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PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sa wymagania ogodlne
1 szczegdtowe dotyczace wykonania i odbioru robdt budowlano — montazowych
zwigzanych z posadowieniem ktadki (mostu) pieszo-jezdnej wraz z dolnym
pomostem oraz wbudowaniem kierownic w rejonie przgsta ruchomego na rzece
Dunczyca.

Objete przez ST roboty budowlano — montazowe dotycza robdt montazowych
i palowych z w zakresie objetym Dokumentacjg Projektowa.

Niniejsza Specyfikacja Techniczna stanowi czgs¢ Dokumentacji Przetargowe;j

i nalezy ja stosowa¢ w zleceniu | wykonaniu Robot opisanych w podpunkcie 1.2.

ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Roboty objete niniejsza ST dotycza:
— robot podczyszczeniowych dna,
— robot palowych,
— wykonania prefabrykatow oczepoéw i ptyt pomostu dolnego
— wykonania prefabrykatow pali,
— wykonania prefabrykatow zbrojeniowych pali,

— wykonania prefabrykatéw rusztéw pionowych kierownic.
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OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE PROWADZENIA ROBOT
Wykonawca robot 1 Inspektor Nadzoru Inwestorskiego odpowiedzialni
sa za jako$¢ wykonania robot oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa
1 Specyfikacja Techniczng, a w przypadkach nie okreslonych w DP i ST
za zgodno$¢ z obowigzujacymi normami i warunkami technicznymi wykonania
1 odbioru rob6t budowlano — montazowych.

Wykonawca robot jest Generalny Realizator Inwestycji — GRI lub Generalny

Wykonawca oraz wybrane przez niego Przedsiebiorstwa Specjalistyczne.

Przekazanie placu budowy

Na podstawie pelnomocnictw kontraktowych Inwestor przekaze GRI plac
budowy, zlokalizowany w terenie gldéwnymi punktami geodezyjnymi oraz
reperami wysoko$ciowymi wraz z pozwoleniem na budowe, dziennikiem
(dziennikami) budowy i ksiega (ksiegami) obmiaru robot oraz dwoma

egzemplarzami Dokumentacji Projektowej wraz ze Specyfikacja Techniczna.

Dokumentacja projektowa
PROJEKT BUDOWLANY PORTU JACHTOWEGO W SZCZECINIE.
Projekt zagospodarowania terenu;
PROJEKT BUDOWLANY PORTU JACHTOWEGO W SZCZECINIE.
OBIEKTY HYDROTECHNICZNE
Informacja dotyczaca bezpieczenstwa 1 ochrony zdrowia (BIOZ).
Proj. nr 10.6/11;
PROJEKT WYKONAWCZY PORTU JACHTOWEGO W SZCZECINIE.
Most pieszo-jezdny na rzece Dunczyca. Posadowienie wraz z pomostem
dolnym — proj. nr 1.4/12;
PROJEKT WYKONAWCZY PORTU JACHTOWEGO W SZCZECINIE.
Kierownice w rejonie ktadki pieszo-jezdnej — proj. nr 1.5/12;
Zakacznik nr 3 Przedmiar  Inwestorski.  Most  pieszo-jezdny.
Posadowienie wraz z plyta denna;

Zalacznik nr 4 Przedmiar Inwestorski. Kierownice.



Wykonawca zobowigzany jest opracowa¢ dokumentacje:
1. Projekt organizacji oraz harmonogram Robot,
2. Projekt zaplecza technicznego budowy,

3. Plan BIOZ na etapie budowy.

111.3  Zgodnos¢ robét z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczng

111.3.1 Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja Techniczna oraz dodatkowe dokumenty
przekazane przez Inwestora Wykonawcy stanowig czgsci  Kontraktu,
a wykonawcze wymagania szczegdétowe zawarte chocby w jednej z nich
obowigzujg Wykonawce jako wystepujace w calej dokumentacji projektowe;.

W  przypadku rozbiezno$ci w ustaleniach poszczegdlnych dokumentéw
obowigzuje nastgpujaca kolejnos¢ ich waznosci:

1. Specyfikacja Techniczna

2. Dokumentacja Projektowa.

111.3.2 Wykonawca nie moze wykorzysta¢ bledow lub opuszczen w Dokumentach
Kontraktowych, a o ich wykryciu winien natychmiast powiadomi¢ Inwestora
lub/i Nadzér Autorski, ktory dokona odpowiednich zmian lub poprawek.

111.3.3 Dane okreslone przez Dokumentacj¢ Projektowa i ST uwaza si¢ za wartosci
docelowe, od ktorych dopuszczalne sg odchylenia w ramach okreslonych
tolerancji. Wtasciwosci materiatéw 1 elementow budowli musza by¢ zgodne
z okreslonymi przez DT i ST, w granicach dopuszczalnych tolerancji.

111.3.4 Gdy wlasciwosci zastosowanych materialdw lub wykonane roboty nie beda
miesScity si¢  w  dopuszczalnych tolerancjach wykonania, a wplynie
to na niedostateczng jakos$¢ zrealizowanego elementu budowli, to taki element
budowli zostanie rozebrany na koszt Wykonawcy oraz wybudowany ponownie,
zgodnie z Dokumentacjg.

I11.4 Bezpieczenstwo pracy

I11.4.1 Podczas realizacji robot Wykonawca bedzie przestrzegal przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy. W szczegolnosci Wykonawca ma obowigzek
zadba¢, aby personel nie wykonywat pracy w warunkach niebezpiecznych
lub szkodliwych dla zdrowia.

111.4.2 Wykonawca zapewni, ze dla ochrony zycia i zdrowia o0s6b zatrudnionych
na budowie bedzie stosowal i utrzymywal odpowiednie urzadzenia

zabezpieczajace, sprz¢t i odziez ochronna.



111.4.3 Uznaje si¢, ze wszelkie koszty zwigzane z wypelnieniem wymagan okreslonych

powyzej nie podlegaja odrgbnej zaptacie i1 s uwzglednione w cenie kontraktowe;.

I11.5 Materialy

111.5.1 Zrédia uzyskania materialow
Zrédla uzyskania materialow powinny byé wybrane przez Wykonawce
z wyprzedzeniem, przed rozpoczeciem robot. Nie pdzniej niz trzy tygodnie
przed  zaplanowanym  uzyciem  materiatow  Wykonawca  dostarczy
do zatwierdzenia (Inspektorowi NI lub NA) szczegétowe informacje dotyczace
proponowanego zrodla ich wytwarzania lub wydobycia wraz z odpowiednimi
swiadectwami badan laboratoryjnych lub atestami.
W przypadku niezaakceptowania przez Inwestora (Inspektora NI lub NA)
materialu ze wskazanego zrodta, Wykonawca przedstawi do akceptacji materiat
z innego zrodla. Zatwierdzenie partii materialow z danego zrdédla nie oznacza,
ze wszystkie materialy z tego zrodta beda przez Inwestora (Inwestora NI lub NA)
dopuszczone do wbudowania.
Uzyskane materialy powinny spetnia¢ wymagania Dokumentacji Technicznej

lub/i Specyfikacji Technicznej.

111.5.2 Inspekcja wytworni elementow
Wytwornie prefabrykatow i materiatdw moga by¢ okresowo kontrolowane przez
Inspektora NI w celu sprawdzenia zgodnos$ci stosowanych metod produkcyjnych
z wymaganiami. Probki materialdw moga by¢ pobierane w celu sprawdzenia

ich wlasciwosci.

W przypadku gdy Inspektor NI bedzie przeprowadzat inspekcje Wytworni
beda zachowane nastepujace warunki:
— Inspektor bedzie mial zapewniong wspotprace i pomoc Wykonawcy
oraz producenta materiatu;
— Inspektor bedzie miat wolny dostep, w dowolnym czasie, do tych czegsci
wytworni, gdzie odbywa si¢ produkcja materialdw przeznaczonych

do realizacji kontraktu.



111.5.3 Przechowanie i skladowanie materialow

Wykonawca zapewni aby tymczasowo sktadowane materialy zachowaty swoja

jako$¢ i przydatno$¢ do robot oraz zgodno$¢ z wymaganiami ST.

111.5.4 Wariantowe stosowanie materialow

111.6

Jezeli dokumentacja projektowa lub ST dopuszczaja mozliwo$é wyboru materiatu
do wykonywania robdt, to Wykonawca powinien powiadomié¢ Inspektora NI
(i/lub NA) o wyborze okreslonego materiatu co najmniej trzy tygodnie przed jego
uzyciem albo odpowiednio wcze$niej, jezeli bedzie to wymagato przeprowadzenia
dodatkowych badan. Wybrany i zaakceptowany material nie moze by¢ pdzniej

zastgpiony innym, bez zgody Inwestora (Inspektora NI lub NA).

Sprzet

Wykonawca jest zobowigzany do wuzywania jedynie takiego sprzetu,
ktoéry nie spowoduje niekorzystnego wplywu na jako$¢ wykonywanych robot.
Sprzet uzywany do robdt powinien by¢ zgodny z oferta Wykonawcy 1 powinien
odpowiada¢ pod wzgledem typow 1 iloSci wskazaniom ST zawartych
w programie zapewnienia jakosci lub projekcie organizacji robot,
zaakceptowanym przez Inwestora (Inspektora NI). W wypadku braku ustalen
udokumentowanych, odpowiedni sprz¢t powinien by¢ uzgadniany z NI.

Liczba 1 wydajno$¢ sprzetu bedzie gwarantowa¢ przeprowadzenie robot
w terminie przewidzianym Kontraktem lub we wskazaniach Inwestora (Inspektora
NI).

Roboty budowlane od strony wody moga by¢ wstrzymane, jezeli predkos¢ wiatru
w rejonie  budowy bedzie wigksza od  warunkow  okreslonych
w certyfikacie jednostki.

Sprzet bedacy wiasnoscia Wykonawcey lub wynajety do wykonania robot
ma by¢ utrzymany w dobrym stanie i gotowos$ci do pracy. Sprzetu nalezy uzywac
zgodnie z normami ochrony $rodowiska 1 przepisami dotyczacymi jego
uzytkowania. Wykonawca zobowigzany jest do dostarczenia NI kopii

dokumentow potwierdzajacych dopuszczenie sprzetu do uzytkowania.



111.7 Wykonywanie robot. Zasady ogélne

111.7.1 Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z kontraktem
oraz za jako$¢ zastosowanych materiatow i1 wykonywanych robdt zgodnie
z Dokumentacjg Projektowa 1 wymaganiami Specyfikacji Techniczne;.

I111.7.2 Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za dokonane wytyczenie w planie
1 wyznaczenie wysokosci wszystkich elementow realizowanej budowli, zgodnie
z wymiarami i rzednymi okreslonymi w Dokumentacji Projektowe;.

Nastepstwa  jakiegokolwiek btedu spowodowanego przez Wykonawce
W wytyczeniu i wyznaczeniu robdt zostang poprawione przez Wykonawce
na wlasny koszt, zgodnie z wymaganiami Inspektora NI.

Wytyczenie lub sprawdzenie wytyczenia robdt przez Inwestora nie zwalnia
Wykonawcy od odpowiedzialno$ci za ich doktadnosé.

111.7.3 Inspektor Nadzoru Inwestorskiego bedzie podejmowat decyzje zgodne
z Dokumentacja Projektowa, we wszystkich sprawach zwigzanych z jako$cig
robot, ocena jakosci materiatow 1 postgpem robodt, konsultujac si¢ z Nadzorem
Autorskim we wszystkich sprawach zwigzanych z interpretacja Dokumentacji
Projektowej i Specyfikacji Technicznej, bgdzie tez kontrolowat dotrzymania
warunkow Kontraktu przez Wykonawce.

Decyzje Inspektora NI dotyczace akceptacji lub odrzucenia materiatdéw
1 elementéw robot beda oparte na wymaganiach sformutowanych w Kontrakcie
Dokumentacji  Projektowej 1 w  Specyfikacji Technicznej, a takze
w obowigzujgcych normach i wytycznych. Przy podejmowaniu decyzji Inspektor
NI uwzgledni wyniki badan materialdw 1 kontrole wykonania robot,
uwzgledniajac rozrzuty normalnie wystgpujace przy produkcji 1 badaniach
materiatow, wyniki badan naukowych oraz czynniki wplywajace na jakos¢
wykonania robét. Inspektor NI jest upowazniony do kontroli wszystkich
materiatow dostarczonych na budowe¢ lub na niej produkowanych. Inspektor NI
powiadomi Wykonawce o wykrytych wadach i odrzuci wszystkie te materiaty
1 roboty, ktore nie spelniaja wymagan jakoSciowych okreslonych
w Dokumentacji Technicznej i Specyfikacji Technicznej. Polecenie Inspektora NI
beda wykonane nie pdzniej niz w czasie przez niego wyznaczonym, pod grozba

zatrzymania robot. Skutki finansowe z tytutu usunigcia wad ponosi Wykonawca.



111.7.4 Jezeli Wykonawca wykonat roboty zgodnie z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej i Specyfikacji Technicznej, a zaistniate wady wynikaja z robot
wykonanych poprzednio przez innych wykonawcow, to Inspektor zleci
opracowanie sposobu rozwigzania eliminujgcego te wady, a Wykonawca wykona

dodatkowe roboty wynikajace z takich przyczyn.

111.8 Kontrola jakos$ci robot
111.8.1 Do obowigzku Wykonawcy nalezy opracowanie i przedstawienie do aprobaty
Inwestorowi programu zapewnienia jakosci wykonania, w ktérym zostang
przedstawione zamierzone sposoby wykonania robot, mozliwosci techniczne,
kadrowe 1 organizacyjne, gwarantujagce wykonanie  robdot  zgodnie
z Dokumentacja Projektowa 1 Specyfikacja Techniczng oraz wynikajacych
z tych dokumentacji wymagan Inspektora NI.
Program zapewnienia jakosci powinien zawierac:
— organizacj¢ wykonania robot, w tym terminy i sposob prowadzenia robot;
— wykaz zespotow roboczych, ich kwalifikacje i przygotowanie praktyczne;
— wykaz os6b odpowiedzialnych za jako$¢ i1 terminowo$¢ wykonywania
elementow robot;
— system (sposob i procedurg) proponowanej kontroli i sterowania jako$cig
wykonywanych robét;
— wyposazenie w sprz¢t 1 urzadzenia do pomiar6w 1 kontroli
(opis laboratorium wtasnego lub laboratorium, ktéoremu Wykonawca
zamierza zleci¢ prowadzenie badan);
— sposob oraz forme¢ gromadzenia wynikéw badan laboratoryjnych, zapis
pomiardw, wycigganych wnioskéw 1 zastosowanych korekt w procesie
technologicznym wykonania, a takze proponowany sposdéb i1 forme

przekazania tych informacji Inspektorowi NI.

111.8.2 Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole robdt i jako$¢ materiatow.
Wykonawca zapewni personel i urzadzenia niezbedne do pobierania probek
i badan materiatéw w laboratorium wtasnym lub obcym.
Minimalne wymagania co do zakresu badan i ich czgstotliwosci sg okreslone

w obowigzujacych normach 1 wytycznych.
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W przypadku ich braku Wykonawca uzgodni z Inspektorem NI oraz NA zakres
kontroli, aby zapewni¢ wykonanie robot zgodnie z kontraktem.
Badaniom jako$ci nie podlegaja materiaty posiadajace atesty, chyba, ze istnieja

uzasadnione okolicznos$ci podwazajace ich wiarygodnos¢.

111.8.3 Dokumentacje kontroli jako$ci robot stanowi dokumentacja budowy obejmujaca
nastepujace dokumenty:
— dziennik budowy,
— dokumenty laboratoryjne,
— protokoét przekazania placu budowy,
— umowy cywilno — prawne,
— protokotl odbioru robdét,
— protokoéty z narad i ustalen,

— korespondencja.

Dokumenty laboratoryjne obejmujace dzienniki laboratoryjne, atesty
materiatdéw, orzeczenia o jakosci materiatow, recepty robocze i kontrolne wyniki
badan Wykonawcy 1 Inwestora, powinny by¢ gromadzone w formie uzgodnionej
W programie zapewnienia jakosci robot. Dokumenty te stanowig zalgczniki
do odbioru robot. Winny by¢ udostgpnione na kazde zyczenie Inspektora NI

lub NA.

111.9  Odbiér robét

111.9.1 Ustala si¢ nastgpujace etapy odbioru robot budowlano — montazowych:
a) odbiodr czgsciowy,
b) odbior koncowy,
C) odbidr ostateczny.

111.9.2 Odbidr czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanych czesci robot (np.
prefabrykatow) wraz z ustaleniem naleznego wynagrodzenia.
Odbioru czesciowego robot dokonuje si¢ wg zasad podanych przy odbiorze
koncowym robot.

111.9.3 Odbidér koncowy robot polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonania robot

w odniesieniu do ich ilosci, jako$ci 1 wartosci.



11

Catkowite zakonczenie robot oraz gotowo$¢ do odbioru koncowego powinna
by¢ stwierdzona przez Wykonawce wpisem do dziennika budowy
1 bezzwlocznym powiadomieniem na pismie o tym fakcie Inspektora NI.

Odbidér koncowy nastgpi w terminie ustalonym w warunkach kontraktu, liczac
od dnia potwierdzenia przez Inspektora NI zakonczenia robo6t i ich kompletnosci.

Odbioru koncowego robot dokona komisja wyznaczona przez Inwestora

w obecno$ci Inspektora NI i Wykonawcy. Komisja odbierajaca roboty dokona
ich oceny jakos$ciowej na podstawie: przedtozonych dokumentoéw, wynikow
badan i pomiardw, ocenie wizualnej oraz na zbadaniu zgodnosci wykonania robot
z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczng.

W toku odbioru koncowego komisja zapozna si¢ z realizacjg ustalen przyjetych
w trakcie odbiorow robdt zanikajacych 1 ulegajacych zakryciu, zwlaszcza
w zakresie wykonania robdt uzupetniajacych i robot poprawkowych.
Podstawowym dokumentem do dokonania odbioru koncowego robot jest protokot
odbioru  koncowego robdt, sporzadzony wedlug wzoru ustalonego
przez Inwestora.

Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany przygotowaé nastepujace
dokumenty:

— dokumentacje projektowa z naniesionymi zmianami, zaakceptowanymi
przez NA,

— specyfikacje techniczng,

— uwagi 1 zalecenia Inspektora NI, zwlaszcza przy odbiorze robot
zanikajacych 1 ulegajacych zakryciu, 1 udokumentowanie wykonania
jego wymagan,

— recepty i ustalenia technologiczne,

— dziennik budowy,

— wyniki pomiaréw kontrolnych ( powykonawczych ) oraz badan
1 oznaczen laboratoryjnych wymaganych specyfikacja techniczng
1 programem zapewnienia jako$ci robot,

— atesty jakosciowe wbudowanych materiatow,

— sprawozdanie techniczne,

— inne dokumenty wymagane przez Inwestora,

— atest czysto$ci dna akwenu.
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Sprawozdanie techniczne bedzie zawierac:
— zakres i lokalizacj¢ wykonanych robot,
— wykaz wprowadzonych zmian w stosunku do Dokumentacji
Projektowej przekazanej przez Inwestora,
— uwagi dotyczace warunkow realizacji robot,

— date rozpoczecia i zakonczenia robot.

W  przypadku, gdy wg komisji, roboty pod wzgledem przygotowania
dokumentacyjnego nie beda gotowe do odbioru koncowego, komisja
w porozumieniu z Wykonawca wyznaczy ponowny termin odbioru koncowego
robot. Wszystkie zarzadzone przez komisj¢ roboty poprawkowe lub uzupetniajace
beda zestawione wg wzoru ustalonego przez Inwestora.

Termin wykonania robdt poprawkowych i uzupetniajacych wyznaczy komisja.

111.9.4 Odbidr ostateczny polega na ocenie wykonanych robot zwigzanych z usunigciem
Wad stwierdzonych przy odbiorze koncowym i zaistnialych w okresie
gwarancyjnym.

Odbidr ostateczny bedzie dokonany na podstawie oceny wizualnej obiektow

z uwzglednieniem zasad odbioru koncowego.

111.10 Podstawa platnosci
Platno$¢ za wykonane roboty budowlano — montazowe zgodnie z procedurg

przetargowa.
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IV.  WYMAGANIA SZCZEGOLOWE

V.1 Roboty przygotowawcze

IV.1.1 Zakres robot
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji stanowig wymagania ogolne
dotyczace przygotowania podioza do wbicia pali rurowych o zmiennym
przekroju, polegajace na podczyszczeniu dna w rejonie projektowanego

usytuowania pala.

IV.1.3 Sprzet
Do wykonania robdt przewiduje si¢ zastosowanie koparki chwytakowe;j

na pontonie oraz pontonu (krypy) do wrzucenia ,,zanieczyszczonego” urobku.

IV.1.4 Transport
Grunt zanieczyszczony materiatami innymi niz grunt przewieziony zostanie

transportem wodnym (ponton (krypa) + holownik) na miejsce odktadu.

1VV.1.5 Obmiar robét

Jednostkg obmiaru robot podczyszczeniowych jest 1 m°.

V.2 Roboty palowe

IV.2.1 Zakres robot
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace
wykonania i1 odbioru robot zwigzanych z wbiciem stalowych pali kotwigcych
pomosty ptywajace.
Zakres robot obejmuje whicie pali rurowych z butem lub bez ptywajace podpory
filar6w mostu pieszo-jezdnego.
Whicie pali rurowych o zmiennym przekroju stanowigce podpory palowe rusztu
pionowego kierownic

UWAGA: zaleca si¢ stosowanie przedtuzki.

IV.2.2 Materialy
Materialem stosowanym do wykonania Robo6t wg. zasad niniejszej ST

sa materiaty okreslone w Dokumentacji Projektowe;.



14

IV.2.3 Sprzet
Wykonawca, przystepujac do wykonania robot kafarowych powinien mieé
do dyspozycji — m.in. — nastepujacy sprzet:
— kafar na pontonie o masic mlota dostosowanej do masy pograzanego
elementu,
— zuraw samochodowy, dzwig na pontonie,
— ponton ptywajacy,
— pluczka,
— spawarka elektryczna.
Sprzet uzywany do ww. robot musi by¢ zaakceptowany przez Kierownika

budowy (Inzyniera).

IVV.2.4 Transport
Transport pali powinien odbywaé si¢ po odpowiednio przygotowanych
i wyznaczonych drogach dojazdowych i drogach wodnych.
Pojazdy i jednostki ptywajace stuzace do transportu powinny spelnia¢ warunki

techniczne wymagane w ruchu drogowym lub wodnym.

Transport powinien zapewniac:
— stabilno$¢ pozycji zaladowanych materiatow,
— zabezpieczenie elementoéw przed ich uszkodzeniem,
— kontrolg zaladunku i wytadunku.
Wykonawca powinien uzyska¢ wszelkie wymagane prawem uzgodnienia

1 pozwolenia oraz wykona¢ (ustawic¢) stosowne oznakowanie.

IVV.2.5 Skladowanie materialow
Rury nalezy sktadowa¢ na rownym podlozu, na podktadach i przektadkach

drewnianych, na wysoko$¢ stosu nie przekraczajaca 1,5m.

1V.2.6 Obmiar robét
Jednostka obmiaru robét jest 1 m lub 1 m? wbicia elementu o okreslonej dlugosci

zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.
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IV.3 Roboty zelbetowe

I\VV.3.1 Zbrojenie

IV.3.1.1 Przedmiotem Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczgce wykonania
i odbioru robot zwigzanych z wykonaniem zbrojenia pala stalowego.

IVV.3.1.2 Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot

zwigzanych z:

e przygotowaniem zbrojenia,
e montazem zbrojenia,

¢ kontrolg jako$ci robot i materiatdéw zbrojarskich.

1V.3.1.3 Wymagania ogoélne.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materialow
1 wykonywanych robdt oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowsa
i Specyfikacja Techniczng oraz z obowigzujagcymi normami i1 warunkami
technicznymi wykonania i odbioru robot. O ile niniejsza ST nie stanowi inaczej
przywotuje si¢ jako obowigzujaca norme¢ do stosowania: PN-EN 13670-1
» Wykonywanie konstrukcji betonowych. Czgs¢ 1 Uwagi Ogolne”

IV.3.1.4 Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami
PN-82/H-93215. Stal zbrojeniowa dostarczona na budowe powinna mie¢ atest
hutniczy.

1VV.3.1.5 Wymagania dotyczace wykonywania zbrojenia konstrukcji

IV.3.1.5.1 W przypadku skorodowania prgtdw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia

w stopniu przekraczajagcym wymagania punktu 1V.3.1.5.5 nalezy przeprowadzi¢

ich czyszczenie, zgodnie z obowigzujagcymi warunkami technicznymi przygotowania

1 wykonywania robot zbrojarskich. Dotyczy to zanieczyszczen powstatych w okresie

od przyjecia stali na budowe do jej wbudowania. (na budowe nie przyjmuje si¢ stali

zbrojeniowej zanieczyszczonej)

Czyszczenie pretdow powinno by¢ dokonywane sposobami nie powodujagcymi zmian

wlasciwosci technicznych stali ani wywotywac p6zniejsza ich korozje.

1VV.3.1.5.2 Prety stalowe uzyte do wkladek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.
Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

Dopuszcza si¢ prostowanie pretdw za pomocg prosciarek 1 weiggarek.



16

1VV.3.1.5.3 Cigcie pretéw nalezy wykonad przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.

Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Pregty ucina sig

z doktadnoscig do 1 cm. Ciecia przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych

nozy. Dopuszcza si¢ tez cigcie palnikiem acetylenowym. Nalezy ucigé prety

krotsze od dlugosci podanej w projekcie o wydtuzenie zalezne od wielkosci

1 ilosci odgiec.

Wydhizenie pretow (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat

przedstawiono ponizej:

Srednica preta Kat gigcia (°)
(mm) 45 90 135 180
6 0.5 0.5 1.0
8 1.0 1.0 1.0
10 0.5 1.0 1.0 15
12 0.5 1.0 1.0 15
14 0.5 15 15 2.0
16 0.5 15 15 25
20 1.0 15 2.0 3.0
22 1.0 2.0 3.0 4.0
25 15 25 3.5 4.5
27 2.0 3.0 4.0 5.0
30 2.0 35 5.0 6.0

I1VV.3.1.5.4 Minimalna $rednica trzpieni uzywanych przy wykonaniu hakow zbrojenia

Srednica preta Stal gtadka Stal zebrowana
(mm) Migkka
Ra<240 MPa Rak <400MPa 400<Rx«<500MPa Ry >240 MPa
D<10 do=3d do=3d D,=4d do=4d
10<d<20 Do=4d do=4d D,=5d do=5d
20<d<28 D,=5d d,=6d Do=7d do=8d
D>28 - do=8d - -

d — érednica preta

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca potozenia spoiny powinna

wynosi¢ 10d. Na zimno, na budowie mozna wykona¢ odgiecia pretow o $Srednicy

d<12mm. Prety o $rednicy d >12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym
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podgrzewaniem. Wewnetrzna $rednica odgigcia pretow zbrojenia gléwnego,
poza odgigciem w obrebie haka, powinna by¢ nie mniejsza niz:

5ddlaklasystai A—Oi A-1

10 d dla Klasy stali A — 11

15 d dla klasy stali A —111'i A— 1IN

W miejscach odgig¢ 1 zataman elementow konstrukeji, w ktorych zagigciu ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowaé $rednice
zagiecia rowng co najmniej 20d.

Wewngetrzna $rednica odgiecia strzemion 1 pretdéw montazowych powinna
spetnia¢ warunki podane dla hakow.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakow (odgie¢) pretow na ich zewnetrzng

stron¢. Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstate podczas wyginania.

IVV.3.1.5.5 Montaz zbrojenia. Wymagania
Do zbrojenia pala nalezy stosowaé stal spawalng, zgodna z dokumentacjg
projektowa.
Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze pala.
Po zamontowaniu zbrojenia w palu, rozmieszczenie pretow wzglgdem siebie
I wzgledem pala nie moze ulec zmianie podczas podawania i zageszczania
mieszanki betonowe;j.
W konstrukcje¢ mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej
si¢ rdzy. Nie mozna wbudowac stali zattuszczonej smarami lub innymi srodkami
chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabloconej 1 oblodzonej; stali, ktora byta
wystawiona na dziatanie stonej wody; stan powierzchni wkladek zbrojeniowych
ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed betonowaniem.
Elementy konstrukcji nalezy zbroi¢ pretami zebrowanymi o srednicy wymaganej
dokumentacjg projektowa 1 nie wigkszej niz 32 mm.
Grubo$¢ otuliny zewnetrznej pretow zbrojenia w przekrojach elementow
zelbetowych powinna wynosi¢ 3 cm.
Uktadanie zbrojenia bezposrednio w palu i podnoszenie na odpowiednig
wysoko$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Zbrojenie powinno by¢
utozone na podktadkach dystansowych, zabezpieczajagcych wymagang grubos¢

otuliny.
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Laczenie pretow zbrojeniowych nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacjg

projektowa, w tym na
PN- B- 03264:2002.

zaktadke lub naktadki,

Krzyzujace si¢ prety zbrojeniowe nalezy

zgodnie z norma

faczy¢ drutem wigzatkowym

lub przez spawanie punktowe, jezeli wymaga tego rozwigzanie projektowe.

Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm uzywa si¢ do taczenia pretow

o $rednicy do 12 mm. Przy S$rednicach wigkszych nalezy stosowaé drut

o $rednicy 1,5 mm.

IV.3.1.5.6 Kontrola jako$ci wykonania robét zbrojarskich

Dopuszczalne tolerancje wymiarow w zakresie cigcia, gigcia i rozmieszczenia

zbrojenia przedstawiajg si¢ nastgpujaco:

Parametry Zakres tolerancji Dopuszczalna odchytka
Cigcia pretow Dlal<6.0m 20 mm
(I — dtugos¢ preta wg projektu) Dlal>6.0m 30 mm
Odgigcia (odchylenia w stosunku do Dlal<05m 10 mm
Potozenia okreslonego w projekcie) Dla05<1<15m 15 mm
Dlal>15m 20 mm
Usytuowanie pretow
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w <5mm
stosunku do wymagan projektu )
b) odchylenie plusowe (h- catkowita h<05m 10 mm
grubos¢ elementu) 05<h<15 15 mm
h>15 20 mm
C) odstepy pomiedzy sgsiednimi a< 0.05 m 5mm
rownolegtymi pretami (a — odleglosé a<020 m 10 mm
proj. pomiedzy powierzchniami przylegtych a<0.40m 20 mm
pretow) a>040m 30 mm
d) odchylenia w relacji do grubosci lub b<0.25m 10 mm
szerokosci w kazdym punkcie zbrojenia ( b — b<050m 15 mm
catkowita grubos$¢ lub szerokos¢ elementu ) b<15m 20 mm
30 mm

b>15m
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Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowigzujg nastepujace:

— dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia
glownego nie powinno przekraczac 3 %,

— roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 3 mm,

— dopuszczalna roznica wykonania siatki na jej dilugo$ci nie powinna
przekracza¢ + 25 mm,

— roznice w rozstawie migdzy pretami gldéwnymi w belkach nie powinny
przekracza¢ + 0.5 cm,

— rbznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 2 cm.

IVV.3.2 Beton

IV.3.2.1 Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace
wykonania 1 odbioru robdt zwigzanych z wypetnienie wngtrza pala betonem klasy
C30/37 (dawne B37).
Niniejsze wymagania dotyczace betonu i jego skladnikow: (cementu, kruszywa,
wody zarobowej oraz domieszek i dodatkow) powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy PN-EN 206-1 ,,Beton. Wymagania, wlasciwos$ci, produkcja i zgodnos$¢”
1 obowigzujacych norm z nig zwigzanych, uwzgledniajac uwarunkowania

zwigzane z realizacjg projektowanych obiektow.

IV.3.3.2 Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot
zwigzanych z:
- wykonaniem mieszanki betonowej,
- ukladaniem 1 zageszczeniem mieszanki betonowej,

- pielegnacja betonu.

1VV.3.2.3 Materialy
Mieszanke betonowa charakteryzowa¢ powinien taki dobdr komponentow,
aby przy wymaganych wlasciwosciach mechanicznych stwardnialego betonu
uzyska¢ jednoczes$nie:
- mozliwe niskie ciepto twardnienia,
- niski wspotczynnik rozszerzalnosci cieplne;,

- duza przewodnos¢ ciepta,
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- wymagang wodoszczelnos¢ 1 mrozoodpornos¢ betonu,

- odpornos¢ betonu na dziatanie czynnikoéw korozyjnych.

1V.3.2.3.1 Cement

Uwzgledniajac uwarunkowania $rodowiska 1 rodzaj realizowanej budowli,
zgodnie z norma PN-EN 197 cz1 i 2 (Cement - Sklad, wymagania kryteria
I ocena zgodno$ci) do wykonania mieszanki betonowej nalezy stosowac
niskokaloryczny cement CEM I11I/A 32,5NA.
Wykonawca powinien dokona¢ kontroli cementu przed uzyciem go do wykonania
mieszanki betonowej 1 przekaza¢ nadzorowi kopie wszystkich §wiadectw tych
préb, dokonujac jednoczesnie odpowiednich zapisow w Dzienniku Budowy.
Obowigzkiem Inspektora NI jest zadanie powtorzenia badan tej partii cementu,
co do ktorej istnieje podejrzenie obnizenia jakosci, spowodowane jakakolwiek
przyczyna.
Kontrola cementu winna obejmowac:

— oznaczenie wytrzymatosci wg PN-EN 196-1,

— analize chemiczng cementu wg PN-EN 196-2,

— oznaczenie czasu wigzania i stato$ci objetosciowej wg PN-EN 196-3,

— 0znaczenie stopnia zmielenia wg PN-EN 196-6,

— sprawdzenie zawarto$ci chlorkow i alkaliow wg PN-EN 196-21,

— sposoby pobierania i przygotowania probek wg PN-EN 196-7.
Cement nalezy transportowa¢ 1 przechowywaé wedlug zasad podanych

przez jego Producenta.

1VV.3.2.3.2 Kruszywo

Do betonu nalezy stosowaé kruszywo mineralne odpowiadajagce wymaganiom
normy PN-EN 12620 , Kruszywa do betonu” charakteryzujace si¢ statoscig cech
fizycznych i jednorodnoscia, zapewniajagce wykonanie betonu o stalej jakosci
1 wymaganej trwalos$ci.

Nie nalezy uzywac¢ kruszywa alkali - aktywnego. Maksymalna $rednica ziaren
kruszywa nie powinna przekracza¢ 16 mm.

Nalezy stosowaé kruszywo o uziarnieniu ustalonym do$§wiadczalnie. Zaleca sig,

nie wykluczajagc kruszywa naturalnego, stosowanie kruszywa lamanego
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o ziarnach krepych 1 szorstkiej powierzchni, zapewniajagcego wigkszg

przyczepno$¢ do zaczynu cementowego.

1V.3.2.3.3 Woda
Woda zarobowa do betonu powinna spetnia¢ wszystkie wymagania normy
PN-EN 1008 ,,Woda zarobowa do betonu”. Powinna pochodzi¢ ze zrodet
nie budzacych zadnych watpliwosci lub dobrze zbadanych. Stosowanie wody

z wodociagu nie wymaga badan.

1V.3.2.3.4 Dodatki i domieszki do betonu

W przypadku stosowania cementu hutniczego CEM I1I/A 32.5NA praktycznie
nie zachodzi konieczno$¢ stosowania dodatkéw 1 domieszek. Ewentualne
stosowanie domieszek, wykluczajace domieszki napowietrzajace, mozna
rozwazy¢ dopiero po przeprowadzeniu poprzedzajacych badan laboratoryjnych
betonu wg przyjetej receptury i po nie spelnieniu si¢ jego wymaganych
parametrow.

Wszystkie dodatki 1 domieszki do betonu powinny posiada¢ $wiadectwo
dopuszczenia do stosowania na terenie kraju 1 mogag by¢ uzyte
po przeprowadzeniu odpowiednich badan laboratoryjnych.

Nie nalezy stosowa¢ domieszek przeciwmrozowych i innych, ktére moga
powodowaé przyspieszenie czasu wigzania, obnizenie jako$ci i zwigkszenie

skurczu betonu.

1VV.3.2.4 Wykonywanie robét betonowych

1V.3.2.4.1 Wytwarzanie betonu.
Jezeli niniejsza specyfikacja nie mowi inaczej, przywoluje si¢ do stosowania
norme¢ PN-EN 13670-1 ,,Wykonywanie konstrukcji betonowych. Cze$¢ 1
Uwagi ogolne”
Konstrukcje obiektow nalezy wykonaé z betonu klasy C25/30 (dawny B30)
o mrozoodpornosci F150 1 wodoszczelnosci W8, z mieszanki betonowe;j
0 konsystencji plastycznej i wspotczynniku W/C = 0,45 > 0,43.
Wytwarzanie betonu powinno odbywaé si¢ w wytworni, przy kontrolowanym

automatycznie dozowaniu jego skladnikéw. Stosunek poszczegoélnych frakcji
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kruszywa, ustalony doswiadczalnie, powinien odpowiada¢ najmniejszej
jamistosci.

Dozowanie kruszywa powinno by¢ wykonane z doktadnoscig 2%, a cementu
na niezaleznej wadze, o wigkszej doktadnosci.

Dozowanie wody winno by¢ dokonywane z doktadnoscig 2% z uwzglednieniem
wilgotnosci kruszywa.

Czas 1 predkos$¢ mieszania powinny zapewni¢ produkcje mieszanki betonowej
jednorodne;j.

Produkcje betonu i betonowanie nalezy przerwac¢ gdy temperatura spadnie ponize;j
+5°C, z wyjatkiem sytuacji szczegolnych, w ktorych Inspektor NI wyda
kazdorazowo dyspozycje na piSmie z podaniem warunkéw betonowania,

zabezpieczajacych wymagang jakos¢ stwardniatego betonu.

1V.3.2.4.2 Ukladanie mieszanki betonowej (betonowanie)
Betonowanie powinno by¢ wykonane ze szczegdlng starannoscig i zgodnie
z zasadami sztuki budowlanej (obowigzujacymi warunkami technicznymi).
Rozpoczecie robot betoniarskich moze nastgpi¢ po opracowaniu przez
Wykonawce dokumentacji technologicznej betonowania 1 jej zaakceptowaniu
przez Inspektora NI.
Betonowanie moze zosta¢ rozpoczete po sprawdzeniu konstrukcji pala i zbrojenia

przez Inspektora NI i po dokonaniu na ten temat wpisu do dziennika budowy.

Przy betonowaniu pala nalezy zachowac¢ nastgpujace warunki:

- przed betonowaniem sprawdzi¢: polozenie zbrojenia, zgodno$¢ rzgdnych
z projektem oraz obecnos¢ wkladek dystansowych, zapewniajgcych
wymagang grubos¢ otuliny;

- betonowanie konstrukcji wykonywaé wylacznie w temperaturach > 5°C,
zachowujac warunki umozliwiajace uzyskanie przez beton wytrzymato$ci
>15 MPa przed pierwszym zamarzni¢gciem. W wyjatkowych przypadkach

dopuszcza si¢ betonowanie w temperaturze do - 5°C, jednak wymaga
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to zapewnienia cieptej mieszanki betonowej o temperaturze nie wyzszej
niz +15 °C w chwili jej uktadania oraz zabezpieczenia pala i uformowanego
elementu przed utratg ciepta do ponizej +10°C w czasie co najmniej 7 dni
od zabetonowania; prace betoniarskie powinny by¢ prowadzone
pod bezposrednim nadzorem Inspektora NI;

- mieszanki betonowej nie nalezy zrzuca¢ z wysokosci wigkszej od 0.75 m
od powierzchni na ktorg spada;

- wibratory wglebne stosowa¢ o czgstotliwosci min. 6000 drgan/min
Z butawami o $rednicy < 0.65 odlegtosci miedzy pretami zbrojenia, lezacymi
w plaszczyznie poziomej;

- podczas zageszczania mieszanki betonowej wibratorami nie wolno dotykaé
zbrojenia butawa wibratora;

- podczas zaggszczania wibratorami nalezy zaglebia¢ butawe na glebokos¢
5 + 8 cm w warstwe poprzednia 1 przetrzymywaé bulawe w jednym miejscu
przez 20+30 sek., po czym wyjmowaé powoli w stanie wibrujgcym;

- kolejne miejsca zaglgbienia butawy powinny by¢ od siebie oddalone o 1.4 R
(R - promien skutecznego dziatania wibratora), odlegtos¢ ta zwykle wynosi
0.35+0.7m;

- Dbelki (faty) wibracyjne stosowane do wyrdéwnania powierzchni betonu phyt
1 pomostow powinny charakteryzowac¢ si¢ jednakowymi drganiami na catej
powierzchni;

- czas zageszczania wibratorem powierzchniowym Iub belka wibracyjna

w jednym miejscu powinien wynosi¢ od 30 do 60 sek;

1V.3.2.4.3 Pielegnacja i warunki rozformowania betonu dojrzewajacego normalnie
Bezposrednio po zakonczeniu betonowania zaleca si¢ przykrycie powierzchni
betonu lekkimi ostonami wodoszczelnymi, zapobiegajacymi odparowaniu wody
i chronigcymi beton przed deszczem, inng wodg i wptywami atmosferycznymi.
Przy temperaturze otoczenia >5°C nalezy nie pdzniej niz po 12 godzinach
od zakonczenia betonowania rozpocza¢ pielggnacje wilgotnosciowa betonu
1 prowadzi¢ ja przez co najmniej 7 dni przez zraszanie woda, ktdre powinno

zapewni¢ utrzymanie betonu w stanie statego zawilgocenia.
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Woda stosowana do polewania betonu winna spetnia¢ wymagania normy PN EN
1008 ,,Woda zarobowa do betonu”..Przy temperaturze ponizej +5°C betonu
nie nalezy polewa¢ wody. W okresie obnizonych temperatur nalezy beton chroni¢
przed wysychaniem $rodkami btonotworczymi, zapewniajagcymi utworzenie
szczelnej powtoki.

W czasie twardnienia betonu elementy zelbetowe 1 ich deskowania powinny by¢
chronione przed uderzeniami i drganiami, a takze przed wysychaniem
i spekaniem betonu w wyniku szkodliwego dziatania wiatru, nastonecznienia
lub mrozu.

Rozformowanie konstrukcji moze nastagpi¢ po osiggnieciu przez beton
wytrzymato$ci rozformowania Rymin = 15MPa (w okresie obnizonych temperatur

Rpmin=17,5MPa).

IV.3.2.5 Kontrola jakosci robét
IV.3.2.5.1 Przed rozpoczgciem betonowania Wykonawca jest zobowigzany okresli¢
jako$¢ materialow i mieszanek betonowych, przedktadajac Inspektorowi NI:
— probki  materiatdéw, ktére ma zamiar stosowaé, dokumentujac
ich pochodzenie, typ i jako$¢;
— probki jakosci 1 uziarnienia kruszywa;
— rodzaj i dozowanie cementu, stosunek wodno-cementowy, rodzaj
1 dozowanie dodatkow 1 domieszek, potrzebnych do osiggniecia wymaganych
parametrow fizycznych betonu;
— sprawdzenie konsystencji mieszanki betonowej metoda stozka opadowego
(cm) lub Ve-Be (5);
— sposOb wytwarzania betonu, transportowania, betonowania 1 pielegnacji
betonu;
— wyniki badan wytrzymatosci na $ciskanie po 7 i 28 dniach, na probkach
w ksztalcie sze$cianu o bokach 15 cm, zgodnie z PN-EN 12390 ,,Badania
betonu” (i dalszymi PN-EN 12390-1 do8);
— okredlenie trwatoSci betonu na podstawie préb mrozoodpornosci,

wodoszczelnosci 1 nasigkliwosci, wg stosownych procedur normowych.
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Nasigkliwos¢  betonu nie powinna by¢ wigksza niz n, < 5%. Badanie
wodoszczelnosci betonu nalezy prowadzic dla stref budowli wymagajgcych

zachowania wodoszczelnosci.

1V.3.2.5.2 Kontrola jako$ci mieszanki betonowej i betonu

Kontroli podlegaja nastepujace wlasciwosci mieszanki betonowej 1 betonu:

— parametry jako$ci kruszywa, wody zarobowej i cementu;

— sktad i konsystencja mieszanki betonowej;

— zawarto$¢ powietrza w mieszance betonowej;

— wytrzymatos$¢ betonu na $ciskanie;

— odpornos¢ betonu na dziatanie mrozu;

— przepuszczalno$¢ wody przez beton (nasigkliwos$¢ 1 wodoszczelnosc);,

— badanie powierzchni betonu na wykonanych w pierwszej kolejnosci

segmentach konstrukcji, z uwagi na wystepowanie rakow (efektu $ciany).

W wypadku tworzenia sie rakow na powierzchni betonu nalezy skorygowac sktad
mieszanki betonowej przez: zastosowanie kruszywa o wigkszej szczelnosci
i mniejszym wspotczynniku uziarnienia (Ux — wg Kuczynskiego) oraz zwigkszenie
ilosci plastyfikatora.
Inspektor NI moze zazada¢ wykonania badan 1 kontroli na betonie stwardniatym
za pomocg metod nieniszczacych, jak badania sklerometryczne, ultradzwigkowe
itp.
Wykonawca powinien zapewni¢ wykonywanie przewidzianych niniejsza
,,Specyfikacjg”, badan laboratoryjnych (przez wtasne laboratoria lub na zlecenie)
oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie Inspektorowi NI i NA

wszystkich wynikow badan dotyczacych jako$ci betonu i stosowanych materiatow.
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IV.4 Prefabrykacja

IV.4.1 Wymagania dla materialéw i elementéw stalowego prefabrykatu

Do wykonania lub montazu konstrukcji prefabrykatu (pala, oczepu, ptyty pomostu) moga
by¢ stosowane tylko materialty hutnicze (blachy, ksztattowniki, $ruby) i spawalnicze
(elektrody do spawania, druty spawalnicze pelne lub proszkowe) wymienione w
dokumentacji technicznej, wykonywane zgodnie z wymaganiami podanymi w normach
przedmiotowych, posiadajace atest lub §wiadectwo odbioru wystawione przez producenta
materiatlow lub wyrobu zgodnie z wymaganiami podanymi w normie PN-EN
10204 + Al.

Wymagania dla materialow hutniczych

Blachy
Do wykonywania prefabrykatu stalowego j.w powinny by¢ stosowane stale w gatunku
S235JR.
Blachy powinny by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w normie
PN-H-92200 z uwzglgdnieniem nastgpujacych wymagan:
— Dblachy z brzegami obcig¢tymi —bo,
— blachy pierwszej jakosci,
— blachy o zwyktej doktadnosci wykonania grubosci,

— blachy prostowane o zwyktej doktadno$ci wykonania ptaskosci — p.

Ksztaltowniki
Do wykonywania gtéwnych elementow konstrukcyjnych prefabrykatu stalowego nalezy
stosowa¢ ksztaltowniki w gatunku S235JR wykonane wg  wymagan zawartych

w EN 10025.

Zakres kontroli wejsciowej materialéw i wyrobow hutniczych
Wykonawca zobowigzany jest do przeprowadzenia kontroli wejsciowej kazdej dostawy
(partii) materiatu, wyroboéw hutniczych lub prefabrykatow.
Kontrola wejsciowa materiatdéw hutniczych przed ich skierowaniem do produkcji
powinna polega¢ na sprawdzeniu:

— zgodnosci danych okreslonych w ate$cie z wymogami przedmiotowych norm,
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— oznaczenia i i1lo§¢ materiatu,
— stanu powierzchni i wymiaréw cech geometrycznych zgodnie z wymogami
podanymi w przedmiotowych normach.
Stal i wyroby hutnicze powinny podlega¢ kontroli wejSciowej w zakresie zgodnym
z wymaganiami podanymi w przedmiotowych normach.
W przypadku stwierdzenia niezgodnosci jakiego§ wyrobu z dostawy z wymaganiami
normy nalezy:
— przeprowadzi¢ kontrolg wszystkich wyrobow danego rodzaju z danej dostawy;
— bezzwlocznie sporzadzi¢ protokoét badan i powiadomié kierownictwo Wykonawcy
oraz Dostawce,
Zaleca si¢ opracowanie indywidualnej instrukcji kontroli wejsciowej materialow
1 wyrobow hutniczych.
Dopuszcza si¢ wykonywanie badan uzupetniajacych przez laboratorium uznane w celu
uzupelnienia atestu o wyniki badan wiasnosci mechanicznych wymaganych norma

lub projektem.

Wymagania dla materialow spawalniczych
Do spawania stali przewiduje si¢ stosowanie:

— elektrody otulone wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w normach: PN-
M-69430 i PN-88/H-69433 oraz w wymaganiach katalogowych podanych przez
Producenta elektrod;

— druty pelne wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w normach: PN-M-
69420;

— druty rdzeniowe wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w katalogach
Producenta drutow;

Materiaty te powinny posiadac¢ atest typ 2.2. wystawiony przez Wytworce 1 zawierajacy:

— nazwe wytworcy;

— oznaczenie, numer partii, dat¢ produkcji i klasyfikacje;

— wyniki badan; stopiwa, sktad chemiczny i wlasno$ci mechaniczne;

— podpis KJ Wytworcy.

Warunkiem zastosowania okreslonego rodzaju materiatu spawalniczego do wykonywania
zlaczy produkcyjnych jest uzyskanie pozytywnych wynikow badan elementu

dopuszczajacego dang metodg spawania przy uzyciu tego materiatu.
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Kontrola wejsciowa materialow spawalniczych
Warunki  kontroli wejsciowej, sposobu przechowywania w magazynie, suszenie
oraz przekazywania do produkcji powinny zosta¢ podane przez Wykonawce w Instrukcji

technologicznej lub Instrukcji kontroli jakos$ci.

Gaz oslonowy
Do cigcia acetylenowo — tlenowego nalezy stosowac:
— acetylen o parametrach zgodnych z wymaganiami podanymi w normie PN-C-
84905;
— tlen w gatunku I o czystosci minimum 99,5% oraz o pozostatych parametrach
technicznych zgodnych z wymaganiami podanymi w normie PN-C-84910.
Do spawania w ostonie gazéw ochronnych przewiduje si¢ stosowanie odpowiednio
nastepujacych gazow:
— CO; 0 wlasno$ciach, maksymalnej wilgotnosci oraz sktadzie chemicznym zgodnie
z wymaganiami podanymi w normie PN-C-849009;
— Mmieszanki gazow powinny by¢ sporzadzone i oznakowane przez Producentow
gazow zgodnie z wymaganiami podanymi w normie EN 439 oraz przechowywane
w butlach oznakowanych w sposob charakterystyczny dla danego rodzaju
mieszanki.
Mieszanki powinny by¢ sporzadzone zgodnie =z wymaganiami podanymi
przez Producenta drutow lub zgodnie z wynikami dopuszczenia opracowanej
przez Wykonawce i uzgodnionej ze Zleceniodawca procedury spawania.
Zaleca si¢ stosowa¢ mieszanki od Producenta posiadajacych uznanie niezaleznej

Instytucji Odbiorowe;j.
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IV.4.2 Ogélne wymagania techniczno - organizacyjne

Plac wykonywania
Wykonawca powinien zorganizowaé¢ plac wykonywania i montazu prefabrykatu

stalowego zgodnie z wymaganiami podanymi w odpowiednich przepisach.

Zakres obowiazkow i organizacja stanowisk pracy
Zakres obowigzkéw 1 uprawnien nadzoru technicznego (technologicznego), oséb
prowadzacych kontrole lub badania i os6b wykonujacych ztagcza spawane oraz sposob
organizacji stanowisk pracy powinien zosta¢ okreslony przez Wykonawce

w odpowiednich dokumentach technicznych.

IV.4.3 Wykonanie (montaz) prefabrykatu stalowego

Metoda montazu
Prace montazowe nalezy rozpocza¢ od wyznaczenia potozenia osi gltownych
oraz rzednych wysokosciowych prefabrykatu.
Decyzje w sprawie wyboru metody montazu, zakresu robdt wykonawczych
na prefabrykacji oraz na terenie montazu elementu, kolejnosci i technice montazu
elementu oraz w sprawie doboru: urzadzen i konstrukcji tymczasowych potrzebnych

do wykonania montazu prefabrykatu podejmuje i autoryzuje Wykonawca.

Metoda spawania
W kartach technologicznych spawania wymienionych w dokumentacji warsztatowej
(instrukcji technologicznej) powinny by¢ podane sposoby i parametry wykonywania
poszczegdlnych rodzajow zlaczy przy wykonywaniu poszczegdlnych elementow
prefabrykatu.
Decyzje w sprawie wyboru metody, technologii i techniki spawania oraz doboru:
urzadzen 1 materiatdw spawalniczych oraz spawaczy 1 monterow potrzebnych

do wykonania ztaczy montowanego prefabrykatu podejmuje i autoryzuje Wykonawca.

Uznanie technologii spawania
Dopuszcza si¢ przeprowadzenie procedury dopuszczenia technologii spawania
prefabrykatu na podstawie udokumentowanego doswiadczenia spawalniczego

Wykonawcy.
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Przygotowanie elementow do spawania

Obrobka mechaniczna lub plastyczna materialdow lub  wyrobow hutniczych
przeznaczonych na elementy prefabrykatu powinna by¢ przeprowadzona zgodnie
z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej oraz w przedmiotowych normach
i w instrukcji technologicznej i (lub) Instrukcji kontroli jakosci wykonania prefabrykatu
(instrukcji wykonania okreslonej operacji technologicznej).

Ciecie materialéw moze by¢ wykonywane mechanicznie lub termicznie.

Ksztalt 1 wymiary rowka powinny by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w kartach
technologicznych wykonania zlaczy spawanych zbiornika oraz w przedmiotowych

normach.

W przypadku stosowania metody spawania lukowego:

— recznie elektroda otulong, ksztalt i wymiary rowka wg wymagan podanych

w projekcie oraz w PN-M-68014;
— elektroda topliwg lub drutem proszkowym w ostonie gazéw ksztalt i wymiary
rowka wg wymagan podanych w projekcie oraz w PN-M-69016.
Krawedziom elementow powinien by¢ nadany ksztalt za pomoca obrobki mechanicznej
lub metodami termicznymi w zaleznos$ci od wymagan obowiagzujacych w tym zakresie
u Wykonawcy.
Przesuniecie krawedzi blach nie powinno by¢ wieksze niz:
— 10% grubosci 1 nie wigksze niz 1,5 mm dla zlaczy wzdhuznych oraz zlaczy
doczotowych w dnach;
— 15% grubosci i nie wigksze niz 2,0 mm dla ztaczy obwodowych.

W przypadku taczenia ze sobg elementow (czgsci) prefabrykatu o roznej grubosci nalezy
wykona¢ tagodne przejscie od elementu jednego (grubszego) do elementu (drugiego)
cienszego przez $cienienie elementu grubszego pod katem nie wigkszym jak 15°.
Przed przystapieniem do spawania krawedzie blach oraz ksztaltownikoéw powinny zostaé
oczyszczone z wszelkiego rodzaju zanieczyszczen w obszarze o szerokosci co najmniej
po 20 mm od krawedzi wyrobu hutniczego.
Czyszczenie powinno by¢ prowadzone mechanicznie az do uzyskania czystej metalicznie
powierzchni. Po oczyszczeniu krawedzi blach oraz ksztattownikow pracownik

Wykonawcy spehniajacy wymagania podane w normie PN-EN 473 powinien dokonaé
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ogledzin zewnetrznych przedmiotowych wyrobow zgodnie z wymaganiami podanymi
w normie EN 970.

W przypadku uzyskania pozytywnych wynikéw ogledzin blachy oraz ksztalttowniki
powinny zosta¢ potrasowane, oznakowane w sposOb trwaly. Zastosowany sposob
znakowania powinien umozliwia¢ okreslenie kierunku przerobki plastycznej wyrobu
hutniczego 1 identyfikacje poszczegodlnych elementéw konstrukcyjnych o okreslonych
wymiarach.

W przypadku zaobserwowania wystepowania wad materiatowych hutniczych takich jak:
rozwarstwienia, zawalcowania, wgnioty, p¢knigcia lub tez w postaci uszkodzen
mechanicznych takich jak: rysy, zadarcia itp. nalezy dokona¢ odpowiedniego wpisu

do dziennika i powiadomi¢ Nadzér Wykonawcy w celu ustalenia dalszego postepowania.

Przerobka plastyczna
Przewiduje si¢ w czasie wykonywania elementow prefabrykatéw mozliwos¢ stosowania
nastepujacych zabiegdw przerobki plastyczne;j:

— giecie, zwijanie i wyoblanie blach,

— gigcie rur,

— giecie ksztattownikow.
Blachy oraz ksztaltowniki mogg by¢ przerabiane plastycznie zgodnie z wymaganiami
podanymi w normie PN-B-06200 oraz wg wymagan podanych Instrukcji technologiczne;j
przerobki plastycznej blach obowiazujacej w tym zakresie u Wykonawcy
(Podwykonawcy).
Zabiegi te mogg by¢ prowadzone na zimno lub na gorgco zgodnie z wymaganiami
podanymi w przedmiotowych normach.
Obrobka cieplna blach lub ksztattownikow zginanych, zwijanych lub wyoblonych
na zimno nie jest wymagana jezeli:

— promien gigcia r > 25 x g przy gigciu wokot osi symetrii;

— promien gigcia r > 45 x g przy gigciu wokot osi nie bedacej osig symetrii;
przy czym: g — jest wymiarem grubos$ci blachy lub wysokosci (szerokos$ci) ksztattownika
prostopadtej do osi gigcia.

Przy prostowaniu minimalny promien (gig¢cia) powinien by¢ dwukrotnie wigkszy.
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Obrébka mechaniczna elementow

Cigcie
Blachy oraz ksztattowniki moga by¢ cigte:

— nozycami mechanicznymi (na gilotynie) do grubosci 8§ mm,

— palnikami do ciecia gazowego (tlenem)pdtautomatycznie lub recznie,

— przecierka $cierna.
Niezaleznie od metody cigcia termicznego wady krawedzi i powierzchni cigcia
nie powinny by¢ wigksze od wad dopuszczanych zgodnie z wymaganiami podanymi
w PN-M-69774:

— dla brzegéw cietych na goraco — w klasie 1,

— dla brzegow, ktore beda poddane obrébce mechanicznej lub spawaniu na peilny
przetop w dalszych operacjach wykonywania elementéw lub montazu
prefabrykatu — w klasie 2.

Krawedzie ciete palnikiem gazowym blach, ptaskownikéw oraz ksztattownikow, gietych
lub prostowanych na zimno powinny by¢ obrabiane mechanicznie do czystego metalu
np. metoda szlifowania na glteboko$¢:

— stale niestopowe do 1,0 mm;

— stale niestopowe podwyzszonej wytrzymatosci do 2,0 mm.

Powierzchnia cigtych elementow o szerokosci minimum 20 mm wzdtuz brzegow cigcia
powinna by¢ oczyszczona metoda szlifowania do czystego metalu z produktow koroz;ji,
zgorzeliny, odpryskow sopli, nawisow itp.

Ksztattowniki mogg byc¢ cigte:

— palnikiem do cigcia gazowego

— przecinarkg $cierng

— zgodnie z wymaganiami jak dla blach.

Rury moga by¢ cigte:

— palnikiem do cigcia gazowego lub przecinarka $cierng.

Otwory o $rednicy powyzej 40 mm moga by¢ wypalane gazowo stosujac technike cigcia

2

,0d pelnego materiatu” a nastgpnie krawedzie cigte gazowo powinny by¢ obrobione
mechanicznie na gotowo.
Otwory o $rednicy do 40 mm zaleca si¢ wykonywa¢ metoda wiercenia lub wycinania

mechanicznego.
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Jezeli Wykonawca przewiduje przy wykonywaniu i montazu zbiornika stosowanie
metody cigcia termicznego to przed rozpoczeciem jej wykonywania powinna zostaé
sprawdzona jako$¢ ciecia termicznego.
Kontrola powinna obejmowac cztery rodzaje prob ciecia:

a) blachy najgrubszej o grubosci 12 + 18 mm w linii prostej;

b) blachy najcienszej o grubosci 5 + 6 mm w linii prostej;

C) naroza ostrego;

d) naroza w tuku.
Pomiary jako$ci powinny by¢ przeprowadzone na dwoch probkach po co najmniej
200 mm pobrane wyrywkowo z prob cigcia w linii prostej, jednej usytuowanej
prostopadle do powierzchni blachy, drugiej pod katem nominalnym 60° do powierzchni
blachy.
Na powierzchniach cietych, wady krawedzi i powierzchni cigcia nie powinny
by¢ wigksze od wad dopuszczalnych wg PN-76/M-697774 w klasie 1. Wynik kontroli
cigcia powinien zosta¢ wpisany do dziennika. Kontrole nalezy prowadzi¢ systematycznie:
przy kazdej zmianie dostawcy gazow, remoncie sprzetu do cigcia lecz nie rzadziej

niz raz w miesigcu.

Tolerancje wymiarowe elementow prefabrykatu

Elementy prefabrykatu powinny by¢ wycinane z blach lub ksztattownikow a krawedzie
ukosowane przy zachowaniu tolerancji wymiarowych podanych w tablicy:

Tolerancje wymiarowe blach prefabrykatu

Lp |Nazwa odchylki wymiaru elementu Wielko$¢ tolerancji
1 2 3
1 Odchylka dlugosci blachy +3 mm
2 Odchylka szerokos¢ blachy +1,5 mm
3 Réznica dtugosci przekatnych blachy 3mm
4 Odchytka ukosowanych krawedzi:
kat ukosowania +5°
prog ukosowania 0,5mm

5 Doktadno$¢ walcowania elementoéw mierzona
bezposrednio na stanowisku walcowania szablonem
kotowym o dtugosci 2,0 m (dopuszczalne wielko$ci
odchylenie zarysu powierzchni wygietej cargi od
zarysu szablonu): 4,0 mm
na koncu blachy 3,0 mm
na pozostatej czesci blachy
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Ksztaltowniki
Dopuszczalne odchylki  wymiarow liniowych ksztaltownikéw przeznaczonych
do wykonywania konstrukcji zbiornika powinny by¢ zawarte w granicach podanych
w PN-B-06200 jak to podano nizej:
a) nieprostoliniowo$¢ (sierpowato$¢ 1 falisto§¢) elementu, tj jego polki, $ciany
srodnika, pasa krawedzi, do 0,001 dtugos$ci lecz nie wiecej niz 10 mm,
b) odchylenie od projektowanej krzywizny elementu 0,002 dhlugosci
lecz nie wigcej niz 15 mm,
c¢) skrecenie preta (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem odpowiadajacych sobie
punktéw przekroju elementu) do 0,001 dtugosci lecz nie wigeej niz 10 mm,
d) odchytki ptaskosci potek, $cianek, srodnikdéw i innych plaszczyzn elementéw

do 2 mm na odcinku 1mb.

Montaz elementow prefabrykatu
Montaz elementéw konstrukcji: rur, ksztaltownikow, itp. powinien by¢ wykonywany
zgodnie z wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 oraz ogélnie przyjetymi

zasadami wykonywania konstrukcji stalowych.

Naprawa obszarow wadliwych
Obszary wadliwe mozna poprawiac:
— metoda szlifowania,
— metodg szlifowania i (lub) metodg spawania lub napawania,
zgodnie z wymaganiami podanymi w przedmiotowych normach wyrobu
hutniczego.
Obszary wadliwe oznacza Nadzér Wykonawcy oraz podaje metode lub technologie
naprawy.
Naprawa miejsc wadliwych metoda szlifowania.
Metodg szlifowania nalezy poprawi¢ wady geometrii, nadlewdéw spoin 1 wady
materialowe powierzchni blach z zlacz spawanych o ile ich glebokos¢ (grubos¢ blach
nominalna minus 0,5 mm) i rozmiary nie przekraczajg wartosci dopuszczalnych odchylen
wymiarowych 1 tolerancji grubosci blach przewidzianych w odpowiednich normach

przedmiotowych.
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Naprawa obszaréw wadliwych zlaczy

Obszary wystepowania niezgodno$ci spawalniczych (wad ztaczy) nalezy naprawiac
metoda szlifowania lub metodg szlifowania i spawania przestrzegajac nastepujacych
zasad 1 wymagan:

— obszary zalegania niezgodno$ci spawalniczych (obszary wystgpowania
niedopuszczalnych wad)nalezy oznaczy¢ w sposéb trwaty od strony
ich wystepowania;

— niezgodnos$ci spawalnicze (peknigcia, pecherze, pory) nalezy catkowicie usungc¢
mechanicznie (szlifowanie lub dlutowanie)do czystego metalu.

Usuwanie niezgodno$ci spawalniczych spoin nalezy prowadzi¢ od strony wystgpowania.
W przypadku wykrycia niezgodnosci spawalniczych zalegajacych na catg grubos¢ ztacza,
nalezy je usungé pozostawiajac prog o wysokosci od 0,5 do 1,0 mm.

Przy ukladaniu pierwszej warstwy (przetopowej) nalezy zwroci¢ uwage na pelne
przetopienie pozostawionego progu.

Zaleca si¢ stosowanie metody spawania jednostronnego na podktadce lub spawania
jednostronnego z podpawaniem.

— przygotowanie do zespawania wglebienia powinno by¢ skontrolowane metoda
ogledzin zewngtrznych oraz ewentualnie metoda badan penetracyjnych.

Wynik kontroli nalezy wpisa¢ do dziennika. Bez zwolnienia przez Nadzoér Wykonawcy
ww. obszarow do naprawy metoda spawania nie wolno ich zespawywaé. Zwolnienie
do spawania powinno by¢ potwierdzone wpisem do dziennika z podaniem nazwiska
osoby wydajacej zgode jej podpisem i data,

— spawanie lub napawanie wadliwych obszar6w moze wykonywa¢ spawacz
0 kwalifikacjach wymaganych przy wykonywaniu spoin metodg spawania
elektrycznego (elektrodg otulong).

Warunki naprawy (spawania) powinny by¢ co najmniej takie same
jak przy wykonywaniu ztaczy produkcyjnych,

— obszary niezgodno$ci spawalniczych zlaczy faczacych elementy zbiornika
naprawiane metoda spawania, po naprawie powinny by¢ poddane oglgdzinom
zewnetrznym oraz badaniom nieniszczagcym w zakresie 1 przy poziomie oceny
jakosci niezgodnosci spawalniczych przewidzianych dla danego rodzaju ztacza.

Ogledziny i badania powinny obejmowac¢ 100% dtugosci naprawianego obszaru zlacza

plus minimum po 50 + 100 mm ztacza dlugosci z kazdej strony naprawianego obszaru
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oraz o szeroko$ci po minimum 25 mm od linii wtopienia spoiny w materiale rodzimy,
po obu stronach zlacza,

— zlacza rur o $rednicy do 57 mm z niezgodnos$ciami spawalniczymi nalezy odcigc
catkowicie 1 pospawa¢ od nowa,

— podtopienia oraz ostre krawedzie ztagczy pachwinowych nalezy wyréwnaé przez
szlifowanie a nastgpnie przez natozenie nowych S$ciegow pod warunkiem,
ze miejsce naprawy zostato przeszlifowane do czystego metalu i nie wykazuje
wad spawalniczych potwierdzone badaniami wizualnymi oraz penetracyjnymi,

— nadmierne oraz o nieprawidlowym ksztalcie nalewy mozna naprawia¢ (usuwac)

mechaniczne metodg szlifowania.

IVV.4.4 Kontrola, badania i ocena jakosci
Kontrola, badania i pomiary powinny by¢ wykonywane przez osoby spelniajace

wymagania podane w normie PN-EN-473.

Plan kontroli jakoS$ci
Przed przystapieniem do wykonywania prefabrykatu Wykonawca powinien zapoznac si¢
z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej oraz w przywolanych normach
1 przepisach 1 na tej podstawie opracowac plan kontroli 1 badan na prefabrykacji. Plan ten

powinien zosta¢ uzgodniony ze Zleceniodawca.

Kontrola prostowania i giecie
Przy prostowaniu i gieciu elementow prefabrykatu zabrania si¢ stosowania sity
dziatajacej udarowo np. mitota. Mozna jedynie prostowaé lub dogina¢ przy pomocy

lewarow, dzwigni oraz przyrzadow monterskich.

Kontrola uprawnien spawaczy
Wykonawca powinien przed rozpoczeciem prefabrykacji skontrolowaé¢ uprawnienia
spawaczy wyznaczonych przez nadzor do wykonywania danego zakresu robot.
Wynik kontroli wraz z cechami spawaczy powinien by¢ wpisany do dziennika spawania.

Wpis powinien by¢ potwierdzony przez kontrolera nazwiskiem, podpisem 1 datg.
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Pomiary cech geometrycznych
Kontrole jakosci obrobionych krawedzi elementéw prefabrykatu oraz pomiary cech
geometrycznych:

— spoin oraz ztaczy;

— ustawienia prefabrykatu przy wbudowaniu na konstrukcji
powinny by¢ prowadzone na biezaco z czgstotliwoscig zapewniajaca prawidtowe

wykonanie i odebranie obiektu.

Kontrola obrdobki elementow i pomiar cech geometrycznych zlaczy
W czasie prefabrykacji elementow oraz w czasie montazu prefabrykatu Nadzor
Wykonawcy powinien prowadzi¢ systematycznie kontrole jakosci cietych powierzchni
oraz ksztattu i wymiarow:

— elementow cietych i obrobionych do spawania;

— rowkow po zlozeniu i sczepieniu elementow;
oraz

— zlaczy w czasie i po ich wykonaniu.
Kontrola jakosci obrobki i wymiaré6w powinna by¢ prowadzona niezaleznie od metody
cigcia 1 obrobki krawedzi sposobami warsztatowymi oraz przyrzadami pomiarowymi

I sprawdzianami spawalniczymi podanymi w normie: EN-970, tablica 1.

Pomiarom cech geometrycznych oraz badaniom wizualnym i poddaje si¢ wszystkie
czotowe i pachwinowe oraz przylegle do spoiny obszary o szeroko$ci minimum po okoto
20 mm. Pomiary nalezy prowadzi¢ przy pomocy miar stalowych z podziatka

milimetrowa, suwmiarki i szablonéw do sprawdzania ksztaltu wykonywanych ztaczy.

Badania nieniszczgce

Badania wizualne (ogledziny zewnetrzne)
Badania wizualne nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami podanymi w normie
EN 970, okiem nie uzbrojonym oraz przy pomocy lupy o powiekszeniu do 5 x.
Za niedopuszczalne przyjmuje si¢ wystgpowanie nastgpujacych niezgodnosci
spawalniczych wykrytych na podstawie badan wizualnych lub badan penetracyjnych:

— peknigcia, naderwania, przyklejenia, kratery;

— pory i inne nieciggto$ci;
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— podtopienia;
— niezgodno$ci wymiaréw spoin z wymiarami podanymi w kartach
technologicznych.

Dopuszczalna klasa wadliwosci ztaczy na podstawie ogledzin zewngtrznych W3 wg
wymagan podanych w PN-M-69775.
Alternatywnie mozna stosowac kryteria odbioru podane w normie PN-B-06200, tablica
B.3.
Przed prowadzeniem badan nieniszczacych innymi metodami (metodg magnetyczno-
proszkowa, penetracyjng ultradzwickowa lub radiograficzng), powinny zosta¢ usuniete
metoda szlifowania wszystkie niedopuszczalne wady powierzchniowe (odpryski
spawalnicze, wady geometrii ksztattu, wady zewnetrzne ztaczy) wykryte na podstawie

ogledzin zewnetrznych.

Badania ultradzwi¢ekowe
Badania zlaczy spawanych metoda ultradzwigkowa nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami podanymi w normach PN-M-70055/01 i PN-M-70055/02
oraz w Instrukcji badan ultradzwigkowych opracowanej przez Wykonawce badan.
Wynik badan nalezy uzna¢ za pozytywny, jezeli w badanym odcinku ztacza nie
stwierdzono niezgodnos$ci spawalniczych o klasie nizej niz U4 zgodnie z wymaganiami

podanymi w normie PN-M-69779.
Zakres badan nieniszczacych przy wykonywaniu prefabrykatu
Szczegblowy zakres badan opracuje Wykonawca w oparciu o zalecenia zawarte

w PN-B-06200.

IV.4.5 Normy i Przepisy zwiazane

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

PN-M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

PN-M-69009 Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze.
Podzial.

PN-EN 29002 Systemy jakos$ci. Model zapewnienia jakosci w produkcji i
instalowaniu.

PN-EN 729-2 Spawalnictwo. Spawanie metali. Pelne wymagania
dotyczace jakoSci w spawalnictwie.

PN-1SO10005 Zarzadzanie jakoscig. Wytyczne do planow jakosci.

PN-EN 45001 Ogolne kryteria dzialania laboratoriéw badawczych.



EN-719
PN-En 288-1

PN-EN 288-2

PN-EN 288-3

PN-EN 473

PN-EN-10027-1
PN-EN 10204+A1
PN-EN 10025+Al

PNH-84018
PN-H-84020

PN-H-92200
PN-H-92203
PN-H-93401
PN-H-93403
PN-H-93419

PNM-82002
PN-M-82054

PN-M-82054/03

PN-M-82054/09
PN-M-69014

PN-M-69016
PN-M-69430
PN-M-69433
PN-M-69420
PN-C-84910
PN-C-84905
PN-C-84909
PN-EN 439

PN-EN 440
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Nadzoér spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢
Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie. Postanowienia ogolne dotyczace spawania
(grudzien 1994).

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie. Instrukcja technologiczna spawania tukowego
(grudzien 1994).

Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej
uznawanie. Badania technologii spawania tukowego stali.
(grudzien 1994).

Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych.
Zasady ogolne.

Systemy oznaczania stali — Znaki stali, symbole ogdlne.
Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

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

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
Stal niestopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia.
Gatunki.

Blachy stalowe grube walcowane na goragco. Wymiary.
Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary

Stal walcowana. Katowniki réwnoramienne.

Stal. Ceowniki walcowane. Wymiary

Stal. Dwuteowniki réwnolegloscienne IPE walcowane na
£013c0.

Podktadki. Wymagania i badania.

Sruby, wkrety i nakretki stalowe ogdlnego przeznaczenia.
Ogolne wymagania i badania.

Sruby, wkrety i nakretki. Wiasno$ci mechaniczne $rub i
wkretow.

Sruby, wkrety i nakretki. Wtasno$ci mechaniczne nakretek.
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowe;j
niskostopowe;j. Przygotowanie brzegoéw do spawania.
Spawanie w ostonie dwutlenku wegla stali weglowych
niskostopowych. Przygotowanie brzegow do spawania.
Elektrody stalowe do spawania i napawania. Wymagania i
badania.

Elektrody  stalowe otulone do spawania  stali
niskoweglowych 1 niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci.

Spoiwa stalowe do spawania i napawania.

Gazy techniczne. Tlen spr¢zony.

Gazy techniczne. Acetylen rozpuszczony.

Gazy techniczne. Dwutlenek wegla skroplony.

Materialty dodatkowe do spawania. Gazy ostonowe do
spawania tukowego i ciecia.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty spawalnicze do
spawania w oslonie gazéw stali niestopowych i
drobnoziarnistych  oraz  uzyskiwany metal  spoiny.
Klasyfikacja.



PN-M-69774

EN 970
BN-0601-05

PN EN 25817

PN EN 26520

PN-M-69775

PN 1SO 5579

PN-M-70055/01

PN-M-70055/02

PN-M-69777

PN-H-97050

PN-H- 97051

PN-H-97053
PN-H-97070
PN-M-59111
PM-M-81090
PN-C-81400
PN-C-81506
PN-C-81515
PM-C-81518
PN-C-81519
PN-C-81527
PN-C-81531

PN-C-81540

PN-C-96022
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Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 do 100 mm.
Jakos$¢ powierzchni cigcia.

Badania nieniszczace spoiny. Oglgdziny zewngtrzne.
Badania ultradzwickowe stalowych wyrobdéw hutniczych.
Badanie blach grubych.

Ztacza stalowe spawane tukowo. Wytyczne okreslania
poziomdw jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych.
Klasyfikacja niezgodno$ci spawalniczych w zlgczach
spawanych metali wraz z objasnieniami.

Wadliwos¢  ztaczy  spawanych. Oznaczanie  klasy
wadliwosci na podstawie ogledzin zewngtrznych.

Badania nieniszczgce. Badania radiograficzne materiatow
metalowych promieniami rentgenowskimi i gamma.
Podstawowe zasady.

Spawalnictwo. Badania ultradzwickowe ztaczy spawanych.
Postanowienia ogdlne.

Spawalnictwo. Badania ultradzwickowe ztaczy spawanych.
Badanie spoin czotowych o grubosci 8 + 30 mm glowicami
sko$nymi falami poprzecznymi.

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych
na podstawie wynikow badan ultradzwigkowych.

Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygotowania
powierzchni stali do malowania.

Przygotowanie powierzchni stali, staliwa 1 zeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne.

Malowanie konstrukcji stalowych. Ogélne wytyczne.
Pokrycia lakierowe. Wytyczne ogolne.

Wyroby $cierne, $cierniwo elektrokorundowe.

Srut techniczny z drutu.

Wyroby lakierowe. Wstepne proby techniczne.

Wyroby lakierowe. Oznaczenie konsystencji.

Nieniszczace pomiary grubosci powtok.

Oznaczenie porowatosci powtok lakierowych.

Oznaczenie stopnia wyschnigcia i czasu wyschnigcia.

Proba odpornosci powtok na zarysowania.

Oznaczenie przyczepnosci powlok do podloza oraz
przyczepno$ci miedzywarstwowe;.

Wyroby  lakierowe  chemoutwardzalne.  Oznaczenie
przydatnosci do stosowania.

Przetwory naftowe. Benzyna do ekstrakcji.



