SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH DLA ZADANIA:

SST 1.8.2. - Elementy konstrukcji stalowych i ich zabezpieczenie antykorozyjne.
(CPV 45223100-7 — Roboty w zakresie montazu konstrukcji stalowych),
(CPV 45442200-9 — Roboty w zakresie naktadania powtok antykorozyjnych)

1. Wstep.

1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej.

Przedmiotem niniejszego opracowania sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru rob6t w zakresie
konstrukcyjnym podczas prowadzenia robot dla konstrukcji stalowych wraz z ich zabezpieczeniem
antykorozyjnym.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji techniczne;.

Specyfikacja techniczna (ST) stanowi obowigzujgcg podstawe opracowania niniejszej szczegb6towej
specyfikacji technicznej (SST) i jest dostosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji zakresu robét wymienionych w pkt.1.1.

Projektant sporzadzajgcy dokumentacje projektowg i odpowiednie szczegobtowe specyfikacje techniczne
wykonania i odbioru robét budowlanych moze wprowadzaé do niniejszej standardowej specyfikaciji zmiany,
uzupetnienia lub uscislenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robdt, uwzgledniajace wymagania
Zamawiajgcego oraz konkretne warunki realizacji robét, niezbedne do uzyskania wymaganego standardu i
jakosci tych robét.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach
prostych rob6t o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos¢, ze podstawowe wymagania bedg
spetnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikajacych 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 wraz z ich zabezpieczeniem
antykorozyjnym.

1.4. Okreslenia podstawowe.
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w ST-1.0.0 (kod CPV 45000000-7) ,Specyfikacja Techniczna - Ogélna” pkt. 1.4.

1.5. Wymagania dotyczace prowadzenia robot.

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

Wszystkie uzyte materiaty muszg posiadac atesty i certyfikaty, powinny trwate ocechowanie. Materiaty nie
odpowiadajgce wymaganiom zostang przez Wykonawce wywiezione z terenu budowy.

Kazdy rodzaj rob6t w ktérym znajdujg sie niedopuszczone do stosowania materiaty, Wykonawca wykonuje
na wtasne ryzyko.

1.6. Zalozenia ogdine.

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

1.6.2. Wykonawca spetni réwniez wymagania zamieszczone w "Warunkach technicznych wykonania i odbioru
robét 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 Specyfikaciji.



2. Materialy.
2.1. Elementy stalowe:
Zabezpieczenia antykorozyjne i ogniowe zgodnie z projektem wykonawczym konstrukciji.

3. Sprzet.

3.1. Wymagania ogoélne.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-1.0.0 (kod CPV 45000000-7) ,Specyfikacja techniczna
— Ogolna”.

3.2. Sprzet do wykonywania robét.

Roboty mozna wykona¢ recznie lub przy uzyciu innych specjalistycznych narzedzi. Wykonawca jest
zobowigzany do uzywania takich narzedzi, ktére nie spowodujg niekorzystnego wplywu na jakosc
materiatéw i wykonywanych rob6t oraz bedg przyjazne dla srodowiska.

4. Transport.

4.1. Wymagania ogdlne.

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

4.2. Transport materiatow i sprzetu.

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

Materiaty nalezy uktada¢ réwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed
mozliwoscig przesuwania sie podczas transportu. Jezeli dlugos¢ przewozonych elementdw jest wieksza niz
dtugos¢ samochodu to wielko$¢ nawisu nie moze przekroczy¢ 1 m.

Przy zatadunku i wytadunku oraz przewozie na srodkach transportowych nalezy przestrzegaé przepisow
obowigzujgcych w transporcie drogowym.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania takich srodkow transportowych, ktére nie wptyng niekorzystnie
na jakos¢ i wiasciwosé przewozonych materiatow i sprzetéw.

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

5. Wykonanie robot.

5.1. Wymagania ogolne

Montaz konstrukcji stalowej nalezy wykona¢ scisle z Dokumentacjg projektowa. 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 zostaty zaakceptowane.

Wykonawca winien dysponowaé odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do sktadowania.
Czynnosci montazu wstepnego odbywajg sie obligatoryjnie w zaktadzie produkcyjnym. Wykonawca winien
poczyni¢ wszelkie starania, aby upewni¢ sie, iz montaz mozna przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby
ew. pbézniejszych napraw na miejscu, powodujgcych opo6znienia lub wplywajgce na jakos¢ obiektu
budowlanego. Wszystkie prace wykonane zaréwno w fabryce, jak i na placu budowy winny byc¢
bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy produkowa¢ zgodnie z
prawidtami rzemiosta technicznego.

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

Obrébke plastyczng elementédw konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu takich $rodkow
ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty sie stopniowo i w sposéb ciagty oraz nie powodowaty ani
peknie¢, ani rozdar¢, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej wskazana jest obrébka na
prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie diugosci lub ciecie elementéw konstrukcyjnych nalezy wykonac przy pomocy nozyc, pity lub
palnika gazowego. Ciecia powinny by¢ czyste, bez znieksztatcen ani peknie¢. W zwigzku z tym, ciecia
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wykonane nozycami nie wymagajg juz obrébki przecinakiem czy tarczg szlifierska. Jezeli jednak czesci
ztaczne pozostajg widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy doktadnie ukosowac lub wykrawac.
Elementy tgczone winny dobrze przystawa¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy dokfadnie oczysci¢
szczotkg lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych tgczone przy pomocy srub o duzej wytrzymatosci nalezy
poddac piaskowaniu zgodnie z obowigzujgcg norma, doktadnie wyszczotkowac i odttusci¢, oczyscic z ziaren
spawalniczych i nie malowac (chyba ze Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode na zastosowanie
specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu potaczenia). Klasy doktadnosci przygotowania powierzchni
wymienione sa na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworéw w potaczeniach 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. (Wspotczynnik
ten nie moze by¢ nizszy niz 0,3).

W przypadku wystgpienia jakichkolwiek zaktdcen w czasie rob6t (wadliwa regulacja maszyn, niewtasciwe
manewrowanie operatoréw sprzetu), Wykonawca jest uwazany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu
zaradzi¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty.

5.2. Obrébka materiatu

Na obrobke materiatu sktadaja sie czynnosci:

- Ciecie,

- wykonanie otworéw na sruby,

- ukosowanie elementéw spawanych taczonych na spoiny czotowe

- giecie elementéw,

- pasowanie elementow.

Ciecie elementéw i sposdb obrobienia brzegéw powinien by¢ wykonany z zachowaniem wymagan normy
PN-EN 1090-2:2012. Przed przystgpieniem do skiadania elementow Inspektor Nadzoru przeprowadza
odbiér elementéw w zakresie oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych brzegoéw stykéw z
zachowaniem wymagan normy PN-EN ISO 9013:2002.

5.3. Montaz konstrukcji stalowej

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé¢ zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny
by¢ oznakowane w sposéb trwaty i widoczny. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢
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 potgczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykéw i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.

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

Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukciji:

- odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej (prostoliniowos¢ elementu) - 2 mmna 1 mb

- odchylenie osi stupa od pionu - 15 mm

- odchylenie osi stupa od pionu dla podkonstrukcji tgcznika - 5 mm

- odchylenie osi stupa od pionu dla podkonstrukcji zaluzji dachowych - 10 mm

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

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

- odchytka strzatki montazowej 0,2 projektowane;j

5.4. Potaczenia spawane

Brzegi do spawania wraz z przylegltymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby i
zanieczyszczenh oraz nie powinny wykazywaé rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.

Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki przyjmuje sie
wedtug wiadciwych norm spawalniczych.

Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac nie wigkszg od 1,5 mm. Wykonanie

3



spoin
Rzeczywista grubosc spoin moze by¢ wieksza od nominalnej - 20%,
a tylko miejscowo dopuszcza sie grubos¢ 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 sa pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.
Wymagania dodatkowe takie jak:
- obrébka spoin
- przetopienie grani
Zalecenia technologiczne
- spoiny szczepne powinny byé wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne
- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia, nadmierng
ospowatosc, braki przetopu, pecherze nalezy usungc¢ przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

6. Kontrola jakosci robét.

6.1. Materiaty

Materiaty stosowane do wykonania elementéw stalowych podlegaja kontroli zgodnie z wymaganiami
podanymi w niniejszej SST. Kontrola jakosci materiatow i wyrobow powinna sie odbyc¢ przy odbiorze dostawy
od producenta:

-Zgodnosc¢ wyrobow z zamdwieniem i dokumentacjg dostawy

-Kompletnosé i prawidiowos$¢ dokumentdw jakosci

-Stan techniczny wyrobdw ( kontrola powierzchni, ksztattu, konsystenciji), znakowanie i opakowanie

6.2. Elementy stalowe

Wykonanie i montaz elementéw stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi w niniejszej
SST. Dopuszczalne odchyitki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-06200 oraz
warunkom podanym w niniejszej SST.

Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

-kontrola stali,

-sprawdzanie elementdw stalowych,

-sprawdzanie wymiardéw konstrukcji,

-sprawdzanie potaczen,

-sprawdzanie zabezpieczen antykorozyjnych,

Kontrola w czasie transportu i na budowie

-sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

-sprawdzanie czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadajg wymogom skrajni i czy sa trwale
mocowane,

-sprawdzanie zgodnosci wykonania elementdéw stalowych z dokumentacjg projektows,

Kontrola w montazu konstrukcji powinna obejmowac

-kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu,

-stan podp6r oraz srub fundamentowych i ich usytuowania

-zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy

-stan elementow konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu

-wykonanie i kompletnosé potaczen

-kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji,

-kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.

Odbiér konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie
transportu potwierdza Inspektor wpisem do Dziennika Budowy.

6.3. Kontrola ocynkowania elementow stalowych
Kontroli podlegaja:

-Sprawdzenie stanu powierzchni

-Badanie przyczepnosci i rownomiernosci powtoki



-Oznaczenie grubosci naniesionej powtoki

7. Obmiar robét.

7.1. Jednostki obmiarowe.

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

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

Obmiar rob6ét ma za zadanie okresla¢ faktyczny zakres wykonanych robo6t wg stanu na dzien jego
przeprowadzenia. Roboty mozna uzna¢ za wykonane pod warunkiem, Zze wykonano je zgodnie z
wymaganiami zawartymi w projekcie wykonawczym i szczegétowych specyfikacjach technicznych, a ich ilos¢
podaje sie w jednostkach ustalonych w wycenionym przedmiarze rob6t wchodzgcym w sktad umowy.
Obmiaru robét dokonuje wykonawca po pisemnym powiadomieniu zarzgdzajgcego realizacjg umowy o
zakresie i terminie obmiaru. Powiadomienie powinno poprzedza¢ obmiar co najmniej o 3 dni. Wyniki obmiaru
sg wpisywane do ksiegi obmiaru i zatwierdzane przez inspektora nadzoru inwestorskiego. Jakikolwiek btgd
lub przeoczenie (opuszczenie) w ilosciach podanych w przedmiarze robét lub gdzie indziej w szczegétowych
specyfikacjach technicznych nie zwalnia wykonawcy od obowigzku wykonania wszystkich rob6t. Btedne
dane zostang poprawione wg pisemnej instrukcji zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

Diugosci i odlegtosci pomiedzy okreslonymi punktami skrajnymi bedg mierzone poziomo (w rzucie) wzdtuz
linii osiowej. Jezeli szczegotowe specyfikacje techniczne wiasciwe dla danych robét nie wymagajg tego
inaczej, to objetosci bedg wyliczane w m3, jako dtugo$¢ pomnozona przez sredni przekrdj. llosci, ktére majg
by¢ mierzone wagowo, beda wyrazone w tonach lub kilogramach. Wszystkie urzgdzenia i sprzet pomiarowy,
stosowane w czasie dokonywania obmiaru rob6t i dostarczone przez wykonawce, muszg byc¢
zaakceptowane przez zarzgdzajgcego realizacja umowy. Jezeli urzgdzenia te lub sprzet wymagajg badan
atestujacych, to wykonawca musi posiada¢ wazne swiadectwa legalizacji. Muszg one by¢ utrzymywane
przez wykonawce w dobrym stanie, w catym okresie trwania robot.

Obmiar gotowych rob6t bedzie przeprowadzany z czestotliwoscig i terminach wymaganych w celu
dokonywania miesiecznych pfatnosci na rzecz wykonawcy, lub w innym czasie, okre$lonym w umowie lub
uzgodnionym przez wykonawce i zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

Obmiary bedg takze przeprowadzone przed czesciowym i koncowym odbiorem roboét, a takze w przypadku
wystgpienia dtuzszej przerwy w robotach lub zmiany wykonawcy.

Obmiar robét zanikajacych i podlegajacych zakryciu przeprowadza sie bezposrednio po ich wykonywaniu,
lecz przed zakryciem.

8. Odbior robaét.

8.1. Podstawa odbioru.

Ogolne wymagania dotyczace odbioru robét podano w ST-1.0.0 ,Wymagania ogdélne”. Do odbioru
koncowego w Wytworni, Wytwérca przektada wszystkie dokumenty techniczne, $wiadectwa kontroli
laboratoryjnej i technologicznej, Swiadectwa spawaczy, pomiary odchytek, swiadectwa jakosci materiatow,
dokumentacje projektowa, rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego. Wykonane i zamontowane
elementy stalowe przeznaczone do wbudowania w istniejgcg konstrukcje uznaje sie za wykonane i
zamontowane zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejsza SST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
wymiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach
daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbidér ocynkowania elementéw

Odbiér ocynkowania elementéw nalezy dokona¢ dwukrotnie:
-odbiér ocynkowania wykonanego w wytwarni,

-odbior ostateczny pokrycia po ukonczeniu montazu.

9. Podstawa ptatnosci.

9.1 Ogolne ustalenia dotyczace ptatnosci.

Ogodlne ustalenia dotyczace ptatnosci podano w ,ST-1.0.0. Wymaganiach ogdélnych”.

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

10. Przepisy zwigzane.

10.1. Normy

- PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkow stali

- PN-EN 10027-1:2016-12 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne,

- PN-EN 10027-2:2015-07 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe,

- PN-EN 10021: 2009 Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych,

- PN-EN 10079:2009 Stal. Wyroby. Terminologia,

- PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli,

- PN-EN 10025-5:2019-11 Wyroby walcowane ze stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy stali
konstrukcyjnych o zwiekszonej odpornosci na korozje atmosferyczng

- EN ISO 5817:2014 Spawanie — Ztacza spawane (z wytgczeniem spawania wigzka) stali, niklu, tytanu i ich
stopdéw — Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych



