylo oznaczenie klasy. Dlugos¢ sruby powinna by¢ taka,
aby mozna bylo stosowa¢ mozliwie najmniejsza ilos¢ podkladek, przy jednoczesnym zachowaniu warunku. W
polaczeniach sprezanych pod nakretka powinno pozosta¢ nie mniej niz cztery zwoje gwintu. Nakretka i teb sruby
powinny bezposrednio lub przez podkladke dokladnie przylegaé do taczonych powierzchni. Powierzchnie
gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podkladek przed montazem nalezy pokry¢ warstwa smaru.
Sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym. Sruby o
wysokiej wytrzymatosci, przeznaczone do sprezania nalezy smarowac smarem grafitowym lub pasta
molibdenowa (dwusiarczek molibdenu Mo0S2). W zaleznosci od zastosowanego $rodka smarownego
momenty dokrecania nalezy przyjmowac zgodnie z projektem lub tabl. 11 [Nj1]. Dokrecanie $rub sprezonych
wykonywaé¢ kluczem dynamometrycznym wykalibrowanym z dokladnoscia nie mniejsza niz +-5%.

W polaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm, a w
styku sprezanym 1 mm. Stosowane przekfadki nie powinny by¢ ciefisze niz 2 mm. Przekladki stosowane do
rektyfikacji konstrukcji w polaczeniach nalezy wykona¢ ze stali miekkiej, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnieciem, np poprzez stabilizacje spoina sczepna.
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6.4 Montaz konstrukcji stalowej stropu
Tutaj nalezy opisa¢ przewidywany sposéb i kolejnos¢ montazu stupéw i stropu stalowego - nie dotyczy

6.5 Montaz przekrycia stalowego
Tutaj nalezy opisa¢ przewidywany sposéb i kolejnos¢ montazu przekrycia stalowego - nie dotyczy

6.6 Montaz blachy trapezowej pokrycia

Po ukoriczeniu montazu, zrektyfikowaniu oraz ostatecznym skreceniu konstrukcji przekrycia mozna
przystapi¢ do montazu blachy trapezowej pokrycia. Pokrycie dachu stanowi blacha trapezowa T35 gr8mm lub
réwnorzedna, uktadana zgodnie z rysunkiem. Mocowanie blachy do katownikéw konstrukcji przeprowadzi¢ z
zastosowaniem wkretéw samowiercaco-gwintujace HILTI S-MD25Z 5,5x38 ocynk lub EJOT JT2-8-6,3x30 lub
JT2-8-5,5x25 lub GUNNEBO art. No 15024/2 d-L=5,5-35. Mocowanie nalezy wykona¢ przynajmniej w co
drugiej faldzie. Przy krawedziach polaci, a szczegélnie przy zmianie potaci dachu konieczne mocowanie w
kazdej faldzie w pasie o szerokosci ok. 5 m. Nie dopuszcza sie mocowania blachy za pomoca

gwozdzi (kotkéw wstrzeliwanych). Sasiednie arkusze blachy nalezy taczy¢ w kierunku spadku za pomoca i na
zakladach za pomoca HILTI S-MDO03Z 4,8x16 ocynkowane lub EJOT JT2-5,5x20 lub JT2-4,8x16(19) lub
GUNNEBO wkret farmerski 4,8-20 z podkladka EPDM . Maksymalna odlegto$¢ miedzy tacznikami w szeregu —
400 mm. Projekt warsztatowy powinien zawiera¢ projekt ukladu blach dachowych, szczegély zakladéw oraz
obrébki blacharskie wymagane na krawedziach swobodnych blachy. Dlugos¢ zaktadu poprzecznego blach
powinna wynosi¢ nie mniej niz 200 mm. Arkusze blach trapezowych powinny by¢ ulozone w ten sposéb, aby
szersze dno bruzdy bylo na spodzie.

W przypadku koniecznos$ci wyciecia otworéw w pokryciu z blach trapezowych, dla zamontowania wlazéw
dymowych, $wietlik6w itp., lokalizacji tych miejsc i wycinania otwor6w nalezy dokonywaé po zamontowaniu
blach trapezowych na potaci dachowej. Projektant uzgodni sposéb wzmocnienia pokrycia dachowego wokot
otworow. Mozliwe jest wzmocnienie tylko za pomoca obrébek blacharskich przy mniejszych otworach i mniej
obciazonych lub, wzmocnienie otworu za pomoca wymian dachowych i niezaleznie od tego obrébki blacharskiej
krawedzi blachy dachowej.

6.7 Naprawa pokrycia antykorozyjnego i p-poz po montazu

Po montazu miejsca uszkodzen oczysci¢ do klasy czystosci S.A. 2,5 i malowac farba cynkowa w spayu lu
zestawami okreslonymi w pkt. 3.3.5. Ze wzgledu na wykonanie zabezpieczenia ogniochronnego z uzyciem farb
peczniejacych nalezy zachowaé szczegblna ostroznos¢ w czasie transportu/sktadowania i montazu elementéw. W
szczegblnosci nie dopuszcza sie spawania wykonywanego w warunkach budowy lub korzystania z narzedzi
powodujacych znaczne nagrzewanie elementéw struktury. W szczegdlnosci nie dopuszcza sie
wykonywania otworéw palnikiem czy tez korzystania ze szlifierki katowej. Nie zachowanie tych
zastrzezen spowodowa¢ moze nieodwracalne uszkodzenie kruchej warstwy farby zabezpieczajacej lub jej
specznienie. Wszelkie miejsca, ktére wymagatyby korekt wprowadzonych na placu budowy wymagaja uprzedniej
konsultacji z Projektantem.

6.8 Inne uwagi

Elementy instalacyjne i podobne mozna podwiesza¢ po kompletnym zmontowaniu konstrukcji. W innym
przypadku nalezy uzyskac zgode Projektanta.

Podwieszenia do konstrukcji przekrycia nalezy prowadzi¢ w sposéb bezinwazyjny, w tym bez uzycia spawania
do konstrukcji i wiercenia w konstrukcji. Zalecanym sposobem podwieszania elementéw instalacyjnych jest
korzystanie z obejm zaciskanych na rurowym przekroju wezla danego elementu. Obejma od wewnatrz po-

winna posiada¢ miekka przektadke z tworzywa sztucznego, chroniaca powtoki zabezpieczajace przed
uszkodzeniem. Mozna réwniez skorzysta¢ z zawiesi systemowych, np. typu Hilti, Eniro lub innych.

7. PROGRAM KONTROLI JAKOSCI
Wymaga sie, by wytworca konstrukeji stalowej miat zakladowy system jakosci produkcji spelniajacy wymagania
PN-EN 729-3 [Ns20] i/lub PN-EN ISO 9001 [Nj11].

7.1 Program zapewnienia jakosci

Plan jakosci Wykonaweca opracuje wg PN-ISO 10005 [Nj21], [Nj22], [Nj23] dla konstrukcji spawanej w klasie
jakosci 1 nie narazonej na zmeczenie, odpowiednio do systemu jako$ci stosowanego przez Wykonawce.

Plan jako$ci powinien obja¢:
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a) przeglad wymagan projektu pod katem mozliwosci ich speienia,

b) podzial zadan i odpowiedzialno$ci w poszczeg6lnych fazach realizacji,

¢) procedury i instrukcje proceséw specjalnych, a w szczegdlnosci spawalniczych,
d) wykaz badan kontrolnych, e) procedury w prowadzania zmian i modyfikacji,

f) procedury postepowania w przypadku niezgodnosci,

g) punkty kontrolne zwiazane z kontrola zewnetrzna i odbiorem robét.

7.2 Dokumentacja kontroli jakosci

Dokumentacja kontroli jako$ci powinna zawieraé:
a) dokumenty jakosci wyrobdéw zastosowanych w konstrukcji wystawione przez ich producentéw i
dostawcow,
b) dokumenty dodatkowych badan kontrolnych jakosSci wyrobéw zastosowanych w konstrukcji,
¢) dokumentacje proceséw specjalnych (w tym spawalniczych) stosowanych podczas wytwarzania i
montazu oraz dokumenty badan kontrolnych tych proceséw,
d) dokumenty badan/pomiaréw kontrolnych elementéw oraz zmontowanej konstrukcji, jej podpor i
polaczen.

Deklaracje zgodnosci (Swiadectwo jakosci) wydaje Wykonawca godnie z wymaganiami PN-EN 45014 [Nj7].

8. OCENA, PRZEPROWADZENIE BADAN I ODBIOR

8.1 Wymagania ogolne

Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badar zawartym w planie jakosci, obejmujacym
wszystkie stosowane materialy, wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu. Wszystkie kontrolne badania
powinny by¢ udokumentowane.

Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami
norm. W szczegblnosci nalezy sprawdzi¢: podpory konstrukcji, odchylki geometryczne uktadu, jakosé
materiatow i spoin, stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych, stan i kompletno$¢ potaczen.

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej: przedmiot
i zakres odbioru, dokumentacje okreslajaca komplet wymagan, dokumentacje stwierdzajaca zgodnos$¢ wykonania
z wymaganiami, protokoty odbioru czeSciowego, parametry sprawdzone w obecnosci komisji, decyzje komisji.

8.2 Kontrola jakosci materialéw, wyrobéw i proceséw wytwarzania

Kontrole jakosci materiatéw, wyrobow i proceséw wytwarzania nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z norma [Nj1]:
1) Kontrola jakosci materiatéw i wyrobéw powinna odby¢ sie kazdorazowo przy odbiorze dostawy od
producenta przed skierowaniem do produkcji zgodnie z wymaganiami pkt. 9.2. tej normy,

2) Kontrole jakosci obrébki mechanicznej i termicznej nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.3,

3) Kontrole jakoSci ztaczy spawanych nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.4,

4) Sprawdzanie wymiaréw elementdw nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.5,

5) Ocene polaczen srubowych nalezy prowadzi¢ zgodnie z pkt. 9.6 tej normy.

8.3 Ocena jakos$ci zabezpieczen antykorozyjnych
Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm PN-ISO 8501-1, [Na32], grupy
norm PN-ISO 8501-2 i PN-ISO 8501-3. Ocena wykonywania prac powinna obejmowaé kontrole warunkéw
otoczenia w trakcie czyszczenia, malowania, schniecia i utwardzania pokryé, kontrole przestrzegania
czas6w pomiedzy nakladaniem poszczeg6lnych warstw farb oraz grubos$é mokrej powtoki.
Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje: ocene wygladu, ocene grubosci wg PN-EN-22063 [Na6], ocene
przyczepnosci. Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje: ocene wygladu, ocene grubosci wg PN-EN
ISO 2808 [NalO], ocene przyczepnosci metoda siatki nacie¢ lub metoda odrywowa [Na7] (ze wzgledu na
niszczacy charakter badan przeprowadzac¢ tylko w uzasadnionych przypadkach).
Ocene wynikéw pomiaru grubosci nalezy interpretowaé zgodnie z PN-|EN ISO 12944-7 [Na27]:
» wszystkie wyniki mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone, a powierzchnie te
powinny by¢ dodatkowo malowane,
+ wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 nominalnej grubosci powinny by¢ przyjete,
jezeli Srednia arytmetyczna z wszystkich pomiaréw jest réwna warto$ci nominalnej lub od niej
WyZsza,
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* Wyniki réwne warto$ci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete. Pojedyncze wyniki nie
powinny przekracza¢ trzykrotnie warto$ci nominalnej.
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana ponownie.

8.4 Ocena jakos$ci montazu konstrukcji i odbiér konstrukcji
Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:
* kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego zakoniczeniu,
* stan podp6r raz $rub fundamentowych i ich usytuowanie,
 zgodnos¢ montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,
* stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
* wykonanie i kompletnos$¢ polaczen wraz ze sprezeniem srub w stykach,
* wykonanie powlok ochronnych,
* naprawy elementéw konstrukcji i powlok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.

9. OBMIAR I ODBIOR ROBOT ORAZ PEATNOSCI

9.1 Obmiar robét

Obmiar wykonanych robét nalezy dokonywac zgodnie z zasadami kontraktowymi. Jesli nie podano inaczej, to
jednostka obmiarowa jest kilogram zmontowanej stali. Iloé¢ zmontowanej konstrukcji stalowej nalezy ocenia¢ na
podstawie wykazéw stali opracowanych wraz z rysunkami warsztatowymi i zweryfikowanych przez inspektora
nadzoru inwestorskiego, na podstawie faktycznie zamontowanych elementéw wysytkowych i ich sumarycznej
masy. W wykazach stali nalezy przyja¢ szacunkowy dodatek na spoiny maksymalnie 1,8% lub dodatek obliczy¢
odrebnym wyliczeniem. Oprocz tego nalezy doda¢ mase tacznikéw srubowych. W przypadkach watpliwych
Inwestor zwraca sie do Projektanta o opinie.

9.2 Odbiér robot

Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest wykonana zgodnie z kontraktem,
projektem, wymaganiami niniejszej specyfikacji oraz przepisow i norm, a w szczegélnosci [Nj1].

W szczegblnosci powinny by¢ sprawdzone: podpory konstrukcji, odchytki geometryczne ukladu, jakosé
materiatow i spoin, stan elementéw konstrukcji, stan i kompletnosé potaczen.

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego, czyli Inwestora, Wykonawcy i
Projektanta, nalezy poda¢ co najmniej: przedmiot i zakres odbioru, dokumentacje okreslajaca komplet wymagan,
dokumentacje stwierdzajaca zgodno$¢ wykonania z wymaganiami, protokoty odbioru czesciowego,
parametry sprawdzone w obecnosci komisji, stwierdzone usterki, decyzje komisji.

9.3 Podstawa platnosci

Procedury platnosci powinny by¢ zgodne z kontraktem i zwigzanymi ustaleniami.

Jedli kontrakt nie przewiduje inaczej, to cena za jednostke obmiarowa zgodnie z pkt 9.1 obejmuje:
wykonanie dokumentacji zgodnie z pkt 1.5.2, zakup materialéw i prefabrykatéw , wytworzenie elementéw
wraz z montazem prébnym, transport i skladowanie elementéw, scalenie i montaz konstrukcji,
wykonanie wymaganych badan i pomiaréw, oczyszczenie placu budowy zgodnie ze standardami, a takze
obshuge gwarancyjna.

10. PRZEPISY I LITERATURA ZWIAZANA
10.1 Polskie Normy i Eurokody

10.1.1 Katalog [Nr]: Rysunek techniczny

[Nr1] PN-B-01025:2004, Rysunek budowlany. Oznaczenia graficzne na rysunkach architektoniczno-
budowlanych. (Zamiast PN-70/B-01025, Projekty budowlane. Oznaczenia graficzne na rysunkach
architektoniczno-budowlanych,

[Nr2] PN-B-01029:2000, Rysunek budowlany. Zasady wymiarowania na rysunkach architektoniczno-
budowlanych. (Zamiast PN-60/B-01029, Projekty architektoniczno-budowlane. Wymiarowanie na
rysunkach., PN-82/N-01614, Rysunek techniczny. Wymiarowanie. Zasady ogélne.(Zamiast PN-60/B-01029 w
zakresie pp. 2.1, 2.2, 2.4, 2.11, 2.12, 2.16.4.)),
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[Nr3] PN-B-01030:2000, Rysunek budowlany. Oznaczenia graficzne materialéw budowlanych. (£acznie z norma
PN-ISO 4069:1999 zamiast PN-70/B-01030, Projekty budowlane. Oznaczenia graficzne materiatéw
budowlanych),

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

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

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

[Nr7] PN-EN ISO 3098-0:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Cze$¢ 0: Zasady ogdlne,

[Nr8] PN-EN ISO 3098-2:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Cze$¢ 2: Alfabet acinski, cyfry i
znaki,

[Nr9] PN-EN ISO 3098-3:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Czeé¢ 3: Alfabet grecki,

[Nr10] PN-EN ISO 3098-4:2002, Dokumentacja techniczna wyrobu. Pismo. Cze$¢ 4: Znaki diakrytyczne i
specjalne alfabetu lacinskiego. (zamiast PN-80/N-01606, Rysunek techniczny. Pismo.)

[Nr11] PN-EN ISO 4157-1:2001, Rysunek budowlany. Systemy oznaczen. Czes¢ 1: Budynki i czeSci budynkéw,
[Nr12] PN-EN ISO 4157-2:2001, Rysunek budowlany. Systemy oznaczen. Czes$¢ 2: Nazwy i numery
pomieszczen,

[Nr13] PN-EN ISO 5261:2002, Rysunek techniczny maszynowy. Przedstawianie uproszczone pretéw i
ksztaltownikéw, (Zamiast PN-ISO 5261:1994, PN-ISO 5261/Ak:1994 Rysunek techniczny dla konstrukcji
metalowych, oraz PN-64/B-01043 wyd. 7, Rysunek konstrukcyjny budowlany. Konstrukcje stalowe.) ,
[Nr14] PN-EN ISO 5455:1998, Rysunek techniczny. Podziatki.

[Nr15] PN-EN ISO 7519:1999, Rysunek techniczny. Rysunki budowlane. Ogoélne zasady przedstawiania na
rysunkach zestawieniowych,

[Nr16] PN-ISO 129:1996 i PN-ISO 129/Ak, Rysunek techniczny. Wymiarowanie. Zasady ogélne. Definicje.
Metody wykonania i oznaczenia specjalne. (Zamiast PN-82/N-01614 w zakresie zasad porzadkowych,
sposobdw wymiarowania i uproszczen wymiarowych),

[Nr17] PN-ISO 4069:1999, Rysunek budowlany. Oznaczanie powierzchni na przekrojach i widokach. Zasady
ogdlne,

[Nr18] PN-ISO 8991:1996, System oznaczen czesci zlgcznych.

10.1.2 Katalog [Ns]: Spawalnictwo

[Ns1] PN-87/M-69008, Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych,

[Ns2] PN-78/M-69011, Z1acza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat i wymagania,

[Ns3] PN-87/M-69772, Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na

podstawie radiograméw,

[Ns4] PN-89/M-70055/01, Spawalnictwo. Badania ultradZzwiekowe zlaczy spawanych.

Postanowienia og6lne,

[Ns5] PN-EN 287-1+A1, Spawalnictwo — Egzaminowanie spawaczy — Stale,

[Ns6] PN-EN 288-1, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Postanowienia ogélne dotyczace
spawania,

[Ns7] PN-EN 288-2, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Instrukcja technologiczna
spawania lukowego,

[Ns8] PN-EN 288-3, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Badania technologii spawania
hikowego,

[Ns9] PN-EN 288-5, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Uznawanie na podstawie
stosowania uznanych materiatéw dodatkowych do spawania hikowego,

[Ns10] PN-EN 288-6, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Uznawanie na podstawie
uzyskanego doswiadczenia,

[Ns11] PN-EN 288-7, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Uznawanie na podstawie
stosowania standardowej technologii spawania lukowego,

[Ns12] PN-EN 288-8, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Uznawanie na podstawie
badania przedprodukcyjnego spawania,

[Ns13] PN-EN 288-9, Wymagania dotyczace technologii metali i jej uznawanie — Badanie technologii
doczolowego spawania montazowego rurociaggéw ladowych i pozabrzeznych,
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[Ns14] PN-EN 439:1999, Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Gazy ostonowe do tukowego
spawania i ciecia,

[Ns15] PN-EN 440:1999, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania lukowego elektroda topliwa w ostonie gazéw stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia,
[Ns16] PN-EN 499:1997, Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody

otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia,

[Ns17] PN-EN 719:1999, Spawalnictwo. Nadzér spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢,

[Ns18] PN-EN 729-1:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Wytyczne doboru wymagan dotyczacych
jakosci i stosowania,

[Ns19] PN-EN 729-2:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Pelne wymagania dotyczace jako$ci w
spawalnictwie,

[Ns20] PN-EN 729-3:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Standardowe wymagania dotyczace jako$ci w
spawalnictwie,

[Ns21] PN-EN 729-4:1997, Spawalnictwo. Spawanie metali. Podstawowe wymagania dotyczace jakoSci w
spawalnictwie,

[Ns22] PN-EN 756:1999, Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i kombinacje
drut-topnik do spawania lukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia,

[Ns23] PN-EN 757:2000, Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania lukowego
stali o wysokiej wytrzymatosci. Oznaczenia,

[Ns24] PN-EN 758:2001, Materialy dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego w
ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja,

[Ns25] PN-EN 760:1998, Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym. Oznaczenia,
[Ns26] PN-EN 970, Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania wizualne,

[Ns27] PN-EN 1011-1, Spawanie. Wymagania dotyczace spawania metali. Cze$¢ 1: Ogolne wytyczne dotyczace
spawania lukowego,

[Ns28] PN-EN 1011-2, Spawanie. Wymagania dotyczace spawania metali. Cze$¢ 2: Spawanie tukowe stali
ferrytycznych,

[Ns29] PN-EN 1043-1 Spawalnictwo. Badania nieniszczace metalowych zlaczy spawanych. Proba
twardosci. Préba twardosci zlaczy spawanych tukowo,

[Ns30] PN-EN 1289, Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania penetracyjne ztaczy spawanych.
Poziomy akceptacji,

[Ns31] PN-EN 1291, Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe zlaczy
spawanych. Poziomy akceptacji,

[Ns32] PN-EN 1418, Personel spawalniczy — Egzaminowanie operatoréw urzadzen spawalniczych oraz
nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w pelni zmechanizowanego i automatycznego spajania metali,

[Ns33] PN-EN 1435:2001, Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne zlaczy spawanych
[Ns34] PN-EN 1668:2000, Materialy dodatkowe do spawania. Prety, druty do spawania tukowego w
ostonach gazéw elektroda wolframowa stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich spoiwa. Klasyfikacja,
[Ns35] PN-EN 1712, Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania ultradZzwiekowe zlaczy spawanych.
Poziomy akceptacji,

[Ns36] PN-EN 1714:2002, Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania ultradzwiekowe ztaczy spawanych
[Ns37] PN-EN 12062:2000, Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Zasady ogdlne
dotyczace metali,

[Ns38] PN-EN 12517:2001., Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania radiograficzne zlaczy
spawanych. Poziomy akceptacji,

[Ns39] PN-EN 12534:2002, Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
hukowego w ostonach gazo6w stali o wysokiej wytrzymatlosci oraz ich stopiwa. Klasyfikacja,

[Ns40] PN-EN 12535:2004, Materialy dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania lukowego w
ostonie gazéw stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja,

[Ns41] PN-EN 24063, Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali. Wykaz metod i ich oznaczanie numeryczne
stosowane w umownym przedstawianiu potaczen na rysunkach (ISO 4063:1990),

[Ns42] PN-EN 25817-1, Zlacza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania pozioméw jakosci wedtug
niezgodnosci spawalniczych,

[Ns43] PN-EN 26520, Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w zlaczach spawanych metali z
objasnieniami,

[Ns44] PN-EN 29692, Spawanie lukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach gazowych i
spawanie gazowe. Przygotowanie brzegéw do spawania stali,

Specyfikacja zostata sporzadzona w systemie SEKO na podstawie standardowej
specyfikacji technicznej opracowanej przez OWEOB Promocja Sp. z o.0.
15



[Ns45] PN-EN ISO 9013, Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiaréw powierzchni
cietych termicznie (ciecie tlenem),

[Ns46] PN-EN ISO 9692-2, Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegdw do spawania — Czes¢ 2:
Spawanie stali tukiem krytym,

[Ns47] PN-EN ISO 13918, Spawanie. Kokki i pierécienie ceramiczne do tukowego przypawania kotkéw,

[Ns48] PN-EN ISO 13920, Spawalnictwo. Ogélne tolerancje dla konstrukcji spawanych. Wymiary liniowe i

katy. Ksztalt i potozenie.

[Ns49] PN-EN ISO 14555, Spawanie. Przypawanie kotkéw metalowych,

[Ns50] PN-ISO 69009, Spawalnictwo. Zaklady stosujace procesy spawalnicze.

Podzial. 10.1.3 Katalog [Na]: Antykorozyjne zabezpieczenia

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

[Na2] PN-86/B-01806, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogodlne zasady uzytkowania,
konserwacji i napraw,

[Na3] PN-88/B-01808, Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady okreslania uszkodzen powlok
zabezpieczajacych konstrukcje stalowe i zZelbetowe

[Na4] PN-EN 12500, Ochrona metali przed korozja. Ryzyko korozji w warunkach atmosferycznych. Klasyfikacja
okreslenia i ocena korozyjnosci atmosfery,

[Na5] PN-EN 13507, Natryskiwanie cieplne. Przygotowanie powierzchni metalowych przedmiotéw i czesci
przed natryskiwaniem cieplnym,

[Na6] PN-EN 22063, Powltoki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk, aluminium i ich
stopy,

[Na7] PN-EN 24624, Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci,

[Na8] PN-EN ISO 1461, Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie
jednostkowe). Wymagania i badania,

[Na9] PN-EN ISO 2409, Farby i lakiery . Metody siatki nacie¢,

[Na10] PN-EN ISO 2808, Farby i lakiery . Oznaczenie grubosci powtoki,

[Nall] PN-EN ISO 4042, Czesci ztaczne. Powloki elektrolityczne,

[Nal2] PN-EN ISO 8502-2, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystoSci powierzchni. Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na
oczyszczonych powierzchniach,

[Nal3] PN-EN ISO 8502-4, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienistwa
kondensacji pary wodnej przed nakladaniem farby,

[Nal4] PN-EN ISO 8502-6, Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do
analizy. Metoda Bresle’a,

[Nal5] PN-EN ISO 8502-9, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Badania shuzace do oceny czystosSci powierzchni. Cze$¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego
oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie,

[Nal6] PN-EN ISO 8503-1, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosSci powierzchni podlozy stalowych po obrébce strumieniowo-
$ciernej. Wyszczegdlnienie i definicje ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce
strumieniowo-$ciernej,

[Nal7] PN-EN ISO 8503-2, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podlozy stalowych po obrébce strumieniowo-Scierne;.
Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-Sciernej. Sposéb postepowania
Z uzyciem wzorca,

[Nal18] PN-EN ISO 8503-3, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podlozy stalowych po obrébce strumieniowo-Scierne;.
Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do okreslenia profilu powierzchni. Sposéb
postepowania z uzyciem mikroskopu,

[Na19] PN-EN ISO 8503-4, Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podlozy stalowych po obrébce strumieniowo-Scierne;.
Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu powierzchni do okreslenia profilu powierzchni. Sposéb
postepowania z uzyciem przyrzadu stykowego,

[Na20] PN-EN ISO 10683, Czesci ztaczne — Powloki cynkowe nakltadane nieelektrolitycznie,
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[Na21] PN-EN ISO 12944-1:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czesé 1: Ogoélne wprowadzenie,

[Na22] PN-EN ISO 12944-2:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czesé¢ 2: Klasyfikacja srodowisk,

[Na23] PN-EN ISO 12944-3:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czesé 3: Zasady projektowania,

[Na24] PN-EN ISO 12944-4:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych system6éw malarskich. Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni,

[Na25] PN-EN ISO 12944-5:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych system6éw malarskich. Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie,

[Na26] PN-EN ISO 12944-6:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Cze$¢ 6: Laboratoryjne metody badan wlasciwosci,

[Na27] PN-EN ISO 12944-7:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich,

[Na28] PN-EN ISO 12944-8:2001, Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych system6éw malarskich. Cze$¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac i
renowacji,

[Na29] PN-EN ISO 14713:2000, Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powloki cynkowe i
aluminiowe. Wytyczne,

[Na30] PN-EN ISO 14922, Ochrona przed korozja. Nakladanie powlok metalizacyjnych z cynku, aluminium i
ich stop6w na konstrukcje stalowe i wyroby ze stop6w Zelaza. [Na31] PN-ISO 4628, Farby i lakiery. Ocena
zniszczenia powlok lakierowych. Okre$lenie intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow
uszkodzenia (wszystkie arkusze),

[Na32] PN-ISO 8501-1, Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podlozy stalowych oraz podiozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powlok,

10.1.4 Katalog [Np]: Projektowanie konstrukcji stalowych

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

[Np2] PN-B-03207:2002/Az1:2004, Konstrukcje stalowe. Konstrukcje z ksztalttownikéw i blach
profilowanych na zimno. Projektowanie i wykonanie,

[Np3] PN-EN 1993-1-1:2006, Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-1: Reguly ogélne i
reguty dla budynkow,

[Np4] PN-EN 1993-1-2:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-2: Reguly ogélne.
Obliczanie konstrukcji na wypadek pozaru,

[Np5] PN-EN 1993-1-3:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes$¢ 1-3: Reguly ogélne -
Reguly uzupehiajace dla konstrukcji z ksztaltownikéw i blach profilowanych na zimno,

[Np6] PN-EN 1993-1-4:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes$é 1-4: Reguly ogélne -
Reguly uzupehiajace dla konstrukcji ze stali nierdzewnych,

[Np7] PN-EN 1993-1-5:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes$¢ 1-5: Blachownice,
[Np8] PN-EN 1993-1-8:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes$¢ 1-8: Projektowanie
weziow,

[Np9] PN-EN 1993-1-9:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes$¢ 1-9: Zmeczenie,
[Np10] PN-EN 1993-1-10:2005(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-9: Udarno$é i
ciggliwo$¢ miedzywarstwowa materiatu,

[Np11] PN-EN 1993-1-11:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Cze$¢ 1-11:
Konstrukcje ciegnowe,

[Np12] PN-EN 1993-2:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Cze$é¢ 2: Mosty stalowe,
[Np13] PN-EN 1993-3-1:2006(U), Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Cze$¢ 3-1: Wieze, maszty i
kominy — WieZe i maszty,

10.1.5 Katalog [Nj]: Jakos¢ i warunki wykonania
[Nj1] PN-B-06200:2002/Ap1:2005, Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe,
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[Nj2] PN-EN 444:1998, Badania nieniszczace. Zasady ogdlne dla badan radiograficznych metali z uzyciem
promieniowania rentgenowskiego i gamma,

[Nj3] PN-EN 473, Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych.
Zasady ogoélne,

[Nj4] PN-EN 10204+A1:1997, Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli,

[Nj5] PN-EN 20286-2, Uklad tolerancji i pasowan ISO. Tablice klas tolerancji normalnych oraz odchytek,
granicznych otworéw i watkow,

[Nj6] PN-EN 45013:1993: Ogélne kryteria dotyczace jednostek certyfikujacych personel,

[Nj7] PN-EN 45014:2000, Ogdlne kryteria deklaracji zgodnosci skladanej przez dostawce.

[Nj8] PN-EN ISO 4759-1, Tolerancje czeéci zlacznych — Czeéé 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i
nakretki. Klasy doktadnosci A, Bi C,

[Nj9] PN-EN ISO 4759-3, Tolerancje czesci ztacznych — Czes¢ 3: Podkladki okragle do Srub, wkretéw i
nakretek. Klasy doktadnosci Ai C,

[Nj10] PN-EN ISO 9000:2006 (U) Systemy zarzadzania jako$cig — Podstawy i terminologia,

[Nj11] PN-EN ISO 9001:2001 Systemy zarzadzania jako$cia — Wymagania,

[Nj12] PN-EN ISO 9004:2001 Systemy zarzadzania jakoScia — Wytyczne doskonalenia funkcjonowania,
[Nj13] PN-EN ISO 10012:2004 Systemy zarzadzania pomiarami —Wymagania dotyczace procesow
pomiarowych i wyposazenia pomiarowego,

[Nj14] ISO/TR 10013:2001 Guidelines for quality management system documentation. (Polska wersja
raportu technicznego dostepna w PKN: Wytyczne dotyczace dokumentacji systemu zarzadzania jakoscia),
[Nj15] ISO/TR 10014:1998 Guidelines for managing the economics of quality (w trakcie nowelizacji),
[Nj16] PN-ISO 10015:2004 Zarzadzanie jakoScia — Wytyczne dotyczace szkolenia,

[Nj17] ISO/TR 10017:2005 Wytyczne dotyczace technik statystycznych odnoszacych sie do ISO 9001:2000,
[Nj18] ISO 10019:2005 Guidelines for selection of quality management system consultants and use of their
services (W opracowaniu projekt PN-ISO 10019, Wytyczne dotyczace wyboru konsultantéw systeméw
zarzadzania jakoscia i korzystania z ich ustug),

[Nj19] PN-EN ISO 19011:2003 Wytyczne dotyczace audytowania systeméw zarzadzania jako$cia i/lub
zarzadzania srodowiskowego,

[Nj20] PN-ISO 4464:1994, Tolerancje w budownictwie. Zwiazki miedzy r6znymi rodzajami odchylek i
tolerancji stosowanych w wymaganiach,

[Nj21] PN-ISO 10005:1998 Zarzadzanie jakoScia - Wytyczne dotyczace planéw jakosci (Uwaga —
Zastapiona przez ISO 10005:2005),

[Nj22] PN-ISO 10006:2005 Systemy zarzadzania jako$cia — Wytyczne dotyczace zarzadzania jakoscia w
przedsiewzieciach,

[Nj23] PN-ISO 10007:2005 Systemy zarzadzania jako$cia — Wytyczne dotyczace zarzadzania konfiguracja,

10.1.6 Katalog [Nw]: Wyroby stalowe

[Nw1] PN-77/M-82002, Podkiadki. Wymagania ogodlne,

[Nw2] PN-79/M-82009, Podkladki klinowe do dwuteownikéw,

[Nw3] PN-79/M-82018, Podk}adki klinowe do ceownikow,

[Nw4] PN-83/M-82039, Podktadki okragle do polaczen sprezanych,

[Nw5] PN-83/M-82054, Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport,

[Nw6] PN-83/M-82171, Nakretki szeSciokatne powiekszone do polaczen sprezanych,

[Nw7] PN-83/M-82343, Sruby ze tbem szesciokatnym powiekszonym do polaczeni sprezanych,
[Nw8] PN-EN 493, Czesci ztaczne. Nieciaglosci powierzchni. Nakretki,

[Nw9] PN-EN 10020:2003, Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali,

[Nw10] PN-EN 10021:1997, Og6lne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych,
[Nw11] PN-EN 10025:2002, Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki
techniczne dostawy,

[Nw12] PN-EN 10113-1:1997, Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych. Ogélne warunki dostawy,

[Nw13] PN-EN 10113-2:1998, Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrob6w po normalizowaniu lub walcowaniu
normalizowanym,

[Nw14] PN-EN 10113-3:1998, Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych. Techniczne warunki dostawy wyrobéw po walcowaniu termomechanicznym,
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[Nw15] PN-EN 10137-1:1997, Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej
wytrzymalosci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo. Ogélne warunki dostawy,
[Nw16] PN-EN 10137-2:2000, Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej
wytrzymalosci w stanie ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo. Warunki dostawy stali
ulepszonych cieplnie,

[Nw17] PN-EN 10155, Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejace. Techniczne warunki dostawy.

[Nw18] PN-EN 20898-2, Wilasnosci mechaniczne czesci ztacznych. Nakretki z okreslonym obciazeniem
prébnym. Gwint zwykly,

[Nw19] PN-EN 26157-1, Czesci zlaczne. Niecigglosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
ogdblnego stosowania,

[Nw20] PN-EN ISO 898-1, Wiasnosci mechaniczne cze$ci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz
stopowej. Sruby i $ruby dwustronne,

[Nw21] PN-EN ISO 3269, Czesci ztaczne. Badania zgodnosci,

[Nw22] PN-EN ISO 3506, Wiasnosci mechaniczne czesci ztacznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje
(wszystkie arkusze),

[Nw23] PN-EN ISO 4014, Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy dokladnosci A i B,

[Nw24] PN-EN ISO 4016, Sruby z tbem szesciokatnym. Klasa doktadnosci C,

[Nw25] PN-EN ISO 4017, Sruby z gwintem na calej dhugosci z them sze$ciokatnym. Klasy doktadnosci A i B,
[Nw26] PN-EN ISO 4018, Sruby z gwintem na catej dhugosci z tbem sze$ciokatnym. Klasa doktadnosci C,
[Nw27] PN-EN ISO 4032, Nakretki szeSciokatne, odmiana 1. Klasy dokladnosci A i B,

[Nw28] PN-EN ISO 4034, Nakretki szeSciokatne. Klasy doktadnosci C,

[Nw29] PN-EN ISO 7089, Podkladki okragle. Szereg normalny, Klasa doktadnosci A,

[Nw30] PN-EN ISO 7090, Podktadki okragle ze Scieciem. Szereg normalny, Klasa dok}adnosci A,

[Nw31] PN-EN ISO 7091, Podkladki okragle. Szereg normalny, Klasa doktadnosci C,

10.2 PiSmiennictwo techniczne

[L1] Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlano —montazowych. Tom I, Budownictwo ogélne,
Arkady 1989, a w szczeg6lnosci rozdziaty:

a. Og6lne warunki wykonania robét budowlano-montazowych,

b. Przygotowanie placu budowy,

c. Roboty ziemne,

d. Fundamenty,

e. Rusztowania i deskowania,

f. Mieszanki betonowe i betony,

g. Zbrojenie konstrukcji budowlanych,

h. Konstrukcje i elementy z drewna oraz materiatéw drewnopochodnych,

i. Konstrukcje i elementy murowe,

j. Monolityczne elementy Zelbetowe,

k. Betony lekkie,

1. Elementy i konstrukcje z wielkowymiarowych prefabrykatéw betonowych,
m. Konstrukcje betonowe sprezone,

10.3 Inne przepisy

[P1] Prawo budowlane, Ustawa z dnia 7 lipca 1994, Dz.U. 2003 nr 207, poz. 2016 z pdZniejszymi zmianami,
[P2] O prawie autorskim i prawach pokrewnych, Ustawa z dnia 4 lutego 1994, Dz.U. z 1994 . Nr 24, poz. 83 z
pézniejszymi zmianami,

[P3] O zaméwieniach publicznych, Ustawa z dnia 10 czerwca 1994 r., Dz.U. nr 72, poz. 664 z 2002 1. z
pézniejszymi zmianami.

[P4] FIDIC, Warunki kontraktowe dla rob6t inzynieryjno-budowlanych, Cze$¢ I, Warunki og6lne, Cosmopoli,
1992

[P5] FIDIC, Warunki kontraktowe dla robét inzynieryjno-budowlanych, Czes¢ II, Warunki szczegoélne,
Cosmopoli, 1992
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