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1.0 Wstep.
1.1 Przedmiot Specyfikaciji.

Przedmiotem ninigjszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru konstrukcii
stalowych.

1.2 Zakres stosowania Specyfikaciji.

Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3 Zakres roboét objetych Specyfikacjq.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia robét zwigzanych z:
¢ Wykonaniem konstrukcji stalowej - zgodne z Dokumentacjqg Projektowq;
¢  Wykonaniem potqgczeh elementdw stalowych.

1.4 Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i
Specyfikacji $.00.00 "Wymagania Ogdine".

1.5 Ogdlne wymagania dotyczqgce robét.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i
poleceniami INI.

2.0 Materiaty.
Wg rysunkdw wykonawczych Dokumentaciji Projektowe.
2.1 Akceptowanie uzytych materiatow.

Stosowane materiaty i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetnia¢ wymagania
Polskich Norm. Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia jokosci zgodnie z
PN-EN 45014 i PN-H-01107 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang

2.2 Stal konstrukcyjna.
221 Gatunki stali konstrukcyjnej.

Do wytwarzania konstrukcji stalowych nalezy uzywaé stal zgodnie z PN-90/B-03200. Inne
gatunki stali (np. pochodzgce z importu) mogg by¢ zastosowane przez Wytwdrce za zgodg
INI, jesli posiadajg Aprobate Techniczng IBDIM.

Elementy konstrukcyjne powinna spetnia¢ ponadto wymagania spetnia¢é wymagania
okre$lone w normach przedmiotowych:

e dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203,
e dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-81/H-92121,
e dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127,
e dla walcowki, pretdw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,
e dla kgtownikéw rownoramiennych wg PN-81/H-93401,
e dla kgtownikdw nieréwnoramiennych wg PN-81/H 93402,
e dla ceownikdw PN-86/H-93403,
e dla teownikdw wg PN-55/H-93406,
e dla dwuteownikdw wg PN-86/H-93407,
e dlalin PN-68/M-80201,
2.3 Laczniki i materiaty spawalnicze.

Spetnione muszg by¢ wymagania norm przedmiotowych:
PN-M-82054 (PN-/M-82054) Sruby, wkrety i nakretki
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PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem szesciokgtnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem szeiciokgtnym z gwintem na catej

dtugosci

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

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

PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podktadki okrggte do potgczen sprezanych

PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki szesciokgtne

PN-M-82171 (PN-83/M-82171) Nakretki szeSciokgtne powiekszone do potqgczen

sprezanych

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

PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stal

PN-M-69430 (PN-21/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe ofulone do spawania i
napawania - Ogdlne wymagania i badania

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

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

Wytwoérca powinien przestrzegac okreséw waznosci stosowania elekirod wedtug gwarancii

dostawcy.

tgczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z
zapewnieniem ochrony przed korozjqg i w sposéb umozliwiajgcy segregacje na poszczegdine
asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywaé ponad podtogg w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. tqgczniki i materiaty spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od
pozostatych.

3.0 Sprzet.

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu
obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi Projektu do akceptacji wykazu zasadniczego
sprzetu. INI jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzqgdzenia dzwigowe posiadajg wazne
Swiadectwa wydane przez Urzgd Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zgdanie INI jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywaé sie w  obecnosci
przedstawiciela INI.

4.0 Transport.
4.1 Transport wewnetrzny - zatadunek i wytadunek.

Urzgdzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny
byc¢ sprawne oraz bezpieczne.

W celu zapewnienia petnego bezpieczenstwa obstuga tych urzgdzen powinna byé
pouczona o ich dziataniu, o postugiwaniu sie nimi oraz o zachowaniu sie w ich poblizu, na co
nalezy

uzyskac pisemne potwierdzenie pracownikdw.

Predko$¢ poziomego przemieszczania tadunkdw powinna by<¢ umiarkowana (ok. 5 km/h).
Elementy konstrukcji powinny by¢& nalezycie utozone i przymocowane do $rodka
fransportowego, aby nie dopusci¢ do ich zsuniecia sie lub zmiany potozenia.

Elementy wiotkie nalezy usztywniac, aby nie dopusci¢ do odksztatcen i uszkodzen.

Za pomocg zurawia nalezy przenosi¢ konstrukcje, co najmniej 1,0 m nad przedmiotami
znajdujgcymi sie na drodze przemieszczania.

Podnoszenie elementdw przy ukoSnym utozeniu liny zawiesia jest niedopuszczalne. Od
powyzszej zasady mozna odstgpi¢  pod  warunkiem  przeprowadzenia obliczeh
sprawdzajgcych wytrzymatosce i statecznos$¢ zurawia.
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W celu zachowania bezpieczenstwa podnoszong konstrukcje nalezy kierowac linami
zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpowiednio odlegtego miejsca.

5.0 Wykonanie robot.
5.1 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy.
5.1.1 Sktadowanie konstrukcji na placu budowy.

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcii i
udostepnienie go Wytwaorcy, by mdgt dokonac roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé
ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadac
zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdinych faz
montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodq i dlatego
nalezy jg uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach
kolejowych). Sposdb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

e jej statecznos¢ i nieodksztatcalnose,

e dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

e dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,

e zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wodd opadowych, $niegu, zanieczyszczen

itp.

W miare mozliwosci nalezy dgzy¢ do tego, aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji
pionowej (takiej jok 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 statecznos¢ i wytrzymatose.

5.1.2 Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca
wbudowania w sposdb gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy
pomocy dzwigdw muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem
zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie na wysoko$¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze
fransportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg by
ocenione przez INI i w razie koniecznosci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt
Wykonawcy robét.

5.1.3 Wykonanie polgczen tymczasowych.

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

5.1.4 Wykonanie polqgczen stalych na miejscu budowy.

Potgczenia spawane.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢é przewidziane w Dokumentacii
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wtgczajgc w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez INI wpisem do Dziennika
Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytdw montazowych
(uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody INL. INI moze zazgdaé wykonania
obliczeh sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie nalezy
prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢
mozna w temperaturach powyzej 5 °C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana
przez wykonujgcego jg spawacza jego markqg. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg
badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kohcowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane
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nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegajgce na
ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczgcych prowadzi przedstawiciel INI
osobiscie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a
wykonywac je mogq jedynie laboratoria zaakceptowane przez INI. Badania, potwierdzajgce
jakos¢ robdét spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug horm podanych w p. 10.0 ST.
Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow
i protokotdw i przekazac jg Inzynierowi Projektu podczas odbioru ostatecznego konstrukcii.
Polgczenia na sruby.

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytwdrni, wykonywanie
otwordw i ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykonaé podczas
ostatecznego montazu konstrukcii.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢ prostopadte do
elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie.
Ite rozmieszczenie otwordw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze byc
wykonywane tylko przy pomocy urzqgdzeh obrotowych. Wiercenie przez szablon jest
dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na wtasciwym miejscu. Wszystkie
czeéci muszg by¢ starannie docisniete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone
otwory nie powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez INI.
Szczelno$¢ potgczenia za pomocg $rub i trzpieni montazowych powinna by¢ taka, aby
szczelinomierz grubosci 0,2 mm nie mogt wejs¢ miedzy powierzchnie tgczone gtebiej niz na
20mm.

Dtugos¢ sruby powinna by¢ taka, aby gwint Sruby pracujgcy na docisk i Scinanie (w
potgczeniach zwyktych i pasowanych) nie wchodzit gtebiej w otwér tgczonej czesci niz na 2
zZwoje.

Nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do
powierzchni tgczonych elementéw.

5.2 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu.

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni,
gdzie wykonuije sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem
ostatniej - warstwy nawierzchniowej. Wykonawca zapewni natozenie ostatnich powtok
malarskich po wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Poprawki i warstwe kohcowqg
nalezy wykonywac na elementach odczyszczonych, osuszonych, w dzien bez opaddw i przy
temperaturze konstrukcji powyze] 10°C. Dopuszcza sie wykonywanie prac malarskich w
warunkach zimowych pod warunkiem zapewnienia odpowiedniej temperatury malowania i
schniecia farby pod zadaszeniem. W kazdym przypadku Wykonawca uzyska wczesniejszg
zgode Menedzera Projektu na wykonanie ostatecznej powtoki malarskiej.

6.0 Kontrola jakosci robét.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robdt,
niezaleznie od dziatah kontrolnych INI.

Harmonogramy odbiorow czesciowych sporzgdza INI po zapoznaniu sie z programem
wytwarzania konstrukcji. Harmonogramy stanowiq integralng czes$¢ akceptacji programow.

Zakres kontroli jakosci robdt obejmuje:
Na etapie wstepnym:
e Weryfikacje jakosci prac warsztatowych, kontroli jakosci w wytwdrni, kwalifikacii
wytworni i jej personelu
Pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementéw
Badanie wzrokowe potgczen spawanych
Kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powtok malarskich
Jakos¢ tgcznikow.
W razie negatywnego wyniku oceny wzrokowej spoin Wykonawca wykona badania
ultradzwiekowe spoin.
Po zakohczeniu montazu i malowania:
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Sprawdzenie ogdlnej geometrii ustroju

Sprawdzenie potgczeh montazowych, w szczegdlnosci potgczen sprezanych
Sprawdzenie wykonczenia zakotwien

Kohcowy pomiar powtok malarskich

7.0 Odbiér robot.
7.1 Odbiér dostawy stali

Odbidér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére
powinien by¢ zaopatrzony kazdy krgg lub wigzka stali.

Zaswiadczenie to powinno zawierac:

Znak wytwaércey,

Gatunek stali,

Numer wyrobu lub partii,

Znak obrébki cieplne;j.

7.2 Odbidér zmontowanej konstrukcji stalowej.

Odbidr konstrukciji powinien by¢ dokonany przez INI oraz wpisany do Dziennika Budowy,
Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi
konstrukciji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacii,
Sprawdzenie zgodnosci wykonanej konstrukcji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje:

e Zgodnos¢ uzytych profili

¢ Prawidtowe wykonanie potgczeh spawanych i skrecanych

7.3 Odbidr konstrukcji po roztadunku.

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i
odpowiadajqg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchyitki nie
powinny przekracza¢ odchytek podanych w pkt. 4.7. PN-B-06200.
Jezeli Zamawiajgcy zawart oddzielnie umowy na:

e wytworzenie konstrukcji,

¢ montaz konstrukcji na miejscu budowy,
z réznymi podmiotami gospodarczymi, wdwczas Wykonawca montazu musi dokonac
odbioru konstrukcji po roztadunku i naprawieniu uszkodzeh powstatych w transporcie. Odbidr
powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela INI i powinien by¢ przez IN|
zaakceptowany. Wytwodrca konstrukcji powinien dostarczyE wszystkie elementy konstrukcii
przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedqg uzyte na miejscu
budowy np. komplet $rub. Z dostawy wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktdrych
stosowanie jest ograniczone okresami gwarancii.

8.0 Obmiar robét.

Wg S.00.00.

9.0 Podstawa ptatnosci.

Wg S.00.00.

10.0 Przepisy zwigzane.

PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru

PN-B-03200 (PN-20/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy rdéznymi rodzajami
odchytek tolerancji stosowanymi w wymaganiach

PN-ISO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 5261/Ak Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-ISO 10005 Zarzgdzanie jakoscig - Wytyczne do plandw jakosci
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PN-M-02105 (PN-91/M-02105)
PN-M-82054 (PN-/M-82054)
PN-M-82101 (PN-85/M-82101)
PN-M-82105 (PN-85/M-82105)
PN-M-82005 (PN-78/M-82005)
PN-M-82039 (PN-83/M-82039)
PN-M-82144 (PN-86/M-82144)
PN-M-82171 (PN-83/M-82171)
PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)
PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN- 74/M-69434 )
PN-M-69015 (PN- 73/M-69015)
PN-M-69017 (PN-65/M-69017)
PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)
PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN- 7 4/M-69434)

PN-M-69751 (PN-64/M-69751)
PN-M-69772 (PN-87/M-69772)

PN-M-69774 (PN- 76/M-6977 4)
PN-M-69775 (PN-89/M-69775)

PN-M-69777 (PN-89/M-69777)

PN-M-69008 (PN-87/M-69008)

PN-M-69009 (PN-87/M-69009)

PN-M-69011 (PN- 78/M-69011)
PN-M-69013 (PN-65/M-69013)

PN-M-69014 (PN-75/M-69014)

PN-EN 10025

PN-EN 25817 PN-ISO 5817

PN-EN 26520 PN-ISO 6520

Podstawy zamiennosci - Uktad tolerancji i pasowan - Pola tolerancii i
odchytki graniczne wymiardéw do 3150 mm

Sruby, wkrety i nakretki

Sruby ze tbem szesciokgtnym

Sruby ze tbem szesciokgtnym z gwintem na catej dtugosci PN-M-82002
(PN-77/M-82002). Podktadki - Wymagania i badania

Podktadki okrggte zgrubne

Podktadki okrggte do potgczen sprezanych

Nakretki szesciokgtne

Nakretki szesciokgtne powiekszone do potgczen sprezanych

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elekirody stalowe otulone do spawania i napawania -
Ogdlne wymagania i badania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe ofulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci
Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych prze znaczonych
do pracy w podwyzszonych temperaturach
Spawanie tukiem krytym stali weglowych i
Przygotowanie brzegdw do spawania

Spawanie argonowe elektrodg nietopliwg stali stopowych - Rowki do
spawania

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elekirody stalowe otulone do spawania i napawania -
Ogdlne wymagania i badania

Spawalnictwo - Elekirody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci
Elekirody otfulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych
do pracy w podwyzszonych temperaturach

Préba twardosci ztgczy spawanych i zgrzewanych
Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci  ztgczy
podstawie radiogramdw

Spawalnictwo- Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 -100 mm -
Jako$¢ powierzchni ciecia

Spawalnictwo - Wadliwosci ztgczy spawanych - Oznaczanie klasy
wadliwoéci na podstawie ogledzin zewnetrznych
Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci  ztqczy
podstawie wynikdw badan ultradzwiekowych
Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych
Spawalnictwo - Zaktady stosujgce procesy spawalnicze - Podziat
Spawalnictwo - Ztgcza spawane w konstrukcjach stalowych - Podziat i
wymagania

Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych - Rowki do
spawania

Spawanie tukowe elekfrodami otulonymi stali
niskostopowych - Przygotowanie brzegéw do spawania
Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych -
Warunki techniczne dostawy

Itgcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania poziomdw
jako$ci wedtug niezgodnosci spawalniczych

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w  ztgczach spawanych
metali wraz z objasnieniami.

niskostopowych -

spawanych na

spawanych na

weglowych i
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