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1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegétowej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace
wykonania i odbiom konstrukcji stalowe;.

1.2. Zakres stosowania SST
Szczegbétowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zleceniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robdét objetych SST

Roboty , ktérych dotyczy specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace
na celu wykonanie i montaz elementéw konstrukcji ramy stalowej i podciagdéw stalowych,
nadprozy stalowych, konstrukcji pod fasad¢ elewacyjna.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST s3 zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami
oraz okresleniami podanymi w OST B.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot
Wykonawca robé6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
dokumentacja projektowa SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

2.1. Stal

Do konstrukcji stalowych stosuje sig:

2.1.1. Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy I w gatunkach St3S, St3SX, St3SY wg PN-EN
10028:2002

Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998
Dwuteowniki dostarczane sg o dlugosciach:

Do 140 mm - 3 do 13 m, powyzej 140 mm - 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla
dtugosci do 6 m do 100 mm dla dlugosci wigkszej.

Dopuszczalna krzywizna do 1,5 mm/m.
Ceowniki wg PN-EN 10279:2003
Ceowniki dostarczane s3 o dlugosciach:

Do 80 mm - 3 do 12 m, 80 do 140 - 3 - 13 m powyzej 140 mm Z odchytkami do 50
mm dla dtugosci do 6 m, Do 100 mm dla dtugosci wigkszej. Dopuszczalna krzywizna 1,5
mm/m.

Katowniki PN-EN 10056-2-1998 i w PN-EN 10056-1-2000. Katowniki dostarczane sg
o dtugosciach:

Do 45 mm 3 do 12 m, powyzej 45 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla dtugosci do
4 m, do 100 mm dla dtugosci wigkszej. Krzywizna ramion nie powinna przekracza¢ 1
mm/m.

2.1.2. Wilasciwosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-EN 10025:2002
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Wady powierzchniowe - powierzchnia walcéwki i pretéw powinna by¢ bez pekniec, pecherzy i
naderwan.

Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sa pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia
i pekniecia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia nimetaliczne,
wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sa dopuszczalne jezeli: mieszczg si¢
w granicach dopuszczalnych odchytek, nie przekraczaja 0,5 mm dla walcéwki o grubos$ci od 25
mm, 0,70 mm dla walcéwki o grubosci wigksze;j.

2.1.3. Odbior stali na budowie
Powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢ zaopatrzony kazdy element lub

partia materialu

Atest powinien zawierac:

- znak wytworcy

- profil

- gatunek stali

- numer wyrobu lub partii

- znak obrdbki cieplnej, cechowanie materiatéw wywalcowane na profilach lub na dowieszonych
metkach

Odbiér konstrukcji na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie protokétu ostatecznego
odbioru konstrukcji w wytwérni wraz z o§wiadczeniem wytwoérni, ze usterki w czasie odbioréw
miedzy operacyjnych zostaty usuniete.
2.2. Materialy do spawania
Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje si¢ spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod EA -
146 wg PN-91/M-69430. Zastgpczo mozna stosowac elektrody ER-346 lub ER-546.

Elektrody EA-146 sa to elektrody grubootulinowe przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne. Elektrody powinny mie¢:

- zaswiadczenie jako$ci

- spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm 1

wymagan producenta.

2.3. Sruby

Do konstrukcji stalowych stosuje sie:

(1)$ruby z tbem szesciokatnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 $rednio doktadne klasy: dla $rednic 8-16
mm 4,8-11 dla $rednicpowyzej 16 mm - 5,6-11

- stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998

- tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
- wlasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997

131



(2)$ruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rodzaju W, Z lub P

(3)nakretki szesciokatne wg PN-EN-ISO 4034:2002

- wlasciwosci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 czeSciowo zast. PN-EN 20898-2:1998
(4)podktadki okragte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003

(5)podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009

(6)podkladki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018

Wszystkie taczniki winny by¢ cechowane: sruby i nakretki wywalcowane cechy na gtéwkach.

2.4. Powloki malarskie
Materialy na powtoki malarskie wg SST dotyczacej powtok malarskich.

3. SPRZET

3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywaé zurawi, wciggarek, podnos$nikéw i
innych urzadzen. Wszystkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace przepisom o
dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami
uprawniajacymi do ich eksploatacji.

3.2. Sprzet do robét spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwiaé wykonanie ztgczy zgodnie z technologia
spawania i dokumentacja techniczng.

Spadki napigcia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wicksze niz 10%.
Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone: spawarki powinny sta¢ na
izolujacym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wplywéw atmosferycznych, sprzgt pomocniczy
powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach, stanowisko robocze powinno by¢
urzadzone zgodnie z przepisami BHP i przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wplywéw
atmosferycznych, os$wietlone i wentylowane. Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez
Inspektora Nadzoru.

3.3. Sprzet do polaczenia na Sruby
Do scalania elementéw nalezy stosowa¢ dowolny sprzet.

4. TRANSPORT

Materialy i elementy moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu .

Podczas transportu materialéw 1 elementéw konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratg statecznosci.

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowane zurawiem. Do
wyladunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciaggarek lub wciagnikéw. Elementy ciezkie, dlugie i
wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi 1 usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztalceniem.
Elementy uktada¢ w sposdb umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny
by¢ w miare mozliwos$ci sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu skltadowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwlocznie po ich nadejSciu,
segregowac 1 uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawia¢ powstale w czasie transportu
ewentualne uszkodzenia samej konstrukc;ji jak i jej powloki antykorozyjne;.

Konstrukcj¢ nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadach drewnianych z bali lub desek na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2,0 do 3,0 m od siebie. Elementy, ktére po wbudowaniu
zajmuja potozenie pionowe sktadowa¢ w tym samym potozeniu.
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WYKONANIE ROBOT

5.1. Przygotowanie i obréobka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw konstrukcji stalowej przed wbudowaniem
powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wlasnosci,

- wymiaréw i prostoliniowosci.

Elementy, ktérych odchylki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja
dopuszczalne odchytki wg PN-89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe
konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywaé pegknigé. Wystapienie tego
rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet uzywany do prostowania
1 giecia elementow stalowych powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzony przez Inspektora
nadzoru.

Ciecie elementdw i sposob obrobienia brzegéw powinien by¢ wykonany zgodnie z ustaleniami
dokumentacji projektowej z zachowaniem wymagan wg PN-89/S5-10050.

Przed przystapieniem do sktadania elementéw konstrukcji Inspektor nadzoru przeprowadza odbior
elementéw w zakresie usunigcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i
brzegéw stykéw z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO
9013:2002.

5.2. Cigcie

Znanymi i uznanymi metodami ciecia sa: cigcie pila, cigcie nozyca, cigcie pilg tarczows, ciecie
strumieniem wody oraz cigcie termiczne. Reczne cigcie termiczne powinno by¢é wykonywane
tylko wtedy, gdy mechaniczne ciecie termiczne jest niepraktyczne. Cigcie powinno by¢
wykonywane w sposéb zgodny z wymaganiami dotyczacymi tolerancji geometrycznych,
maksymalnej twardosci i gladko$ci wolnych krawedzi okreslonymi w § 6.4 normy EN 1090-2.
Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekdéw i
rozbryzgéw metalu po cieciu. Miejscowe nieréwnosci zaleca si¢ wyszlifowac.

5.3. Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i gi¢cia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia. W wyniku tych zabiegéw w odksztalconym
obszarze nie powinny wystepowac rysy i pekniecia.

5.4. Skladowanie zespolow

CzeSci do sktadowania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w
miejscach, ktére po montazu beda niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny
zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagan doktadno$ci zespotéw i wykonania polaczen wedtug nw
wykazu

Dopuszczalne odchytki wymiaréw:

- prostoliniowo$¢: 0,001 dlugosci, nie wigcej niz 10 mm,

- skrecanie peta - 0,002 dtugosci, nie wiecej niz 10 mm,

- odchytki ptaskos$ci - 2 mm na odcinku 1000 m,

- wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru lecz nie wigcej niz 5 mm

- przesunigcie $rodka - 0,006 wysoko$ci,

- wygiecie srodka - 0,003 wysokosci.

5.5. Potaczenia spawane

Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szeroko$ci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z
rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien widocznych gotym
okiem. Kat ukosowania potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki
przyjmuje si¢ wedtug wlasciwych norm spawalniczych. Szczeling migdzy elementami o nie
ukosowanych brzegach stosowa¢ nie wieksza od 1,50 mm.
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Rzeczywista grubo$¢ spoin moze by¢ wigksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza
si¢ grubo$¢ mniejsza: o 5% - dla spoin czotowych, o 10% - dla pozostatych.

Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani je§li wady te mieszcza si¢ w
granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sa peknigcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.
Wymagania dodatkowe takie jak: obrébka spoin, przetopienie grani, wymagang technologie
spawania moze zaleci¢ Inspektor Nadzoru wpisem do dziennika budowy.

Zalecenia technologiczne:

- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne,

- wady zewngtrzne spoin mozna naprawia¢ uzupelniajagcym spawaniem, natomiast peknigcia,
nadmierng ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy usuna¢ przez szlifowanie spoin i ponowne
ich wykonanie.

5.6. Polaczenia na Sruby

- dtugo$¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna bylto stosowa¢ mozliwie najmniejsza liczbe podktadek,
przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér glebiej jak na dwa zwoje.

-nakretka 1 leb S$ruby powinny bezposrednio lub przez podktadke przylega¢ do taczonych
powierzchni.

- powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokry¢
warstwa smaru.

- §ruba w otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu miodkiem kontrolnym

5.7. Montaz konstrukcji
Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale Srodkéw, ktére
zapewnig osig granice projektowanej wytrzymatoSci i skuteczno$¢, uktadu geometrycznego i
wymiaréw konstrukcji. Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu
statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych. Potgczenia wykonywaé wg p. 5.4 1 5.5.
niniejszej ST.
Przed przystapieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate podczas
transportu i sktadowania. Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukcji:

- odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej 5 mm

- odchylenie osi stupa od pionu 15 mm

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

- wygiecie belki lub 1/750 lecz nie wigcej wigzara niz 15 mm

- odchytka strzatki montazowej 0,2j> projektowane;.

6. KONTROLA JAKOSCI
Kontrola jakosci oraz dopuszczalne odchyiki podane w p. 5 niniejszej ST.

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi wtasciwych
STWIiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu

2) wlasciwosci wytrzymato$ciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidlowos¢
rozmieszczenia i wielkosci otworéw pod $ruby montazowe

4) jako$¢ 1 sposdb przygotowania brzegdéw elementéw do spawania

5) jako$¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii polaczenia i klasy konstrukcji spawane;j

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych
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8) jako§¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozja a w szczegdlnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

3) potaczenia montazowe w zakresie ilo$ci, Srednicy i klasy wytrzymato§ciowej tacznikéw Srubowych,
a w szczegdlnosci dokrecenie $rub i nakretek.

Bezpos$rednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:
1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji

2) braku kozuszenia

3) braku nieodwracalnego osadzania si¢ pigmentéw

4) braku trwatego niedajacego si¢ wymiesza¢ osadu

5) mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych

6) termindéw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot :

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok
3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powlok

Kontrola oczyszczenia powierzchni :

1) zapozna¢ si¢ ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjSciowego
podtoza i zanieczyszczeh zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i pracg urzadzen

3) ewentualnie uzupetni¢ proces o metode odtluszczania zattuszczen powstatych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania

7. OBMIAR ROBOT
Jednostka obmiarowa s3: masa gotowej konstrukcji w tonach.

8. ODBIOR ROBOT
Wszystkie roboty podlegajace odbiorowi robdt opisane sa w OST B.00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.

W szczegblno$ci powinny by¢ sprawdzone:

1. Podpory konstrukcji

2. Odchyiki geometryczne uktadu

3. Jako$¢ materiatéw i spoin

4. Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych
5. Stan i kompletno$¢ polaczen

Ocena wykonania elementéw lub konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego:
1. Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzg wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie robot
za wlasciwe. W przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny, nalezy uznac
catosc robot albo tylko ich cze§¢ za wykonane niewtasciwie.
2. W razie uznania cato$ci lub czesci robot za wykonane niewlasciwie nalezy ustali¢, czy
stwierdzone odstepstwa od postanowien dokumentacji i warunkéw technicznych zagrazaja
bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajg jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem.
3. Konstrukcje zagrazajace bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajace jej uzytkowanie
zgodnie z przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie wykonane w sposdb
prawidtowy oraz przedstawione do odbioru.

Badania odbiorowe powtok malarskich :
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Po wyschnieciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodno$¢ z dokumentacja projektowa oraz
specyfikacja techniczna:
1. Wyglad powierzchni poprzez ocen¢ wzrokowa pod katem jednolitoSci barwy , sity krycia i
takich wad jak dziurkowanie , zmarszczenie , kraterowanie , pecherzyki powietrza , tuszczenie
spekania zacieki
2. Wiasciwosci powtoki takich jak : grubos¢ , przyczepno$¢ i porowato$¢ badanych przy uzyciu
przyrzadéw i metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami
3. Grubos$¢ powtoki bada si¢ metodami nieniszczacymi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 lub
PN-EN ISO 2178:1998
4. Przyczepno$¢ powloki do podtoza i przyczepnos¢ migdzywarstwowg bada sie metodami
niszczacymi zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN ISO 2409:1999
Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego dla realizowanego
przedmiotu zaméwienia opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli
inwestora oraz wykonawcy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Placi si¢ za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7. Cena obejmuje :

dostarczenie materiatéw i sprzetu na stanowiska pracys;

wbudowanie elementéw stalowych konstrukcyjnych wraz z ich polaczeniem;
ustawienie i rozebranie potrzebnych rusztowan;

uporzadkowanie i oczyszczenie stanowiska pracy z resztek materialow;

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-EN 10025:2002 - Konstrukcje stalowe budowlane - warunki odbioru robdt,

PN-EN 10025:2002 - Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych -
warunki techniczne dostawy,

PN-91/M-69430 - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - ogélne badania i wymagania,
PN-75/M-69703 - Spawalnictwo - wady ztaczy spawanych - nazwy i okreslenia

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali

PN-EN 10021:1997 Og6lne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych

PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i1 tolerancje
wymiaréw powierzchni cigtych termicznie.
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