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CZESC 2 KONSTRUKCUJE
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ZESZYT 1a Uzupetnienie:
KONSTRUKCJE STALOWE
DLA WYCIAGAREK

Okreslenie przedsiewzigcia wg Wspblnego Stownika Zaméwien (CPV)

grupa robot: 45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow
budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii Igdowej i
wodnej

klasa robot: 45212200-8 Roboty budowlane w zakresie budowy obiektéw sportowych

kategoria robot: 45212212-5 Roboty budowlane w zakresie budowy basenéw ptywackich
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Grudzien 2018r., Warszawa



PROJEKT WYKONAWCZY BUDOWY KOMPLEKSOWEGO CENTRUM SPORTOWEGO

AKADEMII MARYNARKI WOJENNEJ PRZY UL. KMDR JANA GRUDZINSKIEGO W GDYNI ETAP II
CZESC 2 KONSTRUKCJE

ZESZYT 1a KONSTRUKCJE ZELBETOWE

UZUPELNIENIE KONSTRUKCJE STALOWE DLA WYCIAGAREK

ZAWARTOSC OPRACOWANIA:

1. Konstrukcja wsporcza wyciagarki na antresoli hali basenu szkoleniowego
-Opis techniczny

-Rysunki:

» NA2 Konstrukcja wsporcza wyciggarki na antresoli hali basenu szkoleniowego
skala 1:10

2. Szyna jezdna dla wyciagarki mocowanej do konstrukcji dachu hali basenu
szkoleniowego

-Opis techniczny
-Rysunki:

* NAS3.1 Szyna jezdna dla wyciggarki mocowana do konstrukcji dachu hali basenu
szkoleniowego- schemat, wezet W1, wezet W2, odbdj, skala 1:10

» NAB3.2 Szyna jezdna dla wyciagarki mocowana do konstrukcji dachu hali basenu
szkoleniowego- schemat, wezet W3, skala 1:10

* NAS3.3 Szyna jezdna dla wyciggarki mocowana do konstrukcji dachu hali basenu
szkoleniowego- schemat, belka W1, W2, skala 1:10

» NAB3.4 Szyna jezdna dla wyciagarki mocowana do konstrukcji dachu hali basenu
szkoleniowego- belka BW3, zestawienie stali profilowej, skala 1:10

3. Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét ST 01-21-01- dla etapu drugiego
Projektu Wykonawczego Budowy Kompleksowego Centrum Sportowego Akademii
Marynarki Wojennej przy ul. kmdr Jana Grudzinskiego- konstrukcje stalowe dla
wyciggarek



OPIS TECHNICZNY DO PROJEKTU KONSTRUKCJI WSPORCZEJ
WYCIAGARKI NA ANTRESOLI HALI BASENU SZKOLENIOWEGO
(rysunek nr NA2 z dn.3.12.2018)

Charakterystyka obcigzeniowa od wyciggarki
Do potrzeb Inwestora zostata dobrana wyciggarka o udzwigu 300 kg (waga
wyciggarki: 340 kg).

Ogdlny opis konstrukcji wsporczej

Konstrukcja wsporcza zamontowana bedzie do wykonanej juz ptyty antresoli
w osiach okoto 1-J/5-6.

Konstrukcje wsporczg wciggarki stanowi przestrzenny wspornik  kratowy
montowany do takze przestrzennego statywu podporowego. Oba =z tych
elementéw zaprojektowano jako odrebne elementy wysytkowe, montowane na
miejscu budowy. Podpora utwierdzona bedzie w ptycie istniejgcego stropu
antresoli.

Ogolny opis konstrukcji wsporczej

Przestrzenny wspornik konstrukcji (gtébwne elementy pretowe) zaprojektowany
zostat z dwuteownika gorgcowalcowanego INP 120.

Przestrzenna konstrukcja podporowa (utwierdzona do ptyty antresoli) zostata
zaprojektowana z dwuteownika gorgcowalcowanego INP 140.

Oba elementy wysytkowe potgczono projektowo $rubowo (Sruby M16 k. 5.8).

Elementy konstrukciji

Konstrukcja wsporcza (w catosci zespawana, z dwuteownika gorgcowalcowanego
INP 120) stanowi kompletny element wysytkowy. Drugim elementem wysytkowym
(catkowicie zespawanym) jest przestrzenna konstrukcja podporowa (przewidziana
do utwierdzenia w pltytcie antresoli) zostata zaprojektowana z dwuteownika
gorgcowalcowanego INP 140.

Kotwienie konstrukcji podporowej do istniejgcego juz stropu antresoli: Kotwy HILTI
HIT-V-F klasy 5.8 o $rednicy M10 wklejane przy zastosowaniu zywicy HIT-HY 200.

Zabezpieczenie antykorozyjne i kolorystyczne

1. Kategoria korozyjnosci srodowiska: C4.

2. Nie ma wymagan dotyczgcych odpornosci ogniowej.

3. Oczyszczenie reczno-mechaniczne do osiggniecia 2-3 stopnia czystosci wg
normy PN-70/H-97031

4. Ocynk ogniowy (gr. rzedu 70 pm).

5. Uniewaznia sie zapis o powtokach malarskich z farby ftalowej widoczny na
rysunkach.
Powtoka malarska z farby epoksydowo-poliuretanowej o wysokiej trwatosci,
powyzej 15 lat, kolor RAL 7038.

Zastepuje opis z dnia 17.12.2018 r

Warszawa, 31.01.2019 r






ZESTAWIENIE STALI PROFILOWEJ
NUMER DLUGO |Licza | | S8 | MasA1 | masa | MATERIL
ELEMENT| ‘g gy, | PROFIL : m__m__ _mw. | owa mN__HM_x_ o%rxo__aém__q WYKONANI
. [kg/m] A
1 IPE 140 142 2 12,90 1.83 3.66 St38X
2 IPE140 | 3220 | 2 12,90 41.54 83.08 St38X
3 IPE140 | 3166 | 2 12,90 40.84 81.68 St38X
4 IPE120 | 2344 | 2 10,40 24.38 48.76 St3SX
5 IPE120 | 448 2 10,40 4.66 9.32 St35X
6 IPE120 | 2939 | 2 10,40 30.57 61.13 St35X
7 IPE120 | 558 1 10,40 5.80 5.80 St3SX
8 IPE120 | 932 1 10,40 9.69 9.69 St35X
9 |CZ1113x6 126 1 5,32 0.67 0.67 St3SX
m 10  (;ZH1ox10 140 1 8,64 1.21 1.21 St3SX
2 1 |[Z190x6 28 2 4,24 0.12 0.24 St38X
m 12 |[Z130x5 126 2 1,18 0.15 0.30 St38X
13 IPE140 | 1222 | 2 12,90 15.76 31.53 St3SX
14 |[Z100x12 160 2 9,42 1.51 3.01 St35X
15 |[Z190x8 166 2 5,65 0.94 1.88 St3SX
16 |7) 90x8 110 2 5,65 0.62 1.24 St35X
17 M16 55 8 0.11 0.01 0.05 St35X
18 |[Z114x6 110 2 0.66 0.07 0.15 St38X
19 |[Z1108x6 34 2 5,09 0417 0.35 St38X
20 IPE120 | 278 1 10,40 2.89 2.89 St38X
21 |[Z150x5 890 2 1,96 1.74 349 St38X
MASA RAZEM [kg]l| 350.12
DODATEK NA SPOINY 2% [kg]|  7.00
MASA WSZYSTKICH ELEMENTOW [kg]| 357
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PROJEKT WYKONAWCZY
BUDOWY KOMPLEKSOWEGO
CENTRUM SPORTOWEGO
AKADEMII MARYNARKI WOJENNEJ
PRZY UL.KMDR JANA GRUDZINSKIEGO
W GDYNI
ETAP II
CZESC 2 KONSTRUKCJE
. NADZOR AUTORSKI
wymiary w [mm] inwestor:

STAL St35X
ELEKTRODY ER146

1. Zabezpieczenie antykorozyjne - acynk ogniowy.
Powloki malarskie - farby ftalowe,

kolorystyka wg wytycznych architektonicznych.

2. Ninigjsza konstrukcje wsporcza opracowano

dla wyciggarki o udzwigu 300 kg (3.0 kN)

AKADEMIA MARYNARKI WOJENNEJ
ul. Smidowicza 69

81-103 Gdynia

tel. (58) 626 29 63, fax. (58) 626 29 92

Jednostka projektowa:

ul. Zamieniecka 46, 04-158 Warszawa
tel. 740 11 45, 740 11 50, fax. 879 84 20,
e-mail: apacad@pro.onet.pl; www.apacad.pl

jo'®®>

Projektant:

mgr inz. Andrzej Nowicki ~ St-158/85

Rysunek:

Numer rysunku:

NA 2

Nazwa rysunku:

KONSTRUKCJA WSPORCZA WYCIAGARKI
NA ANTRESOLI HALI
BASENU SZKOLENIOWEGO

Skala: _ 1:10 03.12.2018 .

AUTORSKA PRACOWNIA ARCHITEKTURY CAD SP.Z 0.0




OPIS TECHNICZNY DO PROJEKTU SZYNY JEZDNEJ DLA WYCIAGARKI
MOCOWANEJ DO KONSTRUKCJI DACHU HALI BASENU SZKOLENIOWEGO
(rysunki nr NA3.1, NA3.2, NA3.3, NA3.4 z dn.17.12.2018)

Charakterystyka obcigzeniowa od wyciggarki
Do potrzeb Inwestora zostata dobrana wyciggarka o symbolu ER2MO016IS
o udzwigu 1.6 t (waga wyciagarki: 111 kg).

Ogdlny opis konstrukciji szyny jezdnej

Szyna jezdna zostata dobrana w uzgodnieniu z firmg ALTUS, z dwuteownika
gorgcowalcowanego INP 240 podwieszonego do dzwigarow dachu z drewna
klejonego w osiach 3-4/H, |, J oraz do zelbetowego wienca W130 w osi K. Dtugos¢
catkowita stalowej szyny jezdnej wynosi 18.35 m.

Elementy konstrukciji

» Podwieszenie szyny jezdnej do dzwigaréw drewnianych dachu
Zaprojektowano tgcznik U-ksztattny z blachy gr. 10 mm, obejmujacy
szeroko$é dzwigara. Sruby mocujgce ten element: M16x260 kl. 5.8, ilo$¢:
4 szt. w kazdym potgczeniu. Do dolnego, srodkowego fragmentu tego
tacznika mocowany bedzie na 4 sruby M16 kl. 5.8 pas gérny szyny jezdnej
wyciggarki.

* Podwieszenie szyny jezdnej do zelbetowego wienca W130 w osi K
Zaprojektowano koncowe zamkniecie stalowej szyny jezdnej pionowa
blachg gr. 10 mm wydtuzong w gére. W strefie blachy koncowej powyzej
goérnej stopki szyny jezdnej zaprojektowano potgczenie do wienca
zelbetowego W130 na kotwy HILTI HIT-V-F kl. 5.8 (M10) szt. 2, wklejanych
na zywice HILTI HIT-HY 200. Kotwy te majg zadanie przeniesienia sit
pionowych ($cinajgcych dla kotew).

W uzupetnieniu potfgczenia (wspomaganie nosnosci na sity pionowe plus
przejecie obcigzen poziomych od wyciggarki), zaprojektowano kagtownik
réownoramienny L100x100x10 przykotwiony gbérng po6tkg do spodu wienca
W130 (rzedna +7.50) kotwami HILTI HIT-V-F kl. 5.8 (M12) szt. 2,
wklejanych na zywice HILTI HIT-HY 200.

Boczna, pionowa potka kgtownika (tgczona z pionowg blachg konczaca
szyne jezdng na dwie Sruby M16 kl. 5.8) stabilizuje jg na poziome sity
pracujgcej wyciggarki.

» Potgczenia montazowo-docelowe odcinkéw szyny jezdnej
Zaprojektowano potgczenia montazowe, a jednoczesnie docelowe
sgsiednich odcinkdéw szyny jezdnej wytacznie poprzez jej gbérng potke.
Z uwagi na koniecznos¢ wyeliminowania, a przynajmniej ograniczenia
dynamicznego oddziatywania wyciggarki na elementy szyny jezdnej, ale
takze ewentualnego wptywu dynamiki pracy két jezdnych wyciggarki na
przerwach  miedzyelementowych, ograniczono odlegto$¢  miedzy
krawedziami sgsiednich elementéw do 1 mm. Daje takg mozliwos¢ praca
elementobw we wnetrzu kubatury, przy praktycznie statych warunkach
termicznych.




Zabezpieczenie antykorozyjne i kolorystyczne

1.
2.
3.

4.
5. Uniewaznia sie zapis o powtokach malarskich z farby ftalowej widoczny na

Kategoria korozyjnosci srodowiska: C4.

Nie ma wymagan dotyczgcych odpornosci ogniowej.

Oczyszczenie reczno-mechaniczne do osiggniecia 2-3 stopnia czystosci wg
normy PN-70/H-97031

Ocynk ogniowy (gr. rzedu 70 pum).

rysunkach.
Powtoka malarska z farby epoksydowo-poliuretanowej o wysokiej trwatosci,
powyzej 15 lat, kolor RAL 7038.

Zastepuje opis zdnia 17.12.2018 r

Warszawa, 31.01.2019 r
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Zestawienie stali profilowej na rys. nr NA3.4.
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CZESC 2
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Inwestor:

DZOR AUTORSKI

AKADEMIA MARYNARKI WOJENNEJ
ul. Smidowicza 69

81-103 Gdynia

tel. (58) 626 29 63, fax. (58) 626 29 92

Jednostka projektowa:

Projektant:

ul. Zamieniecka 46, 04-158 Warszawa
tel. 740 11 45, 740 11 50, fax. 879 84 20,
e-mail: apacad@pro.onet.pl; www.apacad.pl

AUTORSKA PRACOWNIA ARCHITEKTURY CAD SP. Z 0.0.

Rysunek:

mgr inz. Andrzej Nowicki ~ St-158/85

Numer rysunku:

NA3.1

Nazwa rysunku:

SZYNA JEZDNA DLA WYCIAGARKI MOCOWANA
DO KONSTRUKCJI DACHU HALI BASENU
SZKOLENIOWEGO

- SCHEMAT, WEZEt. W1, WEZEL W2, ODBOJ

Skala: 1:10

17.12.2018 r.
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Zabezpieczenie antykorozyjne — ocynk ogniowy.
Powtoki malarskie — farby ftalowe,
kolorystyka wg wytycznych architektonicznych

Wszystkie wymiary podano w [mm]
Stal profilowa St3SX
ELEKTRODY ER146

Zestawienie stali profilowej na rys. nr NA3.4.
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CZESC 2 KONSTRUKCJE

NADZOR AUTORSKI

Inwestor:
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DO KONSTRUKCJI DACHU HALI BASENU
Z>w . N SZKOLENIOWEGO

- SCHEMAT, WEZEt W3

Skala:  1:10 17.12.2018 1.
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ELEMENTU [mm] [szt] | JEDNOST.| 1 SZTUKI | CALKOW. KLASA
[kg/m] kg kg WYKONANIA
1 IPE 240 7039 1 30,70 216,10 216,10 St3SX
2 5 120 x 10 320 1 9,42 3,01 3,01 St3SX
3 |_100x100x10 120 1 15,00 1,80 1,80 St3SX
3 4 M16 60 2 0,18 0,35 0,71 St3SX
m 5 1180 x 10 880 3 14,13 12,43 37.30 St3SX
< 6 M16 260 4 0,51 2,03 8,10 St3SX
m 7 IPE 240 5899 1 30,70 181,10 181,10 St3SX
S 8 IPE 240 5400 1 30,70 165,78 165,78 St3SX
i 9 IPE 240 1500 2 30,70 46,05 92,10 St3SX
[a1]
10 M16 65 16 0,19 2,96 47,44 St3SX
11 | 50x50x6 80 4 4.47 0,36 1.43 St3SX
12 M12 55 4 0,09 0,35 1,38 St3SX
13 £ 45 x 6 45 4 2,12 0,10 0,38 St3SX
MASA RAZEM [kg] | 756,64
DODATEK NA SPOINY 2% [kg] | 15.13
MASA WSZYSTKICH ELEMENTOW [kg] 772

Kotwy HILTI HIT-V-F klasy 5.8, o Srednicy M10 wklejane zywicg HIT-HY 200 - SZTUK 2.
Kotwy HILTI HIT-V-F klasy 5.8, o Srednicy M12 wklejane zywicg HIT-HY 200 - SZTUK 2.
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Zabezpieczenie antykorozyjne — ocynk ogniowy.
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Wszystkie wymiary podano w [mm]
Stal profilowa St3SX
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1.WSTEP

1.1.Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt obejmujgcych wytworzenie, wykonczenie,
dostawe i montaz konstrukcji stalowych dla wyciggarek w sali basenu szkoleniowego.

1.2.Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspdlne dotyczace wykonania i odbioru Robét, ktdre zostang
zrealizowane w ramach — BUDOWY KOMPLEKSOWEGO CENTRUM SPORTOWEGO AKADEMII MARYNARKI WOJENNEJ
PRZY UL. KMDR JANA GRUDZINSKIEGO W GDYNI — w zakresie wykonania, wykonczenia, dostawy i montazu konstrukcji
stalowych dla wyciggarek w sali basenu szkoleniowego.

1.3.Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia nastepujacych robét: wykonanie konstrukgji stalowych
dla wyciggarek w sali basenu szkoleniowego.

1.4.0kreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami.

1.4.1.Klasa ekspozycji

symbol literowo-liczbowy (np. xA2) okreslajg zagrozenia oddziatywaniem srodowiska na element konstrukcji wg PN-EN 206-1.
Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami.

1.5.0g6Ine wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako wykonania robét, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie budowy, metody
uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowg , SST i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogéine
wymagania dotyczace robdét podano w ST 00-01,Wymagania ogdlne” obejmujacej cato$¢ realizacji Kompleksowego Centrum
Sportowego Akademii Marynarki Wojenne;.

2.MATERIALY

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robo6t oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa i ST.

2.1.1.Materiaty konstrukciji
. stal profilowa St3SX

2.2.Warunki ogolne stosowania materiatow

2.2.1.Konstrukcje stalowe

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robdt muszg byé zgodne z wymaganiami niniejszej SST i dokumentaciji
projektowej Do wykonania rob6t mogg byé stosowane wyroby budowlane spetniajgce warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201, poz. 2016; z p6zniejszymi
zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U.z 2004 r. Nr92, poz. 881),

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z pozniejszymi
zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego

wymaganej przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materiaty stosowane do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinny

odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach PN-B-06200 PN-S-10050:1989 i PN-82/S-10052 oraz WTWO.

2.3.Wymagania szczegotowe dla materiatow

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiada wymaganiom norm
powyzej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PN- EN 10027-1:1994, PN-EN 10027-2:1994, PN-EN 10021:1997,
PN-EN 10079:1996, PN-EN
10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, a ponadto:
- Wyroby walcowane — ksztattowniki:
- dwuteowniki powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz
PN-EN 10024:1998,
- ceowniki powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-71/H-93451 PN-H-93400:2003 oraz PN-EN 10279:2003
- katowniki powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2 :1998, PN-EN 10056-
2:1998/Ap1: 2003
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadio odpowiada nastepujgcym
wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
- Wyroby walcowane — blachy:
- blachy uniwersalne powinny odpowiada wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
- blachy grube powinny odpowiada wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,
- bednarka powinna odpowiada wymaganiom normy: PN-76/H-92325.
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Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada nastepujacym wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
- Wyroby zimnogiete — ksztattowniki:
- ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,
- ksztattowniki otwarte powinny odpowiada wymaganiom norm PN-73/H-93460.00, PN-73/H-93460.01, PN-73/H-
93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05 oraz PN-73/H-93460.06,
- Laczniki
Sruby, nakretki, nity iinne akcesoria do faczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-
ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto:
- $ruby powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014: 2002, PN-61/M-82331, PN-91/M-82341, PN-
91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,
- nakretki powinny odpowiada wymaganiom normy: PN-83/M-82171
- podktadki powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO10673:2002, PN-77/M-82008, PN-
79/M-82009, PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039,
- nity powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954
- Materiaty do spawania
Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada wymaganiom normy: PN- EN 759:2000, a ponadto:
- elektrody powinny odpowiada wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
- drut spawalniczy powinien odpowiada wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,
- topniki do spawania elekirycznego powinny odpowiada wymaganiom norm: PN-73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.
- Zabezpieczenie antykorozyjne i przeciw ogniowe
Gtéwna sala sportowa, istniejgca hala sportowa oraz tgcznik pomiedzy salg sportowg i sala boczng znajduje sie
w klasie odpornosci pozarowej budynku ,C”.
Dzwigary blachownicowe (Poz.DS-1.X), belke stalowg (Poz.PDS-1.X), oraz okucia podporowe dzwigaréw i ptatwi
drewnianych oraz stezenia nalezy zabezpieczy¢ ochronnym systemem malarskim przeciwkorozyjnie oraz do klasy
odpornosci ogniowej R15.
Stupy oraz rygiel dachowy istniejgcej hali sportowej nalezy zabezpieczyé ochronnym systemem malarskim
przeciwkorozyjnie oraz do klasy odpornosci ogniowej R60. Elementy konstrukcji dachu R15.

Przyjety system zabezpieczenia powinien zawiera¢ nastepujgce powtoki:
1) warstwa gruntujgca, przeciwkorozyjna,
2) warstwa zasadnicza, peczniejgca pod wptywem ognia i promieniowania cieplnego,
3) warstwa nawierzchniowa.
Grubosci powtoki poszczegdlnych warstw nalezy dobraé po uzgodnieniu z producentem systemu.

- Sktadowanie materiatéw i konstrukcji
Elementy konstrukcji stalowych i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane dzwigami.
Elementy ciezkie, diugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocag zawiesi i usztywni¢ przed odksztatcaniem.
Elementy ukfada w sposdb umozliwiajgcy odczytanie znakowania . Na miejscu skladowania nalezy rejestrowac
konstrukcje niezwiocznie po ich nadejsciu, segregowa¢ i ukladaé na wyznaczonym miejscu na podktadach
drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2,0 do 3,0 m od siebie oraz
oczyszcza¢ i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.
Elekirody skiadowa w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem.
taczniki skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

Elementy kotwiace

Elementy kotwigce zabetonowane w elementach zelbetowych winny by¢ wykonane ze stali zabezpieczonej antykorozyjng
powlokg malarska. Elementy winny byé osadzane wg szablonu wykonanego na podstawie marki.

2.4.Wyroby hutnicze

Jakos¢ wyrobdéw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:
a)zaswiadczeniem o jakosci - gdy wymagane witasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie
zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych
b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga sie okreslenia rzeczywistych cech stali wedlug wytopéw na podstawie
préby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz préby udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz
JR,
c)atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U)
odnoszace sie do analizy wytopowej lub badan wyrobéw w partii dostawy
d) swiadectwem odbioru i deklaracja zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg PN-EN
10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2

Zaleca sie stosowanie stali wg norm wymienionych w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg normy

1) Niestopowa konstrukcyjna PN-EN 10025 (U)

2) Drobnoziarnista PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3
3) Ulepszana cieplnie PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2

4) Trudno rdzewiejgca PN-EN 10155

5) Staliwo weglowe konstrukcyjne PN-ISO 3755

2.5.Materiaty dodatkowe do spawania

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm wg tablicy 2.
Tablica 2

Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg normy
1) Elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757
2) Druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583 PN-EN 12543, PN-
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EN 12535
3) Topnik PN-EN 760
4) Gazy PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejgcej powinny mie¢ odpornos¢ na korozje takg samag jak stal czesci taczonych,
chyba ze w projekcie podano inaczej.

2.6. Laczniki mechaniczne

Do konstrukcji stalowych zaleca sie stosowanie tgcznikéw spetniajgcych wymagania norm wg tablicy 3. Sruby klasy wyzszej niz
4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne z PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2.
Tablica 3

Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg normy

1) PN-EN 20898-2, PN-EN ISO 898-1, PN-EN ISO 3506 PN-EN 26157-1,
PN-EN ISO 4759-1 (U), PN-EN 493

Sruby, wkrety i nakretki

2) Sworznie PN-89/M-83000, PN-EN SO 89J8-1

3) Podktadki zwykle PN-77/M 82002, PN-EN 1SO 7091 (U)PN-EN ISO 4759-3 (U)
4) Podktadki hartowane PN-83/M-82039, PN-EN SO 7089 (U) PN-EN ISO 7090 (U)
5) Nity PN-79/M-82903

Kazda partia wyroboéw $rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN
10204. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713, a
elektrolityczne PN-EN ISO 4042 i PN-EN SO 10683 (U). Sruby ocynkowane do potaczen sprezanych, a takze doczotowych
potaczen rozcigganych powinny by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wtasnosci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO 898-
1 i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

Sruby fundamentowe moga byé wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych na gorgco ze stali kategorii nie wyzszej niz
S355. taczniki nie ujete w normach, np. $ruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wiasciwosci techniczne zgodne
z wymaganiami projektu .

2.7. Materiaty do powtok ochronnych

Przewiduje sie system epoksydowo-poliuretanowy o wysokiej trwatosci (powyzej 15lat) przewidziany do stosowania w warunkach
klasyfikowanych przez ISO 12944-2 jako C4 (Srodowisko o duzej agresywnosci korozyjnej).

Przygotowanie podtoza:

-Powierzchnie podtoza przed malowaniem powinny by¢ czyste, suche i pozbawione zanieczyszczen. Takze zaolejenia
i zatluszczenia podtoza powinny byé usuniete.

- Przygotowanie podtoza metodag strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci Sa2,5 wg PN-ISO8501-1. Jezeli powierzchnia
ulegnie utlenieniu w czasie pomiedzy $rutowaniem a aplikacja powinna by¢ doczyszczona do specyficznego standardu
wizualnego. Defekty podifoza ujawnione w czasie oczyszczania strumieniowo-$ciernego powinny by¢ zagruntowane,
zaszpachlowane lub potraktowane w odpowiedni sposéb. Sposéb przygotowania podtoza wg PN-ISO 8501-1- Sa 2.5

Zestaw malarski wg. pkt. 5.2.1.niniejszej ST.

Rozpatrywa¢ tacznie z "Instrukcja zabezpieczenia przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg powtok malarskich" oraz
instrukcja ITB 305 ,Zabezpieczenie przed korozjg stalowych konstrukcji budowlanych”. Po wykonaniu potaczen montazowych
spawanych, wzdtuz wykonanych spoin z kazdej strony nalezy dokona¢ powtdérnego zabezpieczenia antykorozyjnego zestawem
malarskim o uktadzie warstw.

Przechowywanie materiatéw powinno byé zgodne z warunkami technicznym okreslonymi dla danego materiatu.

2.8.Materialty montazowe stalowe

Zaméwienia na taczniki (Sruby montazowe ) skltada Wytwdrca stalowej konstrukcji. Na Wytworcy konstrukciji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii
materiatéw. Badania, ktére warunkuja wystawienie atestéw Wytworca tacznikéw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na
wiasny koszt. Spetnione musza by¢ wymagania PN-S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla nakretek do srub wg PN-M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-M-82153

- dla podktadek pod $ruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-M-82101

- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

- dla drutéw spawalniczych wg PN-M-69420

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-M-69355

- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-M-69356. .

Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Sruby powinny by¢
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjg! w sposéb umozliwiajgcy
segregacje na poszczeg6lne asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy przechowywaé¢ ponad podtogg w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. taczniki i materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej
stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

2.9.Sktadowanie materiatow

Elementy stalowe kotwigce sktadowac¢ pod zadaszeniami lub w pomieszczeniach zamknigtych w spos6b uniemozliwiajgcy
uszkodzenie powtoki antykorozyjnej.

3.SPRZET

3.1.Sprzet do wykonania konstrukcji stalowych

Roboty zwigzane z budowg konstrukcji stalowych mogg by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu
dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robot.

Wykonawca do montazu elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponowaé¢ m.in.:

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,
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- zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru poszczegdinych elementéw konstrukgji.
Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie
BHP.

4. TRANSPORT

4.1.Transport od dostawcy konstrukcji stalowych

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by sprawne technicznie spetnia wymagania techniczne
w zakresie BHP oraz przepis6w o ruchu drogowym.

Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiadaé wymogom skrajni i by trwale
mocowane, aby w drodze nie ulegty zsunieciu, odksztatceniu, przewréceniu itp. Sposdb zatadunku, transportowania i roztadunku
nie powinien powodowa¢ powstania nadmiernych deformaciji, naprezen i uszkodzen . Elementy wiotkie powinny by
odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

Wykonawca powinien wykona¢ ,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukcji stalowej z Wytwdrni na miejsce
wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inspektora nadzoru.

+Projekt organizacji transportu” powinien zawierac :

— harmonogram realizacji transportu,

— okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementéw,

— sposob za i wytadunku elementéw stalowych,

—rodzaj $rodkéw transportowych,

— w przypadku elementéw, ktérych gabaryty przekraczaj skrajni drogowg Ilub torowa, nalezy poda¢ planowang trase
transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i uzgodnieniami,

— sposéb oznakowania transportu elementéw, ktorych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowa lub torowa , zgodnie
z przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki uzgadniajgce trase konwoju lub
transportu, wykonawca powinien wykona¢ we witasnym zakresie i na wiasny koszt.

Wszelkie uszkodzenia droég publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urzadzeh powstate w trakcie transportu
Wykonawca bedzie usuwac na biezgco i na wtasny koszt.

5.WYKONANIE ROBOT

5.1.Potaczenia na taczniki mechaniczne
5.1.1. Wymagania ogoine

Potaczenia nalezy wykonywac¢ zgodnie z projektem i wymaganiami PN-90/B-03200.

kaczniki nalezy stosowaé odpowiednio do rodzaju potaczenia, wielkosci i rodzaju obcigzen oraz warunkéw wykonania wg PN-
907B-03200 i norm wyrobu. taczniki nie uwzglednione w normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami
technicznymi okreslonymi dla tych wyrobow.

5.1.2.Potaczenia na sruby

Nakretki i podktadki zaleca sie stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci srub i rodzaju potaczenia wg tablicy 10.

Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki
potgczenia Klasa rma Klasa Norma Klasa  Norma
4.6 PN-ENISO4016{U) 4 PN-EN ISO 7091 (U)
48 1) 59
’ PN-ENISO4018(U) } } . 3) 5)
5.6 PN-EN ISO 4014 (U) i PN-EN ISO 4034 (U) | 100 PN-79/M-82009
5,8 1) PN-79/M-82018%°
Nie sprezane PN-EN ISO 4017 (U) .
8,8 e PN-EN ISO 4032 (U) PN-EN ISO 7089 (U)
200"
0.9 10 PN-EN ISO 7090 (U)
’ 129
Sprezane 8,8 8 300 PN-EN ISO 7090 (U)
od 315
10,9 PN-83/M-82343° 10 PN-83/M-82171 ¥ 40 370 PN-83/M-82039°
[0]

') Z gwintem na cafej dtugosci

Dla $rub d > 16 mmkl. 4.

Podktadki klinowe

Twardos$¢ zalecana.

Do czasu ustanowienia PN-EN.
Zalecane do $rub z powtokg metaliczng

g A W N

)
)
)
)
)
6)
Przed rozpoczeciem sprezania potaczenia Sruby powinny byé wstepnie dokrecone recznie . Dopuszcza sie pozostawienie
lokalnych szczelin do 1 mm, jezeli w projekcie nie jest wymagany docisk na catej powierzchni, a styk zostanie zabezpieczony
przed korozjg. Dokrecanie $rub w potgczeniu sprezanym nalezy wykonywac sukcesywnie od $rodka kazdego ztgcza wielo-
Srubowego, powtarzajgc catg procedure az do uzyskania rbwnomiernego napiecia $rub.

Dokrecanie $rub moze by¢ wykonywane jedng z nastepujacych metod:

a) kontrolowanego momentu dokrecania,

b) kontrolowanego obrotu nakretki,

c) kombinowang wg a) i b),

d) bezposrednich wskaznikdw napigcia.
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Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta srub. Wybor metody dokrecania srub nalezy do wykonawcy
robot, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby dokrecone do wartosci sity S, nie powinny by¢ powtérnie stosowane do
sprezania potaczen.

5.1.3.Zakotwienia srubowe
Sruby i elementy kotwigce nalezy przed zabetonowaniem osadzié trwale w prawidtowym potoZeniu za pomocg szablonéw.

5.1.4. Prace montazowe

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach
montazowych. Transport i sktadowanie elementow nalezy wykonywa¢ w sposdb zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami.
taczniki i elementy ztgczne powinny byé odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych zgodnie
z PN-82/M-82054.20. Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, spos6b naprawy powinien by¢ uzgodniony
z Inspektorem Nadzoru. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$é przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

5.2.0chrona przed korozja

5.2.1.Wymagania ogoine

Zasady ochrony przed korozjg powinny bys zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 12944-8.
Dla stali powinno sie okreslac:

- kategorie korozyjng srodowiska wg PN-EN ISO 12944-2 |ub opisowo dla srodowisk innych niz atmosfera.

- oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wiekszej renowacji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3),

- wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U)

- spos6b zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno - organiczne, ochrona kompleksowa,
tzn. powtoki i ochrona elekirochemiczna),

- wymagania dotyczace powtok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684,

- sposO6b zabezpieczenia potgczen i facznikéw,

- wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepuja): klase odpornosci ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna lub
aktywowana termicznie), grubo$¢ powtok wchodzacych w sktad systemu (zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie
technicznej).

Spos6b i warunki przechowywania materialtow powinny by¢ zgodne z wymaganiami ich producentéw. Aplikacja farb
i wykonywanie ewentualnych poprawek powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewni¢ deklarowang jako$¢
pokrycia oraz spodziewany okres trwatosci.

5.2.2.Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed naktadaniem powtok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi
w projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jakosciowe powierzchni powinny by¢
okreslone zgodnie z PN- ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania cieplnego
powinny byé przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Profil powierzchni okreslony wzorcem chropowatosci G wg PN-EN ISO
8503-2 powinien odpowiada¢ stopniowi "posredniemu” lub "gruboziarnistemu". Powierzchnie elementéw przeznaczonych
do styku z betonem powinny by¢ oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie malowane, o ile
w projekcie nie podano inacze;j.

5.2.3.Wykonywanie powtok

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Nalezy spetnia¢ wszystkie
wymagania podane w kartach katalogowych wyrobdw opracowanych przez producentéw farb, a szczegdlnie przestrzegaé
czas6w do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schniecia i utwardzenia powtok. Temperatura
malowanej powierzchni powinna byé co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy otaczajgcego powietrza. Wymiary
elementoéw przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne powinny by¢ uzgodnione z
cynkownig. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713. Powtoki
metalowe natryskiwane cieplnie powinny spetiaé wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN ISO 14713.

5.2.4.Zalecenia szczegotowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokos$ci 150 mm wzdtuz krawedzi
przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powtoke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.
Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem

Sposéb przygotowania podtoza i naktadania powlok na powierzchniach ciernych powinien by¢ zgodny z technologia
zapewniajagcg uzyskanie wymaganej klasy powierzchni wg 6.4. Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone na
okres przed montazem potgczen. Dolne czesci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejgcej narazone na dtugotrwate dziatanie wilgoci
powinny by¢ zabezpieczone powtokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy powierzchnie eksponowane powinny by¢
po wykonaniu montazu piaskowane. Szczeliny w stykach taczonych, miejsca osadzenia tgcznikbw mechanicznych oraz
nieszczelnosci spoin w konstrukcjach narazonych na wptywy atmosferyczne powinny by¢é odpowiednio zabezpieczone przed
przenikaniem wody.

Rodzaj i sposdb ochrony korozyjnej tacznikbw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia catej
konstrukcji i wymaganej trwatosci.

Elementy zakotwien nie dostepne do konserwacji powinny byé zabezpieczone przed korozjg trwale na caty okres uzytkowania
obiektu. Srub fundamentowych nie nalezy zabezpiecza¢ przed korozjg w strefie przewidzianej do zabetonowania, jezeli
w projekcie nie podano inacze;j.

5.3. Ogolne warunki wykonania roboét konstrukcji stalowej

Ogélne wymagania dotyczace wykonania robét podano w OST. Wykonanie rob6t powinno byé zgodne normami PN-89/S
10050, PN-82/S-10052 oraz warunkami technicznymi. Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt
organizacji i harmonogram robdét uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane
z wykonaniem i montazem elementdw konstrukcji stalowej.

Elementy moga by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajagcych odpowiednie uprawnienia w Wytwdrniach nie posiadajacych
Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury —tylko za zgodg i akceptacjg Inspektora nadzoru.
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5.4.Zakres wykonania robot w wytworni konstrukcji stalowej

5.4.1.Wymagania ogoine

Rozpoczecie robét poprzedza wykonanie przez Wytwoérnie  ,Projektu organizacji robét” zwigzanych z wykonaniem
elementéw konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie rob6t moze nastgpic¢
po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez Inspektora nadzoru.

+Projekt organizacji robét” powinien zawiera :

— harmonogram realizacji robét,

— projekt technologii spawania,

— harmonogram i sposéb przeprowadzania badan materiatéw i spoin wymaganych odpowiednimi normami,

— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie rob6t ze strony Wytworni,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji oséb wykonujacych konstrukcje (spawaczy),

— okreslenie zrédet zaopatrzenia w stal konstrukcyjng ,

— okreslenie zrédet zaopatrzenia w inne czynniki produkcji (elektrody, druty, topniki, $ruby itp.),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukcji,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— inne informacje, ktérych wymaga Inspektor nadzoru.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje naprezen spawalniczych iodksztaicen .

Wytwoérca powinien zobowigza¢ sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i dokumentacji projektowej,
co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inspektorowi.

5.4.2. Przygotowanie i obrobka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw konstrukcji stalowej przed wbudowaniem powinny by sprawdzone pod
wzgledem:

— gatunku stali,

— asortymentu,

— wiasnosci,

— wymiaréw i prostoliniowosci.

Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczajg dopuszczalne odchytki wg PN-89/S-
10050, powinny podlega prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gigeciu nie powinny
wykazywac¢ peknig¢ . Wystgpienie tego rodzaju uszkodzern powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet uzywany
do prostowania i giecia elementéw stalowych powinien by¢ zaakceptowany isprawdzony przez Inspektora.

Ciecie elementéw i sposdb obrobienia brzegéw powinien byé wykonany zgodnie z ustaleniami, z zachowaniem wymaga wg
PN-89/S-10050.

Przed przystgpieniem do sktadania elementéw konstrukcji Inspektor przeprowadza odbiér elementéw w zakresie usuniecia
rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéw stykéw — z zachowaniem wymagan wg PN-B-06200
PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN 1SO 9013:2002.

5.4.3. Sktadanie konstrukciji

- Spawanie

Spawanie winno odbywa sie zgodnie z norm PN-89/S-10050.

Scalanie elementéw konstrukcji stalowej przez spawanie powinno byé wykonane zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora
,Opisem technologii spawania”.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze po winny posiadaé odpowiednie uprawnienia

panstwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytwérni w elementy montazowe .

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja ocenie jakosciowej i odbiorowi.

W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inspektor moze zarzadzi¢  kontrole stosowanych materiatow
spawalniczych i sprawdzenie poprawnosci wykonywanych ztaczy spawanych.

- Potgczenia na $ruby

Elementy konstrukciji stalowej przeznaczone do tgczenia na sruby powinny by¢ odpowiednio przygotowane, i tak:

— trzpienie trzeba tak dopasowac¢ do otworu, aby $ruba wchodzita w otwér po lekkim uderzeniu mtotkiem,

— gwint nalezy nacig¢ na takiej dtugosci, aby zwoje nie wchodzity w otwdr czesci taczonych, co najmniej dwa zwoje znajdowaly
sie nad gorng powierzchnig nakretki, a podktadka pod nakretkg pokrywata co najmniej zwoje,

— powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem nalezy pokry¢é warstw smaru,

— $ruba w otworze nie powinna przesuwa si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.4.4. Probny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementow montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokona¢ prébnego montazu
w Wytwdrni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce konstrukcji zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050.
Przed przystgpieniem do prébnego montazu powinien by¢ dokonany odbiér wytworzonych elementdéw konstrukcji stalowej
przez Inspektora nadzoru. Wynikiem odbioru jest odpowiedni wpis Inspektora do Dziennika Budowy.

5.4.5.Zabezpieczenia antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne elementow konstrukcji stalowej, jezeli jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytworni zgodnie
z wytycznymi Inspektora nadzoru.

5.5.Montaz nowej konstrukciji stalowej na budowie

5.5.1.Wymagania ogolne

Rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inspektora do Dziennika Budowy.
Wykonawca zobowigzany jest do przekazania Inspektorowi nadzoru do akceptaciji:

— harmonogram realizacji robét,

— projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejnos¢

— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robdt, ze strony Wykonawcy montazu,

— okreslenie Podwykonawcow,
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— okreslenie kwalifikacji 0s6b wykonujacych montaz konstrukcji (spawaczy),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukgiji,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— ,Projekt rusztowan montazowych”,

— sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu w innych miejscach niz
przewidziane w dokumentacji projektowe;j,

— okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osob wykonujgcych montaz konstrukcji,

— inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapozna¢ siez protokotem odbioru
konstrukcji od wytwércy i potwierdzi to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Do montazu konstrukcji stalowej stosuje sie rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050. Projekt rusztowan
powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiadajgcych warunkom normy PN-82/S-10052.

Konstrukcja rusztowa i pomostéw powinna by sprawdzona na:

— sity wywotane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami

dodatkowymi,

— sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujacych przy montazu,

— sity od cigzaru narzedzi, urzadzen i materiatbw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia prawidtowy dostep do kazdego styku montazowego.

W czasie montazu nalezy dopilnowaé, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji robot.

Kolejne elementy moga by¢é montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

5.5.2.Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji na podporach nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowacé :
— potozenie osi,

Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac :

— potozenie osi elementéw konstrukcyjnych,

—niwelete punktow charakterystycznych,

5.5.3.Wykonywanie potaczen spawanych

W czasie spawania wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza ni 80%, atemperatura nie nizsza ni +5°C.
W czasie opadéw atmosferycznych, mgly lub mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostonic.

Powierzchnie tgczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tluszczu iinnych zanieczyszczen na
szerokosci nie mniejszej ni 15cm.

Spoiny powinny posiada¢ klase zgodnosci z dokumentacjg projektowg . Spoiny czotowe powinny byé podpawane lub
wykonane takg technologig, aby gran byta jednolita i gtadka.

Spoiny po wykonaniu powinny by obrobione mechanicznie.

6.KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1.Sprawdzenie jakosci materiatéw konstrukciji stalowej
6.1.1.Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestéw producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do kazdej
partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:

=date wystawienia zaswiadczenia,

=nazwe i adres Wytworni,

=0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

=mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

=wyniki badan,

=podpis i piecze¢ Wytworni.

6.2.Sprawdzenie ksztattu i wymiaréw konstrukciji stalowej

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowosci elementéw ewentualnych wybrzuszen $rednikéw
dzwigaréw z ich ptaszczyzny, odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn przyjetych w Dokumentacji Projektowej
(ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).
Przy odbiorze wykonywanych elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodno$¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole wymiaréw
geometrycznych z uzyciem wiasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czgsto$é pomiaréw powinny by¢
okreslone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczeg6inych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujgcych prébny
montaz konstrukgiji, jesli jest przeprowadzany.
Gdy dopuszczalne odchytki okreslone w sg przekroczone, to nalezy postgpowaé nastepujaco:
a)jesli nadmierne odchytki mozna usung¢ bez wigkszych trudnosci, to nalezy je usunag¢, a element powtérnie skontrolowac,
b)jesli jest trudne usuniecie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie modyfikacije,
kompensujagce wptyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z Projektantem konstrukcji.

6.2.1.Badanie spoiwa i ztagczy spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢é wykonywana wedtug programu badan przez
wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. Dopuszczalne
odchytki przygotowania brzegdéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-2 i PN-EN 25817
lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan.

Nalezy wykonac¢ nastepujace badania:

a) sktadu chemicznego spoiwa (zawartos¢ C, P, S),

b) wiasnosci mechaniczne spoiwa (R,), R<, A5, Z),

c) prébe statyczng rozciggania doczotowych ztgczy spawanych (R|,),

d) prébe zginania doczotowych ztgczy,

e) prébe udarnosci ztgczy na prébkach z karbem w ksztatcie litery V w temp. -20 °C,

f) plastycznosé ztagczy spawanych,
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g) rozktad twardosci w ztgczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikéw badan wg PN-S-10050.
Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej ST.

6.2.2.Badanie potaczen na taczniki mechaniczne

Ocena potaczen srubowych niesprezanych

Wszystkie potaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidiowego przylegania czesci, kompletnosci oraz
witasciwej klasy srub i nakretek. Dokrecenie $rub nalezy sprawdza¢ miotkiem. Potgczenia poprawiane lub uzupetniane nalezy
poddac¢ powtdrnemu odbiorowi.

6.2.3.0cena zabezpieczania powierzchni

Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm PN-EN
ISO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmowac kontrole warunkéw otoczenia w trakcie czyszczenia,
malowania, schnigcia i utwardzania pokry¢, kontrole przestrzegania czaséw pomiedzy naktadaniem poszczegdlnych warstw farb,
grubos¢ mokrej powtoki.

Ocenie przygotowania powierzchni podlegaja:

- stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2;

- stopien odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3;

- profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2;

- obecnos¢ zanieczyszczen jonowych (jezeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO 8502).
Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje:

- ocene wygladu;

- ocene grubosci wg PN-EN 22063; |

- ocene przyczepnosci (w przypadkach uzasadnionych).

Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:

- ocene wygladu;

- ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808;

- ocene przyczepnosci wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze wzgledu
na niszczacy charakter badania nalezy przeprowadzac¢ tylko w przypadkach uzasadnionych.

Ocene wynikéw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:

- wszystkie wyniki pomiaréw mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny byé odrzucone a powierzchnie te powinny by¢
dodatkowo malowane;

- wszystkie wyniki pomiaréw zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 wartosci nominalnej powinny by¢ przyjete jezeli Srednia arytmetyczna
z wszystkich pomiaréw jest réwna wartosci nominalnej lub od niej wyzsza;

- wyniki réwne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczac trzykrotnej
wartosci nominalnej.

We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna byé wykonana powtérnie.

7.0BMIAR ROBOT

Ogélne wymagania dotyczace obmiaru Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogélne” obejmujgcej catos¢ realizacji
Kompleksowego Centrum Sportowego Akademii Marynarki Wojenne;.

7.1.Jednostka obmiarow dla robét stalowych

Jednostkg obmiarowa jest

. 1 tona (tona) kazdego odrebnego rodzaju konstrukcji zamontowanej i pomalowanej
Ciezar wiasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedtug polskich norm. Naddatki wynikajace z zastosowania przez Wykonawce
elementéw zamiennych o wiekszych niz potrzeba wymiarach nie sg zaliczane do tonazu. Ciezaru tgcznikéw do wspotpracy
z betonem nie wlicza sie do tonazu konstrukgji
Ciezar spoin wlicza sie do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potraca sie z tonazu otworéw i wciec
o powierzchni mniejszej od 0,01 m?..

8.0DBIOR ROBOT

8.1.Ustalenia ogolne dotyczace odbioru robot

Ogélne wymagania dotyczace odbioru Rob6t podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogolne” obejmujacej catos¢ realizacji
Kompleksowego Centrum Sportowego Akademii Marynarki Wojenne;.

8.2.0dbior koncowy konstrukcji

Podczas odbioru koricowego powinny by¢ przedstawione nastepujgce dokumenty:
a)dokumentacja techniczna (projekt) z naniesionymi wszystkimi zmianami w czasie budowy,
b)dziennik budowy,
c)protokoty stwierdzajgce uzgodnienia zmian i uzupetnien dokumentaciji,
d)protokoty z odbioru robét zanikajacych,
e)inne dokumenty przewidziane w dokumentacji technicznej lub zwigzane z procesem budowy, majgce wptyw na
udokumentowanie jakos$ci wykonania konstrukcji, wymagane zgodnie z ustawag Prawo budowlane.
Sprawdzenie jakosci wykonanych rob6t obejmuje ocene:
a)prawidtowosci potozenia obiektu budowlanego w planie,
b)prawidtowosci cech geometrycznych wykonanych konstrukgji lub jej elementow,
c)jakosci powtok antykorozyjnych i wykonczeniowych.
Inspektor nadzoru, w porozumieniu z Wykonawca , wykonuje nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci,
jak i elementéw konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejgcg infrastrukture .
Odbiér konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien by¢ wykonany w obecnosci Inspektora
i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytwoérca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz
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komplet dokumentéw dotyczacych wykonanej konstrukcji.

Odbiér konstrukcji na budowie winien byé dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru konstrukcji w wytwoérni
wraz z os$wiadczeniem wytworni, e usterki w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako catos¢ oraz elementy konstrukcji stalowych przeznaczone do
wbudowania w istniejagcg konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektows ,
niniejsza SST i wymaganiami Inspektora, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych
w obowigzujgcych polskich normach daty wyniki pozytywne.

9.ROZLICZANIE ROBOT

Ogélne wymagania podstawy ptatnosci podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogolne” obejmujgcej cato$¢ realizacji
Kompleksowego Centrum Sportowego Akademii Marynarki Wojennej.

9.1.Cena jednostki obmiarowej dla rob6t zwiazanych z montazem elementow stalowych

*Przygotowanie stanowisk i wykonczenie pod montaz elementéw stalowych

*Wytworzenie elementéw stalowych zgodnie z Dokumentacjg

*Montaz w miejscu wbudowania

*Ewentualne dopasowanie i wyregulowanie zgodnie z Dokumentacja

»Usuniecie zabrudzen i naprawa uszkodzen

euprzatniecie miejsca robot
Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania rob6t objetych niniejszg ST
przewidzianych w Dokumentacji projektowe;.

10.PRZEPISY ZWIAZANE

1.PN-88/B-01808 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady okreslania uszkodzen powtok zabezpieczajgcych
konstrukcje stalowe i zelbetowe

2.-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogéine wytyczne

3.PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy

4.PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielko$ci statyczne

5.PN-M-47900-1:1996 Rusztowania stojace metalowe robocze. Okreslenia, podziat i gitbwne parametry

6.PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogéine zasady uzytkowania konserwacji i napraw.

7.PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogdlne dotyczace
spawania

8.PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzér spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$¢

9.PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan dotyczacych jakosci i stosowania

10.PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Peine wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie

11.PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie

12.PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczace jakos$ci w spawalnictwie

13.PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali-Czesci: Ogodlne wytyczne dotyczace spawania
tukowego

14.PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cze$¢ 2: Spawanie tukowe stali ferrytycznych

15.PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztgczy spawanych - Proba twardosci - Proba twardosci
ztgczy spawanych tukowo

16.PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Ogélne warunki dostawy

17.PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie

18.PN-EN 20898-2 Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych - Nakretki z okreslonym obcigzeniem prébnym -Gwint zwykty

19.PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i ich stopy

20.PN-EN 24624 Farby i lakiery - Proba odrywania do oceny przyczepnosci

21.PN-EN 26157-1 Czeéci zlgczne - Nieciggtosci powierzchni - Sruby, wkrety i $ruby dwustronne ogéinego stosowania

22.PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztaczach spawanych metali wraz z objasnieniami

23.PN-EN ISO 898-1 Witasnosci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz stopowej -Sruby i $ruby
dwustronne

24.PN-EN ISO 1461 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania
i badania

25.PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢ PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki
PN-EN ISO 3269 (U) Czesci ztgczne - Badanie zgodnosci

26.PN-EN ISO 3506 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje (wszystkie
arkusze)

27.PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czesci ztacznych - Cze$é 1: Sruby, wkrety, éruby dwustronne i nakretki -Klasy
doktadnosciABi C

28.PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czesci ztacznych - Czesé 3: Podktadki okragte do srub, wkretéw i nakretek Klasy
doktadnosci Ai C

29.PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemoéw
malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

30.PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca ochronnych systemoéw
malarskich. Czg$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

31.PN-ISO 2408 Liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Charakterystyki
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32.PN-ISO 2701 Drut ciggniony na liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Warunki odbioru PN-ISO 3108 Liny stalowe
ogolnego przeznaczenia - Okreslenie rzeczywistego obcigzenia niszczacego

33.PN-ISO 3755 Staliwo weglowe konstrukcyjne ogdlnego przeznaczenia

34.PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

35.PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

36.PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

37.PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

38.PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

39.PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

40.PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

41.PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

42.PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.

43.PN-91/H-93407 Stal. Dwuteownik i walcowane na goraco.

44.PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne | PE walcowane na goraco. Wymiary.

45.PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco. Wymiary.

46.PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnia stopek walcowane na goraco.
Tolerancja ksztattu i wymiaréw.

47.PN-71/H-93451 Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne.

48.PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

49.PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu, wymiaréw i masy.

50.PN-91/H-93406 Stal. Teowniki walcowane na goraco.

51.PN-EN 10055:1999 Stal. Teowniki réwnoramienne z zaokraglong stopka i ramieniem, walcowane na gorgco. Wymiary
oraz tolerancje ksztattu i wymiarow.

52.PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rbwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary.

53.PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierébwnoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu
i wymiarow.

54.PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali /Ap1:2003 (poprawka) konstrukcyjnej.
Tolerancje ksztattu i wymiaréw.

55.PN-EN 10210-1:2000 Ksztattowniki zamkniete wykonywane na goraco ze stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

56.PN-EN 10210-2:2000 Ksztattowniki zamknigte wykonywane na gorgco ze stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.

57.PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

58.PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.

59.PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe.

60.PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

61.PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

62.PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych
i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielko ci statyczne.

63.PN-73/H-93460.00 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte.

64.PN-73/H-93460.01 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki rownoramienne zestali weglowej zwykiej
jakosci o Rm do 490 MPa.

65.PN-73/H-93460.02 Ksztattowniki stalowe gi te na zimno otwarte. Katowniki rownoramienne ze stali niskostopowej
0 podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

66.PN-73/H-93460.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyklej
jako ci o Rm do 490 MPa.

67.PN-73/H-93460.04 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki réwnoramienne ze stali niskostopowej
0 podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

68.PN-73/H-93400.05 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte. Kgtowniki nieréwnoramienne ze

69.stali weglowej zwyktej jako ci 0 Rm do 490 MPa.

70.PN-73/H-93460.06 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki nieréwnoramienne ze stali niskostopowe;j
0 podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

71.PN-76/H-93461.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno okreslonego przeznaczenia. Ksztattowniki na grodzice.

72.PN-ISO 1891:1999 Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

73.PN-ISO 8992:1996 Czesci ztaczne. Ogolne wymagania dla $rub, wkretow, Srub dwustronnych i nakretek.

74.PN-82/M-82054.20 Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.

75.PN-EN ISO 4014:2002 Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

76.PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.

77.PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem krétkim.

78.PN-91/M-82342 Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem dtugim.

79.PN-83/M-82343 Sruby z tbem szeéciokgtnym powiekszonym do potgczen sprezonych.

80.PN-83/M-82171 Nakretki szesciokgtne powiekszone do potgczen sprezonych.

81.PN-EN ISO 887:2002 Podktadki okragte do $rub, wkretéw i nakretek ogdlnego przeznaczenia. Uktad ogéiny.

82.PN-ISO 10673:2002 Podktadki okragte do $rub z podkitadka . Szereg maty, $rednii duzy. Klasa doktadnosci A.

83.PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

84.PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikéw.

85.PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikdw.

86.PN-83/M-82039 Podktadki okragte do potgczen sprezonych.

87.PN-88/M-82952 Nity z tbem kulistym.

88.PN-88/M-82954 Nity z tbem stozkowym.

89.PN-EN 759:2000 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiatéw dodatkowych
do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

90.PN-91/M-09430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogélne wymagania i badania.

91.PN-EN 12070:2002 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elekirodowe, druty i prety dospawania tukowego stali
odpornych na petzanie. Klasyfikacja.
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92.PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania fukiem krytym.

93.PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

94.PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos$¢ powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow.

95.PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiaréw powierzchni ci tych
termicznie (ciecie tlenem).

96.PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okre$lenia.

97.PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwosci zlgczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci na podstawie ogledzin
zewnetrznych.

98.PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne.

99.PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na radiogramie.

100.PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy spawanych.

101.PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych.

102.PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie radiogramow.

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

10.1. Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207,poz. 2016; z pozniejszymi
zmianami),

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z2004 r. Nr 92, poz.881),

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodno ci (Dz. U.z 2002 r. Nr 166,poz. 1360, z p6zniejszymi
zmianami).
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