SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

SST 1.8.2. - Elementy konstrukcji stalowych.
(CPV 45223100-7 — Roboty w zakresie montazu konstrukcji stalowych),

1. WSTEP.

1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej.

Przedmiotem niniejszego opracowania sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét w zakresie
konstrukcyjnym podczas prowadzenia robét dla konstrukcji stalowych.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji technicznej.

Specyfikacja techniczna (ST) stanowi obowigzujgcg podstawe opracowania niniejszej szczegoétowej
specyfikacji technicznej (SST) i jest dostosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji zakresu robét wymienionych w pkt.1.1.

Projektant sporzgdzajgcy dokumentacje projektowg i odpowiednie szczegdtowe specyfikacje techniczne
wykonania i odbioru robét budowlanych moze wprowadzaé do niniejszej standardowej specyfikacji zmiany,
uzupetnienia lub uscislenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robodt, uwzgledniajgce wymagania
Zamawiajgcego oraz konkretne warunki realizacji robot, niezbedne do uzyskania wymaganego standardu i
jakosci tych robét.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach
prostych robét o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos¢, ze podstawowe wymagania bedag
spetnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikajgcych z doswiadczenia oraz uznanych regut i zasad
sztuki budowlane;.

1.3. Zakres robét objetych specyfikacja techniczna.
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie podczas prowadzenia robot dla konstrukcji stalowych.

1.4. Okreslenia podstawowe.
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w ST (kod CPV 45000000-7) ,Specyfikacja Techniczna - Ogolna” pkt. 1.4.

1.5. Wymagania dotyczace prowadzenia robot.

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacjg
projektowg, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. Ogélne wymagania dotyczace robot sg podane w ST
(kod CPV 45000000-7) ,,Specyfikacja Techniczna — Ogdlna”.

Wszystkie uzyte materialy muszg posiada¢ atesty i certyfikaty, powinny trwate ocechowanie. Materiaty nie
odpowiadajgce wymaganiom zostang przez Wykonawce wywiezione z terenu budowy. Kazdy rodzaj robét w
ktorym znajdujg sie nie dopuszczone do stosowania materiaty, Wykonawca wykonuje na wiasne ryzyko,
liczac sie z jego nie przyjeciem i niezaptaceniem.

1.6. Zatozenia ogélne.

1.6.1. Konstrukcje stalowe bedg wykonane zgodne z wyszczegdlnionymi nizej Polskimi Normami. Lista nie
moze by¢ rozpatrywana jako ostateczna - wszystkie prace Wykonawcy muszg by¢ zgodne z odpowiednimi
Polskimi Normami.

1.6.2. Wykonawca spetni rowniez wymagania zamieszczone w "Warunkach technicznych wykonania i odbioru
robo6t budowlano - montazowych - Konstrukcje stalowe" wydanych przez Centralny Osrodek Badawczo -
Projektowy Konstrukcji Metalowych Mostostal. Wykonawca uwzgledni jedynie najnowsze, obecnie
obowigzujgce wydania Norm i Przepiséw Technicznych tam cytowanych.

1.6.3. Jesli dowolne wymaganie Specyfikacji jest bardziej rygorystyczne niz jego odpowiednik w Polskich
Normach, obowigzujgcym staje sie wymaganie Specyfikacji.

2. MATERIALY ORAZ ODPOWIEDZIALNOSC WYKONAWCY NA ETAPIE PROJEKTU
WARSZTATOWEGO.

2.1. Wymagania ogélne.

Rysunki warsztatowe bedg przygotowane zgodnie z Polskg Normg PN-ISO 4172:1994 Rysunek techniczny
dla konstrukcji metalowych.

Wykonawca przygotuje wszystkie rysunki warsztatowe przed rozpoczeciem produkcji elementéw konstrukgc;ji
stalowej i przedtozy do zatwierdzenia Inspektorowi Nadzoru i Kierownikowi Budowy.

2.2. Elementy konstrukcji stalowych.
Konstrukcje na placu budowy nalezy sktadowaé, uwzgledniajgc kolejnosé poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktadaé na
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podktadach drewnianych. Stupy powinny by¢ przymocowane do fundamentéw uprzednio zabetonowanymi
markami. Segregacja elementéw, ktére kolejno bedg pobierane do montazu, powinna byé prowadzona od
razu po nadejsciu pierwszych transportéw konstrukcji. Dostep zurawi transportowych do poszczegdlnych
stoséw elementéw musi by¢ dostatecznie wygodny. Scalanie elementéw powinno odby¢ sie na podstawie
projektu technologii montazu, a potgczenie elementéw na podstawie projektu konstrukcji. Elementy
sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb gwarantujgcy
jego nieuszkodzenie. Przewiduje sie wykonanie warsztatowe konstrukcji stalowych wg dokumentacji
technicznej, dostawa na plac budowy oraz zmontowanie poszczegdlnych konstrukciji na budowie.

Przed natozeniem powtoki malarskiej nalezy konstrukcje oczysci¢ metodg strumieniowo-$cierng do stopnia
czystosci Sa 2,5. Lgczna grubosé powlok zestawu powinna wynosi¢ 240 um. Grubos$¢ poszczegdlnych
powtok okresla instrukcja Producenta zestawu malarskiego. Materiaty malarskie zabezpieczajgce stal przed
korozjg stosowane do powtok powinny odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w PN-H-97053 oraz by¢
zgodne z Zaleceniami do stosowania przy wykonywaniu zabezpieczen antykorozyjnych konstrukgiji
stalowych. Materiaty pomocnicze do oczyszczenia powierzchni i uzywanego sprzetu malarskiego muszg by¢
zaakceptowane przez Inzyniera. Nalezy sprawdzi¢ okresy gwarancji materiatow. Kolorystyka powtoki
powinna by¢ zaakceptowana przez Inspektora Nadzoru.

Inspektor Nadzoru i Kierownik Budowy ma prawo kontrolowania materiatéw stalowych i ich produkcji na
kazdym etapie. Zatwierdzenie materiatéw, technologii produkcji i malowania nie zwalnia Wykonawcy od
odpowiedzialnosci za wszystkie wykonane prace.

Produkcja elementdw stalowych powinna by¢ zgodne z wymogami Polskich Norm i Warunkéw Technicznych
wydanych przez Mostostal (patrz punkt 1.1).

Przed rozpoczeciem produkcji elementow Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru i Kierownikowi
Budowy do zatwierdzenia:

« certyfikaty (atesty) dla wszystkich materiatow,

* przedmiary robot,

» Wewnetrzny Plan Jakosci, opisujgcy sposéb zapewnienia i kontroli jakosci produkgciji.

Wszystkie elementy walcowane na gorgco (ceowniki, dwuteowniki i kgtowniki) muszg odpowiadac¢ Polskim
lub Europejskim Normom. Jesli okreslone ksztattowniki sg niedostepne lub czas ich dostawy zagraza
terminowosci prac, mogag by¢ one zastgpione przez ksztattowniki podobne, o jak najbardziej zblizonych
parametrach mechanicznych i geometrycznych. Wszystkie takie zmiany podlegajg zatwierdzeniu przez
Inspektora Nadzoru i Kierownika Budowy. Roszczenia finansowe Wykonawcy z nich wynikajgce nie bedag
uwzgledniane. Wszystkie elementy powinny by¢ wyraznie oznaczone, a rysunki montazowe powinny w
spos6b jasny i przejrzysty pokazywacC przyszig lokalizacje wszystkich elementéw. We wszystkich
wypadkach, systemy numerowania warsztatowego detali powinny nawigzywa¢ do numeru odpowiedniego
rysunku montazowego. Wszystkie otwory pod s$ruby powinny by¢é wiercone. Niedopuszczalne jest
przepalanie i przebijanie otworéw. Wszystkie ostre krawedzie elementéw konstrukcyjnych powinny byé
zaokraglone lub $ciete ukosnie, w celu umozliwienia potozenia trwatych powiok malarskich. Konstrukcje
stalowg opisujg ponizsze parametry:

* klasa konstrukcji stalowej 2

« klasa wadliwosci potgczen spawanych 3

* dopuszczalne odchyiki przy wytwarzania i montazu - zgodnie z PN-B-02600:1997

Nalezy zastosowac stal konstrukcyjng S235, o ile rysunki wykonawcze nie opisujg inaczej. Zmiana stali lub
uzycie stali innej niz wyszczegdlniono powyzej wymaga zatwierdzenia przez Inspektora Nadzoru i
Kierownika Budowy. Dla kazdej stali nie wyszczegdlnionej wyzej bedg wymagane atesty wydanych przez
Instytut Techniki Budowlane;.

3. SPRZET.

3.1. Wymagania ogélne.

Ogodlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST-1.0.0 (kod CPV 45000000-7) ,Specyfikacja techniczna
— Ogodlna”.

3.2. Sprzet do wykonywania robot.

Roboty mozna wykonaé¢ recznie lub przy uzyciu innych specjalistycznych narzedzi. Wykonawca jest
zobowigzany do uzywania takich narzedzi, ktére nie spowodujg niekorzystnego wpltywu na jakos¢
materiatéw i wykonywanych robét oraz bedg przyjazne dla sSrodowiska.

4. TRANSPORT.

4.1. Wymagania ogélne.

Ogdélne wymagania dotyczgce transportu podano w ST-1.0.0 (kod CPV 45000000-7) ,Specyfikacja
Techniczna - Ogolna”.



4.2. Transport materiatéw i sprzetu.

Do transportu materiatéw i sprzetu stosowaé nastepujgce sprawne technicznie $rodki transportu.

Materiaty nalezy uktada¢ réwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczyé przed
mozliwoscig przesuwania sie podczas transportu. Jezeli dlugos¢ przewozonych elementow jest wieksza niz
dtugosé samochodu to wielkos¢é nawisu nie moze przekroczyé 1 m.

Przy zatadunku i wyladunku oraz przewozie na $rodkach transportowych nalezy przestrzega¢ przepisow
obowigzujgcych w transporcie drogowym.

Wykonaweca jest zobowigzany do stosowania takich srodkéw transportowych, ktére nie wptyng niekorzystnie
na jakos¢ i witasciwos¢ przewozonych materiatow i sprzetow.

Przy ruchu po drogach publicznych s$rodki transportowe muszg spetnia¢é wymagania przepiséw ruchu
drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1. Wymagania ogélne

Montaz konstrukcji stalowej nalezy wykonac¢ $cisle z Dokumentacjg projektowg. Przed przystgpieniem do
produkcji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na placu budowy, konstruktor winien upewni¢ sie, ze
plany dotyczace tych robdt uzyskaty zgode Architekta i Inspektoréw Nadzoru oraz ze wszystkie homologacje
metod spawania oraz metoda montazu zostaly zaakceptowane.

Wykonawca winien dysponowa¢ odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do skfadowania.
Czynnosci montazu wstepnego odbywajg sie obligatoryjnie w zaktadzie produkcyjnym. Wykonawca winien
poczyni¢ wszelkie starania, aby upewnic sie, iz montaz mozna przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby
ew. pozniejszych napraw na miejscu, powodujgcych opdznienia lub wpltywajgce na jakos¢ obiektu
budowlanego. Wszystkie prace wykonane zaréwno w fabryce, jak i na placu budowy winny by¢
bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy produkowaé zgodnie z
prawidtami rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w przypadku fragmentow
przeznaczonych do potgczen $rubami o duzej wytrzymatosci - dostarczane na plac budowy z
zabezpieczeniem ostonami.

Obrobke plastyczng elementéw konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu takich $rodkéw
ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty sie stopniowo i w sposob ciggty oraz nie powodowaty ani
peknie¢, ani rozdaré, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej wskazana jest obrébka na
prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub ciecie elementéw konstrukcyjnych nalezy wykona¢ przy pomocy nozyc, pity lub
palnika gazowego. Ciecia powinny by¢ czyste, bez znieksztalcen ani peknie¢. W zwigzku z tym, ciecia
wykonane nozycami nie wymagajg juz obrébki przecinakiem czy tarczg szlifierskg. Jezeli jednak czesci
ztgczne pozostajg widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy doktadnie ukosowac lub wykrawaé.
Elementy taczone winny dobrze przystawa¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy dokfadnie oczyscic¢
szczotkg lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych fgczone przy pomocy srub o duzej wytrzymatosci nalezy
poddac¢ piaskowaniu zgodnie z obowigzujgcg normg, doktadnie wyszczotkowac i odttuscié, oczysci¢ z ziaren
spawalniczych i nie malowa¢ (chyba ze Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode na zastosowanie
specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu potgczenia). Klasy doktadnosci przygotowania powierzchni
wymienione sg na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworéw w potgczeniach srubowych. Rodzaj
przygotowania powierzchni potgczen na sruby o duzej wytrzymatosci winien by¢ zgodny ze wspotczynnikiem
tarcia wybranym przez Wykonawce oraz zatwierdzonym przez Architekta i Biuro Projektowe. (Wspodtczynnik
ten nie moze by¢ nizszy niz 0,3).

W przypadku wystgpienia jakichkolwiek zaktécen w czasie robot (wadliwa regulacja maszyn, niewtasciwe
manewrowanie operatorow sprzetu), Wykonawca jest uwazany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu
zaradzi¢, ponoszgc przy tym wszelkie koszty.

Powinien on rowniez dostarczy¢ Inzynierowi i Inspektorom Nadzoru imienne $wiadectwa o kwalifikacjach i
kompetencjach spawaczy zaréwno w zaktadzie produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2. Obrébka materiatu

Na obrébke materiatu sktadajg sie czynnosci:

- ciecie,

- wykonanie otworéw na Sruby,

- ukosowanie elementéw spawanych tgczonych na spoiny czotowe

- giecie elementow,

- pasowanie elementow.

Ciecie elementow i sposéb obrobienia brzegéw powinien by¢ wykonany z zachowaniem wymagan normy
PN-89/S-10050. Przed przystgpieniem do skfadania elementéw Inspektor Nadzoru przeprowadza odbior
elementdw w zakresie oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych brzegéw stykéw z
zachowaniem wymagan normy PN-89/S-10050, PN-87/M04251, PN-EN 1S0913:2002.



5.3. Montaz konstrukcji stalowej

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywa¢ zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny
by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna miec
zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi,
sprzetem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna czes$¢ konstrukcji nie zostata podczas
montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

State pofgczenia elementéw konstrukcji powinny byé wykonane dopiero po dopasowaniu stykéw i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wtasciwosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem. W potgczeniach
Srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm. Otwory na sruby
zaleca sie dopasowywac za pomocg przebijakéw a w razie koniecznosci rozwiercac.

Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukciji:

- odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej - 5 mm

- odchylenie osi stupa od pionu - 15 mm

- strzatka wygiecia h/750 - nie wiecej niz 15 mm

- wygiecie belki lub stupa I/750 - nie wiece niz 15 mm

- odchyika strzatki montazowej 0,2 projektowanej

5.4. Potaczenia spawane
Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby i
zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki przyjmuje sie
wedtug wiasciwych norm spawalniczych.
Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac¢ nie wigkszg od 1,5 mm. Wykonanie
spoin
Rzeczywista grubos$¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej - 20%,
a tylko miejscowo dopuszcza sie grubo$¢é mniejsza:
- 5% - dla spoin czotowych
- 10% - dla pozostatych.
Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszczg sie w granicach grubosci
spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.
Wymagania dodatkowe takie jak:
- obrdbka spoin
- przetopienie grani
- wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.
Zalecenia technologiczne
- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne
- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia, nadmierng
ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy usungc¢ przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

Kontrola montazu konstrukcji stalowych polega na:

- sprawdzeniu jakosci elementéw skfadowych konstrukciji,
- sprawdzeniu ciggtosci potgczen spawanych.

7. OBMIAR ROBOT.

7.1. Jednostki obmiarowe.

Jednostkami obmiarowymi robot sg poszczegodline jednostki miar dla przedmiotowych czynnosci
technologicznych, zgodnie z przyjetymi podstawami naktadéw kosztorysowych.

llos¢ jednostek obmiarowych robét okresla sie na podstawie dokumentacji projektowej z uwzglednieniem
zmian podanych w dokumentacji powykonawczej zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru i
sprawdzonych w naturze.

Dla konstrukcji stalowych jednostkg obmiaru jest 1 t wykonanej i zainstalowanej konstrukcji stalowej o
okreslonych w projekcie parametrach.

Dla powiok zabezpieczajgcych malarskich jednostkg obmiaru jest 1 m2 konstrukcji stalowej zabezpieczonej
powtokami malarskimi.

8. ODBIOR ROBOT.
8.1. Podstawa odbioru.
W(g zasad ogdlnych specyfikacji ogdlnej. Platnosé za | m2 wykonanego malowania nalezy przyjmowac



zgodnie z obmiarem, oceng jako$ci uzytych materiatow oraz oceng jakosci wykonanych robét na podstawie
wynikéw pomiaréw i badan.

9. PODSTAWA PLATNOSCI.

Ptaci sie za roboty wykonanie zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt.5 oraz odebrane przez Inspektora
Nadzoru mierzone zgodnie z jednostkami podanymi w pkt.7.

Cena wykonania montazu konstrukcji stalowych obejmuje:

- prace przygotowawcze i pomiarowe,

- zakup i transport materiatéw do wykonania robot,

- montaz elementéw konstrukcji stalowych wraz z regulacja wysokosciowg w planie,

- usuniecie poza obszar montazu pozostatosci materiatowych i oczyszczenie stanowiska pracy,

- wykonanie niezbednych badan i pomiaréw.

Cena wykonania powtok malarskich obejmuije:

- prace przygotowawcze,

- zakup i transport materiatéw przewidzianych do wykonania robét,

- wykonanie oston zabezpieczajacych,

- przygotowanie, ustawienie i rozbiérka pomostéw i rusztowan,

- oczyszczenie powierzchni do stopnia czystosci Sa2,5,

- wykonanie powitoki renowacyjnej zestawem R2 o grubosci 240 um.,

- uzupetnienie powtok w miejscach ewentualnych uszkodzen,

- wykonanie badan laboratoryjnych i pomiardw wymaganych w Specyfikacji.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.

10.1. Normy

PN-EN 1993 - Projektowanie konstrukcji stalowych.

PN-EN 1993-1-1 Projektowanie konstrukcji stalowych — Wymagania ogolne

PN-EN 1993-1-2 Projektowanie konstrukcji stalowych — Projektowanie konstrukcji z uwagi

PN-EN 10025-5:2005 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes$¢ 1: Ogélne warunki
techniczne dostawy

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe.
PN-EN 10020:2000 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali

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

PN-EN 10027-2 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe,

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN ISO 5817:2014-05 Spawanie -- Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopoéw (z wyjatkiem
spawanych wigzka) -- Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

PN-EN 10079:2007 Terminologia wyrobéw stalowych

PN-EN 10021 Ogoélne techniczne warunki dostawy stali i wyrobdéw stalowych,

EN ISO 5817:2003/AC:2006 Spawanie — Zigcza spawane (z wylgczeniem spawania wigzkg) stali, niklu,
tytanu i ich stopéw — Poziomy jako$ci wedtug niezgodnosci spawalniczych



