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1 WYMAGANIA OGOLNE

Niniejszg Specyfikacje nalezy interpretowaé w potaczeniu z wszystkimi innymi
Dokumentami Kontraktowymi, projektem konstrukcji oraz ze specyfikacjg ST-K-01-00
~Specyfikacja konstrukcyjna. Wymagania ogélne”.

Niniejsza Specyfikacja stanowi jedynie uwypuklenie i uzupetnienie wymagan zawartych w
Polskich Normach i innych przepisach (patrz rozdziat 10). W razie sprzecznosci pomiedzy
Specyfikacjg a normami lub przepisami decydujgce sg wymagania wieksze, a jezeli jest to
trudne do okreslenia decydujgca jest niniejsza specyfikacja.

Zastosowanie majg definicje podane w Polskich Normach wymienionych w niniejszej
specyfikacji oraz podane w specyfikacji ,Wymagania ogéine”.

2 MATERIALY

21 Klasyfikacja stali konstrukcyjnej

211 Parametry stali konstrukcyjnej
Nastepujace parametry odnoszg sie do stali konstrukcyjnej:

o Klasa konstrukcji stalowej: 1
o Klasa wadliwosci potgczen spawanych: 3
0 Tolerancja wytwarzania i montazu zgodna z normg PN-B-06200:2002

2.1.2 Klasy stali

Przyjety gatunek stali podano na rysunkach konstrukcyjnych. Elementy konstrukcyjne
zaprojektowano ze stali 18G2 (S355) zgodnie z normg PN-86/H-84018 (PN-EN 10113-
1:1997)

Wszystkie dostawy do warsztatu musza posiadac¢ swiadectwo zgodnosci wystawione przez
hute lub dostawce stali.

Jezeli Wykonawca chce uzy¢ stal inng niz S355, wymagane bedzie $wiadectwo wydane
przez Instytut Techniki Budowlanej potwierdzajgce jej wiasciwosci mechaniczne. Bedzie to
podlegaé¢ akceptacji przez Kierownika Projektu.

Niektore ciegnowe elementy dachu stalowego zaprojektowano ze stali specjalnej okreslonej
wg specyfikacji producenta. Dla ciegien, gdzie zastosowany przekréj wymaga
podwyzszonych parametréw stali, podano site jaka ciegno powinno przenosic oraz
przyktadowy produkt spetniajgcy podane kryteria.

213 Profile i elementy stalowe

Wszelkie profile walcowane na gorgco, giete na zimno, w tym roéwniez profile zamkniete o
przekroju okragtym, prostokatnym i kwadratowym, prety oraz blachy musza spetnia¢
warunki odpowiednich Norm Polskich lub/i Europejskich.

Profile giete na zimno, jezeli zostang uzyte, bedg zatwierdzane przez Kierownika Projektu,
po dostarczeniu geometrycznych i mechanicznych wiasciwosci przez Wykonawce.

Jezeli pewne przekroje walcowane na gorgco nie beda dostepne (szczegdlnie wieksze HEA
i HEB) lub czas oczekiwania na dostawe jest niedogodny dla harmonogramu robot, moga
one by¢ zastapione podobnymi przekrojami lub zaprojektowanymi indywidualnie spawanymi
elementami o takich samych lub lepszych parametrach mechanicznych i geometrycznych.
Kazda taka zmiana podlega zatwierdzeniu przez Kierownika Projektu.
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Stal oraz elementy stalowe przyjete do produkcji muszg mie¢ powierzchnie odpowiedniej
jakosci, bez wzerdw rdzy i innych skaz powierzchniowych, tak aby mozna byto uzyskaé
odpowiednie przygotowanie powierzchni do malowania, zgodnie z PN-EN ISO 8503.

2.1.4  Sruby i nakretki
Wszystkie sruby uzyte w konstrukcji bedg zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami.

Do wszystkich gtéwnych potaczen wykonywanych na placu budowy beda uzyte sruby o
duzej wytrzymatos$ci na rozcigganie klasy 8.8 zgodnie z normg PN-EN 4014(U) i PN-EN ISO
7090(U),chyba ze inna klasa $rub zostanie potwierdzona obliczeniami wytrzymato$ciowymi.
Dopuszcza sie stosowanie zamiennie odniesien do norm DIN 6914, 6915, 6916.

Do pozostatych potaczen nalezy stosowaé sruby klasy 4.8 lub 5.6 zgodnie z normg PN-
85/M-82101 i PN-90/B-03200.

Pod kazdg srubg nalezy umiescié¢ podktadki ptaskie lub stozkowe, odpowiednie dla danego
przekroju stali walcowanej. Sruby i nakretki bedg ocynkowane zgodne z odpowiednimi
Normami Polskimi lub/i Europejskimi.

Nakretki lub elementy taczace ciegna muszg mie¢ wytrzymatosé rowng co najmniej
nosnosci ciegna. Preferowane sg rozwigzania systemowe, gdzie wszystkie elementy
pochodzg z atestowanego systemu dostarczonego przez jednego producenta.

3 SPRZET

Wykonawca przed rozpoczeciem robot przedstawi do akceptacji Kierownika Projektu projekt
technologii robot oraz wykaz sprzetu przewidzianego do uzycia na placu budowy. Maszyny
robocze i urzgdzenia elektryczne winne posiada¢ odpowiednie atesty upowazniajgce do ich
eksploatacji.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na jakos¢ wykonywanych robét. Sprzet uzywany do robét powinien
by¢ zgodny z ofertqg Wykonawcy i powinien odpowiada¢ pod wzgledem typow i ilosci
wskazaniom zawartym w ST, PZJ lub projekcie organizacji rob6t, zaakceptowanym przez
Kierownika Projektu; w przypadku braku ustalen w wymienionych wyzej dokumentach,
sprzet powinien by¢ uzgodniony i zaakceptowany przez Kierownika Projektu.

W zadnym wypadku sprzet nie powinien powodowaé obcigzeh dynamicznych na istniejaca
konstrukcje ani powodowaé nadmiernych obcigzen.

Liczba i wydajnos¢ sprzetu powinny gwarantowac przeprowadzenie robét, zgodnie z
zasadami okre$lonymi w dokumentaciji projektowej, ST i wskazaniach Kierownika Projektu.

Sprzet bedacy wtasnoscig Wykonawcy lub wynajety do wykonania rob6t ma byc¢
utrzymywany w dobrym stanie i gotowosci do pracy. Powinien by¢ zgodny z normami
ochrony srodowiska i przepisami dotyczacymi jego uzytkowania.

Wykonawca dostarczy Kierownikowi Projektu kopie dokumentéw potwierdzajacych
dopuszczenie sprzetu do uzytkowania i badan okresowych, tam gdzie jest to wymagane
przepisami. Wykonawca bedzie konserwowac sprzet jak rowniez naprawiac lub wymieniac
sprzet niesprawny.

Jezeli dokumentacja projektowa lub ST przewidujg mozliwo$¢ wariantowego uzycia sprzetu
przy wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Kierownika Projektu o swoim
zamiarze wyboru i uzyska jego akceptacje przed uzyciem sprzetu. Zaakceptowany sprzet
przez Kierownika Projektu nie moze by¢ p6zniej zmieniany bez jego zgody.

Jakikolwiek sprzet, maszyny, urzadzenia i narzedzia nie gwarantujgce zachowania
warunkow umowy, nie zostang przez Kierownika Projektu dopuszczone do robét.
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4

PRODUKCJA

4.1 Zatwierdzenie technologii produkcji

Przed rozpoczeciem produkcji elementéw konstrukcji stalowej Wykonawca przediozy
Kierownikowi Projektu do zatwierdzenia szczegétowy opis technologii produkcji zawierajacy
miedzy innymi:

o Swiadectwa, certyfikaty i atesty materiatow,

0 Uprawnienia wszystkich os6b uczestniczacych w produkciji,
o Procedury spawania,

o Procedury wykonywania powtok ochronnych,

o Harmonogram wytwarzania elementéw,

o Liste norm referencyjnych dotyczacych produkcji poszczegélnych elementéw oraz
wymogow jakosciowych,

o Plan Jakosci Robét, okreslajacy sposdb zapewnienia i kontroli jakosci.

Przed rozpoczeciem produkcji wszystkie wymiary teoretyczne nalezy potwierdzi¢ na
budowie.

4.2 Wymagania ogéine

4.2.1 Oznakowanie

Nalezy czytelnie oznakowac i udokumentowac¢ wszystkie materiaty, aby zapewni¢ ich uzycie
zgodne z przeznaczeniem. System numeracji w warsztacie powinien odpowiada¢ numeracji
na rysunkach.

Oznaczenia poszczegdlnych elementéw majg by¢ tak umieszczone, aby byly nadal
widoczne po zmontowaniu z innymi elementami.

Wszystkie powierzchnie widoczne w ukohczonej konstrukcji nie mogg mie¢ na sobie
wyttoczenia ani zadnej innej trwatej formy oznakowania.

Gdzie jest to mozliwe, stal, ktéra ma by¢ oczyszczana pneumatycznie, wytrawiana,
metalizowana lub galwanizowana powinna by¢ oznakowana metoda wyttoczenia przy
uzyciu stemplownic. Oznakowanie musi by¢ wystarczajgco gtebokie, aby uniknaé zatarcia.

4.2.2 Ciecie
Ciecie stali powinno odbywac sie w automatycznie lub p6t automatycznie.

Ciecie palnikiem recznym moze by¢ uzywane jedynie wtedy, jezeli uzycie palnika
maszynowego byloby nieuzasadnione ze wzgledéw praktycznych.

Nalezy wyréwnac wszystkie brzegi powstate po cieciu ptyty palnikiem, aby usuna¢ zuzel,
zgorzeliny, nieréwnosci i nadmierne stwardnienia.

Przypalenia nalezy usuna¢ szlifowaniem, ostre krawedzie i naciete brzegi nalezy zaokragli¢
lub fazowac.

4.2.3 Nagrzewanie, prostowanie i itp.

Nie nalezy wykonywa¢ nagrzewania, giecia, prostowania, wykonywania lub usuwania
potaczen tymczasowych itp., ktorych skutkiem magtby by¢ brak zgodnosci pomiedzy
wiasciwosciami materiatu i specyficznymi wymogami dla materiatu dostarczanego. Nalezy
uzgodni¢ wszystkie procedury wykonywania tego typu czynnosci przed rozpoczeciem robdét.

J:2000001209927-00 Warsaw Library Continued\4 Internal Project Strona 3 Ove Arup & Partners International Limited Sp. z 0. 0. Oddziat w Polsce
Data\4-01 Outgoing Record Copy\4-01-2 Holding area\09.11.12 Faza 0- Projekt wykonawczy
do klienta\konstrukcja\091116 Biblioteka - Etap 0-Specyfikacja listopad

przetargowa K-04 stalowa.doc 2009



Biblioteka Publiczna m.st. Warszawy Plomba i Magazyn
Specyfikacja ST K-04-00 konstrukcje stalowe

4.3 Spawanie

4.3.1 Wymagania jakosci
Spawanie powinno by¢ przeprowadzone zgodnie z odpowiednimi Polskimi Normami lub
Normami Europejskimi.

4.3.2 Kwalifikacje spawaczy

Spawanie musi byé wykonywane przez wykwalifikowanych i doswiadczonych spawaczy z
odpowiednimi uprawnieniami, przeszkolonych w zakresie wymaganych prac. Kopie
uprawnien wszystkich spawaczy powinny by¢ dostepne dla celéw sprawdzenia na zyczenie
Kierownika Projektu

Wymagane sg specjalistyczne uprawnienia dla spawaczy pracujacych przy konstrukcjach /
elementach okreslonych przez projektanta jako kat. 1.

4.3.3 Procedury spawalnicze

Nalezy opracowac szczegotowe procedury spawania dla wszystkich typow potaczen.
Procedury spawalnicze muszg by¢ zatwierdzone przez Wykonawce zgodnie z
odpowiednimi Normami Polskimi lub Europejskimi i by¢ dostepne na zyczenie Kierownika
Projektu.

4.3.4 Odnotowanie spawania
Spawanie musi by¢ odnotowane w ksigzce spawan, zgodnie z wymaganiami polskich
przepisow.

4.3.5 Spoiny doczolowe
Spoiny czotowe nalezy wykonywaé na petng grubos$¢ elementu.

Jezeli bedzie to mozliwe, przy wykonywaniu spoin doczotowych nalezy uzywac blach
dobiegowych i wybiegowych, aby zapewnié petng grubosé spoiny na kohcach. Muszg one
by¢ zgodne z nastepujacymi wymogami:

» Specyfikacja dla blach musi by¢ identyczna z tg dla materiatéw spawanych,
»  Plyty muszg by¢ przygotowane w ten sam sposoéb jak taczone czesci.

* Po ukonczeniu spawania, ptyty nalezy usungé przez ciecie. Powierzchnie gdzie byty
zlgczone nalezy wyszlifowac¢ na gtadko i sprawdzi¢ czy nie ma pekniec.

Przy spawaniu doczotowym elementéw formujagcym zamkniete przekroje, spawy powinny
by¢ zeszlifowane w celu uzyskania gtadkiej powierzchni. Spawy te powinny by¢
zatwierdzone przez Kierownika Projektu.

Przed rozpoczeciem spawania Wykonawca przedtozy Kierownikowi Projektu prébke
zeszlifowanego spawu do zatwierdzenia. Proba powinna by¢ przeprowadzona na
elementach o grubosci zblizonej do rzeczywistych elementéw, ktére bedg spawane.

4.3.6 Elektrody

Nalezy stosowac elektrody o niskim procencie wodoru. Sktad powinien by¢ podobny do
spawanego materialu. Elektrody nalezy skladowac¢ zgodnie z wytycznymi producenta oraz
technologii spawania. Jezeli nie okreslono inaczej, przed spawaniem elektrody nalezy
trzyma¢ w odpowiednich suszarkach, z trwale wydzielonymi przegrodami dla
poszczegoblnych typéw elektrod, aby zapobiec ich pomieszaniu.

4.3.7 Styki montazowe

Liczbe stykdéw montazowych w gtéwnych elementach konstrukcyjnych nalezy ograniczy¢ do
niezbednego minimum. Wszystkie styki montazowe bedg zaznaczone na rysunkach
warsztatowych przeditozonych do akceptacji Kierownika Projektu.
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4.3.8 Spawanie na budowie
Spawanie na placu budowy dozwolone jest tylko sporadycznie, zawsze po uzyskaniu zgody
Kierownika Projektu.

4.4 Polaczenia Srubowe

4.41 Otworowanie
Jezeli nie uzgodniono inaczej, wszystkie otwory na $ruby powinny by¢ wiercone.
Niedozwolone jest wypalanie lub przebijanie otworow

Jezeli nie pokazano inaczej, otwory dla zwyktych srub powinny mie¢ $rednice najwyzej o
2mm wiekszg niz srednica sruby, dla srub o $rednicy do 24mm, oraz najwyzej o 3mm
wiekszg niz $rednica sruby, dla srub o $rednicy powyzej 24mm.

Spasowanie majace na celu uzyskanie utozenia otworéw w jednej osi nie oznacza
powiekszania otworéw lub odksztatcania metalu.

W profilach zamknietych nalezy uszczelni¢ otwory srubowe w celu zapobiezenia
przedostawania sie wilgoci. Proponowana metoda powinna byé pokazana na rysunkach
warsztatowych.

4.4.2 Zestawy sSrubowe
Kombinacja wytrzymatosci sruba/nakretka/podktadka w zestawach srubowych musi
odpowiadac opisanej lub rekomendowanej przez odpowiednig Norme Polska.

W $rubach wysoko-rozcigganych, sruby podkfadki i nakretki muszg pochodzi¢ od tego
samego Producenta jako zestaw.

4.4.3 Stan srub
Zestawy srubowe bezposrednio przed instalacjg muszag by¢ w takim stanie, aby nakretka
przesuwata sie na srubie bez przeszkéd.

Jezeli wznoszenie konstrukcji odbywa sie w temperaturze ponizej 0°C, wszystkie $ruby,
podktadki i nakretki powinny by¢ podgrzane do temperatury co najmniej 20°C przed ich
uzyciem do taczenia elementéw.

444 Podkiadki klinowe
Na powierzchniach o nachyleniach wiekszych niz 3°pod gtéwkami $rub i nakretkami nalezy
umiescic¢ podktadki klinowe.

4.4.5 Podkiadek sprezyste
Zestawy srubowe zawierajace podkladki sprezyste nalezy zacisng¢ do takiego momentu, az
sg one caltkowicie sptaszczone.

4.4.6 Zabezpieczenie nakretek

Nakretki uzyte w potaczeniach nalezy zabezpieczyc tak, aby w razie wibracji lub zmiany
nacisku nie nastgpito ich poluzowanie. Jezeli nie zostato to okreslone na rysunkach,
proponowang metode nalezy przedstawi¢ w szczego6tach montazowych.

4.4.7 Dokrecanie srub
Sruby z nakretkami beda dokrecane zgodnie z odpowiednig Norma Polska lub normami
DIN.

4.4.8 Polaczenia z mozliwoscia przesuwu

W miejscach gdzie przewidziano otwory szczelinowe dla potaczen ruchomych, potaczenie
musi mie¢ swobode ruchu.

4.4.9  Sruby sprezajace

Uzycie $rub sprezajacych musi by¢ zgodne z PN:1990/B-03200

Sruby sprezajace nalezy dokrecaé metodg czes$ciowego obrotu.
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Nalezy uzywac¢ podkfadki z kontrolowanym momentem dokrecenia, zgodnie z zaleceniami
producenta.

Jezeli po dokreceniu, sruba lub nakretka rozluzniaja sie z jakichkolwiek przyczyn, caty
zestaw srubowy musi by¢ odrzucony i nie wolno go ponownie uzyé¢ przy realizacji robot.

Nalezy usung¢ catg zgorzeline walcowniczg z powierzchni stykowych potaczen sprezanych.

Miejsca styku potaczen sprezonych powinny by¢ oczyszczone papierem Sciernym i
zabezpieczone odpowiednig powtoka, aby zapewni¢ wspotczynnik tarcia o wartosci co
najmniej 0.45. Nalezy przeprowadzi¢ test i okresli¢ warto$¢ wspoétczynnika tarcia dla
przyjetej technologii wykonania.

5 MAGAZYNOWANIE | TRANSPORT

Elementy stalowe nalezy skladowac¢ w przeznaczonych do tego miejscach na odpowiednich
podporach i utrzymywac je w czysto$ci oraz odpowiednio zabezpieczyé przed wptywami
warunkéw atmosferycznych. Gotowe elementy sktadowane na terenie budowy musza by¢
przechowywane w taki sposéb, aby nie zostaty uszkodzone wykonane powtoki malarskie.

Oznakowanie poszczegoélnych elementéw powinno by¢ widoczne po ich utozeniu w sterty.

Zwijanie, pakowanie, przemieszczanie i transport nalezy zaplanowac i przeprowadzi¢ w taki
sposob, aby unikng¢ uszkodzenia elementow stalowych i jakiejkolwiek powtoki ochronnej.

Ramy, belki, stupy, pomosty oraz inne drugorzedne elementy konstrukcyjne powinny by¢
przygotowane w warsztacie w najwiekszym mozliwym rozmiarze nadajgcym sie do
przenoszenia i transportu. W trakcie transportu beda odpowiednio usztywnione, zeby
unikng¢ odksztatcen.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw i sposobéw transportu,
ktore nie wptyna niekorzystnie na jakos¢ wykonywanych rob6t i wtasciwosci przewozonych
materiatow.
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6 MONTAZ

6.1 Wymagania ogéine

Wykonawca przygotuje na pismie szczegétowy opis technologii wykonania robét
montazowych zgodnie z odpowiednimi polskimi normami, przepisami technicznymi i
przepisami BHP.

Technologia montazu bedzie ztozona do zatwierdzenia Kierownikowi Projektu z
odpowiednim wyprzedzeniem. Montaz konstrukcji nie rozpocznie sie przed jej
zatwierdzeniem.

Opis technologia montazu powinien zawiera¢ miedzy innymi:
0 Harmonogram robét,
0  Sposob skltadowania elementdéw na placu budowy, ich obstugi i montazu,

0 Sposob zapewnienia stabilnosci konstrukcji w czasie montazu, rodzaj i
umiejscowienie tymczasowych podpér zanim state elementy beda zbudowane wraz z
podaniem momentu ich usuniecia,

0  Sposob ustawiania, poziomowania i rektyfikacji konstrukcji,

0 Specyfikacje Wykonawcy w zakresie skrecania i spawania (jezeli dozwolone)
elementdéw na placu budowy,

6.2 Sprawdzenie geometrii

Przed montazem jakichkolwiek elementéw stalowych nalezy sprawdzi¢ zgodnosé elementu
z projektem oraz geometrie elementéw istniejgcych i przylegajacych zamontowanych
wczesniej. Nalezy sprawdzi¢ takze sruby kotwigce.

6.3 Blachy poziomujace i kliny

Stupom nalezy nada¢ wtasciwy pion i poziom przy uzyciu stalowych podsadzek i klinéw, nie
wiekszych niz to konieczne i 0 wlasciwej wytrzymatosci i sztywnosci.

6.4 Podlewki

Zaprawa do podlewek podstaw konstrukcji stalowych powinna by¢ z cementu nisko-
skurczowego, niezawierajgcego sktadnikow metalowych. Klasa zaprawy powinna wynikac z
obliczen i by¢ nie nizsza niz 30 MPa. Zaprawa do podlewek podlega zatwierdzeniu przez
Kierownika Projektu.

Nalezy przedtozy¢ pisemne potwierdzenie, ze uzgodniona podlewka nie zawiera cementu o
duzej zawartosci aluminium.

Bezposrednio przed wykonaniem podlewki, przestrzen pod ptytg stupa musi by¢ czysta i
wolna od wszelkich substancji zewnetrznych.

Zadne blachy, kliny itp. nie moga wystawaé poza obrys podlewki.

Nie nalezy wykonywa¢ podlewki pod stupy az do chwili, kiedy wystarczajaca czes¢
konstrukcji zostanie wlasciwie zrektyfikowana i ustabilizowana przez inne elementy
konstrukcyjne, ktore zostaty juz zrektyfikowane i ustabilizowane przez ich docelowe
potaczenia.

6.5 Sruby kotwiace

6.5.1 Dostarczenie i instalacja
Wykonawca powinien wykona¢ stalowe wzorniki dla kazdego zestawu $rub kotwigcych, z
narysowanym kierunkiem ustawienia i odniesieniem potozenia wzgledem gtéwnych osi.
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Wszystkie Sruby kotwiczne powinny mie¢ nagwintowang cze$¢ o co najmniej 75mm diuzszg
niz dlugos¢ teoretycznie wymagana, aby umozliwi¢ wyréwnanie w razie niedoktadnosci
powierzchni wylanej.

6.5.2 Zabezpieczenie

Wykonawca jest odpowiedzialny za zabezpieczenie srub kotwigcych, gwintéw, podktadek i
nakretek przed przemieszczeniem lub uszkodzeniem, korozja lub zanieczyszczeniem,
zaréwno przed, w trakcie, jak i po wylaniu betonu, az do chwili, montazu konstrukcji
stalowych.

6.5.3 Roboty zaradcze

W razie zalania $rub kotwicznych poza dopuszczalng tolerancja w ich wysokosci lub
potozeniu, lub w razie uszkodzenia spowodowanego przez Wykonawce, uzgodni on
odpowiednie roboty zaradcze z Kierownikiem Projektu. Koszty takich robét zwigzanych z
konstrukcjg stalowa juz wyprodukowang oraz wynagrodzenie nalezne Projektantowi
Konstrukcji za dokonanie koniecznych zmian w projekcie zostang zwrdcone przez

Wykonawce.
6.6 Polaczenia sSrubowe
6.6.1 Potaczenia srubami wysokiej wytrzymatosci

Po ukonczeniu montazu a przed jakimkolwiek malowaniem na terenie budowy, nalezy
sprawdzi¢ wszystkie sruby, aby sie upewni¢ ze uzyskano minimalne rozcigganie trzonkéw
oraz ze zastosowano podkiadki o wtasciwej twardosci, zgodnie z wymogami odpowiedniej
Normy Polskiej.

6.6.2 Potaczenia srubami zwykilymi
Sruby nalezy umiescié w otworach bez uzycia sity, a nastepnie dokreci¢ je tak, aby taczone
czesci Scisle do siebie przylegaly.

6.7 Naprezenia podczas montazu

Podczas transportu i montazu nie wolno przekracza¢ granic naprezen podanych w PN-
90/B-03200.

6.8 Roboty tymczasowe

Wykonawca upewni sie, ze elementy stalowe sg odpowiednio rozparte, usztywnione lub
utwierdzone, aby mogty wytrzymac wszystkie obcigzenia przewidziane dla wszystkich
etapow robét budowlanych, bez wywotywania nadmiernych naprezen, ugiec i odksztatcen
konstrukciji.

Jakiekolwiek potaczenia dla rob6t tymczasowych nie moga ostabiaé konstrukcji zasadniczej
ani zmniejszac jej zdatnosci do uzytku.

6.9 Rektyfikacja

Tak szybko jak to bedzie praktycznie mozliwe po montazu, nalezy kazdemu elementowi
nada¢ wtasciwe ustawienie. Nie nalezy wykonywa¢ trwatych potaczen pomiedzy
elementami, dopéki wystarczajaca czes¢ konstrukcji nie zostanie zrektyfikowana i
ustabilizowana oraz czasowo potaczona, dzieki czemu nie wystapig przemieszczenia lub
odksztatcenia podczas dalszego montazu lub ustawiania pozostatej czesci konstrukcji.

6.10 Dostosowanie do temperatury

Nalezy uwzglednié¢ wptyw temperatury na konstrukcje w trakcie montazu oraz na urzadzenia
pomiarowe stuzace do sprawdzania wymiardéw i potozenia elementow.
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6.11 Ciecie termiczne

Jezeli nie uzgodniono tego dla konkretnych zastosowarn, nie nalezy stosowac ciecia
termicznego na terenie budowy.

6.12 Spawanie na terenie budowy

W przypadkach gdzie konieczne jest spawanie na terenie budowy (po uzyskaniu zgody
Kierownika Projektu), nalezy zapewni¢ wtasciwe pomosty robocze, platformy i ochrone
przed wptywem warunkéw pogodowych na czynnosci spawalnicze.

7 ZABEZPIECZENIE ELEMENTOW PRZED KOROZJA

71 Materiatly

Prace malarskie powinny by¢ przeprowadzone gotowymi produktami pochodzacymi od
producenta zatwierdzonego przez Kierownika Projektu. Wszystkie produkty potrzebne do
danej pracy malarskiej muszg pochodzi¢ od jednego producenta. Po uzgodnieniu
producenta powtok malarskich, nie bedzie mozna uzyé powtok pochodzacych od innego
producenta lub innego produktu, bez zgody Kierownika Projektu.

Materiaty malarskie powinny byé dostarczone w oryginalnych, zamknietych opakowaniach i
w miare mozliwosci w postaci gotowej do uzycia.

Wszystkie materiaty malarskie powinny by¢ zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami lub
Europejskimi oraz musza posiada¢ odpowiednie polskie atesty wydane przez Instytut
Techniki Budowlanej oraz Panstwowy Zaktad Higieny. Atest musi dotyczy¢ catego systemu,
ktéry bedzie stosowany przez Wykonawce, jak réwniez poszczegélnych farb.

Wykonawca przedstawi do zatwierdzenia Kierownikowi Projektu systemy powtok do
wykonania zabezpieczenia elementéw stalowych przed korozjg dla:

» stali konstrukcyjnej zewnetrznej,
» stali konstrukcyjnej wewnetrznej,
« stali konstrukcyjnej wewnetrznej eksponowanej,

Wykonawca przedtozy wszelkie niezbedne informacje techniczne, wymagane atesty,
referencje, odniesienia do odpowiednich norm, technologie wykonania, gwarancje
producenta systemu oraz wiasna.

7.2 Zalecenia producenta

Uzywajac jakiegokolwiek produktu nalezy stosowac sie do zalecen jego producenta. Jezeli
Sg one sprzeczne z wymogami niniejszej specyfikacji, nalezy o tym powiadomi¢ Kierownika
Projektu przed rozpoczeciem prac.

7.3 Kolory

Kolor warstwy wykonczeniowej bedzie zgodny ze specyfikacjami architektonicznymi.

W miejscach, gdzie majg by¢ potozone dwie lub wiecej warstwy produktu, poszczegbine
warstwy muszg sie réznic kolorem.

Zaleca sie, aby kolor przedostatniej warstwy byt zblizony do ostatecznego koloru, ale na tyle
rézny, zeby mozna bylo zauwazy¢ r6znice pomiedzy tymi warstwami.

Podktady nie beda mialy takiego koloru, aby maskowac wczesne oznaki rdzewienia. Nie
nalezy uzywaé czerwieni zelazowej jako gtéwnego sktadnika jakiegokolwiek podkiadu,
tacznie z pozostawionymi do wyboru podktadami w prefabrykaciji.
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7.4 Identyfikacja

Wszystkie farby i inne produkty musza mie¢ oznaczenia lub etykiety, jak rowniez muszg by¢
przechowywane w taki sposéb, aby identyfikacja produktu i numerdw serii byta mozliwa za
kazdym razem.

7.5 Przygotowanie powierzchni

Malowana powierzchnia powinna by¢ odpowiednio przygotowana przed rozpoczeciem
malowania oraz pomiedzy naktadaniem kolejnych warstw. Nalezy spetniaé wymogi
odpowiednich norm ISO / Polskich Norm i zalecen producenta.

7.6 Galwanizacja

Jezeli nie opisano inaczej, galwanizowanie na gorgco przez zanurzenie bedzie obejmowac:
»  Wszystkie porecze i schody (wewnetrzne i zewnetrzne),
» Drabiny (wewnetrzne i zewnetrzne),
» Kratki studzienek / kanatéw, wraz z konstrukcja wsporcza,
e Podlogi i pomosty rusztowe, itp.

Galwanizowanie na goraco przez zanurzenie powinno byé przeprowadzane zgodnie z
normg PN EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone metodg zanurzeniowg
(cynkowanie jednostkowe) — Wymagania i badania.

Wykonawca moze przedstawi¢ swojg wlasng propozycje sposobu galwanizowania, jaki
chce uzy¢ z odniesieniem do odpowiednich norm, do zatwierdzenia.

Wykonawca bedzie zapobiega¢ odksztalceniom podczas galwanizacji, lub je zniweluje w
celu uzyskania elementéw pasujacych do siebie i umozliwiajgcych montaz i/lub wznoszenie.

7.7 Malowanie

Elementy stalowe przeznaczone do spawania montazowego na budowie lub narazone na
uszkodzenie powtoki ochronnej podczas montazu powinny byé zabezpieczane
antykorozyjnie przez malowanie. Wszelkie uszkodzenia warstw malarskich powinny byé
naprawiane po zakonczeniu prac montazowych w spos6b zapewniajacy jednolita ochrone
antykorozyjng oraz jednakowy wyglad elementu.

Antykorozyjna ochrona stosowana w warsztacie:

« obrébka powierzchni - oczyszczenie do stopnia czystosci Sa2'/, wedtug 1SO 8501-1

» warstwa podkiadowa - farba epoksydowa o duzej zawarto$ci cynku, grubosci 40 pm

» warstwa nawierzchniowa - farba epoksydowa z tlenkiem zelazowym mikowym, grubosci
125 pm

Antykorozyjna ochrona stosowana na terenie budowy (wytgcznie w celu naprawy
oryginalnych powierzchni uszkodzonych podczas transportu i montazu oraz pozostawionych
bez wykonczenia do zatlozenia spoin montazowych):

» dwie powloki farby poliuretanowej, nanoszonej sprayem lub pedzlem

Wykonawca przedstawi wtasng technologie wykonania, spetniajgcg wszystkie powyzsze
wymagania i przedtozy jg do akceptacji Klienta.

Technologia powinna obejmowac co najmniej nazwe producenta, techniczne informacje
dotyczace farb, ktérych Wykonawca zamierza uzyé, spos6b naktadania powtok, warunki
nadzoru i gwarancje dostawcy.
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Kolor warstwy wierzchniej podlega okresleniu i zatwierdzeniu przez Architekta.

7.8 Kompatybilnos¢

Nalezy zwréci¢ uwage, ze moze by¢ wymagane zabezpieczenie przeciwogniowe. Powtoka
taka musi by¢ zgodna ze specyfikacjg architekta. Wykonawca musi przedtozy¢ pisemne
potwierdzenie od dostawcOw o kompatybilnosci pomiedzy wszystkimi natozonymi
warstwami zabezpieczenia przeciwkorozyjnego oraz przeciwogniowego.

7.9 Kontrola i badania

Kontrola jakosci i badania wszystkich powtok malarskich bedzie odbywaé sie zgodnie z
wymaganiami odpowiednich Polskich Norm.

7.10 Gwarancje

Wykonawca i producent farby powinni dostarczy¢ gwarancje na nakfadane powtoki
antykorozyjne. Gwarancja ta powinna obejmowac¢ zdatnos¢ uzytkowa i trwato$¢ materiatdw
oraz sposob ich stosowania.

Okres gwarancji bedzie nie krotszy niz siedem lat (chyba, ze napisano inaczej) od
uzyskania pozwolenia na uzytkowanie obiektu.

8 ZABEZPIECZENIE PRZECIWOGNIOWE

Wymagana odpornosé przeciwogniowa elementéw konstrukcyjnych bedzie okreslona przez
architekta. Wykonawca uzgodni sposdb zabezpieczenia przeciwogniowego z Kierownikiem
Projektu przed przystapieniem do robét, przy zatozeniu temperatury krytycznej dla stali
500°C (jezeli nie okreslono inaczej w opinii eksperta ppoz.).

W przypadku uzycia farb peczniejacych, Wykonawca zaproponuje rozwigzanie systemowe
(podkiad, warstwa ognioodporna, warstwa nawierzchniowa) spetniajgcych odpowiednich
przepis6w oraz niniejszej specyfikaciji, tacznie z wymaganiami dla powtok antykorozyjnych.

Propozycja zawiera¢ réwniez bedzie obliczenia grubosci warstwy ognioodpornej (w
stosunku do obwodu przekroju / powierzchni przekroju) w temperaturze krytyczne;.
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9

KONTROLA JAKOSCI

9.1 System inspekcji

Wykonawca bedzie utrzymywat system inspekcji w celu ciggtej weryfikacji zgodnosci
wszystkich materiatéw, wykonawstwa i ukonczonych rob6t z danymi wymaganiami na
wszystkich etapach produkcji i montazu.

System inspekcji zostanie przedstawiony Kierownikowi Projektu do akceptaciji.

Wszelkie kontrole bedg szczegétowo dokumentowane przez Wykonawce. Kierownik
Projektu bedzie miat wglad do wszystkich dokumentéw zwigzanych z kontrolg jakosci
Wykonawcy na zyczenie.

9.2 Dokladnosé w procesie produkcji

Elementy stalowe nalezy wyprodukowac¢ z dokladnoscig umozliwiajaca pdzniejszy montaz z
zachowaniem okre$lonych toleranciji, bez wywotywania nadmiernych naprezen, odgie¢ lub
odksztatcen w konstrukciji.

Tolerancje elementéw wysytkowych oraz montazu nalezy zachowa¢ zgodnie z normg PN-B-
06200:2002 oraz ponizszymi wymaganiami.

Odchylenie elementu od linii prostej poprowadzonej pomiedzy sasiednimi punktami
usztywnien poprzecznych nie moze byé wieksze niz 3mm lub 0.1% odlegto$ci pomiedzy
usztywnieniami, chyba ze na rysunkach pokazano inaczej.

W potaczeniach pracujacych na docisk, przerwa nie powinna przekracza¢ 0.75 mm, oraz
powinna by¢ mniejsza niz 0.25 mm na 50% dtugosci stykajacych sie przekrojow.

9.3 Dokladnosé w procesie budowy

9.3.1 Sruby kotwiace w tulejach
Potozenie srub kotwicznych w tulejach zamontowanych w betonie przez Wykonawce nie
moze odbiegaé w poziomie od potozenia zatozonego o wiecej niz 5mm.

9.3.2 Podstawa stupa

W rzucie poziomym potozenie stupa na jego ptycie fundamentowej nie moze odbiega¢ od
potozenia zalozonego o wiecej niz 10mm. Poziom dolnej powierzchni podstawy stupa nie
moze odbiegac od zatozonego o wiecej niz 5mm.

Przestrzenh pod podstawg stupa nie moze by¢ mniejsza niz 20mm, ani wieksza niz 50mm.

9.3.3 Wychylenie stupéw na obwodzie
Wychylenie szczytu obwodu stupa od jego zatozonego potozenia wzgledem podstawy nie
moze przekroczy¢ 5mm lub 1/600 odlegtosci miedzy podstawg i glowica.

9.3.4 Potlozenie w rzucie poziomym
Elementy inne niz stupy nie mogg odbiegac w rzucie poziomym od swoich zatozonych
pozycji wzgledem stupéw, z ktérymi sie tgczag o wiecej niz 5mm.

9.3.5 Poziom szczytu
Poziom absolutny szczytu konstrukcji stalowej po demontazu tymczasowego rozparcia w
dowolnym punkcie nie moze odbiegaé¢ od zatozonego o wiecej niz 20mm.

Wzgledna réznica w poziomie pomiedzy dwoma sgsiednimi weztami w konstrukcji
Penthouse musi by¢ mniejsza niz 3mm.

9.3.6 Roéznica poziomow w wezle
Ro6znica w poziomach dwoch lub wiecej belek w wezle musi by¢ mniejsza niz 2mm, chyba
ze na rysunkach zaznaczono inaczej.
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9.3.7 Polaczenia sciskane
W potaczeniach pracujgcych przez docisk, przerwa nie powinna przekraczaé¢ 0.75 mm oraz
powinna by¢ mniejsza niz 0.25 mm na 50% diugosci stykajacych sie przekrojow.

9.4 Kontrola jakosci spoin

9.4.1 Rodzaje badan
Spoiny czotowe oraz pachwinowe podlegajg nastepujgcym badaniom nie-niszczacym:

* Wizualna ocena zgodnie z odpowiednig Normg Polskg lub Europejska.

» Defektoskopia ptynem penetrujgcym lub defektoskopia magnetyczna proszkowa
zgodnie z odpowiednig Normg Polskg lub Europejska.

» Defektoskopia ultradzwiekowa zgodnie z odpowiednig Normag Polskg lub Europejska.

9.4.2 Instytucja kontrolujaca
Badania spoin beda przeprowadzone przez zatwierdzona instytucje kontrolujgca, chyba ze
uzgodniono inaczej.

9.4.3 Dokumentacja
Nalezy przechowywaé dokumentacje wszystkich badan spoin i udostepniac jg Kierownikowi
Projektu na zyczenie do sprawdzenia.

9.4.4 Czestotliwosé badan spoin
Ocenie wizualnej poddane zostang wszystkie spoiny. Obowigzkowe testy i czestotliwosé
badan nie-niszczacych bedg zgodne z Tabelg 1, Czes¢ Bi C.

PART B THICKNESSES WHEN NON-DESTRUCTIVE TESTING BECOMES MANDATORY]
(All dimensions in mm)
WELD TYPE BITTT {{ull, pamtial punciration & with reinforcing filiets.)
JOINT TYPE IN-LINE TEE and CRUCIFORM CORNER
Diouble sided & Double sided &
PROCEDURES | Single sided Single sided Single sided Single sided ALL
plus backing. plus backing.
ﬂ ] =l b
L i |~ =
i - m - 1 L }
r } t i = =
S amk ot F
' 1 Lo b o
*: 1 £ L i
_ = B T |2
SiEn P
Grade ? et +
MPI | Al ALL WELDS
Us toan t = 10mm All Welds
'WELD TYPE FILLET
JOINT TYPE LAP TEE anid CRUCTFOR M
PROCEDURES ALL ALL
Exampks
e wd
s } AV NN
i = 1. ™
‘ 1 1 )
Acam, o ;
} E%’é = 4
Design -~ 3 Té =
Grade eyl ?
mer! All ALL WELDS
s | Al Non Mandatory
Mosation:- MFPl Magnctic Particle [nspection
U/S  Ulasonic Examination

< Lass than
z Greater than or cgual (o
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PART C FREQUENCY GOF TESTING OF JGINTS IDENTIFIED IN PART B

First § identificd joints of each type having
same basic dimensions, material grades

CONNECTION Shop Welds and weld geometry and welded to the
ZONES same procedures. Theregfter:
Yin § joints of ¢ach type
(if the first 5 have complied
Site Welds All identified joints
Transverse butts in
web and flange plates
) before assembly As for shop welds
Built up in Connection Zones
Members Transverse fillet welds
MEMBER at ends of cover plates
ZONES
Longitadinal welds 0.5m in cach 10m
or part thereof
Secondary ¢.g. for fixing purling
Attatchment side rails, 1in20
Welds buckling stiffeners Auatchments
etc.

| Notei-  Where oniy partial inspection is required the joints for testing shall be selectsd on a
randorn basis, but ensuring that sampling covers the following variables as widely as
possible: Joint Type, Material Grade & Welding Equipment, '

Purlin, side rail

X/g nm?hments or similar
O0mm bearing stiffeners
—i—J sotbosfors ,/L 1. ;}\

Il N N
¥ SINNNNNRNNANY E—L

buckling stiffeners
short haunch

DEFINITION OF ZONES AND WELD ORIENTATIONS
¥/ Connection zones - all welds transverse

D Member zones - welds transverse or longitndinal
T = Transverse to Member Axis (any direction)
L = Longitudinal (parallel to Member Axis)

9.4.5 Wybor spoin, ktore zostana poddane badaniom

Jezeli wymagane jest przebadanie mniejszej ilosci spoin niz 100%, metoda wyboru spoin,
ktére majg zosta¢ poddane badaniu zostanie uzgodniona z Kierownikiem Projektu przed ich
rozpoczeciem.

Jezeli badanie wykaze w potaczeniu wady nie do przyjecia, wéwczas badaniu zostang
poddane dodatkowe dwie spoiny z grupy, ktorg reprezentuje takie potaczenie. Jezeli wyniki
uzyskane w tych dwdch dodatkowych potaczeniach sa do przyjecia, wéwczas pierwotnie
zbadana wadliwa spoina moze zosta¢ naprawiona i powtérnie zbadana w ten sam sposob.

Jezeli badanie nie-niszczace dwdch dodatkowych potaczen ujawni wady nie do przyjecia,
wolwczas nalezy zbada¢ kazde potgczenie w danej grupie.

9.4.6 Kryteria przyjecia wad spoin

9.4.6.1 Ocena wizualna
Spoiny poddane badaniu musza spetnia¢ nastepujace kryteria:

0] Nie bedzie widocznych dowodéw na wystepowanie pekniec¢, rozdar¢ lub braku
wtopienia

(ii) Wielko$ci i diugosci spoin nie bedg mniejsze niz wymiary okre$lone na rysunkach
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(i)
(iv)

v)

(vi)
(vii)

(viii)

9.4.6.2

Jakiekolwiek podtopienie bedzie przerywane i nie gtebsze niz 0.5mm

Zachowane bedzie spawanie na petnej giebokosci, chyba ze zostalo to okre$lone
inaczej

Odstep rowka w spoinach pachwinowych nie przekroczy 1.0mm, a ewentualne
przekroczenie do 0.5mm bedzie przerywane.

Nadmierna penetracja nie przekroczy 3mm

Nadlew spoiny bedzie gtadko mieszat sie z metalem wyj$ciowym bez oznak
zawiniecia

Liniowe przesuniecie w osi nie przekroczy t/10, (gdzie t oznacza grubosc cienszej
czesci) lub 3mm, w zaleznosci od tego, ktéra z tych wartosci jest mniejsza

Defektoskopia ultradzwiekowa

Spoiny poddane defektoskopii ultradzwiekowej muszg spetiac nastepujgce kryteria:

(i)

(ii)

(iii)

(iv)

9.4.6.3

Spoina musi by¢ pozbawiona reflekséw, ktére mogtyby by¢ interpretowane jako
wada plenarna, taka jak pekniecie, rozdarcie, brak wtopienia lub penetracji

Przez wade plenarng rozumie sie jakiekolwiek odksztatcenie o grubosci mniejszej
niz 25% jego szeroko$ci

Uwaga: W przypadku spoin o czesciowej penetracji, wyznaczony nie przetopiony
obszar nie bedzie podlegat odrzuceniu. Wielko$¢ nie przetopionego obszaru

zostanie zmierzona i odnotowana. Nie moze ona przekracza¢ wyznaczonej
szerokosci

Wszelkie wady objetosciowe, tam gdzie grubos¢ jest rowna lub wieksza od 25%
szerokos$ci, musza by¢ zmierzone. Spoina zostanie odrzucona jezeli:

(a) Szerokos¢ wady przekracza 6mm lub T/6, zaleznie od tego, ktéra z tych
wartosci jest mniejsza lub

(b) szerokosé¢ wady przekracza 1.5mm (ale jest mniejsza niz 6mm lub T/6, zaleznie
od tego, ktéra wartos¢ jest mniejsza), a dlugos¢ przekracza 20mm.

(T = grubo$¢ blachy w mm)

Dwie sgsiednie wady, jezeli nie oddziela ich odlegto$¢ réwna co najmniej
dwukrotnej diugosci diuzszej z nich, bedg uznane za uszkodzenie ciggte

Uszkodzenie nie moze rozpoczynac sie w odlegtosci od konca spoiny mniejszej niz
dwukrotna jego diugosé

Defektoskopia magnetyczna proszkowa lub penetracyjna

Spoiny poddane defektoskopii magnetycznej proszkowej lub penetracyjnej muszg spetniac
nastepujace kryteria:

0)

(if)
(iii)
(iv)
v)

(vi)

Spoina musi by¢ wolna od peknieé, rozdar¢ lub wtopien
Jakiekolwiek podtopienie bedzie przerywane i nie glebsze niz 0.5mm

Suma s$rednic porow kanalikowych, czyli porowato$c¢, nie moze przekracza¢ 10mm
w zadnej spoinie liniowej o dlugosci 25mm i 20mm w spoinie o jakiejkolwiek
dtugosci

Maksymalna dtugos¢ pojedynczej wady musi byé mniejsza niz 2/3 catkowitej
grubosci spoiny do 20mm

Wada musi by¢ oddalona od konca spoiny lub sgsiedniej wady o ponad trzykrotng
swojg szerokos¢ lub diugoéc

Jakiekolwiek niepozadane wskazanie bedzie uwazane za wykrycie wady, dopoki
ponowna ocena tg sama metodg lub technikg ekwiwalentng po wyréwnaniu
powierzchni nie pokaze, ze takie wskazanie sie nie powtorzy
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(vii) Jakiekolwiek wady pojawiajgce sie pod powierzchnig nalezy odstoni¢ poprzez
zeszlifowanie powierzchni do momentu odstoniecia w petni ich charakteru, petnej
wielkosci i ksztattu.

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

Konstrukcje stalowe powinny odpowiada¢ nastepujgcym Polskim Normom przedstawionym
ponizej. Lista nie powinna byc¢ traktowana jako ostateczna — wszystkie prace wykonywane
przez Wykonawce muszg by¢ zgodne z Polskimi Normami nawet, jezeli nie sg one
wymienione ponizej:

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe. Polaczenia z fundamentami. Projektowanie i
wykonanie.

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

PN-88/H-84020 Stal niskostopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki.
PN-86/H-84018 Stal niskostopowa 0 podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
PN-87/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

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

PN-87/M-69009 Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze. Podziat
PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Ztacza spawane w konstrukcjach stalowych.

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-74/M-69771 Spawalnictwo. Wady ztaczy doczotowych wykrywane badaniami
radiograficznymi. Nazwy i okre$lenia

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

PN-EN ISO 12944-4 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych
systemoOw malarskich.

PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.
PN-83/M-82343  Sruby z tbem prostokatnym powigkszonym do konstrukcji sprezanych.
PN-82/M-82054.03 Sruby, wkretki i nakretki. Wiasno$ci mechaniczne $rub i wkretow.

10.2 Inne dokumenty

Wykonawca powinien spetnia¢ wymagania Warunkow technicznych wykonania i odbioru
robo6t budowlano-montazowych — Konstrukcije stalowe wydanych przez Centralny Osrodek
Badawczo-Projektowy Konstrukcji Metalowych Mostostal.

Wykonawca bedzie brat pod uwage tylko najnowsze wydania Norm oraz Warunkéw
Postepowania.

Jezeli wymagania tej Specyfikacji przewyzszajg wymagania odpowiednich Norm Polskich,
lub Warunkoéw ,Mostostal”, to ta Specyfikacja ma pierwszenstwo.

Wykonawca zawiadomi natychmiast Kierownika Projektu o warunkach lub okolicznosciach
wymienionych w Specyfikacji Stali, ktdre uniemozliwiajg mu wykonanie rob6t w sposéb
pozwalajgcy na poniesienie petnej odpowiedzialno$ci za ich wykonanie.
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