ST 07 - KONSTRUKCJE STALOWE
kod CPV 45223100-7 Mont&konstrukcji metalowych

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczeg6towej specyfikaghtécznej (SST)swymagania dotycce wykonania i odbioru
robét zwizanych z wykonaniem elementéw stalowychaasinych z realizagjprzedsiwziecia wymienionego w OST.
1.2. Zakres stosowania ST

Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jesbstara jako dokument przetargowy i kontraktowy pricaniu i
realizacji robét wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robot obgtych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja obejmujszystkie czynnii umazliwiajace i majce na celu wykonanie i
monta elementoéw stalowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okrelenia podane w niniejszej SST zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich naom i wytycznych oraz
okresleniami podanymi w OST ,Wymagania ogoine".

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakavykonania rob6t, bezpieczgtwo wszelkich czynnizi na terenie budowy,
metody uyte przy budowie oraz za ich zgodd@ dokumentagj projektows, SST i poleceniami ltyniera.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob&znby¢ zgodne z wymaganiami niniejszej SST i dokumentacji
projektowej.

Do wykonania robdt magby¢ stosowane wyroby budowlane spetacg warunki okréone w:

Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlanesttgdnolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, poz. 20z &niejszymi
zmianami),

Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach buldowch (Dz. U. z 2004 r., Nr 92,p0z.881),

Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oagogingci (Dz. U. z 2002 r., Nr 166, poz.1360, zzpiejszymi
zmianami). Na Wykonawcy spoczywa obarek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego vganaj przez
w/w ustawy lub rozporgizenia wydane na podstawie tych ustaw.

2.2. Wymagania szczeg6towe

2.2.1.Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania eletvehionstrukcji stalowych powinna odpowigdaymaganiom
norm powy.ej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PNIBER27-1:1994, PN-EN 10027-2:1994, PN-EN
10021:1997, PN-EN 10079:1996, PN-EN 10204+Ak:192N;90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, a
ponadto:.

2.2.1.1Wyroby walcowane - ksztattowniki:

- dwuteowniki powinny odpowiadavymaganiom norm; PN-91/H-93407, PN-H 93419:199N-HR93452:1997 oraz
PN-EN 10024:1998,

- rury powinny odpowiadawymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 00212000.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukgileivych powinny ponadto odpowiatlaastpujacym
wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i Zwiadczenia odbioru,

- miec trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2 Wyroby walcowane . blachy:

- blachy uniwersalne powinny odpowigdaymaganiom normy: PN-H-92203:1994,

- blachy grube powinny odpowiaglvymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

- blachyzeberkowe powinny odpowiadavymaganiom normy: PN-73/H-92127,

- bednarka powinna odpowiadaymaganiom normy: PN-76/H-92325,

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowgotwinny ponadto odpowiadaastpujacym wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i Zwiadczenia odbioru,

- miec trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.2.taczniki

Sruby, naketki, nity i inne akcesoria da¢zenia konstrukcji stalowych powinny odpowiada/maganiom norm:
PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M53220, a ponadto:

- sruby powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-8233N-91/M-82341,
PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,



- naketki powinny odpowiadawymaganiom normy: PN-83/M-82171,

- podkfadki powinny odpowiadavymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 108032, PN-77/M-82008,
PN-79/M-82009 PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039,

- nity powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.

2.2.3.Materialy do spawania

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powirgdpowiadé wymaganiom normy: PNEN 759:2000, a ponadto:
- elektrody powinny odpowiadavymaganiom normy: PN-91/M-69430,

- drut spawalniczy powinien odpowiadaymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpalstavymaganiom norm: PN-73/M- 69355 oraz PN-67/M-69356
2.2.4.Sktadowanie materiatdw i konstrukcji

Elektrody sktadowaw magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiegch przed zawilgoceniem.

taczniki skladowa w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skkagt.

3. SPRZET

Roboty zwizane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budoevaych konstrukcji stalowych madpy¢
wykonywane ¢cznie lub mechanicznie przyyciu dowolnego spkgu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych
robét.

Wykonawca do montal lub demontzu elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponéwan.:

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o adiigu 10 Mg,

- zurawiami samochodowymi o mdigu dostosowanym doiaru poszczegoélnych elementow konstrukgji.
Sprzt wykorzystywany przez Wykonaw@owinien by sprawny technicznie i spetdisvymagania techniczne w
zakresie BHP.

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w OST ,Wymagania ogéine".

4. TRANSPORT
Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawowinny by sprawne technicznie i spethiwymagania
techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchgawrym.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne warunki wykonywania robét

Ogolne wymagania dotygee wykonania robét podano w OST ,Wymagania ogéine".

Wykonanie rob6t powinno ldyzgodne z normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.

Elementy drugorane mog by¢ wykonywane przez spawaczy posiaggch odpowiednie uprawnienia w
wytworniach nie posiadagych swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktutylko za zgod Inzyniera. Do
elementoéw drugokdnych zalicza sielementy nieobgizone (podktadki wyréwnania, wypetnienia) oraz eletgen
przeznaczone do przeja obcizen innych niz obchzenia podstawowe rozvwanej konstrukcji w rozumieniu normy
PN-85/S-10030 (elementy pmzy, chodnikéw stzbowych, ostony trakcji elektrycznej, wsporniki katle itp.).

5.2. Zakres wykonywania robét

5.2.1.Wymagania ogoine

Wytwaérca powinien zobowea® sic do znajoméci i przestrzegania usta@leawartych w SST i dokumentacji
projektowej, co potwierdza pisemnie zémiem odpowiedniej deklaracjizpnierowi.

5.2.2 Przygotowanie i obrébka elementéw

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementonsttakcji stalowej przed wbudowaniem powinny by
sprawdzone pod wzglem:

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wlasndci,

- wymiaréw i prostoliniowéci.

Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzdeém prostoliniowéci przekraczaj dopuszczalne odchytki wg
PN-89/S-10050, powinny podlegarostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddareestowaniu lub giciu nie
powinny wykazywa peknie¢. Wystpienie tego rodzaju uszkodzpowoduje odrzucenie wykonanych elementéw.
Sprzt uzywany do prostowania i gtia elementow stalowych powiniendyaakceptowany i sprawdzony przez
Inzyniera.

Ciecie elementéw i sposob obrobienia brzegow powibignwykonany zgodnie z ustaleniami dokumentaciji
projektowej z zachowaniem wymagerg PN-89/S-10050.

Przed przysipieniem do skladania elementow konstrukcjyimer przeprowadza odbiér elementéw w zakresie
usunkcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchraiytegapcych i brzegéw stykéw z zachowaniem wyméga
wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 901820



5.2.3.Sktadanie konstrukgcji

5.2.3.1.Spawanie

Spawanie winno odbywssie zgodnie z norm PN-89/S-10050.

Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinny postamdpowiednie uprawnienia pstwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawanenswytworni w elementy montawe zgodnie z dokumentagprojektova.

W wyniku spawania powstanapezenia spawalnicze powodigie odksztatcenia elementéw konstrukcji stalowe;j.
Sposoéb usurtia odksztatce konstrukcji w zgodzie z zaleceniami PN-89/S-10050.

5.2.4 Prébny montanowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementéw momavych nowej konstrukcji stalowej na plac budowyeagldokon& prébnego
montau w wytworni. Monta powinien by dokonany przez Wytwéedonstrukcji zgodnie z wymaganiami normy
PN-89/S-10050.

Przed przysipieniem do prébnego moriapowinien by dokonany odbiér wytworzonych elementéw konstrukcji
stalowej przez KomigjOdbioru. Wynikiem odbioru jest protokét. KomisjidBioru i odpowiedni wpis liyniera do
Dziennika Budowy.

5.2.5.Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentagprojektows zabezpieczenie antykorozyjne elementow konstrugtalowej, jeeli jest to
mozliwe, nalezy wykona w Wytworni zgodnie ze SST dotyga zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji
stalowych.

5.3. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie

Przed przysipieniem do montau konstrukcji, Wykonawca monta powinien zapozniasic z protokotem odbioru
konstrukcji od Wytworcy i potwierdzito odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Wykonawca montau powinien zobowizat si¢ do znajoméci i przestrzegania ustaleawartych w SST i dokumentaciji
projektowej, co potwierdza pisemnie zémiem odpowiedniej deklaracjiaypnierowi.

W czasie montau nalery dopilnow&, aby prace byly prowadzone zgodnie z projekterami@acii robot.
5.3.1.Wykonanie po..cze. spawanych

Pohkczenia spawane powinny bwykonane zgodnie z .Projektem technologii spawaniailosci przewidzianej
dokumentagj projektova. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgodisyhiera. Kada spoina powinna iy
oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym n&aicach krotkich spoin w odlegioi 10-15 mm od brzegu,
na dtugich spoinach co 1,0 m. Na Wytwdrcy spoczglwawiazek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotédwzglgdna powietrza nie nie by wigksza nk 80%, a temperatura niezsza ni +5°C.
W czasie opadow atmosferycznych, mgty lukamki miejsce spawania i stanowiska spawaczyzyabdstont.
Powierzchniedczonych elementéw powinny byolne od zgorzelin, rdzy, farby, thuszczu i innyzdmieczyszczena
szerokdci nie mniejszej i 15 cm.

Spoiny powinny posiadaklas zgodr, z dokumentaaj projektov i projektem spawania.

Spoiny czotowe powinny liypodspawane lub wykonane $aiechnologi, aby gra byta jednolita i gtadka.

Spoiny po wykonaniu powinny lbyobrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadléngpoiny czotowej wg PN-85/M-
69775 (PN-EN 970:1999)

- dla zhczy specjalnej jakai - klasa wadliwéci W1,

- dla zhczy normalnej jakéci - klasa wadliwéci W2.

Spoiny czotowe powinny posiadlélas; wadliwasci ztacza R1, a spoiny normalnej jadod powinny odpowiada
wadliwosci ztacza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).

Spoiny pachwinowe powinny odpowiadiasie wadliwéci W2 wg PN-85/M-69775 PN-EN970:1999).
Wszystkie spoiny po wykonaniu podleg&jadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050. Koszt
wszystkich badaprzewidzianych SST, nomPN-89/S-10050 i innych zleconych przezyniera ponosi Wykonawca.
Badania mog wykonywa jedynie laboratoria zaakceptowane przeziiera. Wykonawca rob6t moriawych
zobowhzany jest gromadgzipetry dokumentagj bad& w postaci radiograméw oraz protokotdw, i przekaiea
Inzynierowi podczas odbioru keowego konstrukcji.

6. KONTROLA JAKO SCI

6.1. Wymagania ogolne

Kontrola jakdci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i noviyelementéw konstrukcji fuistniepcych polega na
sprawdzeniu zgodroi z dokumentagj projektova oraz wymaganiami podanymi w normie PN-89/S-100%( o
niniejszej SST.

Inzynier w porozumieniu z Wykonawcpowotuje Komisg Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadpawdi
wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowyelementow konstrukcji juistniepcej.

Poszczegolne etapy wykonania nowej konstrukcjostej jak i nowych konstrukcji juistniepcych  odbierane przez
Komisje poprzez sporgizenie odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegoélnych etapdéw robét potwierdzanavjgisem do Dziennika Budowy.

Ogolne wymagania dotygee kontroli jakdci robot podano w OST "Wymagania ogdlne".



6.2. Zakres kontroli i badan:

6.2.1.Materialy

Materialy stosowane do wykonania elementéw konsfrgtalowej podlegajkontroli zgodnie z wymaganiami
podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem kdorazowo stosowane materiaty powinny uzysakceptagj Inzyniera.
6.2.2.Konstrukcja stalowa

Wykonanie i montakonstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie zmgganiami podanymi w niniejszej SST.
Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiadaymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz warunkom
podanym w niniejszej SST.

6.2.2.1.Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

- kontrola stali,

- sprawdzenie elementéw stalowych,

- sprawdzenie wymiaréw konstrukcji,

- sprawdzenie patzen,

- sprawdzenie zabezpiedzantykorozyjnych,

- sprawdzenie poprawsc wykonania konstrukcji poprzez wykonanie prébnegmnta konstrukcji.

6.2.2.2 Kontrola w czasie transportu i na budowie

Roboty podlegaj odbiorowi, a ocena poszczegblnych etapéw robdtipotizana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. OBMIAR ROBOT

Ogoblne wymagania dotygeze obmiaru rob6t podano w OST ,Wymagania ogdélne".
Jednostl obmiarowy jest:

Dla konstrukcji z profili stalowych tona (t)

Dla konstrukcji z rur i ptaskownikow kilogram (kgpalustrady stalowe, drabinki ratownicze.

8. ODBIOR ROBOT
Ogolne wymagania dotygee odbioru rob6t podano w w OST ,Wymagania ogélne "

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne wymagania dotygze podstawy platréoi podano w OST ,Wymagania ogolne".

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkétali.

PN .EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Zsiali, symbole gtiéwne

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systtowe.

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki doststaly i wyrobéw stalowych.

PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokuotde kontroli.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze.cBewanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. P6twyroby i wyroby hutnicze cBewanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutniczekBaanie, przechowywanie i transport.

PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane naagor

PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.

PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materiaty dodatkowesplawania. Warunki techniczne dostawy materiatéw
dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiargramcje i znakowanie.

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otl@lo spawania i napawania stali. Ogélne wymagaradania.
PN-EN 12070:2002 Materiaty dodatkowe do spawaniatydelektrodowe, druty i gty do spawania tukowego stali
odpornych petzanie. Klasyfikacja.

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tokiaytym.

PN-67/M-69356 Topniki do spawantazlowego.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchhropowatg¢ powierzchni. Wartéci liczbowe parametrow.
PN-EN I1SO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewnas¥lkacja jakéci i tolerancje wymiardw powierzchnigtych
termicznie (cicie tlenem).

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wadyazzy spawanych. Nazwy i oldlenia.

PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadlid®ztaczy spawanych. Oznaczenie klasy wadkeima podstawie ogtizin
zewrgtrznych.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nienigzezzhczy spawanych. Badania wizualne.

PN-87/M69776 Spawalnictwo. Olglenie wysokdéci wad spoin na podstawiegiasci optycznej obrazu na



radiogramie.

PN-EN 1435:2001 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania radiograficzrgczy spawanych.

PN-EN 1712:2001 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania ultéadckowe zhczy spawanych.

PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadli§ed ztaczy spawanych na podstawie radiogramow.

10.2. Inne dokumenty:

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane ftigdnolity: Dz. U. z 2003 r.. Nr 207, poz. 2016y&niejszymi

zZmianami),

Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowch (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oa@gogingci (Dz. U. z 2002 r, Nr 166, poz.1360, zzptejszymi

Zmianami).
Uwaga. Jéi w czasie pomidzy opracowaniem niniejszej ST, a rozpgmem realizacji inwestycji wymienione
wyzej przepisy zostarzmienione, lub zostarwprowadzone nowe przepisy i rozpgiizenia majce zastosowanie
dla niniejszego zamierzenia, to nglée odpowiednio stosowa



