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1. WSTEP

Przedmiotem niniejszych Warunkow Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych sg wytyczne
do przygotowania przez Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robdt
Budowlanych dla Robo6t zwigzanych z wykonaniem i1 odbiorem konstrukcji stalowych w zwigzku
z modernizacja toru wodnego Swinoujscie - Szczecin do glebokosci 12,5 m.

Warunki Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych sg stosowane jako dokument kontraktowy
przy realizacji Robdt, stanowig takze material pomocniczy do opracowania przez Wykonawce
Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych (STWiORB).

1.1. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszych WWiORB sg zgodne z aktualnie stosowanymi normami
technicznymi oraz W.00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”.

Inne okreslenia podstawowe:

Stal St3S — weglowa, konstrukcyjna, zwyktej jakosci wg PN-88/H-84020. Stal odpowiadajaca
S235JRG2 lub S235JR+AR (N) wg PN-EN 10025-2; stal odpowiadajaca dla ksztattownikow
goracowalcowanych S235JR+M wg PN-EN 10025-2.

Stal 18G2A - niskostopowa, o podwyzszonej wytrzymato$ci, odmiany D, wg PN-86/H-84018. Stal
odpowiadajgca: S355J2G3 lub S355J2+N wg PN-EN 10025-2; stal odpowiadajagca dla
ksztattownikow goragcowalcowanych S355 M wg PN-EN 10025-4.

Stal S355J2H+N Z35 — dla rur wg PN-EN 10210-1, PN-EN 10210-2.

Stal powinna by¢ dostarczona o udarnosci sprawdzanej na probkach w temperaturze -20°C.
2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialow

Ogo6lne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w Specyfikacji
W.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

Materiaty wynikajace z projektu technologicznego montazu konstrukcji, projektu warsztatowego
konstrukcji stalowej opracowanych przez Wykonawce, powinny by¢ zgodne z obowigzujgcymi
normami, niniejszymi WWiORB i zaakceptowane przez Inzyniera.

Wykonanie Robo6t powinno by¢ zgodne z wymaganiami normy PN-EN 1090-2.

Akceptacja zgltoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcoOw materiatlow nie oznacza
akceptacji materiatow. Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci
wszystkich partii materiatow.
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2.2. Stal konstrukcyjna.

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej.

Stal 18G2A - niskostopowa, o podwyzszonej wytrzymatosci, odmiany D, wg PN-86/H-84018. Stal
odpowiadajaca: S355J2G3 lub S355J2+N wg PN-EN 10025-2; stal odpowiadajagca dla
ksztattownikow gorgcowalcowanych S355 M wg PN-EN 10025-4. Stal powinna by¢ dostarczona
o udarno$ci sprawdzanej na probkach w -20°C. Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub
w zakladzie wytwarzajacym konstrukcje.

Stal S355J2H+N Z35 dla rur wg PN-EN 10210-1, PN-EN 10210-2.

Dopuszcza si¢ zastosowanie stali o wyzszych wytrzymatosciach (i innych materiatow)
posiadajacych deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z Normg zharmonizowang lub
europejska Aprobata Techniczng wydang przez upowazniong jednostke.

Odbiér wyrobow stali konstrukcyjnej na podstawie Swiadectwa Badan (Hutniczego) wg PN-EN
10204 (Odbiorowe Swiadectwo Badan (certyfikat) 3.1).

2.2.1.Klasa konstrukcji stalowej

Konstrukcja stalowa i jej elementy bedag wykonywane na klase¢ wykonania EXC3 zgodnie z norma
PN-EN 1090-2.

2.2.2. Gatunek stali

Warunkiem stosowania okreslonego gatunku stali lub jej wyrobu (asortymentu) jest jej zgodnos¢
z Dokumentami Wykonawcy.

Nalezy stosowac stal, ktora jest oznaczona znakiem ,,CE” lub ,,.B”.

Nowe gatunki stali lub wyroby moga by¢ dopuszczone do stosowania pod warunkiem uzyskania
aprobaty technicznej (polskiej lub europejskiej) wydanej na podstawie wynikow badan wykonanych
zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm przez uprawniong jednostke naukowo-badawcza (np.
IBDiM). W przypadku jednorazowego zastosowania konieczna jest przynajmniej opinia techniczna
1 nadz6r IBDiM.

2.2.2.1. Akceptacja materialow

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia konstrukcji stalowej powinny:

1. posiada¢ atest 3.1 wg PN-EN 10204,

2. mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych
przywieszek ze znakami zgodnie z PN-EN 10025-1,

3. by¢ zgodne z normami PN-EN 1090.

Dodatkowo wytwoérca (huta) powinna posiada¢ wdrozony system zapewnienia jako$ci ISO.
Wszystkie stalowe elementy konstrukcyjne przeznaczone do wbudowania, pomimo posiadania
odpowiednich certyfikatow, atestow oraz aprobat technicznych, kazdorazowo przed wbudowaniem,
muszg uzyskac akceptacj¢ Inzyniera.
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2.3. Materialy spawalnicze

2.3.1. Wymagania ogolne

Zamowienia na materialty spawalnicze sktada wytwoérca konstrukcji stalowej u zaakceptowanych
przez Inzyniera wytworcoOw tych materiatow. Na wytworcy Kkonstrukcji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcoéw i przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie wymagan
postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢
przedstawione wraz z dostawg kazdej partii materialow. Badania, ktore warunkuja wystawienie
atestow wytworca lacznikow lub materialéw spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt.
Materiaty pochodzace z zapasow wytworcy powinny by¢ atestowane w niezaleznym laboratorium
zaakceptowanym przez Inzyniera na koszt wlasny wytwoérey konstrukeji.

2.3.2. Materialy spawalnicze

Nalezy stosowa¢ materialy spawalnicze oznaczone znakiem ,,CE” lub ,,B”. Materiaty do potaczen
spawanych, powinny by¢ zaakceptowane przez Inzyniera.

Do spawania nalezy uzywac elektrod metalowych otulonych lub drutéw i topnikow do spawania
elektrycznego, dostosowanych do gatunku stali aczonych elementéw oraz metod spawania.
Niezalecane jest stosowanie elektrod weglowych 1 wolframowych nieulegajacych stopieniu.
Zastosowane elektrody lub drut spawalniczy powinny zapewnia¢ wykonanie spoiny o parametrach
nie gorszych niz materiat podstawowy. Zawartos¢ wegla w drutach stalowych na elektrody nie
powinna przekracza¢ 0,18%. Materialy do spawania powinny posiada¢ zawarto$¢ sktadnikow
stopowych w ilosci wiekszej od materiatu rodzimego. Do spawania nie nalezy uzywac drutu
obnazonego, gdyz nastepuje nasycenie stopionego metalu znajdujacymi si¢ w powietrzu tlenem
1 azotem, co wptywa negatywnie na wilasciwosci plastyczne spoin. Elektrody otulone powinny
posiada¢ otuling nieuszkodzong, centryczng, niezatluszczong 1 niezawilgocong. Przed
przystapieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze
120+180°C w czasie 1+2 godzin.

Mozna stosowa¢ materialy spawalnicze produkowane wg norm podanych w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania normowe dla materiatow spawalniczych do potagczen w obiektach stalowych

Lp. Rodzaj asortymentu Norma

PN-EN 757

1 Elektrody PN-EN ISO 3580
PN-M-69430

PN-EN ISO 14341

PN-EN 756

2 Druty spawalnicze PN-EN ISO 636

PN-EN ISO 12632

PN-EN ISO 18276

Topniki do spawania tukiem krytym PN-EN 760

4 Topniki do spawania zuzlowego PN-M-69336

PN-EN ISO 14175

5 Materialy dodatkowe do spawania PN-EN ISO 14341

PN-EN ISO 2560

[9Y)
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Wykonawca ma obowigzek egzekwowania od producentow dostarczenie atestow potwierdzajacych
spelnienie wymagan postawionych w normach przedmiotowych. Producent materialéw
spawalniczych powinien przeprowadzi¢ na wlasny koszt badania, ktéore warunkuja wystawienie
atestow. Atesty kazdej dostawy partii materiatow spawalniczych musza by¢ potwierdzone przez
InzZyniera.

Wykonawca powinien przestrzega¢ okresdéw waznos$ci stosowania elektrod zgodnie z gwarancja
producenta.

2.3.3. Sruby, nakretki, podkladki.

a) Sruby i nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom wg PN-EN 20898-2, PN-EN 26157-1,
PN-EN ISO 4759-1,

b) b) Podktadki powinny odpowiada¢ nast¢gpujagcym wymaganiom wg PN-EN ISO 7089, PN-
EN ISO 7091, PN-EN ISO 4759-3.

c) Podktadki w potgczeniach za pomoca $rub o wysokiej wytrzymatosci powinny by¢ o
twardosci nie mniejszej od twardosci nakretek.

d) Sruby maja mie¢ klase i wlasciwosci takie jak okreslone w dokumentacji.

3. SPRZET
3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogoblne wymagania dotyczace sprz¢tu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 3.
Sprzet do wykonania Robdt musi uzyskac akceptacje Inzyniera.

3.2 Sprzet do wykonania Robot

Wytworca konstrukeji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani
sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Wykonawca na
zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprz¢tu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci/uzytecznosci. Sprawdzenie powinno odbywac¢ si¢ w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera. Do prostowania i gigcia rur, blach grubych, uniwersalnych, ptaskownikéw
1 ksztaltownikow wytwodrca powinien stosowac taki sprzet, aby byty zachowane zasady podane w
PN EN 1090.

Sprzet  spawalniczy  powinien umozliwia¢  wykonanie zlagczy spawanych  zgodnie
z technologia spawania i dokumentacja konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewnié

utrzymanie okreslonych parametrow spawania, przy czym wahania natg¢zenia i napigcia pradu
podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10%.

4. TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST W.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.
4.2. Transport dostawa i skladowanie elementow stalowych

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby
mogly by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub
uszkodzen.
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Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana.
Szczegbdlng uwage nalezy zwraca¢ w trakcie transportu na nast¢pujgce elementy:

— elementy, ktore musza by¢ zabezpieczone przed mozliwoscia przesunigcia,
znieksztalcenia, przewrdcenia si¢ lub zeslizgniecia w trakcie transportu,

— elementy wiotkie, ktére ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia nalezy odpowiednio
usztywni¢ na czas zaladunku, transportu i montazu,

— drobne elementy, ktore musza by¢ jednoznacznie oznakowane 1 umieszczone
W miejscu zamocowania przy pomocy srub montazowych,

— elementy drobnowymiarowe, ktore powinny by¢ przewozone w zamknigtych
pojemnikach.

W trakcie transportu przewozone elementy powinny spetnia¢ wymagania dotyczace wymiarow
skrajni dla ruchu drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ ladowane przy speknieniu
wymagan dotyczacych skrajni pionowych podanych w PN-EN 15273-3 1 PN-EN 15273-2.
W przypadku koniecznosci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport takich
elementéw zgode odpowiednich wiadz.

Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien by¢ odpowiednio
oznakowany 1 poprzedzony przez oznakowany samochod pilotujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

— W czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie
suchymi wolnym od substancji powodujacych korozje,

— skladowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami
atmosferycznymi,

— skladowane wg asortymentéw i oddzielone od innych elementow.

4.3. Odbior konstrukeji po rozladunku

Obowigzkiem Wykonawcy jest przygotowanie terenu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytwoérey konstrukeji, aby mogh on dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji stalowej. Teren
sktadowy powinien by¢ wolny od wody. Odbidr konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w
obecnosci przedstawiciela Inzyniera 1 powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany.

Na terenie budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonej konstrukcji
stalowej 1, jesli to okaze si¢ konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich uszkodzen.

Badania powinny obejmowaé sprawdzenie kompletnosci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze
wymiary 1 inne cechy sg zgodne z tolerancjami podanymi w punkcie 6 niniejszych WWiORB.

Dopuszczalny jest odbior konstrukcji w wytwérni a na terenie budowy sprawdzenie czy nie ma
uszkodzen powstatych w czasie transportu.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakcie
transportu, ktorych usunigcie Inzynier uzna za konieczne, to wytworca przedstawi Program
usuwania odchylek, poparty, jesli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym. Inzynier moze
zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi
Wykonawca, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow
technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnos$ci
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przedstawiciela Inzyniera. Jesli po robotach naprawczych wystepuja dalsze uszkodzenia, element
(lub jego czes€) zostaje zdyskwalifikowany.

4.5. Transport i przechowywanie materialow spawalniczych

Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podltoga w suchych, przewietrzanych
1 ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i materiaty spawalnicze powinny by¢ oddzielone od
pozostatych materiatow.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikow powinny by¢
zgodne z wymaganiami obowigzujagcych norm i zaleceniami producentow. Suszenie elektrod
i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Jesli na powierzchni elektrody
wystapily biate wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania Robot.

4.6. Skladowanie konstrukcji na terenie budowy
W trakcie sktadowania konstrukcji stalowej na terenie budowy nalezy zwroci¢ uwagg, aby:

— elementy stalowe nie stykaly si¢ bezposrednio z gruntem, ustawiajac je na odpowiednich
podporach (np. na podktadach drewnianych, betonowych lub podktadach kolejowych),

— unika¢ gromadzenia si¢ wody lub $niegu we wnetrzach i zatamaniach konstrukc;ji,

— przy uktadaniu elementéw w stosy stosowaé odpowiednio roztozone podktadki
drewniane miedzy elementami (w celu zabezpieczenia ich przed odksztalceniami
wskutek przegigcia lub docisku oraz zapewnienia przewietrzania elementow
konstrukcyjnych),

— zachowac¢ odstepy umozliwiajgce bezpieczne podnoszenie elementow,

— zabezpieczy¢ je przed utratg statecznosci,

— zachowa¢ dobrg widoczno$¢ oznakowania sktadowanych elementow,

— zabezpieczy¢ ich powloki malarskie przed uszkodzeniem, zaréwno w trakcie transportu
jak i w miejscu sktadowania, co w szczeg6lno$ci dotyczy sktadowania tych elementéw na
dhuzszy okres czasu.

Uchwyty stuzace do zamocowania dla transportu pionowego nie powinny by¢ znieksztatcone lub
wygiete. Podnoszone elementy powinny by¢ zabezpieczone przed odksztalceniem, na przyktad
przez zastosowanie podkladek drewnianych pod peta lub haki podnoszace elementy z uzyciem
odpowiednich zawiesi, z zachowaniem zasad bezpieczenstwa. Nalezy zwroci¢ uwage, aby elementy
takie, jak dzwigary gléwne 1 belki byly skladowane w pozycji pionowej, tj. w takiej, jak po
zmontowaniu i podparte w weztach.

Wszelkie uszkodzenia powstale podczas sktadowania i transportu wewnetrznego musza byc¢
ocenione przez Inzyniera i w razie konieczno$ci powinny by¢ zastapione nowymi na koszt
Wykonawcy.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich $rodkow transportu, ktére nie wplyna
niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych Robdt 1 wlasciwosci przewozonych materiatow. Liczba
srodkéw transportu bedzie zapewniaé prowadzenie Robot zgodnie z zasadami okre§lonymi
w Dokumentacji Projektowej, ST 1 wskazaniach Inzyniera, w terminie przewidzianym Kontraktem.

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy beda spetnia¢ wymagania dotyczace przepisow ruchu
drogowego, w odniesieniu do dopuszczalnych obcigzen na osie 1 innych parametréw technicznych.
Srodki transportu nieodpowiadajace warunkom Kontraktu na polecenie Inzyniera beda usunigte
z Terenu Budowy.
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Wykonawca bedzie usuwac na biezaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane
jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do Terenu Budowy.

Stosowany do wykonania robot przewidzianym Kontraktem tabor ptywajacy powinien speiad
wszystkie wymogi bezpieczenstwa zeglugi.

Przy ruchu jednostek ptywajacych po akwenach nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepiséw pracy
w portach morskich 1 wodach przybrzeznych oraz na jednostkach ptywajacych. Wszelki ruch
statkow 1 innych jednostek odbywac si¢ bedzie zgodnie z przepisami zarzadzenia, zwanego dalej
przepisami portowymi, ktore regulujg sprawy w zakresie bezpieczenstwa ruchu statkow,
korzystania z ustug portowych majacych znaczenie dla bezpieczefstwa morskiego, ochrony
srodowiska 1 utrzymania porzadku na obszarze morskich portow, lezacych w zakresie wlasciwosci
terytorialnej Dyrektora Urzedu Morskiego w Szczecinie.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonywania Robot

5.1.1. Zgodnos$¢ robot z WWiIiORB W.00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.
Ogolne zasady wykonywania Robot podano w WWiORB W.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

Wykonawca prac przed przystapieniem do Robot przedstawi wszystkie niezbedne do ich realizacji
sktadowe Dokumentéw Wykonawcy uzgodnione z Inzynierem (m.in. projekt organizacji Robot,
Plan Zapewnienia Jakos$ci, Program realizacji Robot).

Pozostate projekty i programy opisane sg nizej, w niniejszym WWiORB.

5.1.2. Wymagania w stosunku do wytworcy stalowych konstrukcji i wykonawcy montazu

Nowe konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych przez
Inzyniera.

Wytwdrca nie moze przenies¢ wytwarzania calosci lub czg$ci konstrukeji do innej wytworni bez
zgody Inzyniera. Podwykonawcy wytworcy musza réwniez posiada¢ by¢ zatwierdzeni zgodnie z
Kontraktem.

Wytwoérca musi wystawi¢ dokument, w ktérym stwierdzi, ze dostarczone wyroby s3 zgodne z
wymaganiami podanymi w Dokumentach Wykonawcy i poda wyniki badan. Dokument musi
potwierdzi¢ upowazniony przedstawiciel kontroli wytworcy, niezalezny od wydziatu
produkcyjnego.

Termin wazno$ci §wiadectwa 1 jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji 1 rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w wytworni

Wytworca konstrukeji musi opracowaé i1 przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program i
wytwarzania konstrukcji®, ktory powinien zawiera¢ deklaracje wytworcy o szczegdélowym
zapoznaniu si¢ z Dokumentami Wykonawcy i specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych
tam zalecen. ,,Program wytwarzania konstrukcji” podlega akceptacji Inzyniera.

,,Program” powinien réwniez zawierac:

1) Program realizacji Robot,
2) informacje¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,
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3)

4)
5)
6)
7)
8)

informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktoérych konieczne jest

udokumentowanie kwalifikacji (np. spawacze),

informacje o dostawcach materiatow,

informacje o podwykonawcach,

informacje o podstawowym sprze¢cie przewidzianym do realizacji zadania,

informacj¢ dotyczacg rodzaju obrobki cigtych elementow,

projekt technologii spawania, zawierajacy:

— sposob przygotowania krawedzi tagczonych elementow

— dobor elektrod do spawania

— dobor parametrow spawania w przypadku spawania (np. metodg MIG, MAG, tukiem
krytym itp.)

— kolejnos¢ spawania

— plan kontroli spoin

— wytyczne dokonywania kontroli i badan spoin.

Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjalist¢ spawalnika,

9)

dokumentacj¢ warsztatowa, zawierajaca:
— rysunki warsztatowe
— podziat konstrukcji stalowej na elementy wysytkowe

10) projekt zabezpieczenia antykorozyjnego,
11)Program 1 sposob przeprowadzenia badan materialdw 1 potaczen wymaganych

w specyfikacjach,

12) inne informacje zadane przez Inzyniera,
13) ewentualne zgloszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentach Wykonawcy.

Program Robo6t musi uwzglednia¢ speinienie wszystkich ustalen zawartych w WWiORB oraz
specyfike materiatu, z jakiego wykonane sg istniejagce historyczne przesta kratowe. Sporzadzenie
rysunkow warsztatowych zapewnia Wykonawca Robot. Rysunki warsztatowe powinny by¢ zgodne
z potrzebami wytworcy konstrukcji stalowe;.

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w wytworni, wytwoérca zobowigzany jest do
prowadzenia dziennika wytwarzania konstrukcji.

5.1.4. Program montazu i scalania konstrukcji na Terenie Budowy

Rozpoczecie Robdt zwigzanych z montazem 1 scalaniem konstrukcji stalowej moze nastapi¢ po
pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu przygotowanego przez Wykonawce.
Program powinien zawiera¢ protokét odbioru konstrukcji od wytworcy oraz:

9)

Program terminowy realizacji,

informacj¢ o Personelu Wykonawcy,

informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

projekt montazu, z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji 1 kolejnosci scalania, zgodny
z Dokumentami Wykonawcy,

projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego, jesli wystepuje,

informacje o Podwykonawcach,

informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,
projekt technologii spawania,

projekt rusztowan montazowych,

10) sposob zapewnienia badan ujetych w specyfikacji,
11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktdore moga znalezé sig

W obszarze prac montazowych,
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12)inne informacje zadane przez Inzyniera, w tym zapewnienie wszystkich ustalen
zawartych w Dokumentach Wykonawcy i1 ST.

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy

Decyzje Inzyniera sa przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w dziennikach: wytwarzania
konstrukcji (w wytworni), oraz dzienniku budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytworni

5.2.1. Ciecie materialow hutniczych

Cigcie elementéw konstrukcji stalowej 1 obrabianie brzegéw nalezy wykona¢ tak, aby ich ksztalty
byly zgodne z Dokumentami Wykonawcy, powinny by¢ réwniez wilasciwie oznakowane, aby
unikng¢ pomytek przy montazu.

Ostre brzegi, ktore podlega¢ beda zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cieciu nalezy wyrownywac
1 stgpi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wigkszym.

Ciecie materiatow hutniczych nalezy wykonywaé termicznie (automatycznie lub poédtautoma-
tycznie). Wymagana klasa cigcia tlenem i tolerancje podano w PN-EN ISO 9013. Brzegi po cigciu
powinny by¢ oczyszczone z thuszczu, gradu, naderwan, wzerow, wtracen zuzla, pasm zuzlowych
i zaklgsnie¢ do czystego metalu na szerokosci nie mniejszej niz 20 mm od rowka spoiny. Ostre
krawedzie elementow nalezy stepi¢ przez wyokraglenie. W przypadku elementéw nienarazonych na
wplywy atmosferyczne dopuszcza si¢ stepienie krawedzi pod katem 45°. przy cieciu tlenowym
mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore maja by¢ poddane przetopieniu w
procesie spawania. Jesli Dokumenty Wykonawcy nie przewiduja inaczej, ostre krawedzie stali
powstale po wycieciach odrzuconego materiatu nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz
8 mm. Dopuszcza si¢ cigcie mechaniczne blach pod warunkiem, ze cigte krawedzie blach ulegna
przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinaniu blach 1 ksztattownikow upowazniony pracownik
przenosi znaki na rozcinane czgsci i potwierdza zgodno$¢ materialowg swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych, prostosci, ksztattu przekroju poprzecznego
elementow oraz ksztattu w obrebie stykoOw musza spelnia¢ wymagania okreslone w PN EN 1090.

5.2.2. Ukosowanie krawedzi do spawania

Ukosowanie krawedzi do spawania nalezy wykona¢ wedlug dokumentacji technicznej, zgodnie
z PN-EN ISO 9692-1, PN-EN ISO 9692-2 oraz kartami technologicznymi spawania. Ukosowanie
mozna prowadzi¢ za pomoca obrobki widrowej, strugania, frezowania lub ukosowania termicznego
(automatycznego lub poédtautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym nalezy usuna¢ karby
1 nierdéwnosci przez szlifowanie. Wszystkie krawedzie nalezy przygotowac podczas warsztatowego
wykonania elementow obiektow. Krawedzie, ktore zostang pospawane na montazu muszg byc¢
odpowiednio zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz powlokami metalizacyjno-malarskimi.

5.2.3. Prostowanie i giecie elementow

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw
1 ksztaltownikow dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny ,r” sg nie mniejsze,
a strzatki ugigcia ,,f” nie wigksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w PN EN 1090.
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny
podanych w PN EN 1090 prostowanie i gigcie elementéw stalowych nalezy wykona¢ na goraco
przez:

— podgrzanie do temperatury kucia i1 zakonczenie prostowania lub giecia elementu

w temperaturze nie nizszej niz 750°C,
— obszar nagrzewania materiatu 1,5 do 2 razy wigkszy niz obszar poddany kuciu,
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— chlodzenie elementow dokonywane powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz
+5°C, bez uzycia wody,
— zakrzywienie elementu.

Wystapienie pgknigé lub rys w elementach gietych lub prostowanych oraz miejscowych zahartowan
w elementach wykonanych ze stali o podwyzszonej wytrzymatos$ci jest niedopuszczalne 1 powinny
by¢ one odrzucone.

5.2.4. Oczyszczenie krawedzi

Miejsce spawania oraz przylegly pas materiatu o szerokos$ci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy
przed spawaniem oczysci¢ z rdzy, farb, thuszczéw oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

5.2.5. Skladanie do spawania

Przed przystapieniem do spawania elementy nalezy zlozy¢ zgodnie z Dokumentami Wykonawcy,
oraz ustawi¢ w polozeniu wymaganym dla wykonania spoin. Odstgpy miedzy elementami
taczonymi spoinami czolowymi powinny speinia¢ wymagania okreslone kartami technologicznymi
spawania.

Przesunigcia brzegéw elementéw spawanych nie powinny by¢ wigksze niz okreslone normami
wymienionymi w punkcie 5.2.2 specyfikacji. Szczeliny migdzy elementami taczonymi spoinami
pachwinowymi nie powinny by¢ wigksze niz 1,0 mm. Ustalanie i unieruchamianie elementéw do
spawania moze by¢ wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzyrzadowaniem montazowym.
Spawanie ztaczy doczotowych nalezy rozpocza¢ 1 konczy¢ na ptytkach wybiegowych mocowanych
do elementéw spawanych. Ptyty wybiegowe powinny mie¢ te samg grubo$¢ i ksztalt, co elementy
spawane.

Ptyty wybiegowe powinny posiada¢ wymiary umozliwiajace utozenie spoiny o dlugosci min. 25
mm. Usuwanie plyt wybiegowych nalezy wykonywa¢ w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegéw
pasa. Nadmiar usung¢ przez obrébke mechaniczng.

5.2.6. Sczepianie

Przy wykonywaniu spoin sczepnych nalezy przestrzega¢ nast¢pujacych zasad:

— sczepianie powinni wykonywac¢ wyltacznie spawacze o uprawnieniach wymaganych dla
wykonywania wtasciwych spoin,

— dlugo$¢ spoiny sczepnej powinna wynosi¢ 3+4 grubosci tagczonych materiatow,

— spoiny sczepne umieszcza¢ w odstepach réownych 20+30 krotnej grubosci taczonych
elementow,

— spoiny sczepne powinny by¢ wykonane bardzo starannie i oczyszczone z zuzla,

— spoiny sczepne posiadajace niedopuszczalne wady takie jak: peknigcia, przyklejenia nalezy
wycia¢ 1 ponownie wykona¢, a w przypadkach watpliwych spoiny sczepne nalezy podda¢
badaniom penetracyjnym.

5.2.7. Scalanie elementow przy uzyciu oprzyrzadowania montazowego

Podczas scalania elementow konstrukcji obiektéw na stanowiskach, mozna stosowac ustalajgce
oprzyrzadowanie montazowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przyrzady te powinny réwnoczes$nie

ustawia¢ 1trzyma¢ spawane elementy zabezpieczajac je przed przesuni¢ciem. Oprzyrzadowanie
ustalajgce nalezy wykonac ze stali spetniajacej wymagania PN-EN 10025-1.
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Spawanie przyrzadow montazowych powinni wykonywaé spawacze posiadajacy takie same
uprawnienia jak dla wykonywania konstrukcji obiektu. Spawanie nalezy przeprowadza¢ zgodnie
z parametrami i1 zasadami obowigzujacymi przy wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartych
w kartach technologicznych spawania. Nalezy stosowa¢ podgrzewanie wstepne zgodnie zasadami
opisanymi w punkcie 5.2.8.

Po wykonaniu spoin sczepnych, przyrzady montazowe odcig¢ w odlegtosci co najmniej 2 mm od
konstrukcji. Naddatki usunaé poprzez szlifowanie. Miejsca po usunig¢tych przyrzadach
montazowych nalezy podda¢ badaniom penetracyjnym pod katem wystgpienia ewentualnych
peknigc.

5.2.8. Podgrzewanie krawedzi przed spawaniem

Tam, gdzie to przewiduje projekt technologii spawania elementy stalowe przed sczepianiem
1 spawaniem nalezy podgrzewa¢ do temperatury 150°C oraz wolno studzi¢ po spawaniu.

Podgrzewanie wstepne elementéw spawanych moze by¢ wykonywane oporowo, matami grzejnymi
lub palnikami gazowymi (propan, butan). Podgrzewanie palnikami gazowymi powinno by¢
wykonywane palnikami liniowymi z cigglym pomiarem temperatury podgrzewania oraz
temperatury miedzysciegowej. Pomiary temperatury moga by¢ dokonywane przy uzyciu
termokredek. Wyniki pomiaréw temperatury podgrzewania i miedzysciegowej powinny by¢
rejestrowane w dzienniku spawania.

5.2.9. Spawanie.
5.2.9.1. Projekt technologii spawania
Projekt technologii spawania powinien by¢ zgodny z ustaleniami PN-EN 1090-2.
5.2.9.2. Warunki atmosferyczne wykonania spawania

Gdy temperatura materiatu spawalniczego jest nizsza niz 5°C moze by¢ konieczne odpowiednie
podgrzewanie. Wstepne podgrzewanie stosuje si¢ przy spawaniu stali gatunkéw wyzszych niz
S355, gdy temperatura materiatu jest nizsza niz 5°C. Stanowiska spawania muszg by¢
zabezpieczone przed opadami $niegu, deszczu, mzawki, mgty 1 innymi niekorzystnymi zjawiskami
atmosferycznymi.

W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80%,
mzawka, wiatry o predkosci wigkszej niz 5 m/s, temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej)
nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakos$ci
(w przypadku wystgpienia wilgotnosci wzglednej powietrza wigkszej od 80% nalezy stosowaé
ostony stanowiska spawania) lub zaniecha¢ spawania.

5.2.9.3. Wykonanie spawania

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN EN 1090-2. Przed przystapieniem do
spawania elektrody nalezy wysuszyC. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 120+180°C
w czasie 1+2 godzin.

Wykonawca powinien prowadzi¢ dziennik spawania. Spawanie elementéw konstrukcji nalezy
wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem technologii spawania zawartym
w programach wytwarzania i montazu konstrukcji. W trakcie spawania powinny by¢ przestrzegane
dopuszczalne katy pochylenia i obrotu wg PN-EN ISO 6947.
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Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologia (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkiadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dla spoin czolowych
w zlaczach specjalnej jakosci wielko$¢ podtopienia lub wklesnigcia grani w podspoinie ogranicza
si¢ klasg wadliwosci wg PN-EN:970 lub poziomem jakosci wg PN-EN ISO 17635, a w ztaczach
normalnej klasy jako$ci — klasg wadliwosci wg PN-EN:970.

W spoinach czolowych paséw rozcigganych nalezy zastosowaé ptytki wybiegowe, a spoine
konczy¢ poza przekrojem samego pasa. Po wykonaniu spoin plytke nalezy usuna¢.

Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkg lub frezarkg albo zastosowaé inng obrobke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grubosci. Spoiny powinny by¢ oznaczone osobistym znakiem spawacza,
wybitym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu i w odstepach 1 m dla
spoin dtugich.

Nalezy dazy¢, by jak najwigksza cze$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny
taczace glowne elementy no$ne konstrukcji (np. pasy ze $rodnikiem). Wszystkie spoiny powinny
posiada¢ poziom jakosci (klas¢) zgodny z Dokumentami Wykonawcy i projektem technologicznym
spawania.

Wady spoin czotowych i pachwinowych wykrywalne przez ich ogledziny i makroskopowe
nieniszczace badania okresla si¢ wg PN-M-69703 lub nowszej. Dla zlacz wymaga si¢ zachowania
klasy wadliwo$ci wg PN-EN:970.

Wszystkie spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie przy nieprzekroczeniu
miejscowego zmniejszenia grubosci przekroju elementu o 3% tej grubos$ci. Spoiny po obrobieniu
nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesnie¢.

Jezeli technologia tak nakazuje lub Inzynier tak zadecyduje, przed wykonaniem spawanych
potaczeh montazowych, badz stalych konstrukcji nalezy wykonaé¢ spoiny probne oraz
przeprowadzi¢ ich kontrolg.

5.2.10. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Nalezy wykona¢ 1 sprawdzi¢ przed przystagpieniem do realizacji wykonywania ochrony
antykorozyjnej, czy ostre brzegi, ktore podlega¢ beda zabezpieczeniu antykorozyjnemu zostaty
stepione przez wyokraglenie promieniem r =2 mm lub wigkszym.

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytka 1 na budowie zabezpieczone wymagan wedtug
wymagan zgodnie z zapisami W.20.06.00.

5.2.11. Odbioér konstrukeji u wytworcy
Odbidr konstrukcji zgodny z ustaleniami normy PN-EN 1090-2.

W komisji odbierajagcej powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa Wykonawcy
realizujagcego montaz obiektu, oraz, o ile zachodzi taka potrzeba, przedstawiciel Inzyniera.

Na zadanie czltonkow komisji Wytworca konstrukcji stalowej winien okaza¢ dokumenty
wytwarzania iscalania konstrukcji oraz protokoty odbioru i préobnego montazu, wymaganie
w trakcie wytwarzania zgodnie z normg PN-EN 1090-2.

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do transportu z wytwdrni powinny mie¢ wykonane
oznakowanie, ktore powinno by¢ zgodne z planem montazu.
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5.3. Skladanie konstrukcji

5.3.1. Przemieszczanie elementow konstrukcji do miejsca ostatecznego ich polozenia

Elementy skladowane na terenie budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania
W sposoOb gwarantujacy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigow:

— roboty powinna wykonywa¢ odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zaloga,

— elementy muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa,

— nalezy przeprowadzi¢ prébne uniesienie na wysoko$¢ 20 cm i wprowadzi¢ ewentualne
poprawki do procesu podnoszenia,

— jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny by¢
naprawione przez Wykonawce.

Mocowanie nieprzewidzianych w Dokumentach Wykonawcy uchwytow montazowych do
podnoszenia lub zamocowania elementéw wymaga zgody Inzyniera. Moze on zazada¢ wykonania
obliczen sprawdzajacych skutki zmiany lokalizacji uchwytow montazowych.

5.3.2. Polaczenia spawane na Terenie Budowy

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania zawierajacego
plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnos$ci oraz ostonigciu od wiatrow. Wszystkie spoiny wykonywane na terenie budowy
powinny by¢ przewidziane w Dokumentach Wykonawcy. Jesli zachodzi potrzeba wykonania
dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych musi by¢ to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do
dziennika budowy. Inzynier w takim przypadku moze zazada¢ dodatkowych obliczen ilustrujacych
wplyw dodatkowego spawania na prac¢ konstrukcji.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN EN 1090-2 i punktem 5.2.9 niniejszej ST.
5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje si¢ wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozja z wytgczeniem ostatniej
warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powloke antykorozyjng nalezy dokonczyé
zgodnie z odpowiednimi WWiORB.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jako$ci Robot

Ogo6lne zasady kontroli jakosci Robot podano w WWiORB W.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”,
pkt 6. Kontrola Robdt obejmuje badania przeprowadzane w wytworni 1 na terenie budowy. Badania
materiatéw, elektrod, potagczen powinny by¢ przeprowadzane w wytworni. Badania innych
elementéw powinny by¢ przeprowadzane w wytworni lub na budowie w zaleznos$ci, gdzie sa
wykonywane dane Roboty.

Jakos¢ Robot wykonywanych na Terenie Budowy powinna by¢ taka sama, jak jakos¢ Robot
wykonywanych w wytwérni. Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢ kontrolg jako$ci prowadzonych
przez siebie Robdt, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera. Wykonawca ponosi koszty
wszystkich badan. Inzynier jest uprawniony do wyznaczania programu czynno$ci kontrolnych,
badawczych na czas, na ktory nalezy przerwa¢ Roboty. W zalezno$ci od wyniku badan Inzynier
podejmuje decyzj¢ o kontynuowaniu Robét.
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6.2. Sprawdzenie jakoSci materialow

W badaniach kontrolnych stali i wyrobow stalowych nalezy sprawdzi¢ spelnienie wymagan
podanych w punkcie 2 niniejszej specyfikacji.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe oraz ich ocechowanie.
Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i poréwnaé je z wymaganiami Dokumentoéw
Wykonawcy i specyfikacji techniczne;.

6.3. Tolerancje wykonania elementow stalowych

Sprawdzenie wymiarow elementow stalowych 1 konstrukcji w odniesieniu do dtugosci 1 szerokosci
powinno by¢ dokonywane z doktadnos$cig do 1 mm, a w odniesieniu do ich grubosci z doktadnos$cia
do 0,1 mm. Jezeli dokladno$¢ wymiarow liniowych elementéw konstrukcyjnych nie zostata
okreslona w Dokumentach Wykonawcy ani WWiORB powinna znajdowaé si¢ w granicach
podanych ponize;j:
a) dopuszczalne odchylki prostosci elementéw (pasow $ciskanych) od podpory do podpory
lub od wezla do wezta stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.
Dla elementow rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze,
b) dopuszczalne  skrecenie  przekroju  (mierzone  wzajemnym = przesuni¢ciem
odpowiadajacych sobie punktow przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm,
¢) dopuszczalne odchylki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego -elementow
konstrukcyjnych podano w PN EN 1090-2,
d) styki spawane nalezy wykona¢ z taka doktadnoscig, aby wzajemne przesunigcia
stykajacych si¢ elementow nie przekraczaty 1 mm,
e) wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktorych doktadnos$¢ nie zostata podana
w Dokumentach Wykonawcy lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach
podanych w PN EN 1090-2,
f) dopuszczalne zalamanie przy $ciskanej spoinie czotowej zostato okreslone w PN-EN
1090-2,
g) dopuszczalne odchytki konstrukcji uzebrowanej zostaty okreslone w PN-EN 1090-2.
h) dla konstrukcji z ksztalttownikéw walcowanych na goraco, tolerancje walcownicze
podano w PN-EN 10034

6.4. Sprawdzenie wymiarow konstrukcji
Sprawdzenie wymiardéw konstrukcji obejmuje:

— zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. rozpigtos¢, wysokos¢, rozstaw dzwigardw, siatke
kratownicy z uwzglednieniem podniesienia wykonawczego, dlugosci przedzialow
1 rozpigtosci belek pomostu,

— przekroje wszystkich belek i wszystkich pretow w dzwigarach kratowych, rozstaw
przepon 1 przewigzek, rozstaw stgzen poprzecznych 1 zeber stezajacych $rodniki
blachownic.

Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne
z Dokumentami Wykonawcy 1 rysunkami warsztatowymi.

6.5 Sprawdzenie Robot spawalniczych

Inzynier moze zarzadzi¢ dodatkowe badania spoiwa 1 zlaczy spawanych w kazdej fazie
wytwarzania konstrukcji. Zakres badania spoin wykonywany jest zgodnie z PN EN 1090 -2.
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Wykonawca zobowigzany jest prowadzi¢ pelng dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow
1 protokolow oraz przekazac ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badaniom
nalezy podda¢ zaréwno spoiny wykonane w wytworni, jak i spoiny montazowe wykonane na
terenie budowy. Kontrole spoin nalezy przeprowadzi¢ na podstawie badan nieniszczacych (badania
wizualne VT, radiograficzne RT, ultradzwigkowe UT, penetracyjne PT i magnetyczno-proszkowe
MT) i niszczacych w ograniczonym zakresie.

Szczegbdtowe badania dla Robot spawalniczych 1 wymagania dla spoin sg podane w dalszym ciggu:

1) osoby kierujace spawaniem 1 spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane
w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym
aktualne uprawnienia. Spawacze powinni posiada¢ certyfikat 3 stopnia zgodnie
z zaleceniami zawartymi w PN-EN 473. Wszyscy uprawnieni do spawania konstrukcji
spawacze powinni by¢ wpisani do dziennika spawania wraz z znakami identyfikujacymi
wykonanie przez nich spoin. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane ponadto
wszelkie odstgpstwa od Dokumentow Wykonawcy i dokumentacji technologicznej jak
rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na biezaco
1 przedstawianie go do akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny Wykonawca,

2) badania materiatow spawalniczych nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN EN 1090-2. Badania
te polegaja na sprawdzeniu, czy materialy spawalnicze majg atesty wydane przez
producenta, gwarantujace zgodno$¢ z przedmiotowymi normami oraz czy nie zostat
przekroczony okres waznos$ci gwarancji. Atest producenta materiatdw spawalniczych
powinien zawiera¢ informacj¢ o sktadzie chemicznym spoiwa (zawartos¢ C, P 1 S) oraz jego
wlasciwos$ci mechanicznych (wytrzymalo$¢ na rozcigganie, granica plastycznosci,
wydtuzenie i przewegzenie),

3) niedopuszczalne s3 rysy i pgknigcia w spoinach lub materiale w ich sasiedztwie. Za
wykonanie badan jest odpowiedzialny Wykonawca, ktéry jest zobowigzany dostarczyc
wyniki Inzynierowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej
jak po uptywie 48 godzin po ich wykonaniu.

4) spoiny lub ich czg¢éci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajagce wymaganiom nalezy
usung¢ w sposob niepowodujacy uszkodzen konstrukeji lub powstania w niej dodatkowych
napr¢zen. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu usunig¢tych nalezy podda¢ ponownemu
badaniu w pelnym zakresie. Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym
radiogramy) 1 dokumentacj¢ zawierajaca protokoly w celu przedstawienia ich Inzynierowi
dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wiaczenia ich do dokumentacji odbioru
konstrukcji.

6.6. Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera
wraz z projektantem konstrukcji, czy przekroczone odchytki wpltywaja na bezpieczenstwo,
uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje decyzj¢ o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.
Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe
do obnizenia umoéwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usunigcia wad. Usuwanie
odchylek powinno by¢ prowadzone na podstawie projektu przygotowanego przez Wykonawce
zgodnie z PN EN 1090-2. Wykaz odchytek, ocena bezpieczefistwa, sposoby naprawy wad oraz
decyzja Inzyniera stanowig cz¢$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

6.7. Kontrola w czasie montazu konstrukcji

W czasie montazu konstrukcji stalowej obowigzuje biezaca kontrola, ktora ma na celu:
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sprawdzenie potagczen montazowych,

sprawdzenie geometrycznego ksztattu konstrukcji,
sprawdzenie podniesienia wykonawczego,
sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego.

Kontrole geometrycznego ksztattu konstrukcji nalezy wykona¢ po jej opuszczeniu z rusztowan na
tozyska. Sprawdzenie to powinno polega¢ na:

kontroli potozenia w planie osi obiektu elementéw gtownych,

kontroli rzednych wyznaczonych punktéw (pomiar niwelacyjny),

kontroli wygiecia pretow Sciskanych i1 rozcigganych,

kontroli zgodno$ci przekroju poprzecznego obiektu z obowigzujacymi skrajniami
budowli.

Dopuszczalne zarejestrowane odchytki zmontowanej konstrukcji nie powinny przekracza¢ odchytek
obowigzujacych przy wykonywaniu konstrukcji w wytwérni. Sprawdzenie podniesienia
wykonawczego nalezy wykona¢ po ztozeniu konstrukcji na miejscu budowy przed wykonaniem
pofaczen montazowych oraz po catkowitym wykonaniu stykoéw montazowych i ustawieniu
konstrukcji na tozyskach. Podniesienie wykonawcze nie powinno rozni¢ si¢ o wigcej niz 10%
projektowane;j strzatki, przy spetieniu warunku, ze zachowany jest ptynny przebieg linii wygigcia
wstepnego (odchylka réznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna przekracza¢ 10% tej
wartosci).

7. OBMIAR ROBOT

Kontrakt ryczattowy — dla potrzeb rozliczen jednostka obmiaru zostanie okre§lona w Zasadniczym
Przedmiarze Robot Statych.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru Robot
Ogo6lne zasady odbioru Robot podano w WWiORB W. 00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”, pkt 8.

Konstrukcja stalowa obiektu podlega odbiorom na poszczegdlnych etapach jej wykonania zgodnie
z normami PN EN 1090.

8.2. Odbior koncowy

Ogolne zasady odbioru koncowego Robot podano w WWiORB W. 00.00.00. ,,Wymagania ogolne”,
pkt 8.3.

Koncowy odbior konstrukeji stalowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu. Zakres badan
konstrukcji stalowej opracuje Wykonawca a zatwierdzi Inzynier.

Obiekt musi by¢ odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkow okreslonych w normach PN EN
1090. Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ uaktualnione Dokumenty
Wykonawcy zawierajace wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacje
powykonawczg obiektu.

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie obiektu do uzytkowania nalezy
sporzadzié protokot odbioru koncowego zawierajacy:

1) date, miejsce 1 przedmiot spisanego protokotu;
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2)

3)

4)

5)

6)
7)

nazwiska przedstawicieli:

— Inzyniera,
— jednostki przejmujacej obiekt w administracje lub uzytkowanie,
— wykonawcy montazu,

oswiadczenie jednostki przejmujacej obiekt w administracj¢ lub uzytkowanie o przejeciu
(lub terminie przejecia) od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy, w skfad
ktorej wehodza:

— Dokumenty Wykonawcy z naniesionymi zmianami,

— dziennik wytwarzania w wytworni,

— dziennik budowy,

— atesty materialow uzytych w wytworni 1 podczas montazu,

— S$wiadectwa  kontroli  laboratoryjnej = wszystkich  badan  wymaganych
w specyfikacjach,

— inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu;

stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentami Wykonawcy
1 wymaganiami specyfikacji;

wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentéw Wykonawcy,
niemajacych wplywu na nos$no$¢, walory uzytkowe i trwalo$¢ obiektu (moga mieé
wplyw na wynagrodzenie za wykonane roboty);

stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okres§lenie warunkow eksploatacji;

podpisy stron odbioru wg punktu 2 protokotu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Cena Kontraktowa ma charakter ryczaltowy. Dalsze szczegoty, w tym zasady platnosci okresla
Kontrakt zawarty pomig¢dzy Zamawiajacym a Wykonawca.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 1090-2+A1:2012  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych — Czeg$¢ 2:

Wymagania techniczne dotyczace konstrukeji stalowych.

PN/B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane warunki wykonania i odbioru —
wymagania podstawowe.

PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci

i niskostopowe;.

PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety 1 ksztattowniki

walcowane na goraco.

PN-M.-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali we¢glowych

1 niskostopowych. Przygotowanie brzegéw dospawania.

PN-M.-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych 1 niskostopowych.

Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-M.-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych

1 niskostopowych. Przygotowanie brzegdw do spawania.

PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.

Ogoblne wymagania i badania.

PN-M.-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali

niskoweglowych 1 stali  niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci.
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PN-M.-69703
PN-M.-69770

PN-M.-69772

PN-M.-69775

Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Radiologia przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztaczach
doczotowych ze stali. Wymagania jako$ciowe 1 wytyczne wykonania.
Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na
podstawie radiogramow.

Spawalnictwo. Wadliwo$¢ zlaczy spawanych. Oznaczenia klasy
wadliwosci na podstawie

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunkéw technicznych,
jakim powinny odpowiada¢ morskie budowle hydrotechniczne 1 ich usytuowanie z dnia 1 czerwca
1998 1. (Dz. U. z 1998 r. nr 101, poz. 645 ze zm.).

Niewymienienie w niniejszych WWiORB tytulu jakiegokolwiek przepisu, aktu prawnego czy
normy nie zwalnia Wykonawcy z obowigzku stosowania wymogow okreslonych w polskim prawie.
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