SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I
ODBIORU ROBOT

SST-04.00 KONSTRUKCJE STALOWE



1. WSTEP
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
robot zwigzanych z wykonaniem nowych konstrukcji stalowych, podczas realizacji zadania wymienionym w ST-
00.00 ,Wymagania ogdlne”, p. 1.1.
1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robot
wymienionych w punkcie 1.1.
1.3. Zakres Robét objetych ST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majgce na celu wykonanie i
montaz elementéw konstrukgji stalowych budowanych od nowa.
1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach i wytycznych oraz
okresleniami podanymi w ST 00.00 ,Wymagania Ogdlne” punkt 1.4.
1.5. Ogélne wymagania dotyczgce Robot
Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w ST .00.00. ,Wymagania ogélne” punkt 1.5.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robdt, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie
budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.
2. MATERIALY
2.1. Ogédine zasady wykonania Robét
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST-00.00. ,Wymagania
ogolne" pkt 2.
Wszystkie materialy stosowane do wykonania robot muszg by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej SST i
dokumentacji projektowej.
Do wykonania rob6t moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:
— ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201, poz. 2016; z pdzniejszymi
Zmianami),
— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),
— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z pézniejszymi
zmianami).
Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez ww. ustawy
lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.
2.2. Materiaty do wykonywania robot
2.2.1. Zgodnos$¢ materialéow z dokumentacjg projektowa
Materiaty do wykonania robdt powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentac;ji projektowej lub ST.
2.2.2. Stosowane materialy
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiadac
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:
2.2.2.1. Wyroby walcowane — ksztaltowniki:
— 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,
— teowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93406 oraz PN-EN 10055:1999,
—  katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2
:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,
— grodzice powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10248-1:1999, PN-EN 10248-2:1999,
—  rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.
Ksztaltowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé nastepujgcym
wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
2.2.2.2. Wyroby walcowane - blachy:
- blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
- blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,
- blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,
- bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325.
Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym wymaganiom:
— miec¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
— mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
2.2.2.3. Wyroby zimnogiete — ksztattowniki:



—  ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 oraz PN-
EN 10219-2:2000,
—  ksztaltowniki 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,
— grodzice stalowe powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10249-1:2000, PN-EN 10249-
2:2000 oraz PN-76/H-93461.03.
2.2.3. Laczniki
Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukgji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom norm:
PN-1SO 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-ISO 10673:2002,
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.
2.2.4. Materialy do spawania
Materialy do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé 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 elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M-69355
oraz PN-67/M-69356.
2.25. Skladowanie materiatéw i konstrukcji
Elementy konstrukcji stalowych i materialy dostarczone na budowe powinny byé wytadowywane dzwigami.
Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ przed odksztatcaniem. Elementy
uktadac¢ w sposdb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje
niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i uktada¢ 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 oczyszczac¢ i naprawiac
powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.
Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem.
tgczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.
3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-00.00 "Wymagania ogoélne" pkt 3.
Roboty zwigzane z wykonaniem konstrukcji stalowych moga by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu
dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robaét.
Wykonawca do montazu lub demontazu elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponowaé m.in.:
—  spawarkami,
—  palnikami gazowymi,
— zurawiami samochodowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru poszczegodlnych elementéw
konstrukcji.
Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien byé sprawny technicznie i spetnia¢ Wymagania techniczne w
zakresie BHP. Sprzet budowlany powinien odpowiada¢, pod wzgledem typdw oraz ilosci, wymaganiom, zawartym
w ogélnym opisie organizacji i metod prowadzenia robét, zaakceptowanym przez Inzyniera.
4. TRANSPORT
4.1. Ogélne wymagania dotyczgce transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST 00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 4.
4.2. Transport elementéw stalowych
Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i spetniaé wymagania
techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.
Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom skrajni i by¢
trwale mocowane, aby w drodze nie ulegly zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp. Sposdb zatadunku,
transportowania i roztadunku nie powinien powodowac¢ powstania nadmiernych deformacji, naprezen i uszkodzen.
Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem.
Wykonawca, na zyczenie Inwestora, powinien wykona¢ ,Projekt organizacji transportu" elementéw konstrukgji
stalowej z Wytworni na miejsce wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera.
.Projekt organizacji transportu" powinien zawierac:
— harmonogram realizacji transportu,
— okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementow,
— sposo6b za i wyladunku elementéw stalowych,
— rodzaj srodkow transportowych,
— w przypadku elementéw, ktérych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowa, kolejowg lub wodna, nalezy
poda¢ planowang trase transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami pozwoleniami i
uzgodnieniami,
— sposo6b oznakowania transportu elementow,



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

Wszelkie uszkodzenia budowli i urzadzen powstate w trakcie transportu Wykonawca bedzie usuwat na biezaco i
na wtasny koszt.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonania Robét

Ogolne wymagania dotyczgce wykonania Robot podano w ST-00.00. ,Wymagania ogdélne” pkt 5.

Wykonanie robét powinno by¢ zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robdt uwzgledniajgcy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem i montazem elementéw konstrukcji
stalowe;.

Elementy drugorzedne moga by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajgcych odpowiednie uprawnienia w
Wytwérniach nie posiadajgcych Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury tylko za zgodg Inzyniera. Do
elementow drugorzednych zalicza sig¢ elementy nieobcigzone (podktadki wyréwnania, wypetnienia) oraz elementy
przeznaczone do przejecia obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe rozwazanej konstrukcji w rozumieniu
normy PN-85/S-10030

5.2. Zasady wykonywania robot

5.2.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczecie robdt poprzedza wykonanie ,Projektu organizacji robét" zwigzanych z wykonaniem elementéw
konstrukcji stalowych. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po
dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez Inzyniera/Inspektora Nadzoru.

.Projekt organizacji robét" powinien zawierac:

- harmonogram realizacji robot,

- projekt technologii spawania,

- harmonogram i sposob przeprowadzania badan materiatow i spoin wymaganych odpowiednimi normami i
niniejszg ST,
- okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie rob6t ze strony Wytwérni,

- okreslenie Podwykonawcow/Ustugodawcéw,

- okreslenie kwalifikacji oséb wykonujacych konstrukcje (spawaczy),

- okreslenie Zroédet zaopatrzenia w stal konstrukcyjna,

- okreslenie zrodet zaopatrzenia w inne czynniki produkgcji (elektrody, druty, topniki, Sruby itp.),

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukcji,

- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier. ,Projekt technologii spawania" powinien zawierac:

- metode spawania

- stosowany sprzet,

- rodzaj stosowanych materiatow,

- kolejno$¢é wykonywania spoin,

- pozycje taczonych elementéw podczas spawania,

- sposob przygotowania brzegéw elementéw i rowkéw do spawania,

- rodzaje obrobki spoin,

- metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje naprezen spawalniczych i odksztatcen.

Wytwérca powinien zobowigza¢ sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w ST i dokumentacji
projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obrébka elementow

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

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wiasnosci,

- wymiaréw i prostoliniowosci.

Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowos$ci przekraczajg dopuszczalne odchytki wg PN-
89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie
powinny wykazywac peknie¢. Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.
Sprzet uzywany do prostowania i giecia elementéw stalowych powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzony przez
Inzyniera/Inspektora Nadzoru.

Ciecie elementéw i sposdb obrobienia brzegéw powinien by¢ wykonany zgodnie z ustaleniami dokumentacji
projektowej z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050. Przed przystgpieniem do skiadania elementow
konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementéw w zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania
powierzchni przylegajacych i brzegdéw stykéw z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-
EN ISO 9013:2002.

5.2.3. Sktadanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

Spawanie winno odbywac sie zgodnie z normg PN-89/S-10050.

Scalanie elementéw konstrukcji stalowej przez spawanie powinno by¢ wykonane zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera ,Projektem technologii spawania". Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiadac



odpowiednie uprawnienia. Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytwérni w elementy montazowe zgodnie
z dokumentacjg projektowg.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jako$ciowej i odbiorowi zgodnie z ,,Projektem technologii
spawania". Badania wstepne wykonuje Wykonawca lub jednostka wskazana przez Wykonawce, a wyniki w formie
protokotow przekazywane sg Inzynierowi.

Badania ostateczne spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczgcych wg PN-75/M-
69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka zaakceptowana przez Inzyniera.

Badania ostateczne spoin: radiograficzne i ultradzwigkowe wg PN-87/M-69776, PN-EN 1435:2001 i PN-EN
1712:2001, wykonywa¢ mogg jedynie laboratoria posiadajgce Swiadectwo Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa
Infrastruktury i zaakceptowane przez Inzyniera. W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inzynier moze
zarzadzi¢ kontrole stosowanych materiatdw spawalniczych i sprawdzenie poprawnosci wykonywanych ztgczy
spawanych.

W wyniku spawania powstajg naprezenia spawalnicze powodujgce odksztatcenia elementdéw konstrukcji stalowe;j.
Sposob usuniecia odksztatcen konstrukcji okresla ,Projekt technologii spawania" w zgodzie z zaleceniami PN-
89/S-10050.

5.2.3.2. Potaczenia na $ruby

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

Szczelnos$¢ potgczenia za pomoca $rub i trzpieni montazowych powinna by¢ taka aby szczelinomierz grubosci 0,2
mm nie mogt wejs¢ miedzy powierzchnie tgczone gtebiej niz na 20mm Dtugo$¢ Sruby powinna by¢ taka aby gwint
Sruby pracujacy na docisk i Scinanie (w potgczeniach zwyktych i pasowanych) nie wchodzit gtebiej w otwor tgczonej
czesci niz na 2 zwoje Nakretka i feb sruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylegaé do
powierzchni fgczonych elementow.

5.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacjg projektowg zabezpieczenie antykorozyjne elementéw konstrukcji stalowej, jezeli jest
to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytwérni zgodnie z SST ,Zabezpieczenie antykorozyjne” dotyczacg zabezpieczenia
antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

5.3. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie

5.3.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczecie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,Projektu montazu konstrukcji” wraz z
.Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢
po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

,Projekt montazu konstrukcji” powinien zawierac:

- harmonogram realizacji robot,

- projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejno$¢ scalania zgodnie z dokumentacjg
projektowa,

- okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robét, ze strony Wykonawcy montazu,

- okreslenie Podwykonawcow,

- okreslenie kwalifikacji oséb wykonujacych montaz konstrukcji (spawaczy),

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukgiji,

- .Projekt technologii spawania”,

- ~Projekt wykonania potgczen na $ruby sprezajgce”,

- okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,

- 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 dokumentac;ji projektowe;j,

- okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa os6b wykonujgcych montaz konstrukgiji,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznac sie z protokotem odbioru
konstrukcji od wytworey i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

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

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 rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na:

- sity wywotane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami dodatkowymi,

- sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy montazu,

- sity od ciezaru narzedzi, urzgdzen i materiatébw pomocniczych.

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



W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji robét.
Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczno$ci elementéw uprzednio
zmontowanych.

5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji na podporach nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowac:

—  potozenie osi mostu,
—  potozenie osi dzwigaréw,
—  potozenie ositozysk,
—  poziom faw podtozyskowych,
Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac:
—  potozenie osi mostu w planie,
— potozenie osi dzwigaréw,
— niwelete punktéw charakterystycznych,
— wygiecia pretdéw Sciskanych i rozcigganych lub wybrzuszenia $rednika blachownicy,
—  zgodnosé przekroju poprzecznego mostu z obowigzujgcymi skrajniami obiektu.
5.3.2. Wykonanie polaczen spawanych
Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,Projektem technologii spawania” i w iloSci przewidzianej
dokumentacjg projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.
Kazda spoina powinna byé oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich spoin w
odlegtosci 10+15 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1,0 m. Na Wytworcy spoczywa obowigzek prowadzenia
Dziennika spawania.
W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wigksza niz 80%, a temperatura nie nizsza niz
+5°C. W czasie opaddéw atmosferycznych, mgty lub mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy
ostonic.
Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen
na szerokos$ci nie mniejszej niz 15 cm.
Spoiny powinny posiadac¢ klase zgodng z dokumentacjg projektowg i projektem spawania. Spoiny czotowe powinny
by¢ podpawane lub wykonane takg technologig, aby gran byta jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢
obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwo$¢ spoiny czotowej wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).
- dla ztgczy specjalnej jakosci — klasa wadliwosci W1,
- dla ztaczy normalnej jakosci — klasa wadliwosci W2.
Spoiny czotowe powinny posiadaé klase wadliwosci ztgcza R1, a spoiny normalnej jakosci powinny odpowiadac
wadliwosci ztagcza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).
Spoiny pachwinowe powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci W2 wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050. Koszt
wszystkich badan przewidzianych SST, normg PN-89/S-10050 i innych zleconych przez Inzyniera ponosi
Wykonawca.
Badania mogg wykonywacé jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Wykonawca robot montazowych
zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw oraz protokotdw, i przekazac je
Inzynierowi podczas odbioru kohcowego konstrukciji.
5.4. Montaz nowych elementéw konstrukcji stalowej na budowie
5.4.1. Wymagania ogdlne
Rozpoczecie robét poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,Projektu montazu elementéw konstrukcji
stalowej” wraz z ,Projektem technologii spawania”.
Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie robét moze nastagpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu
przez Inzyniera do Dziennika Budowy.
Projekt montazu elementéw konstrukcji” powinien zawierac:
—  harmonogram realizacji robét,
- projekt demontazu elementéw konstrukcji stalowej przewidzianych do usuniecia z konstrukciji,
z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejnosci usuwania elementow, zgodnie z dokumentacja
projektowa,
- projekt montazu nowych elementéw konstrukcji stalowej z uwzglednieniem podpar¢ konstrukgji
i kolejnos¢ scalania, zgodnie z dokumentacjg projektows,
—  okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie roboét, ze strony Wykonawcy montazu,
—  okreslenie Podwykonawcéw,
—  okreslenie kwalifikacji os6b wykonujgcych montaz konstrukcji (spawaczy),
—  okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukgiji,
- .Projekt technologii spawania”,
- ~Projekt wykonania potgczen na sruby sprezajgce”,
- ~Projekt wykonania potgczen na nity”,
—  okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,
- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,
—  ,Projekt rusztowan montazowych”,



- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu elementéow
konstrukcji stalowej w innych miejscach niz przewidziane w dokumentac;ji projektowe;j,
- okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa os6b wykonujgcych montaz elementéw konstrukcii
stalowe;j,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.
Przed przystgpieniem do montazu elementow konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapozna¢ sie z
protokotem odbioru elementéw konstrukcji przewidzianych do wbudowania i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem
do Dziennika Budowy.
Wykonawca montazu powinien zobowigza¢ sie¢ do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.
Do montazu elementéw 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 rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na:

— sitly wywotane odcigzeniem konstrukcji stalowej koniecznym do demontazu elementéw przewidzianych

do usunigcia i zamontowania nowych elementéw konstrukcji stalowej,

— sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy demontazu i montazu,

— sity od ciezaru narzedzi, urzadzen i materiatbw pomocniczych.
Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewniaé prawidtowy dostep do kazdego miejsca robot
przewidzianego w dokumentacji projektowe;j.
W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektem organizacji robot.
Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementdéw uprzednio
zmontowanych.
5.4.2. Wykonanie potagczen spawanych
Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,Projektem technologii spawania” i w ilosci przewidzianej
dokumentacjg projektowg. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.
Warunki wykonania potgczen spawanych opisano w punkcie 5.3.3 niniejszej SST.
5.4.3. Wykonanie polaczen na sSruby
Warunki wykonania potgczen na $ruby opisano w punkcie 5.2.3.3 niniejszej SST.
5.4.4. Wykonanie potaczen na nity
Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do tgczenia przez nitowanie powinny byé odpowiednio przygotowane,
i tak:
— 0$ otworu pod nit powinna by¢ prostopadta do taczonych powierzchni, a krawedzie oczyszczone z nierdwnosci,
— po rozwierceniu otworéw sko$nos¢ osi nie powinna przekracza¢ 3% sumy grubosci tgczonych elementéw i
maksimum 3 mm,
— przesuniecie osi otworu nie powinno by¢ wieksze niz 1 mm dla 30% otworéw i 0,5 mm dla pozostatych otworéw,
— owalno$c¢ otwordw nie powinna przekracza¢ 5% $rednicy nominalnej otworu.
Sprawdzenie jakosci nitowania polega na ogledzinach zewnetrznych, sprawdzeniu wymiaréw tbéw (szablonem),
pomiaru prawidtowosci zakucia tbow i szczelnosci tgczonych blach (szczelinomierzem).
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST 00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 6.
Wykonawca jest odpowiedzialny za petng Kontrole jako$ci Robdt i Materiatow
Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do przeprowadzenia kontroli jako$ci Rob6t (zgodnie z
Programem Zapewnienia jakosci PZJ), na Terenie budowy i poza Terenem budowy
Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie z wymaganiami norm technicznych przez jednostki
badawcze, posiadajgce uprawnienia.
Kontrola jakos$ci wykonania konstrukgji stalowej polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg projektowg oraz
wymaganiami podanymi w normie PN-89/S-10050 oraz niniejszej ST.
Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego Planu Kontroli oraz szczegétowe okreslenie zakresu, celu
kontroli, czestotliwosci badan, sposobu i iloS¢ pobierania prébek. Na Wykonawcy spoczywa obowigzek
sporzadzenia przed przystgpieniem do Robét, Planu Kontroli, ktéry podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.
Inzynier w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktdrej zadaniem jest sprawowanie nadzoru
nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementdéw konstrukcji juz istniejgcej. Poszczegdline
etapy wykonania konstrukcji stalowej sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie odpowiedniego protokotu.
Ocena poszczegolnych etapdw robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
6.2. Kontrola jako$ci materiatow
6.2.1. Materialy
Materialy stosowane do wykonania elementéw konstrukcji stalowej podlegajg kontroli zgodnie z wymaganiami
podanymi w niniejszej ST.
Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materiaty powinny uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.
6.2.2. Konstrukcja stalowa
Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej ST.
Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz warunkom
podanym w niniejszej ST.
6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
- kontrola stali,



- sprawdzenie elementow stalowych,

- sprawdzenie wymiarow konstrukcji,

- sprawdzenie potgczen,

- sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

- sprawdzenie poprawnos$ci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie probnego montazu konstrukgiji.

6.2.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie
- sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,
- sprawdzenie czy elementy zatadowane na srodki transportu odpowiadajg wymogom skrajni i czy sg trwale
mocowane,
- sprawdzenie zgodnosci wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacjg projektowa,
- kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,
- kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.
Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu
potwierdza Inspektor Nadzoru/Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Roboty podlegajg odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapéw robot potwierdzana jest wpisem do
Dziennika Budowy.
Wszystkie materialy przeznaczone do wykonania w/w Robét, muszg parametrami technicznymi oraz jakoscig
odpowiada¢ wymaganiom Dokumentacji Projektowej, Specyfikacjom Technicznym i przywotanym normom oraz
muszg posiada¢ aktualne swiadectwo jakosci, certyfikaty i uzyskaé akceptacje Inzyniera.
6.3. Kontrola jakoSci wykonania robét
Kontrola jakosci wykonania Robét polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania Robdét z Dokumentacjg
Projektowa, Specyfikacjami Technicznymi, przywotanymi normami i poleceniami Inzyniera.
7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogélne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru robét podano w ST-00.00 "Wymagania ogolne" pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowg jest 1 kg lub 1 T wykonanych i zamontowanych elementéw konstrukcji stalowych zgodnie z
dokumentacjg projektowg i obmiarem w terenie.
8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogédine odbioru robot
Ogolne wymagania dotyczace obmiaru Robét podano w ST 00.00 ,Wymagania ogolne” pkt. 8.
Gotowos¢é do odbioru Roboét zgtasza Wykonawca, wpisem do Dziennika Budowy, oraz powiadamiajgc Inzyniera
oddzielnie na pismie, przedktadajgc Inzynierowi do oceny i zatwierdzenia, powykonawczg dokumentacje
techniczng
Inzynier, w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadzoru
nad wykonaniem konstrukcji stalowej . Poszczegdlne etapy wykonania konstrukcji sg odbierane przez Komisje
poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu.
Do odbioru koncowego w Wytwdrni Kierownik Budowy (Wykonawca) przedktada wszystkie dokumenty
techniczne, deklaracje zgodnosci, swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, swiadectwa spawaczy,
pomiary odchytek, swiadectwa jakosci materiatow, jak réwniez dziennik wykonania konstrukcji, dokumentacje
projektowa, rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego, protokét z pomiaru geometrii lub probnego
montazu wytwarzanej konstrukcji. Odbior konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien
by¢ wykonany w obecnosci Inspektora Nadzoru i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytwdérca powinien
dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw dotyczgcych wykonanej konstrukcji.
Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢é dokonany na podstawie protokotu odbioru konstrukcji w wytworni
wraz z o$wiadczeniem Wykonawcy, ze usterki w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.
Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacjg
projektowa, niniejszg ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem
tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2, 5i 6 niniejszej ST daty
wyniki pozytywne..
9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogdline ustalenia dotyczace podstawy pfatnosci
Ogodlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST 00.00. "Wymagania ogdlne”.
Cena jednostkowa wykonania konstrukcji stalowych obejmuje miedzy innymi:
. roboty przygotowawcze i pomiarowe
. zakup, dostarczenie i wbudowanie elementéw wyposazenia
. transport materiatéw, z przetadunkiem oraz sktadowanie tych materiatéw
. wykonanie zabezpieczen antykorozyjnych i oznakowanie kolorystyczne elementéw
. wykonanie dokumentacji powykonawcze;j i prace porzgdkowe
9.2. Cenajednostki obmiarowej
Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1kg lub 1T wykonania i zamontowania elementéw konstrukgcji stalowych. Cena
jednostkowa obejmuje:
Wykonanie konstrukciji :
o prace przygotowawcze,
. dostarczenie materiatéw przewidzianych do wykonania robdt,
. opracowanie ,Programu realizacji robét" wraz z ,Projektem technologii spawania”,
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sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
badanie i obrébka elementéw stalowych do scalania,
scalanie elementow i ich spawanie,

montaz probny konstrukcii,

oznaczenie elementéw wedtug kolejnosci montazu,

wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych ST lub zleconych przez Inzyniera,
gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiarow i badan.

Transport konstrukcji:
wykonanie ,Projektu organizacji transportu" wraz z niezbednymi projektami, ekspertyzami i opiniami,
zatadunek konstrukcji na srodki transportu (Igdowego i wodnego),

przewiezienie konstrukcji z wytworni na plac budowy,

roztadunek konstrukcji na placu sktadowym na budowie,

usuniecie uszkodzen powstatych w trakcie transportu,

Montaz konstrukciji jako catosci na budowie:

prace przygotowawcze i pomiarowe,

montaz wstepny z regulacjg geometrii,

usuniecie ewentualnych usterek,

uporzadkowanie miejsca robot,

wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych ST lub zleconych przez Inzyniera,
gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan.

Cena zwiera réwniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-S-10050:1989
PN-82/S-10052
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

PN-91/H-93407
PN-H-93419:1997

PN-H-93452:1997
PN-EN 10024:1998
PN-71/H-93451
PN-H-93400:2003
PN-EN 10279:2003

PN-91/H-93406
PN-EN 10055:1999

PN-EN 10056-1:2000
PN-EN 10056-2:1998
PN-EN 10056-2:1998
/Ap1:2003 (poprawka)
PN-EN 10210-1:2000
PN-EN 10210-2:2000
PN-H-92203:1994

PN-H-92200:1994

PN-73/H-92127
PN-76/H-92325

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.
Definicje i klasyfikacja gatunkow stali.

Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.
Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

Ogodlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych.
Stal. Wyroby. Terminologia.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

Stal. Polwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie
i transport.

Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco.

Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne | PE walcowane na gorgco.
Wymiary.

Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane

na gorgco. Wymiary.

Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig stopek
walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu i wymiaréw.

Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne.

Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu, wymiaréw i

masy.
Stal. Teowniki walcowane na gorgco.
Stal. Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopkg i ramieniem,
walcowane na gorgco. Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiaréw.
Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjne;.
Wymiary.
Katowniki rownoramienne i nierdwnoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Tolerancje ksztattu i wymiarow.
Katowniki rownoramienne i nierdownoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu i wymiaréw.
Ksztattowniki zamkniete wykonywane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.
Ksztattowniki zamkniete wykonywane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci
statyczne.
Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.
Stal. Blachy grube. Wymiary.
Blachy stalowe zeberkowe.
Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.
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PN-EN 10219-1:2000

PN-EN 10219-2:2000

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-93400.05

PN-73/H-93460.06

PN-ISO 1891:1999
PN-ISO 8992:1996

PN-82/M-82054.20
PN-EN ISO 4014:2002
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342
PN-83/M-82343
PN-83/M-82171
PN-EN ISO 887:2002

PN-ISO 10673:2002
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-83/M-82039
PN-88/M-82952
PN-88/M-82954
PN-EN 759:2000
PN-91/M-09430
PN-EN 12070:2002
PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-87/M-04251
PN-EN I1SO 9013:2002

PN-75/M-69703
PN-85/M-69775

PN-EN 970:1999

PN-87/M-69776

PN-EN 1435:2001

PN-EN 1712:2001

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne
dostawy.

Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i
wielkosci statyczne.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Kgtowniki rownoramienne
ze stali weglowej zwyktej jakosci o Rm do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Kgtowniki rbwnoramienne
ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490
MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rbwnoramienne ze
stali weglowej zwyktej jakosci o Rm do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rbwnoramienne ze
stali niskostopowej 0 podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490
MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki
nierébwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o Rm do 490 MPa.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Kgtowniki
nierébwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymatosci o
Rm powyzej 490 MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

Czesci ztgczne. Ogolne wymagania dla srub, wkretéw, srub dwustronnych
i nakretek.

Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.

Sruby z tbem sze$ciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem diugim.

Sruby z them sze$ciokgtnym powigkszonym do potgczen sprezonych.
Nakretki szesciokgtne powigkszone do potgczen sprezonych.

Podktadki okragte do Srub, wkretéw i nakretek ogdinego przeznaczenia.
Uktad ogdlny.

Podktadki okragte do $rub z podktadkg. Szereg maty, sredni i duzy. Klasa
doktadnosci A.

Podkiadki sprezyste.

Podkfadki klinowe do dwuteownikéw.

Podktadki klinowe do ceownikow.

Podktadki okragte do potgczen sprezonych.

Nity z tbem kulistym.

Nity z tbem stozkowym.

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne
dostawy materiatéw dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary,
tolerancje i znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali.
Ogolne wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania tukowego stali odpornych na petzanie. Klasyfikacja.

Topniki do spawania i napawania fukiem krytym.

Topniki do spawania zuzlowego.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni.
Wartosci liczbowe parametrow.

Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiaréw
powierzchni cigetych termicznie (ciecie tlenem).

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klasy
wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
wizualne.

Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin

na podstawie gestosci optycznej obrazu na radiogramie.

Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania

radiograficzne ztgczy spawanych.

Badania nieniszczgce zigczy spawanych. Badania

ultradzwigkowe ztgczy spawanych.



74. PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostow.
Wymagania i badania przy odbiorze
zmontowanych konstrukcji.

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

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (t. j. Dz. U. z 2006 r.. Nr 156, poz. 1118; z pdzniejszymi

Zmianami),
2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),
3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (t. j. Dz. U. z 2004 r, Nr 204, poz.2087, z

pbzniejszymi zmianami).



