SST - Konstrukcje stalowe

Szczegotowa specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych
[SST]

1. Czesé ogolna;
1.1. Nazwa nadana zamowieniu przez Zamawiajgcego Wedhug OST.
1.2. Przedmiot i zakres robot budowlanych w zakresie SST — KONSTRUKCJE STALOWE.
Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majgce na
celu wykonanie robot murarskich i murowych w obiektach objetych przetargiem.
1.3. Wyszczegolnienie i opis prac towarzyszqcych i robot tymczasowych Wedtug OST.
1.4. Informacje o terenie budowy Wedtug OST.
1.5. Nazwy, kody grup robot, klas robot, kategorii robot SST — KONSTRUKCJE STALOWE okreslono w wykazie
kodow CPV.
1.6. Okreslenia podstawowe Wediug OST.

2. Wymagania dotyczgce wtasciwosci wyrobow budowlanych oraz niezbedne wymagania
gwigzane 7 ich przechowywaniem, transportem, warunkami dostawy, sktadowaniem i
kontrolg; Wedtug OST.

3. Wymagania dotyczgce sprzetu i maszyn niezbednych lub zalecanych do wykonania
robot budowlanych zgodnie 7 zaloZong jakoscig; Wedlug OST.

4. Wymagania dotyczgce srodkow transportu; Wedlug OST.

5. Wymagania dotyczgce wykonania robot budowlanych; Wedlug OST.
Dodatkowo :

5.1. SZCZEGOLOWE WARUNKI WYKONANIA ROBOT BUDOWLANYCH
Elementy stalowe winne by¢ wykonywane w Wytworni (zakladach specjalistycznych). Elementy stalowe
drugorzedne moga by¢ wykonywane na budowie przez spawaczy posiadajacych odpowiednie uprawnienia.

5.1.1. WYTWARZANIE KONSTRUKCIJI

Przy wytwarzaniu i montazu konstrukcji nalezy uwzgledni¢ klase¢ konstrukcji zgodnie z Dokumentacja
Projektows. Kazda czg$¢ skltadowa konstrukcji powinna by¢é oznakowana trwalym znakiem
identyfikacyjnym w sposob nie powodujacy jej uszkodzenia. Nie dopuszcza si¢ znakowania za pomocg
przecinaka. System oznaczen elementoéw wysytkowych powinien byé okreslony przy sporzadzaniu
rysunkow warsztatowych: elementy wysytkowe oznacza¢ nalezy za pomoca kodu literowo-cyfrowego
tworzonego z duzych liter tacinskich i cyfr arabskich. Oznaczenia nalezy nanosi¢ w sposob trwaly, w
widocznych miejscach. Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow stalowych przed
wbudowaniem powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

e gatunku stali,

e asortymentu,

o wlasnosci,

e wymiar6éw i prostoliniowosci.

Materialty hutnicze przed skierowaniem do produkcji nalezy wstepnie oczysci¢ i wyprostowac.
Powierzchnie cigcia oraz krawedzie uzyskane w wyniku obrébki materiatu powinny by¢ czyste, bez
nieré6wnosci (naderwan, zadzioréw, naciekow itp.), a ubytek przekroju nie powinien przekraczaé 3%. Brzegi
spawania nalezy przygotowa¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2:2008 i PN-EN ISO 9013:2008.

Przygotowanie technologii i realizacja procesu spawania powinna by¢ zgodna z PN-EN 1011-1 i PN-EN
1011-2. Spawacze powinni mie¢ odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 287, a operatorzy automatow
spawalniczych i zgrzewarek uprawnienia wg PN-EN 1418. Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane
pod nadzorem spawalniczym, ktoérego uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okreslaja PN-EN 1090-
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2:2009 i PN-EN 719. Badania kontrolne jakos$ci procesu spawania nalezy przeprowadza¢ wg norm PN-EN
288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 2889.

Kazde potfaczenie spawane powinno podlega¢ kontroli — przynajmniej badaniom wizualnym — jesli w
dokumentacji nie okreslono koniecznosci wykonania innych badan. Polaczenia spawane blach we¢ztowych
dla elementéow laczonych na montazu za pomocg s$rub spr¢zajacych powinny by¢ poddane kontroli
defektoskopowej (radiograficznie lub ultradzwigkowo dla spoin czotowych, metoda magnetyczno-
proszkowa dla spoin pachwinowych).

Badania wizualne winny by¢ przeprowadzone w zakresie: sprawdzenia czy wszystkie spoiny
umiejscowiono prawidtowo, ogledzin ksztaltu i powierzchni, grubosci i dlugos$ci powierzchniowych
niezgodnosci spawalniczych (podtopief, odpryskow itp.). Kontroli jakosci potaczen spawanych powinien
dokonac¢ personel majacy przynajmniej I stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473.

5.1.2. SKEADANIE I SPAWANIE CZESCI W ELEMENTY WYSYEKOWE

Czgsci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone antykorozyjnie co najmniej w miejscach, ktore
po scaleniu begda trudno dostgpne. Czgsci sktadowe zlacza powinny by¢ obrobione i ztozone odpowiednio
do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-
EN ISO 9692-2. Odchytki wymiaréw przekroju ksztattownikow spawanych powinny by¢ zgodne z PN-EN
1090-2:2009. Czesci ztozone do spawania dla materiatu o grubosci nie wigkszej niz 50mm, powinny by¢
unieruchomione za pomoca odpowiedniego oprzyrzadowania lub spoin sczepnych o minimalnej df. 50mm.
W zlaczach wykonywanych automatycznie spoiny sczepne nalezy wilaczy¢ w spoine projektowang, a
materiat do jej wykonania winien spelnia¢é wymagania materialu do spoiny projektowanej. Podczas
sktadania dopuszcza si¢ stosowanie odksztalcen wstepnych w granicach niezbednych do uzyskania
prawidtowych ztaczy po spawaniu.

5.1.3. MONTAZ ELEMENTOW STALOWYCH NA BUDOWIE
Montaz konstrukcji stalowych powinien si¢ odbywaé zgodnie z projektem technologicznym robot
opracowanym przez Wykonawce zatwierdzonym przez Inzyniera.

1. Do wykonania konstrukcji nalezy stosowa¢ jedynie materialy oznaczone umozliwiajace identyfikacje
dostawy. Przed przystapieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznac si¢ z
protokotem odbioru elementéw od wytwoércy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika
Budowy.

2. Dostarczone na plac budowy elementy konstrukcji stalowej nalezy uktada¢ w kolejnosci odwrotnej w
stosunku do kolejnosci podawania ich do montazu. Nalezy je uktada¢ tak by oznaczenia byly widoczne,
na podktadkach drewnianych na wyréwnanym i utwardzonym podfozu.

3. Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem konstrukcji oraz projektem montazu opracowanym przez
Wykonawcg zapewniajacym statecznos$¢ konstrukcji we wszystkich fazach prowadzenia robét, z
zastosowaniem S$rodkow zapewniajacych stateczno$¢ w kazdej fazie montazu, tak aby konstrukcja
miata zdolno§¢ przenoszenia sit wywolanych wplywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami
montazowymi, sprzgtem i materiatem.

4. Wszystkie elementy konstrukcji winny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami na
rysunkach montazowych. Roboty nalezy prowadzi¢ tak, by zadna cz¢$¢ konstrukcji nie zostala podczas
montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

5. Potlozenie elementow konstrukcji powinno by¢ ustalone i oceniane metodami geodezyjnymi za pomoca
odpowiedniego sprz¢tu pomiarowego z doktadnoscia niezbedna do zachowania wymaganych tolerancji
montazu.

6. Elementy kotwigce nalezy osadzi¢ trwale w prawidlowym potozeniu za pomocg szablonéow lub poprzez
wiercenie przez blachy podstawy (tzw. montaz przelotowy):

e przed rozpoczgciem montazu no$no$¢ zakotwien powinna osiggna¢ warto$¢ odpowiednia do
bezpiecznego przenoszenia obcigzen montazowych. Regulacje potozenia tych elementow
nalezy przewidzie¢ w granicach tolerancji okreslonych w normie PN-EN 1090-2:2009.
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e po wyregulowaniu konstrukcji nalezy unieruchomi¢ elementy, ktére moga doznaé
przypadkowych zmian potozenia ( np. dokrgci¢ nakretki Srub).

e podpory nalezy utrzymywac przez caly okres montazu w stanie zapewniajacym przekazywanie
obcigzen.

e lgczna powierzchnia pakietow podkladek stalowych powinna stanowi¢ co najmniej 15%
powierzchni podstawy elementu, z tym, ze na kazda Srub¢ kotwiaca powinny przypadac po
dwa pakiety. Gorna powierzchnia pakietow powinna leze¢ w dolnej plaszczyznie blachy
podstawy. Usytuowanie pakietow statych powinno umozliwiaé otoczenie ich podlewka lub
zaprawg cementowg klasy M20 na szeroko$ci nie mniejszej niz 25mm.

e bezposrednio przed wykonaniem podlewki nalezy oczysci¢ przestrzen do wypetniania pod
blachg podstawy

e zaprawe nalezy przed uzyciem wymieszac i stosowac¢ odpowiednio do konsystencji w stanie
ciektym do podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak aby wolna przestrzen pod
blachg podstawy zostata catkowicie wypetiona.

7. Montaz elementéw wysylkowych wykonaé¢ za pomoca zurawia samojezdnego przystosowanego do
udzwigu najcigzszego elementu wysytkowego, wymaganej wysoko$§¢ podnoszenia, oraz wymaganego
wysiggu. Elementy wysylkowe powinny by¢ zabezpieczone podczas unoszenia oraz uchwycone do
haka za pomocag zawiesi w taki sposob, aby w trakcie podnoszenia i montazu zachowana byta ich
stateczno$¢, nie dopuszcza si¢ owinigcia linami. Dopuszcza si¢ montaz lekkich elementdw o cigzarze
<0,5kN recznie zgodnie z przepisami BHP.

8. Stale polaczenia elementéw konstrukeji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czgsci:

e przekladki stosowane do regulacji konstrukcji w potaczeniach nalezy wykonywac ze stali o
takich samych wlasnos$ciach plastycznych, jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢
przez wypadnigciem.

e w polaczeniach $rubowych zakladkowych szczelina w styku niesprgzanym nie powinna
przekracza¢ 2mm, a w styku sprezanym 1mm. Stosowane przektadki nie powinny by¢ ciensze
niz 2mm.

e Montaz elementdw no$nych powinien si¢ odbywac z przestawnych rusztowan. Do montazu
elementow stalowych stosuje si¢ rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050.

Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiadajacych
warunkom normy PN-EN 1993-2:2010.

9. Konstrukcja rusztowan i pomostow powinna by¢ sprawdzona na:

e sily wywolane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami
dodatkowymi,

e sily wywotane obcigzeniem od ludzi pracujacych przy montazu,

o sily od cig¢zaru narzedzi, urzadzen i materiatdw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia¢ prawidlowy dostep do kazdego styku
montazowego. W czasie montazu nalezy dopilnowa¢é, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektem
organizacji robot. Kolejne elementy mogag by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu
statecznosci elementow uprzednio zmontowanych.

5.1.4. MONTAZ W DESKOWANIACH DO ZABETONOWANIA

e clement nalezy montowaé po sprawdzeniu i odbiorze deskowan,

e clement powinien by¢ trwale usytuowany w deskowaniu w sposob zabezpieczajacy od uszkodzen i
przemieszczen podczas podawania i zageszczania betonu,

e fragmenty stalowe pokryte betonem nalezy oczy$ci¢ z farby antykorozyjnej i pokry¢ $rodkiem
antykorozyjnym przeznaczonym do zabezpieczania stali zbrojeniowej w elementach betonowych
(tworzacag warstwe tlenku).
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5.2.5. MONTAZ NA KOTWY WKLEJANE I KOTWY MECHANICZNE

elementy nalezy montowac po okresie dojrzewania betonu w podtozu,

typ kotwy podlega uzgodnieniu z Projektantem i akceptacji Inzyniera,

kotwy musza posiada¢ wymagane atesty,

po ustaleniu lokalizacji kotew wykona¢ metoda wiercenia gniazdo odpowiednie dla typu

stosowanej kotwy, srednica i dlugo$¢ wierconego otworu wg instrukcji producenta kotew

e osadzenie kotew wklejanych wg instrukcji producenta kotew za pomocg systemowej zywicy, albo
niekurczliwej zaprawy

e osadzenie kotew mechanicznych wg instrukcji producenta kotew

5.2.7.MONTAZ NA SRUBY

e roboty montazowe wykona¢ zgodnie z Dokumentacja Projektowa i wytycznymi PN-EN 1090-
1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009.

5.2.8. MONTAZ METODA SPAWANIA

e roboty montazowe wykona¢ zgodnie z Dokumentacja Projektowa i wytycznymi PN-EN 1090-
1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009.

5.2.9. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYINE

Stal weglowa lub niskostopowa wymaga zabezpieczenia antykorozyjnego (H wg PN-EN ISO 12944-
5:2009) dla przewidzianej w Dokumentacji Projektowej wg PN-EN ISO 12944- 2:2001 kategorii
korozyjnosci atmosfery lub kategorii korozyjnosci wody i gruntu za pomocg powtok malarskich wg PN-EN
ISO 12944-5:2001 lub za pomoca ocynkowania wg PN-EN 14713 2000.

Wszystkie elementy powinny by¢ wstepnie zabezpieczone antykorozyjnie w wytworni. Przed natozeniem
powlok elementy powinny by¢ odtluszczone i oczyszczone metodg strumieniowo-cierng do stopnia Sa 2
Y2wg PN-ISO 8501-1. Po dostarczeniu na teren budowy powinny by¢ usuni¢te wszelkie defekty fabryczne i
transportowe. Wykonawca powinien zabezpieczyé elementy przed uszkodzeniami mechanicznymi i
spowodowane warunkami atmosferycznymi. Po zakonczeniu montazu nalezy naprawi¢ ewentualne defekty i
wykonac¢ koncowe powloki zabezpieczajace.

Opis dziatan zwigzanych 7 kontrolg, badaniami oraz odbiorem wyrobow i robot
budowlanych Wedtug OST.
Wszystkie stosowane materialy i wyroby muszq by¢ zgodne z zaprojektowanymi w projekcie

wykonawczym z zastrzezeniem punktu 2.4 OST.
Dodatkowo :

Kontrola jakosci wykonanych robot

Wykonawca jest zobowiagzany do stalej i systematycznej kontroli prowadzonych robot w zakresie i z
czestotliwoscia okreslona w niniejszej specyfikacji i uzyskania akceptacji przez Inzyniera. Do Wykonawcy
nalezy rowniez przeprowadzenie prob i badan stanowigcych podstawe odbioru robot.

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi wlasciwych
STWIiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla materiatow i systemow
technologicznych. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

e kontrola stali,

e sprawdzenie elementow stalowych,

e sprawdzenie potaczen,

e sprawdzenie, czy elementy zaladowane na srodki transportu odpowiadaja wymogom skrajni i czy sa
trwale mocowane,

e sprawdzenie zgodnosci wykonania elementow stalowych z dokumentacja projektowa,

e kontrol¢ jakosci wykonania z uwzglgdnieniem dopuszczalnych tolerancji,
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Odbidr elementdéw oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstalych uszkodzen w czasie
transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy. Kontrola montazu elementow stalowych:
e sprawdzenie zgodnosci wykonania elementow stalowych z dokumentacja projektowa,

e sprawdzenie potaczen,

e kontrola jako$ci wykonania montazu z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranc;ji.

Tolerancje wykonania elementéw, oraz montazu konstrukcji wraz z pomiarami kontrolnym wykonac
zgodnie z PN-EN 1090-1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009 , specyfikacje techniczne wykonania i odbioru
rob6t budowlanych. Odbior elementow konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejaca
konstrukcje oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu
potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy. Odbior elementow stalowych po wbudowaniu
potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Wymagania dotyczgce przedmiaru i obmiaru robot; Wedlug OST.

Opis sposobu odbioru robot budowlanych; Wedtug OST.

Opis sposobu rozliczenia robot tymczasowych i prac towarzyszgcych; Wedtug OST.
0. Dokumenty odniesienia Wedhug OST.

Dodatkowo normy :

~ o %N

- PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.

- PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.

- PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.

- PN-EN 1991-1-4:2008 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cz¢$¢ 1-4: Oddzialywania ogdlne.
Oddziatywania wiatru.

- PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Czg¢$¢ 1-6: Oddziatlywania ogdlne.
Oddziatywania w czasie wykonywania konstrukcji.

- PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-1: Reguty ogolne i
reguty dla budynkow.

- PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czgs¢ 1-3: Reguty ogoélne.
Reguly uzupetniajace dla konstrukeji z ksztattownikoéw i blach profilowanych na zimno.

- PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czgs¢ 1-8: Projektowanie
weziow.

- PN-EN 1090-1:2010 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Czg¢$¢ 1. Zasady oceny
zgodnosci elementéw konstrukcyjnych

- PN-EN 1090-2:2009 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Cz¢s¢ 2. Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji stalowych

- PN-EN ISO 12944-1do 8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systemow malarskich. Czgs¢ 1 do 8.

- PN-ENISO 14713:1999 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych. Powloki
cynkowe i aluminiowe. Wytyczne.

- PN-ISO 8501-1:2007 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Cze$¢ 1: Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych podlozy stalowych, oraz podtozy stalowych po calkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok.

- PN-EN 10025-1do 6:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czg¢é¢ 1 do 6:
Warunki techniczne dostawy.

- PN-EN 10162-1:2005 Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy.
Tolerancja wymiardw i przekroju poprzecznego

- PN-EN 10210-1:2007 Ksztattowniki zamkni¢te wykonane na goraco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Czgs¢ 1: Warunki techniczne dostawy.

- PN-EN 10219-1:2007 Ksztaltowniki zamknigte ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych. Czg¢s¢ 1: Warunki techniczne dostawy.

- PN-ENISO 887:2003 Podktadki okragle do $rub, wkretdow i nakretek ogodlnego przeznaczenia. Uktad
0golny

- PN-ISO 8992:1996 Czesci ztaczne. Ogodlne wymagania dla §rub, wkretow, srub dwustronnych i
nakretek

- PN-ISO 1891:1999 Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia

- PN-ENISO 4016:2002 Sruby z tbem sze$ciokatnym. Klasa doktadnosci C.
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PN-EN 14399-1:2007 Zestawy §rubowe wysokiej wytrzymatosci do potaczen sprezanych. Czg$¢ 1:
Wymagania ogodlne.

PN-EN 15048-1:2008 Zestawy srubowe do polaczen niesprezanych. Cze$¢ 1: Wymagania ogdlne.
PN-EN ISO 10673:2009 Podktadki okragte do $rub z podktadka. Szereg maty, normalny i duzy. Klasa
doktadnosci

PN-EN ISO 544:2011 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Warunki techniczne
dostawy materiatow dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.
PN-EN ISO 14174:2012 Materiaty dodatkowe do spawania -- Topniki do spawania lukiem krytym i
spawania elektrozuzlowego — Klasyfikacja PN-EN ISO 9013:2008 Cigcie termiczne. Klasyfikacja
cigcia termicznego. Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakosci.

PN-EN ISO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne. Zalecenia dotyczace przygotowania
zlaczy. Cze$¢ 1: Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektroda metalowa w ostonie gazow,
spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wiazka stali.

PN-EN ISO 9692-2:2008 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw do spawania. Cz¢$¢ 2:
Spawanie stali tukiem krytym.

PN-EN ISO 544:2005 Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy spoiw do
spawania. Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

PN-EN ISO 21952:2009 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty, prety i stopiwa
do spawania tukowego w ostonie gazu stali odpornych na petzanie. Klasyfikacja

PN-EN 13479:2007 Materialy dodatkowe do spawania. Ogdlna norma wyrobu dotyczaca materiatow
dodatkowych i topnikoéw do spawania metali.
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