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SST - Konstrukcje metalowe
Budowa boiska wielofunkcyjnego przy Szkole Podstawowej w Pewli Matej

1. Przedmiot specyfikacji.

Przedmiotem niniejszej Szczegdtowe] Specyfikacji Technicznej /SST/ sa
wymagania dotyczace wykonania 1 odbioru robét budowlano-montazowych
konstrukcji stalowych przewidzianych do wykonania boiska wielofunkcyjnego oraz
budynku szatniowo sanitarnego typu kontenerowego przy Szkole Podstawowej w
Pewli Malej z infrastruktura. Szczegétowa Specyfikacja Techniczna jest
dokumentem pomocniczym przy realizacji 1 odbiorze rob6t zwigzanych z
wykonaniem i montazem konstrukcji metalowych.

2. Zakres stosowania specyfikacji.

Niniejsza specyfikacja begdzie stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot okreslonych w pkt 1. Ustalenia zawarte
w niniejszej specyfikacji obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie robot budowlano-montazowych zwiazanych =z konstrukcja
pitkochwytow, bramek i ogrodzenia boiska. Postanowienia zawarte w niniejszej SST
maja zastosowanie przy wykonywaniu i odbiorze rob6t przy wznoszeniu konstrukcji
metalowych. SST stanowi dokument pomocniczy przy realizacji i odbiorze robot.

3. Zakres robét objetych specyfikacja.

Zakres robdt obejmuje wykonanie i montaz pitkochwytéw, bramek 1
ogrodzenia boiska wielofunkcyjnego, a takze budynku szatniowo sanitarnego typu
kontenerowego.

4. Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej SST sa zgodne z obowiazujacymi
Polskimi Normami i Ogélna Specyfikacja Techniczna (pkt 1.5.).

5. Zasady prowadzenia robét.

5.1. Zagospodarowanie placu budowy.

5.1.1. Magazyn gazow technicznych.

1. Gazy techniczne w butlach nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknigtych
ogniotrwatych i nie ogrzewanych, z dachem lekkiej konstrukcji.

2. Butle nalezy ustawia¢ pionowo na stojakach w odpowiednich gniazdach.

3. W jednym pomieszczeniu wolno przechowywac butle tylko jednego gazu.

4. Jezeli zachodzi, konieczno$¢ przechowywania butli w pomieszczeniu
ogrzewanym, to powinny by¢ one ustawiane w odleglosci co najmniej 1,0 m od
grzejnikOw centralnego ogrzewania, a od piecéw lub innych zrédet otwartego ognia
co najmniej o 10,0 m.

5. Wysoko$¢ pomieszczen sktadowych powinna wynosi¢ co najmniej 3,25 m. Drzwi
1 okna po-winny otwiera¢ si¢ na zewnatrz, szyby od strony naswietlenia stonecznego
musza by¢ matowe. Do obliczenia powierzchni magazynu przyjmuje si¢ wskaznik 16
butli o pojemnosci 40 1 na 1 m®.

5.1.2. Podreczny warsztat mechaniczny.

1. Wskaznik powierzchni warsztatu na jednego pracownika powinien wynosic¢ 10 m®.
2. Zapotrzebowanie na energi¢ elektryczna do os$wietlenia pomieszczen warsztatu
powinno wynosi¢ 13 W/m? podtogi.

3. Minimalne wyposazenie warsztatu powinno zawierac:

liczba |Typ Moc
Nazwa maszyny lub urzadzenia sztuk silnika
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(kW]
Nozyce uniwersalne 1 NU 16 4,0
Pita ramowa 1 PR 300 1,1
Wiertarka stotowa 1 WSI5 0,5
Wiertarka reczna elektryczna 1 - 1,0
Szlifierka elektryczna tarczowa 1 OND 1,5
Stét montazowy 2 - -
Stot Slusarski 1 - -
Imadto S§lusarskie 3 - -
Kowadto 60 kg - - -
Spawarka elektryczna 1 SW 24 11,0
Palenisko kuzienne 1 - 1,5
imadto kowalskie 1 - -
Wciagarka korbowa rg¢czna 1 - -

5.2. Roboty przygotowawcze.

5.2.1. Transport zewnetrzny.

1. Konstrukcja przed wysytka z wytworni powinna by¢ protokolarnie odebrana przez
zamawiajacego w obecnos$ci wykonawcy montazu na podstawie odbioru
ostatecznego.

2. Konstrukcja powinna by¢ wysytana w kolejnosci uzgodnionej z wykonawca
montazu.

3. Konstrukcja przed wysytka powinna by¢ zabezpieczona przed korozja.

4. Przy transporcie koleja lub srodkami drogowymi nalezy dostosowaé sig¢ do
ograniczen wymiarowych narzuconych gléwnie zdolnosciami zatadunkowymi
srodkéw transportowych.

5. W transporcie kolejowym zasadnicze wymiary elementow wysytkowych powinny
by¢ nastepujace:

- najwigksza dtugos¢ 18,0 m - najwigksza szerokos¢ 3,0 m - najwigksza wysokos¢
3,23 m - masa do 20,0 t.

Od tych wymiaréw dopuszcza si¢ wyjatkowo pewne odchylenia, np. przy dtugosci
elementu mniejszej od 18,0 m, jego wysokos¢ moze by¢ 3,55 m, przy diugosci
mniejszej od 16,0 m, wysoko$s¢ moze wynie$¢ 3,80 m. Elementy ci¢zsze moga by¢
przewozone na dwoch wagonach lub na wagonach specjalnych.

6. W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementow wysytkowych powinny
by¢ nastepujace:

- najwigksza dlugos¢ 11,0 m - najwigksza szerokos¢ 2,5 m - najwigksza wysoko$¢
2,5 m - masa 20,0 t.

Dopuszczalne odchylenia : dlugos¢ elementu transportowanego drogami prostymi,
bez tukéw, moze by¢ do 18,0 m, wysoko$¢ elementu na przyczepach specjalnych
moze by¢ do 3,10 m.

5.2.2. Skladowanie konstrukcji, maszyn i, urzadzen.

1. Konstrukcje, maszyny i urzadzenia dowiezione do sktadowiska powinny by¢
wyladowywane zurawiami.

2. Do wyltadunku elementéw lzejszych mozna uzy¢ wciagarek, dzwignikow,
podnosnikéw 1 przyciagarek szczgkowych.

3. Przeciaganie nie zabezpieczonych elementéw bezposrednio po poditozu jest
niedopuszczalne.
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4. Elementy cigzkie, dlugie i wiotkie, jak np. wiazary dachowe, nalezy przy
podnoszeniu i przemieszczaniu ze srodka transportowego na sktadowisko chwyta¢ w
dwdéch miejscach za pomoca zawiesia i usztywni¢ pas gérny w celu ochrony przed
odksztalceniem.

5. Elementy nalezy uktada¢ na sktadowisku w kolejnosci odwrotnej w stosunku do
kolejnosci podawania ich do montazu.

6. Elementy nalezy uktada¢ w spos6b umozliwiajacy odczytanie znakowania.

7. Elementy przewidziane do scalania powinny by¢ w miar¢ moznosci sktadane w
sasiedztwie miejsca przeznaczonego na scalanie.

8. Na skladowisku nalezy elementy najcigzsze uktada¢ najblizej drogi
komunikacyjnej, po ktérej moze porusza¢ si¢ zuraw transportowy, lzejsze mozna
przemieszcza¢ w glab placu sktadowego.

9. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwlocznie po ich
nadejsciu, segregowac 1 uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszcza¢ 1 naprawiac
powstale w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji i jej powloki
antykorozyjne;j.

10. Konstrukcj¢ nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z
bali lub desek.

11. Przed ulozeniem pierwszego elementu nalezy umiesci¢ podktadki drewniane na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2,0 do 3,0 m jedna od drugie;j.

12. Teren na sktadowisko nalezy utwardzaé przez utozenie i uwatowanie zuzla w
warstwie co najmniej o grubosci 15 cm.

13. Elementy, ktére po wbudowaniu w obiekcie zajmuja polozenie pionowe, nalezy
rowniez sktadowa¢ w tym samym potozeniu (dotyczy blachownic, wiazaréw itp.).
14. Przy uktadaniu konstrukcji w stosie nalezy dobra¢ liczbg elementéw ze wzgledu
na stabilnos¢ stosu, wytrzymato$¢ gruntu i wytrzymatos$¢ podktadek drewnianych.

5.2.3. Wykonywanie napraw na placu budowy.

1. Miejscowe odksztalcenia konstrukcji, jak zagigcia ksztalttownikéw, wypuklosci
blach nalezy usuwaé przez podgrzewanie i stosowanie nacisku prasy lub uderzen
miotka. Odksztalcony element nalezy podgrzewa¢ od strony wypuklej na
powierzchni 2 razy wigkszej od odksztalconego obszaru.

2. Minimalna temperatura materiatu przy gi¢ciu i prostowaniu na goraco powinna
wynosi¢ okoto 597°C.

3. Niedopuszczalne jest przyspieszanie stygnigcia stali 18G2A i 18G2 przez
zanurzanie w cieczy po gigciu lub prostowaniu na goraco.

4. Ograniczenia promieni przy gigciu i prostowaniu stali St3S i 18G2A na zimno
podano w tabl. 4 normy PN-82/B-06200.

5. Po dokonaniu prostowania nalezy sprawdzi¢ stan konstrukcji; w przypadku
wystapienia usterek nalezy je usunac.

6. Sposéb przeprowadzenia naprawy nalezy uzgodni¢ z projektantem konstrukcji.

5.2.4. Transport wewnetrzny - zaladunek i wyladunek.

1. Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewngtrznym i przetadunkach
powinny by¢ sprawne oraz bezpieczne.

2. W celu zapewnienia pelnego bezpieczenstwa obstuga tych urzadzen powinna by¢
pouczona o ich dzialaniu, o postlugiwaniu si¢ nimi oraz o zachowaniu si¢ w ich
poblizu, na co nalezy uzyska¢ pisemne potwierdzenie pracownikow.

3. Predko$¢ poziomego przemieszczania tadunkéw powinna by¢ umiarkowana (ok. 5
km/h).
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4. Elementy konstrukcji powinny by¢ nalezycie utozone i przymocowane do srodka
transportowego, aby nie dopusci¢ do ich zsunigcia si¢ lub zmiany potozenia.

5. Elementy wiotkie nalezy usztywnia¢, aby nie dopusci¢ do odksztalcen i
uszkodzen.

6. Za pomoca zurawia nalezy przenosi¢ konstrukcje co najmniej 1,0 m nad
przedmiotami znajdujacymi si¢ na drodze przemieszczania.

7. Podnoszenie elementéw przy uko$nym utozeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. Od powyzszej zasady mozna odstagpi¢ pod warunkiem
przeprowadzenia obliczen sprawdzajacych wytrzymatos$¢ i stateczno$¢ zurawia.

8. W celu zachowania bezpieczenstwa podnoszona konstrukcje nalezy kierowac
linami zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpowiednio odlegtego miejsca.

5.2.5. Dojscia, pomosty i gniazda montazowe.

1. Do sktadowanej konstrukcji 1 do miejsca montazu powinny by¢ wyznaczone
dojscia w miejscach zapewniajacych bezpieczenstwo.

2. Migdzy sktadowanymi materialami nalezy zachowac przejscia o szerokosci co
najmniej 1,0 m.

3. Dojscia 1 dojazdy powinny by¢ w czasie wykonywania robdt wystarczajaco
oswietlone.

4. Pomosty komunikacyjne powinny by¢ zabezpieczone tak jak doj$cia w miejscach
niebezpiecznych.

5. Pomosty robocze powinny mie¢ odpowiednia powierzchni¢ oraz wysoko$¢
zapewniajace wygodna pracg i skladowanie narzedzi.

6. Pomosty powinny by¢ wytrzymate na obciazenia od przewidzianej liczby
pracownikéw, cigzaru narzedzi i koniecznej ilosci materiatu (np. elektrody).

7. Komunikacja pionowa do pomostu powinna by¢ bezpieczna.

8. Pomosty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i powinny by¢ sprawdzane
okresowo po silnych wiatrach 1 opadach atmosferycznych.

9. Przeno$ne gniazda montazowe z pr¢téw lub ksztattownikow stalowych powinny
by¢ wykonane wg projektu.

10. Zaczepy gniazd powinny gwarantowac bezpieczenstwo zawieszenia.

11. Pozostate warunki dla gniazd montazowych sa takie same jak dla pomostéw
roboczych.

5.3. Operacje i czynno$ci montazowe.

5.3.1. Segregacja i przemieszczanie elementéw warsztatowych na stoét
montazowy.

1. Segregacja elementow, ktore kolejno beda pobierane do montazu, powinna by¢
prowadzona od razu po nadejsciu pierwszych transportéw konstrukcji.

2. Elementy jednego rodzaju nalezy sktada¢ w jednym miejscu, dbajac o
wyeksponowanie ich numeracji.

3. Dostgp zurawi transportowych do poszczegdlnych stoséw elementow jednego
rodzaju musi by¢ dostatecznie wygodny.

4. Przemieszczanie elementow na stét montazowy lub na miejsce montazu nalezy
wykonywac¢ zurawiami transportowymi, na platformach lub przyczepach saperskich
ciagnionych ciagnikami, ewentualnie zurawiem montazowym, jesli konstrukcja jest
sktadowana w sasiedztwie montowanego obiektu.
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5.3.2. Scalanie element6w.

1. Scalanie elementéw w podzesp6t lub w blok konstrukcji 1 wykonywanie stykow
montazowych przy scalaniu powinno odbywac si¢ na podstawie projektu technologii
montazu, a potaczenie elementéw w podzesp6t i1 blok na podstawie projektu
konstrukcji.

2. Elementy stanowiace czgs$ci podzespotu i blok nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem
istnienia uszkodzen konstrukcji i powtoki antykorozyjnej. Wykryte uszkodzenia
nalezy usunag, styki oczysci€.

3. Przy scalaniu czg$ci do potaczen nitowanych liczba §rub montazowych, tzn. $rub
zaktadanych do czasu zanitowania, powinna wynosi¢ 20 do 30% ogétu otwordéw
potaczenia.

4. Odstgp srub nie powinien by¢ wigkszy niz 500 mm.

5. Trzpienie uzywane do scalania (oprécz $rub) powinny mie¢ $rednice o 0,3 mm
mniejsza od nominalnej $rednicy otworu.

6. Liczba trzpieni powinna wynosi¢ 30% liczby $rub montazowych.

7. Sprawdzenie szczelinomierzem nalezy przeprowadza¢ w kilku miejscach
rownomiernie roztozonych na obwodzie potaczenia.

8. W potaczeniach przenoszacych docisk szczelinomierz 0,2 mm nie powinien
wchodzi¢ giebiej niz 20 mm migdzy przylegajace powierzchnie.

9. Rozwiercanie otworéw na nity do projektowanej srednicy jest dopuszczalne po
zakonczeniu scalania, po sprawdzeniu wymiaréw podzespotéw lub bloku, po
wykonaniu strzatki montazowej oraz po odbiorze czg¢Sciowym powyzszych
CZynnosci.

10. Przy scalaniu czg$ci do potaczen spawanych nalezy pole spawania elementéw
oczysci¢ z rdzy, farby, zgorzeliny i innych zanieczyszczen na szerokosci co najmniej
20 mm od osi spoiny w obie strony.

11. Poszczegbdlne elementy konstrukcji do spawania nalezy odpowiednio
przygotowac. Przygotowanie to polega na nadaniu ksztaltu lub zukosowaniu
krawedzi blach oraz na ustawieniu ich w okres§lonej odlegtosci od siebie.

12. Sposoéb uksztattowania, zukosowania i odlegtosci krawedzi blach ze stali
niskoweglowych i niskostopowych do spawania gazowego i tukowego elektrodami
otulonymi okreslaja normy PN-65/M-69013 i PN-75/M-69014.

5.3.3. Podwieszenie fadunku.

1.Przed podniesieniem elementu lub podzespolu nalezy skontrolowa¢ gotowos¢
stykbw do sprawnego potaczenia z uprzednio zmontowana konstrukcja lub
posadowienia na fundamencie.

2. Nalezy sprawdzi¢ poprawno$¢ zamontowania zawiesia do haka dzwignicy i do
konstrukcji, aby nie spowodowa¢ deformacji podnoszonej konstrukcji ani nie
dopusci¢ do wysunigcia si¢ zawiesia z gardzieli haka.

3. Zawiesie nalezy zamocowac¢ powyzej srodka cigzkosci podnoszonego elementu.

4. Lina no$na dzwignicy powinna by¢ pionowa w czasie podnoszenia.

5. Niedopuszczalne jest podnoszenie przy ukosnym potozeniu liny dzwignicy oraz
podnoszenie przymarznigtych lub zakleszczonych elementéw i elementéw o
nieznanej masie.

6. Nie wolno przekracza¢ dopuszczalnego obciazenia dzwignicy.

7. Zawiesia powinny by¢ wykonane z materialéw, ktére maja zaswiadczenie o
jakosci.
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8. Robienie weztéw na linach i taczenie lin stalowych migdzy soba na dtugosci jest
zabronione.

9. Petle zawiesi z lin powinny by¢ taczone za pomoca splatania lub zaciskami

10. Do petli zawiesi linowych powinny by¢ wprowadzone sercowki zabezpieczajace
liny przed przetarciem.

11. Kat rozwarcia ciggien zawiesia nie powinien by¢ wigkszy od 120°.

12. Do okreslenia obciazenia roboczego w przypadku uzycia zawiesia
wielociggnowego nalezy przyjmowac, ze pracuja tylko dwa ciggna.

13. Zawieszony na haku element nalezy podnies$¢ i zatrzymac¢ na wysokos$ci okoto 50
cm nad ziemia, a nastgpnie opusci¢ nie dotykajac ziemi celem sprawdzenia
hamulcéw i prawidlowos$ci zawieszenia.

5.3.4. Docelowe przemieszczanie elementéw, podzespotow i blokéow
montazowych.

1. Przemieszczenia w kierunku poziomym i pionowym powinny odbywaé si¢
powolnym ruchem jednostajnym, bez nagtych zrywow i naglych zahamowan.

2. W czasie podnoszenia elementéw lub podzespotu nalezy zapewni¢, aby
wznoszenie bylo dokladnie pionowe i aby nie nastapilo zaczepienie o uprzednio
zamontowang konstrukcjeg.

3. W czasie podnoszenia nalezy konstrukcje prowadzi¢ za pomoca konopnych lin
kierunkowych zaczepionych do jej narozy i obstugiwanych przez pracownikéw.

4. Pracownicy prowadzacy konstrukcje powinni znajdowaé si¢ w bezpiecznej
odlegtosci od niej.

5. Podczas przemieszczenia poziomego nalezy réwniez prowadzi¢ konstrukcje za
pomoca konopnych lin kierunkowych.

6. Opuszczenie konstrukcji na miejsce zamontowania nalezy wykona¢ powoli,
ustawiajac ja za pomoca narzedzi (foméw, tapek itp.) w poziomie nad wlasciwym
miejscem jeszcze przed ostatecznym posadowieniem.

7. Po ustawieniu nalezy niezwlocznie wykona¢ potaczenia z konstrukcja podporowa,
a po ich zakonczeniu 1 zapewnieniu elementowi statecznosci mozna zwolni¢ hak
maszyny montazowej i zdejmowac urzadzenia pomocnicze (zawiesia itp.).

8. Przemieszczenie podzespotu 1 bloku montazowego nalezy wykonaé z
zachowaniem tych samych warunkéw co przy przemieszczeniu elementu.

9. Sposéb wprowadzenia konstrukcji na miejsce przeznaczenia zalezy od jej
wymiaréw przestrzennych i masy. Pojedyncze elementy o matych wymiarach i matej
masie, jak stupy, belki, wiazary itp. nalezy wprowadza¢ zurawiem montazowym
okreslonym w projekcie technologii montazu. Podzespoty, jak np. zblokowane
wiazary z platwiami, nalezy wprowadza¢ réwniez zurawiem montazowym,
natomiast bloki montazowe o duzej powierzchni w rzucie poziomym i znacznej
masie nalezy wprowadza¢ na miejsce przeznaczenia systemem montazu potokowego
za pomoca specjalnie zaprojektowanych wiez nosnych, ustawionych na woézkach
poruszajacych si¢ po torach.

5.3.5. Montazowe usztywnienie przenoszonego elementu.

1. W czasie podnoszenia elementy konstrukcji nie sa zabezpieczone przed
wyboczeniem tak, jak w czasie normalnej eksploatacji, oraz cz¢sto pracuja inaczej
niz po zabudowaniu. Stad wynika konieczno$¢ dodatkowego zwigkszenia sztywnosci
sciskanych pretéw elementéw w czasie podnoszenia. Np. przy podnoszeniu
wigzarOw kratowych mozna usztywni¢ dodatkowo dolny pas przez przymocowanie
w jego poblizu elementéw sztywnych, takich jak krawedziaki czy stalowe rury.
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2. Konieczno$¢ zwigkszenia sztywnosci Sciskanych paséw wiazaréw kratowych lub
zmiany sposobu zawieszenia mozna sprawdzi¢ rachunkowo. Nalezy obliczy¢
naprezenia maksymalne Gn.x W czasie podnoszenia w pasie $ciskanym i poréwnac je
z wartoscia naprezen krytycznych dla tego pasa okreslona wzorem:

Ry = TC2E/ 7\?

gdzie:

A=ly/iy - smukto$¢ pasa,

I, - dtugos¢ wyboczeniowa pasa $Sciskanego,

i, - promien bezwladnosci wzgledem osi y przekroju pasa Sciskanego, lezacej w
ptaszczyznie zginania.

Jezeli naprezenia w pasie $ciskanym sa mniejsze od naprezen krytycznych Gpax < Ry,
mozna nie obawiac si¢ wyboczenia i nie stosowa¢ wzmocnienia pasa. Nalezy jednak
wprowadzi¢ wspoétczynnik pewnosci o wartosci co najmniej n=3.

3. W celu zmniejszenia dlugosci wyboczeniowej paséw Sciskanych nalezy w czasie
podnoszenia wiazaréw stosowaé zawiesia o zwigkszonej liczbie ciggien lub tzw.
trawersy 1 belki wyréwnawcze.

5.3.6. Montazowe zabezpieczenie statecznosci i geometrycznej niezmienno$ci
montazowej konstrukcji.

1. Przed ostatecznym przymocowaniem montowanej konstrukcji do fundamentéw
lub innych statych czgsci obiektu nalezy zapewnic jej stateczno$¢ i geometryczna
niezmienno$¢ przez podparcie sztywnymi rozporami lub roztroczenie linami
stalowymi.

2. Liczba rozpér lub roztroczen powinna by¢ dostateczna do zapewnienia
statecznosci 1 geometrycznej niezmiennosci.

3. Rozpory lub roztroczenia powinny by¢ przymocowane do konstrukcji w takich
miejscach, aby zapewniaty zachowanie rownowagi statej tej konstrukcji. Miejsca te
powinny by¢ wybierane zawsze powyzej Srodka cigzkosci montowanej konstrukcji w
przypadku stosowania roztroczen linowych.

4. Geometryczng niezmiennos¢ konstrukcji najlatwiej jest zapewni¢ przez trojkatny
uktad usztywnien.

5.3.7. Regulacja konstrukcji i wykonywanie podlewki pod slupy, maszyny oraz
urzadzenia techniczne.

1.Kazda zmontowana konstrukcja stanowiaca caty obiekt lub jego wyodrebniona
geometrycznie cz¢$¢ powinna by¢ doktadnie wyregulowana.

2. Regulacja konstrukcji polega na doprowadzeniu potozenia jej elementow do
wymagan wymiarowych projektu.

3. Regulacjg nalezy przeprowadza¢ w kierunkach pionowym i poziomym.

4. Podczas przeprowadzenia regulacji nie wolno dopuszcza¢ do powstawania
dodatkowych naprezen i odksztatcen w konstrukcji.

5. Po wyregulowaniu konstrukcji nalezy unieruchomic¢ elementy, ktére moga
doznawa¢ przypadkowych zmian polozenia, np. nakr¢tki $rub na podporach lub $rub
kotwowych nalezy zabezpieczy¢ przed odkreceniem.

6. Podlewki z zaprawy cementowe]j pod stup maszyny oraz urzadzenia techniczne
nalezy wykonywac¢ po wyregulowaniu tych konstrukcji.

7. Podlewki nalezy wykonywac¢ z zaprawy cementowej marki zgodnej z obliczeniami
wytrzymatosciowymi i co najmniej 5,0 MPa.

8. Podlewki nalezy wykona¢ w sposéb zapewniajacy catkowite wypelnienie
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przestrzeni pod stopg stupa lub pod podstawe maszyny czy urzadzenia (odprowadzic¢
powietrze).

9. Podczas wykonywania podlewki nalezy wypetni¢ réwniez zaprawa studzienki
korekcyjne $rub kotwowych.

10. Przed wykonaniem polewki oraz przed uplywem czasu potrzebnego na
dostateczne jej stwardnienie niedopuszczalne jest obciazenie konstrukcji (np.
suwnica lub pokryciem dachu).

5.3.8. Wykonywanie podpér i odciagéw montazowych.

1. Do montazu konstrukcji stalowych nalezy uzywa¢ w mozliwie duzym stopniu
podpér inwentaryzowanych.

2. Podp6r inwentaryzowanych nalezy uzywa¢ zaréwno do montazu konstrukcji
zasadniczych, jak i konstrukcji pomocniczych, np. pomostéw roboczych, przejs¢ itp.
3. Do montazu 1zejszych konstrukcji oraz na pomosty robocze, przejscia itp. mozna
stosowac rusztowania z rur stalowych. Wymagania i warunki dla rur na rusztowania
sa podane w WTWiO, t. L.

4. Podpory o matej wysokosci (do ok. 1,0 m) pod cigzkie elementy konstrukcji
stalowej, maszyny 1 urzadzenia techniczne nalezy wykonywaé z tzw. klatek
drewnianych, tj. warstw krawedziakéw uktadanych w kierunkach wzajemnie
prostopadtych w dwu kolejnych warstwach.

5. Dla wszystkich rodzajow podpér obliczeniowa warto$¢ obciazenia nie moze
przekraczac obliczeniowego oporu granicznego podtoza gruntowego.

6. Podpory okreslonej nosnosci posadowione na drewnie nalezy dodatkowo
sprawdzi¢ na docisk, szczegdlnie na docisk w kierunku prostopadtym do widkien
drewna.

7. Odciagi montazowe (przewaznie z lin stalowych) powinny by¢ nalezycie
przymocowane do roztraczanej konstrukcji i do elementu kotwiacego.

8. Jezeli konstrukcja bedzie wymagata zapewnienia stateczno$ci podczas montazu,
przy uzyciu dodatkowych wigzéw montazowych, to w razie projektowania nalezy
przewidzie¢ sposoby przymocowania obu koncoéw odciaggéw montazowych.

9. Do =zakotwienia odciagdbw montazowych nalezy wykorzystywa¢ bloki
fundamentowe. W tym celu nalezy projektowa¢ uchwyty dla lin. Uchwyty w postaci
ucha z pretow okragtych nalezy w dostatecznej liczbie zabetonowaé w
fundamentach.

10. Odciagi montazowe powinny by¢ nalezycie napigte.

11. Liczba odciagdbw powinna by¢ dostateczna do zapewnienia stateczno$ci
elementu. Odciagéw powinno by¢ co najmniej trzy i powinny by¢ one rozstawiane
co 120° w rzucie poziomym.

5.4. Polaczenia spawane.

5.4.1. Klasa konstrukcji spawanej.

1. Dokumentacja projektowa konstrukcji powinna zawiera¢ okreslenie klasy
konstrukcji spawanej lub elementu spawanego dokonane na podstawie
obowiazujacej normy.

2. Klasyfikacj¢ konstrukcji spawanej lub jej elementu spawanego dokonuje
projektant i podaje ja w dokumentacji konstrukcyjne;j.

3. Klasa konstrukcji lub elementu spawanego okresla jednoczesnie zakres kontroli i
dopuszczalna wadliwos¢ ztaczy.
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5.4.2. Dziennik spawania.

1. Podczas wykonywania ztaczy spawanych w konstrukcji lub elemencie klasy 11 2
nalezy, niezaleznie od dziennika budowy, prowadzi¢ dziennik spawania.

2. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstgpstwa od
dokumentacji technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa.

3. W przypadku niewielkich obiektéw spawanych, matej liczby ztaczy i spawaczy
mozna dziennik spawania prowadzi¢ w dzienniku budowy lub w jednym dzienniku
spawania umiesci¢ zbiorcze zapisy z kilku obiektow.

4. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco.

5. Dziennik spawania powinien by¢ potwierdzony przez Inspektora Nadzoru.

6. Za prowadzenie dziennika spawania jest odpowiedzialny bezposredni kierownik
robot.

5.4.3. Spawacze.

1. Spawacze wykonujacy zlacza spawane w konstrukcjach (elementach) klasy 3
powinni mie¢ co najmniej podstawowe kwalifikacje udokumentowane wpisem
do ksiazki spawacza.

2. Spawacze wykonujacy zlacza spawane w konstrukcjach (elementach) klasy 11 2
powinni mie¢ aktualne uprawnienia specjalistyczne, odpowiednie do zakresu
wykonywanych rob6t, udokumentowane wpisem do ksigzki spawacza.

3. Spawacze wykonujacy ztacza w konstrukcjach klasy 1 i 2 powinni miec

cechowniki stalowe i1 znakowa¢ nimi wykonane spoiny. Odciski cechownikéw

powinny by¢ uwidocznione w ksiazce spawacza.

5. W przypadku spawania elektrodami z otuling zasadowa zaleca si¢ sprawdzi¢

aktualne umiejetnosci spawaczy w zakresie spawania tymi elektrodami, niezaleznie

od posiadanych przez nich uprawnien.

6. Do cigcia gazowego stali wymagane sa kwalifikacje podstawowe spawacza

gazowego lub umiejgtnosci cigcia tlenem potwierdzone $§wiadectwem ukonczenia

kursu cigcia tlenem konstrukcji stalowych.

7. Za powierzenie wykonania zlaczy spawaczom o odpowiednich kwalifikacjach jest

odpowiedzialny bezposredni kierownik robét.

5.4.4. Materialy podstawowe do spawania.

1. Do konstrukcji spawanych nalezy stosowa¢ materialy, ktére:

- odpowiadaja gatunkom okreslonym w dokumentacji i maja trwale wybite
oznaczenia lub w inny sposéb jednoznacznie okreslony gatunek,

- nie maja:

a) rozwarstwien,

b) wzeréw 1 ubytkow powierzchniowych glgbszych niz 5% grubosci materiatu 1
wigkszych niz 10% powierzchni,

c) rys 1 peknig¢, wybrzuszen, krzywizny i1 zwichrzenia,

d) zendry walcowniczej w strefie potaczen spawanych.

Materialy spawalnicze

1. Spoiwa i topniki powinny:

- odpowiada¢ gatunkom stali okreslonym w dokumentacji,

- mie¢ zaswiadczenie o jakosci, jesli wymaga tego dokumentacja,

- spelnia¢ wymagania norm przedmiotowych.

2. Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i
topnikéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami
producentéw.
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Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw.
Wystapienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitéw biatych krysztatow
swiadczy o dtugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze
o wejsciu wody w reakcj¢ chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza
starzenia si¢ elektrody. SUSZENIE ELEKTROD ZESTARZONYCH JEST
BEZCELOWE, A UZYCIE ZABRONIONE.

4. Gazy techniczne i karbid powinny by¢ uzytkowane, opakowane, przechowywane i
transportowane zgodnie z obowiazujacymi rozporzadzeniami, przepisami i normami.
Za wlasciwe przyjmowanie, przechowywanie 1 wydawanie materiatow
pomocniczych do spawania jest odpowiedzialny magazynier.

6. Do ztobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-weglowe
miedziowane w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z norma Do Ztobienia tukowego
- stosowac elektrody stalowe otulone ECI1.

7. Spoiwa stosowane do spawania elementow obciazonych dynamicznie lub do spoin
o grubosci ponad 30 mm powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci.

8. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym
jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypelniajace.

5.4.5. Sprzet spawalniczy i stanowiska robocze.

1. Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy zgodnie z
technologia spawania i dokumentacja konstrukcyjna.

2. Stan techniczny sprz¢tu powinien zapewnia¢ utrzymanie okreslonych parametréw
spawania, przy czym wahania nat¢zenia i napig¢cia pradu podczas spawania nie
powinny by¢ wigksze niz 10%.

3. Spadki napigcia pradu zasilajacego sprzet spawalniczy nie powinny przekraczad
10%.

4. Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z obowigzujacymi przepisami oraz
instrukcja obstugi.

5. Stanowiska spawalnicze i1 robocze powinny by¢ odpowiednio urzadzone i
zorganizowane:

- spawarki powinny sta¢ poziomo na izolujacym podwyzszeniu (ok. 10-15 cm nad
podtozem) i by¢ zabezpieczone od wpltywow atmosferycznych,

- sprze¢t pomocniczy powinien by¢ przechowywany w skrzyniach lub krytych
zamykanych pomieszczeniach,

- spawarki i magazyn elektrod nie powinny by¢ usytuowane dalej niz 50 m od
stanowiska gracy,

- stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wpltywéw atmosferycznych (opadéw i
wiatru), oswietlone, z dostateczna wentylacja,

- przy spawaniu w miejscach trudno dostgpnych lub o ograniczonej wentylacji
spawacz powinien pracowac z asekuracja (z pomocnikiem),

- stanowisko robocze na wysokosci powinno odpowiada¢ przepisom budowlanym i
by¢ odebrane przez mistrza budowlanego.

6. Stanowisko spawalnicze i stanowisko robocze oraz ich stan powinny by¢ przed
rozpoczgciem, jak 1 w czasie pracy kontrolowane przez bezposredni nadzoér
spawalniczy.

5.4.6. Przygotowanie materiatléw do spawania.
5.4.6.1. Wymagania ogolne.
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1. Elementy konstrukcyjne przygotowane do spawania powinny by¢ wykonane
zgodnie z dokumentacja. Ich wymiary powinny odpowiada¢ tolerancjom
wykonawczym okre§lonym w normie lub w innych przepisach przedmiotowych.

2. Brzegi (krawedzie) do spawania oraz rowki spawalnicze nalezy przygotowac
zgodnie z dokumentacja i przedmiotowymi normami.

3. Powierzchnie przetapiane 1 przylegajacy do nich pas materialu (szeroko$¢ pasa
minimum 20 mm) nalezy przed spawaniem oczy$ci¢ z rdzy, farby, tluszczow i
innych zanieczyszczen oraz zawilgocen, az do metalicznego potysku i utrzyma¢ w
stanie czysto$ci az do momentu spawania.

4. Stan przygotowania i oczyszczania powierzchni powinien by¢ przed spawaniem
skontrolowany przez bezposredni nadzor oraz spawacza wykonujacego ztacze.

5.4.6.2. Wymagania szczegélowe.

1. Do przygotowania brzegéw (krawedzi) do spawania dopuszcza si¢ nastgpujace
metody:

- cigcie 1 wykonanie brzegéw mechanicznie,

- cigcie gazowe automatyczne i pétautomatyczne,

- cigcie gazowe reczne z oszlifowaniem wyréwnawczym,

- cigcie gazowe reczne bez oszlifowania brzegéw - dla ztaczy drugorzednych,
grubos$ci do 15 mm, ze stali niskowgglowych w gatunkach do St3S 1 R35.

2. Przy cigciu i ukosowaniu gazowym brzegéw do spawania ustala si¢ nastgpujace

wymagania:

- chropowato$¢ cigcia normy; dla spawania recznego - klasa 2, dla spawania
tukiem krytym - klasa 3,

- nieliniowo$¢ cigcia rgcznego - 20% grubos$ci materiatu cigtego, lecz nie wigcej
niz 1,5 mm,

- krawedzie cigte gazowo, a nie przetopione w przypadku stali o podwyzszonej
wytrzymalosci nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez
oszlifowanie) na gleboko$¢ 1 mm,

- po cigciu gazowym nalezy brzegi oczyscic¢ z pozostatosci zuzla.

3. Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowac zgodnie z normami.

4. Przesunigcia elementéw sktadanych nie powinny by¢ wigksze niz to okreslaja

normy, lecz nie powinny przekracza¢ wigcej niz 10% grubosci elementu i nie wigcej

niz 3 mm.

5. W przypadku ztaczy o grubosci g>12 mm obciazonych statycznie i wszystkich

ztaczy doczotowych obciazonych dynamicznie zaleca si¢ stosowanie plytek

wybiegowych na poczatku 1 koncu ztacza. Po usunigciu plytek czota spoin nalezy
oszlifowac.

6. Podczas sktadania dopuszcza sig stosowanie odksztalcen wstgpnych w granicach

niezbednych do uzyskania prawidtowych ksztaltéw zlaczy spawanych po spawaniu.

5.4.7. Przebieg spawania.

1. Proces spawania powinien by¢ zgodny z wymaganiami dokumentacji techniczne;.

2. Przed przystapieniem do spawania nalezy dokona¢ ogélnej kontroli przygotowania

do spawania, a w szczeg6lnosci nalezy sprawdzic:

- gatunek i stan materiatu,

- stan rowkéw do spawania oraz ustawienie, ptasko$¢ i prostoliniowos¢ elementow
zestawieniowych do spawania,

- kwalifikacje spawaczy,

- materialy pomocnicze do spawania,
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- sprzet i stanowisko spawalnicze,

- temperaturg otoczenia (i materiatu).

3. Spawanie konstrukcji oraz elementéw klasy 1 i 2 powinno przebiega¢ wedtug

opracowanej technologii spawania. Opracowanie technologii spawania nalezy

powierzy¢ specjaliscie z zakresu spawalnictwa.

4. Spawanie konstrukcji oraz elementéw klasy 3 (najnizszej) zaleca si¢ prowadzic¢

pod nadzorem personelu technicznego z praktyka spawalnicza, przy przestrzeganiu

nastgpujacych zasad:

- w pierwsze] kolejnosci wykonywac¢ ztacza, w ktérych wystepuja najwicksze
naprezenia 1 odksztatcenia,

- spoiny wykonywa¢ w uktadzie przestrzennym naprzemianlegle,

- skrzyzowania spoin ptaskich wykonywa¢ w ostatniej kolejnosci po wyspawaniu
catego wezla,

- pierwsze warstwy dtugich spoin rozpoczyna¢ od srodka i wykonywac¢ odcinkami
na zewnatrz,

- spoiny grube bezwzglednie wykonywa¢ odcinkami, odcinki taczy¢ uktadem
kaskadowym warstw,

- warstwy przetopowe (graniowe) nalezy wykonywac starannie, uzyskujac pelny,
prawidlowy przetop; warstwy te nalezy kontrolowaé, aby stwierdzi¢, czy nie
wystapity peknigcia; w przypadku peknig¢ postgpowac wg rozdziatu ,,naprawa
spoin”,

- przy wykonywaniu spoin wielowarstwowych nalezy starannie oczysSci¢
poprzednia warstwe z zuzla oraz sprawdzi¢, czy nie wystgpuja lokalne peknigcia;
w przypadku pgknig¢ postgpowac wg rozdziatu ,,naprawa spoin”

- spoiny pachwinowe o grubosci powyzej 5 mm nalezy wykonywac
wielowarstwowo, spoiny pachwinowe w zlaczach teowych, a przede wszystkim
w zlaczach obciazonych dynamicznie, powinny mie¢ lico lekko wklgste, a w
ztaczach naroznych - wypukte,

- spoiny o grubosci ponad 25 mm wystgpujace w skomplikowanych weztach
(narazonych na duze napr¢zenia spawalnicze) nalezy wykonywaé odcinkami,
elektrodami zasadowymi z podgrzewaniem wstgpnym elementéw do temperatury
150-200°C,

- w przypadku wykonywania zlaczy elektrodami zasadowymi nalezy przestrzegac
dodatkowych wymagan co do spawania i sprawdza¢ umiej¢tnosci spawaczy pod
tym wzgledem,

- w spoinach obciazonych dynamicznie stosowac ztobienie grani i podpawanie.

5.4.7.1. Przebieg spawania w utrudnionych warunkach.

1. Przez utrudnione warunki przy spawaniu rozumie sig:

- wzgledna wilgotno$¢ powietrza wigksza niz 80%,

- opady atmosferyczne, mgtg, mzawke,

- wiatr (przeciagi) o predkosci wigkszej niz 5 m/s (tj. 18 km/h),

- temperaturg otoczenia nizsza od 0°C.

2. Niedopuszczalne jest:

- spawanie podczas opaddéw atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi
stanowisk roboczych i ztaczy spawanych,

- spawanie elektrodami o zawilgoconej otulinie,

- spawanie stali niskoweglowych o grubosci wigkszej od 20 mm (rury o grubosci
wigkszej od 16 mm) w temperaturze ponizej minus 10°C (bez opracowanej
technologii spawania uwzgledniajacej wstepne podgrzewanie),
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- spawanie stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci o grubosci wigkszej
od 12 mm (rury o grubosci wigkszej od 8 mm) w temperaturze ponizej minus 10°C
(bez opracowanej technologii spawania uwzgledniajacej wstepne podgrzewanie).

3. Zaleca sig, aby podczas spawania przy temperaturze powietrza ponizej 0°C

zaopatrzy¢ miejsce spawania w ogrzewanie i obudowg w celu zapewnienia otoczeniu

temperatury powyzej 0°C.

4. Podczas spawania w ujemnych temperaturach nalezy:

- stosowa¢ mozliwie najwigksze natgzenia pradu oraz nie dopuszcza¢ do przerywania

spawania,

- zabezpieczyC stref¢ spawania przed wszelkimi przeciggami, wiatrem itp.

- bezposrednio przed spawaniem osuszy¢ gardziel rowka oraz przylegly pas
materialu za pomoca palnika (zwlaszcza zlaczy ze spoinami pachwinowymi
elementéw o grubosci powyzej 12 mm oraz stali o podwyzszonej
wytrzymalosci),

- usuwac zuzel po catkowitym wystygnigciu spoiny,

- kazda warstweg sprawdzi¢, czy nie wystgpuja peknigcia,

- stosowa¢ przy grubosci powyzej 20 mm (dla rur grubosci 16 mm) oktadanie
spoiny pasami azbestu, suchym piaskiem itp. celem zmniejszenia szybkosci
stygnigcia spoiny,

- stosowac¢ wstepne podgrzewanie.

5.4.7.2. Prostowanie konstrukcji spawanych.

1. Przy prostowaniu elementéw, ktére w wyniku spawania ulegly odksztatceniu

wigkszemu, niz na to zezwala dokumentacja lub norma, nie dopuszcza sig:

- stosowania sity dziatajacej udarowo,

- odksztalcenia na zimno elementéw o grubosci wigkszej od 20 mm ze stali
niskoweglowych 1 o grubosci ponad 12 mm ze stali o podwyzszonej
wytrzymatosci,

- przyspieszania stygnigcia elementéw podgrzewanych w przypadku stali o
podwyzszonej wytrzymatosci.

2. Przy prostowaniu na goraco minimalna temperatura grzania nie powinna by¢
nizsza niz 950°C (1223°K).

3. Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapity peknigcia w materiale i
spoinach, oraz przystapi¢ do usunigcia ewentualnych uszkodzen.

5.4.7.3. Naprawa spoin.

1. Spoiny nalezy naprawia¢ wg wskazan kontroli jakoSci.

2. Naprawa spoin w konstrukcjach klasy 1 powinna by¢ uzgodniona z osoba
weryfikujaca projekt pod wzgledem spawalniczym.

3. Spoiny wykazujace peknigcia, braki przetopu oraz wady niedopuszczalne wg
normy nalezy catkowicie lub lokalnie wycia¢ i ponownie wykonac.

4. Spoiny wykazujace niedopuszczalne wady zewnetrzne nalezy poprawié przez
ztagodzenie wad lub napawanie wg szczegétowych wskazan kontroli jakosci.

5. Poprawienie spoiny moze wykonywa¢ spawacz o kwalifikacjach wymaganych do
wykonania takiej spoiny.

6. Przebieg poprawiania, wady powinien by¢ saki sam jak przy wykonywaniu
spoiny, lacznie z uzyciem tego samego gatunku elektrody.

7. Po naprawieniu spoiny nalezy dokona¢ ponownej kontroli spoiny wg wskazan
kontroli jakosci.
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5.4.7.4. Kontrola i odbiér polaczen spawanych

1

2

. Przebieg prac spawalniczych nalezy kontrolowa¢ w fazach:

wstepnej,
biezacej (migdzyoperacyjnej),
ostatecznej.

. W fazie wstgpnej nalezy sprawdzi¢:

opracowanie i stosowanie technologii spawania (tacznie z WTWiO) dla konstrukcji
(elementéw) spawanych klasy 11 2,

5

posiadanie kwalifikacji (uprawnienia) spawaczy,

dziennik spawania (dziennik budowy),

dobor i stan materiatéw hutniczych,

przygotowanie materiatéw do spawania,

sprzet spawalniczy i stanowiska do spawania (m.in. warunki magazynowania i
suszenia elektrod).

. W fazie biezacej (migdzyoperacyjnej) nalezy sprawdzac:

0g0lna zgodnos¢ przebiegu procesu spawania z technologia spawania w zakresie
kwalifikacji spawaczy, sprz¢tu, parametrow spawania, kolejnosci spawania,
zabezpieczenia stanowiska przed wptywami atmosferycznymi,

jakos$¢ wykonania poszczegdlnych sciegéw w przypadku spawania blach grubych
ze stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci w utrudnionych
warunkach spawania,

prowadzenie dziennika spawania,

znakowanie spoin przez spawaczy,

jakos¢ spoin, ktére po catkowitym wykonaniu konstrukcji lub urzadzenia beda
niedostepne lub bedzie niemozliwa naprawa (utrudniona) w przypadku ich
wadliwosci.

. W fazie ostatecznej (po wykonaniu spawania) nalezy sprawdzac:

prawidlowos¢ uzytych materiatéw przez poréwnanie oznaczen materialowych na
konstrukcji z dowodami  dostawy, dokumentacja techniczna oraz
zaswiadczeniami o jakoSci atestami hutniczymi,

dziennik spawania (poréwna¢ oznaczenia spoin na konstrukcji z oznaczeniami
wpisanymi do dziennika spawania) i warunki, jakie byly podczas spawania
konstrukcji z wymaganiami technologii,

oczyszczenie spoin z zuzla 1 odpryskow,

zgodno$¢ dtugosci i liczby spoin pachwinowych z dokumentacja,

wymiary spoin ze szczegélnym uwzglednieniem spoin pachwinowych,

jakos¢ ztaczy spawanych w zakresie wymaganym odpowiednio do klasy
konstrukcji.

. Odbidr ztaczy spawanych powinien by¢ potwierdzony protokotem odbioru.
6.

Kontrola jako$ci okre§la spoiny wymagajace poprawy. Spoiny naprawione

podlegaja ponownemu odbiorowi (badaniom).

7.

Odbiér ztaczy spawanych moga przeprowadza¢ kwalifikowani brakarze,

kontrolerzy robot spawalniczych oraz personel techniczny z praktyka spawalnicza
upowazniony przez dyrekcj¢ przedsigbiorstwa.

8. Za sprawdzenie, czy w poszczegllnych fazach wykonawstwa realizowane sa
wszystkie wymagania dokumentacji technicznej, norm i warunkéw technicznych
oraz za przeprowadzanie odbioru ostatecznego zlaczy konstrukcji spawanej sa
odpowiedzialni bezposrednio kierownik robdt i kontrola jako$ci przedsigbiorstwa
(zaktadu).
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5.4.7.5. Metody badania polaczen spawanych.

5.4.7.5.1. Ogledziny zewngtrzne.

1. Kontrola przez ogledziny zewngtrzne nalezy obja¢ wszystkie potaczenia spawane.
2. Potaczenie do kontroli powinno by¢ oczyszczone na szerokosci okoto 20 mm z
rdzy, farb, zuzla i innych zanieczyszczen, w przypadkach watpliwych potaczenie
musi by¢ oczyszczone do metalicznego potysku.

3. Wykryte niedopuszczalne wady nalezy oznaczy¢ i przedstawi¢ do naprawy.

4. Poprawione spoiny podlegaja ponownemu odbiorowi.

5.4.7.5.2. Badania radiograficzne.

1. Badania radiograficzne nalezy przeprowadza¢ w przypadkach wymaganych
dokumentacja techniczna normami, przepisami lub na zadanie kontroli jakosci.

2. Liczb¢ i miejsce badan radiograficznych powinna okre§la¢ dokumentacja
techniczna lub 1 kontrola jakoSci.

3. Badania radiograficzne nalezy przeprowadza¢ zgodnie z norma.

4. Z przeprowadzonych badan nalezy sporzadzi¢ protokét zawierajacy nazwe
badanego obiektu, oznaczenia radiogramu, rodzaj wad, wielko$¢ i stopien ich
nasilenia oraz zakwalifikowanie do odpowiedniej jakosci.

3. Kontrola jakosci okresla spoiny podlegajace poprawie. Spoiny poprawione
wymagaja ponownych badan radiograficznych.

5.4.7.5.3. Inne badania.

Na zadanie kontroli jakosci lub dokumentacji technicznej przeprowadza si¢ inne
badania potaczen spawanych, np. badania szczelnosci, ultradzwigkowe,
magnetyczno-proszkowe, wilasnosci mechanicznych, zgodnie z przedmiotowymi
normami.

5.4.7.6. Personel kontrolujacy.

Do kontroli potaczen spawanych dopuszcza si¢ kwalifikowanych brakarzy,
kontroleréw rob6t spawalniczych oraz personel techniczny z praktyka spawalniczg i
upowaznieniem dyrekcji przedsigbiorstwa do odbioru ztaczy spawanych.

5.4.8. Polaczenia na Sruby.

5.4.8.1. Zastosowanie Srub w polaczeniach.

1. Do potaczen srubowych nalezy stosowac §ruby wg normy.

2. Do potaczen zwyktych nalezy stosowa¢ $ruby ogdlnego przeznaczenia $rednio
doktadne lub zgrubne o wiasnosciach mechanicznych klasy 5.8 i 5.6. Do
potaczen pasowanych nalezy stosowac $ruby pasowane.

3. Do potaczen spre¢zanych nalezy stosowac sruby srednio doktadne o wlasnosciach
mechanicznych klasy 8.8, 10.91 12.9.

5.4.8.2. Otwory przejsciowe na Sruby oraz ich tolerancje.

1. Srednice otworéw na $ruby w klasie $rednio doktadnej powinny byé wigksze od
nominalnej $rednicy $ruby.

2. Owalnos¢ otworéw przejsciowych, tj. réznica migdzy najwigksza a najmniejsza
srednica otworu, nie powinna przekracza¢ 5% $rednicy nominalne;j.

3. Skosnos¢ otworu, tj. brak prostopadlosci Scianek otworu do plaszczyzny
faczonych elementéw, powinna by¢ mniejsza niz 3% grubosci taczonych elementéw
oraz mniejsza niz 2 mm z tolerancja + 0,2 mm.
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4. Srednice D (mm) otworéw przejsciowych $rub pasowanych o $rednicy trzpienia d
(mm) przyjmuje sig:
D <d+ 0,2 mm dla srubd <22 mm, D <d + 0,3 mm dla srub d > 22 mm.

5.4.8.3. Warunki wykonywania polaczen na sruby.

1. Przy scalaniu elementéw do nitowania liczba srub montazowych powinna wynosi¢
33% otworéw. Oprécz $rub montazowych nalezy zalozy¢ trzpienie montazowe w
ilosci 15% otworéw na nity. Odstgp Srub montazowych nie powinien by¢ wigkszy
niz 500 mm.

2. Trzpienie montazowe oraz §ruby montazowe w styku powinny mie¢ $rednicg o 0,3
mm mniejszg od $rednicy nominalnej otworu.

3. Szczelnos¢ potaczenia za pomoca Srub 1 trzpieni montazowych powinna byc¢ taka,
aby szczelinomierz grubosci 0,2 mm nie mogl wejs¢ miedzy powierzchnie taczone
glebiej niz na 20 mm.

4.Dtugos¢ sruby pracujacej na docisk i $cinanie (w potaczeniach zwyktych i
pasowanych) nie wchodzit gigbiej w otwor taczonej czgsci niz na 2 zwoje. Nakretka i
teb $ruby powinny bezposrednio lub przez podktadki doktadnie przylega¢ do
powierzchni taczonych elementow.

5.4.8.4. Badania i odbiér.

1. Kontrola potaczen §rubowych powinna obejmowac sprawdzenie:
- zastosowania w potaczeniu wtasciwych $rub,

- jakos$ci wyrobéw srubowych,

- przygotowania powierzchni ciernych,

- cechowania kluczy,

- spre¢zenia polaczen Srubowych,

- stopnia sprezenia potaczen.

2. Protokoét odbioru powinien zawierac:

- date kontroli,

- imi¢ i nazwisko kontrolera,

- opis konstrukeji,

- opis wszystkich przyrzadéw stosowanych do kontroli,

- wynik do$§wiadczalnego potwierdzenia wspotczynnika tarcia [,
- rysunki potaczen podlegajacych kontroli,

- zestawienie momentow dokrecania nakretek,

- uwagi o przyjeciu lub odrzuceniu kontrolowanego potaczenia,

- podpis kontrolera.

6. Materialy.

Do konstrukcji spawanych nalezy stosowa¢ materiaty, ktére:

- odpowiadaja gatunkom okreslonym w dokumentacji i maja trwale wybite
oznaczenia lub w inny sposéb jednoznacznie okreslony gatunek,

- nie maja: rozwarstwien, wzeréw i ubytkéw powierzchniowych, rys, peknig¢,
wybrzuszen, krzywizn i zwichrzen, zendry walcowniczej w strefie
polaczen spawanych.

Spoiwa 1 topniki powinny odpowiada¢ gatunkom stali okreslonym w
dokumentacji, posiada¢ zaSwiadczenie o jakosci, spelnia¢ wymagania norm
przedmiotowych. Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do
spawania i topnikéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami obowiazujacych norm i
zaleceniami producentéw. Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z
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zaleceniami producentéw. Wystapienie na powierzchni elektrod tzw. wykwitow
biatych krysztatéw $wiadczy o dlugotrwalym przetrzymywaniu elektrod w
wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczna ze sktadnikami
otuliny. W przypadku stwierdzenia elektrod w ww. stanie uzycie ich zabronione.

Za wlasciwe przyjmowanie, przechowywanie i wydawanie materialéw
pomocniczych do spawania (gaz techniczny, karbid) jest odpowiedzialny
Wykonawca.

7. Sprzet.
Spawarki, rusztowania systemowe, wciagniki, zuraw samojezdny, ciagnik

kotowy, przyczepa dtuzycowa, wyciag.

Stosowany sprzg¢t spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlaczy
zgodnie z technologia spawania i dokumentacja konstrukcyjna. Stan techniczny
sprz¢tu powinien zapewnia¢ utrzymanie okreslonych warunkéw spawania. Spadki
napigcia pradu zasilajacego sprzet spawalniczy nie powinny przekracza¢ 10%. Za
urzadzenie, organizacj¢ 1 bezpieczenstwo stanowisk spawalniczych odpowiada
Wykonawca.

8. Transport.
Samochdd cigzarowy, roztadunek r¢czny, dzwig pionowy, transport rgczny.

Konstrukcja przed transportem od dostawcy powinna by¢ protokolarnie
odebrana przez Wykonawce na podstawie odbioru ostatecznego i zabezpieczona
przed korozja. W ww. protokole nalezy okresli¢ kolejnos¢ dostawy konstrukcji na
plac budowy.

Konstrukcje oraz maszyny i urzadzenia do transportu konstrukcji powinny
by¢ wyladowywane zurawiami. Do wytadunku elementéw lzejszych mozna uzy¢
wciagarek, dzwignikéw, podnosnikéw i przyciagarek szczgkowych. Przeciaganie nie
zabezpieczonych elementéw bezposrednio po podtozu jest niedopuszczalne. Wigzary
i ramy dachowe nalezy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze S$rodka
transportowego na sktadowisko chwyta¢ w dwdéch miejscach za pomoca zawiesia i
usztywni¢ pas gérny w celu ochrony przed odksztalceniem. Elementy nalezy uktada¢
w kolejnosci odwrotnej w stosunku do kolejnosci podawania ich do montazu oraz w
spos6b umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy przewidziane do scalania
powinny by¢ w miar¢ moznosci sktadane w sasiedztwie miejsca przeznaczonego na
scalanie.

9. Kontrola jakosci.

Polega na sprawdzeniu prawidtowosci wykonania konstrukcji stalowe;,
sprawdzeniu jakosci materialéw 1 elementdw, zachowaniu zalecen technologicznych
i zgodnos$ci z dokumentacja projektowa.

Przebieg faz spawalniczych nalezy kontrolowa¢ w fazach:

- wstepnej,

- biezacej (migdzyoperacyjnej),

- ostateczne;j.

W poszczegdlnych fazach nalezy sprawdza¢: posiadanie kwalifikacji
spawaczy, prowadzenie dziennika spawania (dziennik budowy), dobdér i stan
materialéw hutniczych, przygotowanie materialoéw do spawania, sprzgt spawalniczy i
stanowiska do spawania, zgodno$¢ przebiegu procesu spawania z technologia
spawania z uwzglednieniem jego parametréw i kolejnosci, zabezpieczenie stanowisk
przed wptywami atmosferycznymi, jako$¢ wykonania poszczegdlnych S$ciegéw i
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spoin, znakowanie spoin przez spawaczy, prawidtowos$¢ uzytych materiatéw przez
porOwnanie oznaczeh materialowych na konstrukcji z dowodami dostawy 1i
dokumentacja techniczna, oczyszczenie spoin z zuzla i odprysku, zgodno$¢ dlugosci,
liczby 1 wymiar6w spoin pachwinowych z dokumentacja. Wszystkie polaczenia
spawane objete sa kontrola przez ogledziny zewnetrzne. Potaczenie do kontroli
powinno by¢ oczyszczone na szerokosci okoto 20 mm z rdzy, farb, zuzla i innych
zanieczyszczen, w przypadku jakichkolwiek watpliwosci potaczenie musi by¢
oczyszczone do metalicznego potysku. Wykryte wady nalezy oznaczy¢ i przedstawic
do naprawy. Poprawione spoiny podlegaja ponownemu odbiorowi. Odbiér ztaczy
spawanych powinien by¢ potwierdzony protokotem odbioru.

Na zadanie Inspektora Nadzoru Wykonawca jest zobowiazany do
przeprowadzenia na wlasny koszt innych badan kontroli jakosci np.
radiograficznych, szczelno$ci, ultradzwickowych, magnetyczno-proszkowych,
wilasnosci mechanicznych zgodnie z obowiazujacymi normami.

10. Jednostka obmiaru.

t — masa stali,

mm — diugos¢ elementéw stalowych

m” — powierzchnia elementéw stalowych do czyszczenia i malowania

11. Odbidr.
Odbidr koncowy, po odbiorach czgsciowych.

12. Podstawa platnosci.
Wedtug kontraktu.

13. Przepisy zwigzane.
Wykaz obowigzujacych norm stal:
PN-71/M-80236 Liny do konstrukcji spr¢zonych

PN-74/M-69021 Wytyczne projektowania, wykonywania 1 Kkontroli zlaczy
zgrzewanych punktowo
PN-74/M-69434 FElektrody otulone do spawania stali niskostopowych

przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach
Podktadki — Wymagania i badania

Podktadki klinowe do dwuteownikéw

Podktadki klinowe do ceownikéw

Nity — Wymagania i badania

Sruby wkrety i nakretki — Pakowanie, przechowywanie i transport

PN-77/M-82002
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-79/M-82903
PN-82/M-82054
20

PN-83/M-82039 Podktadki okragte do potaczen sprezanych

PN-83/M-82171
PN-83/M-82343

PN-86/B-01806

PN-87/M-69009
PN-89/M-83000
PN-90/B-03200
PN-92/M-80201
PN-B-06200

Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen spr¢zanych

Sruby ze tbem sze$ciokatnym powiekszonym do potaczen
sprezanych

Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogélne zasady
uzytkowania, konserwacji i napraw.

Spawalnictwo — Zaktady stosujace procesy spawalnicze — Podziat
Sworznie — Wymagania i badania

Konstrukcje stalowe — Obliczenia statyczne i projektowanie

Liny stalowe z drutu okragtego — Wymagania i badania
Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
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Wymagania podstawowe.

PN-EN 10025 (U) Wyroby  walcowane na goraco 2z niestopowych stali
konstrukcyjnych — Warunki techniczne dostawy

PN-EN 1011-1  Spawanie — Wytyczne dotyczace spawania metali — Czgsci:
Ogo6lne wytyczne dotyczace spawania tukowego

PN-EN 1011-2  Spawanie — Wytyczne dotyczace spawania metali — CzgS¢ 2:

U) Spawanie tukowe stali ferrytycznych

PN-EN 10113-1 Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych — Ogélne warunki dostawy

PN-EN 10113-2 Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych — Techniczne warunki dostawy wyrobéw po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujacym

PN-EN 10113-3 Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych
stali konstrukcyjnych — Techniczne warunki dostawy wyrobéw po
walcowaniu termomechanicznym

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

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

PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejace — Termiczne warunki
dostawy

PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe — Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 1043-1  Spawalnictwo — Badania niszczace metalowych ztaczy spawanych
— Proba twardosci — Préba twardosci ztaczy spawanych tukowo

PN-EN 12062 Spawalnictwo — Badania nieniszczace ztaczy spawanych — Zasady
ogolne dotyczace metali

PN-EN 12500 (U) Ochrona metali przed korozja — Ryzyko korozji w warunkach
atmosferycznych — Klasyfikacja, okreslenie i ocena korozyjnos$ci

atmosfery

PN-EN 12517 Badania nieniszczace ztaczy spawanych — Badania radiograficzne
ztaczy spawanych — Poziomy akceptacji

PN-EN 1289 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania penetracyjne
ztaczy spawanych. Poziomy akceptacji.

PN-EN 1291 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania magnetyczno-

proszkowe ztaczy spawanych — Poziomy akceptacji

PN-EN 13507 Natryskiwanie cieplne — Przygotowanie powierzchni metalowych
przedmiotow i czesci przed natryskiwaniem cieplnym

PN-EN 1418 Personel spawalniczy — Egzaminowanie operatoréw urzadzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w
petni zmechanizowanego 1 automatycznego spajania metali.

PN-EN 1418 Personel spawalniczy — Egzaminowanie operatoréw urzadzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w
petni zmechanizowanego i automatycznego spajania metali.

PN-EN 15817 Ztacza stalowe spawane tukowo — Wytyczne do okreslania
poziomdw jakosci wedtug niezgodnos$ci spawalniczych

PN-EN 1668 Materialty dodatkowe do spawania — Prgty, druty do spawania
tukowego w ostonach gazéw elektroda wolframowa stali
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SST - Konstrukcje metalowe
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PN-EN 1712

PN-EN 20286-2

PN-EN 20898-2

PN-EN 22063

PN-EN 22553

PN-EN 24063

PN-EN 24624

PN-EN 26157-1

PN-EN 26520

niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa — Klasyfikacja
Badania  nieniszczace  zlaczy  spawanych —  Badania
ultradzwigkowe zlaczy spawanych — Poziomy akceptacji

Uktad tolerancji i pasowan ISO — Tablice klas tolerancji
normalnych oraz odchytek, granicznych otworéw i watkéw
Witasno$ci mechaniczne czegsci ztacznych — Nakrgtki z okreslonym
obciazeniem prébnym — Gwint zwykty

Powloki metalowe i inne nieorganiczne — Natryskiwanie cieplne —
Cynk, aluminium i ich stopy

Rysunek techniczny — Potaczenia spawane, zgrzewane i lutowane
— Umowne przedstawianie na rysunkach

Spawanie, zgrzewanie i lutowanie metali — Wykaz metod i ich
oznaczenia numeryczne stosowane w umownym przedstawianiu
potaczen na rysunkach (ISO 4063:1990)

Farby i lakiery — Préba odrywania do oceny przyczepnos$ci

Czesci ztaczne — Nieciagtosci powierzchni — Sruby, wkrety i §ruby
dwustronne ogdélnego stosowania

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztaczach spawanych
metali wraz z objasnieniami

PN-EN 287-1+A1 Spawalnictwo — Egzaminowanie spawaczy — Stale

PN-EN 288-1

PN-EN 288-2

PN-EN 288-3

PN-EN 288-5

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie — Postanowienia ogélne dotyczace spawania
Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie — Instrukcja technologiczna spawania tukowego
Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie — Badania technologii spawania tukowego stali
Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej
uznawanie — Uznawanie na podstawie stosowania uznanych
materiatow dodatkowych do spawania tukowego
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