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WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sg wymagania ogdlne dotyczgce wykonania i odbioru
rob6ét zwigzanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. PRZEBUDOWA 1 REMONT
POMIESZCZEN BIUROWYCH W BUDYNKU NR 16.

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

1.3.Zakres robét objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie i montaz elementéw konstrukcji stalowych podlegajgcych remontowi, modernizacji oraz
budowanych od nowa.

1.4.0go6lne wymagania dotyczace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robét, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na
terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowg, SST i
poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogélne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robot muszg by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej SST i
dokumentacji projektowe;.

Do wykonania rob6t mogg by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajgce warunki

okre$lone w :

- Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane ( tekst jednolity : Dz.U.z 2003 r, Nr 207, poz. 2016; z
pozniejszymi zmianami )

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

- Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r, o systemie oceny zgodnosci ( Dz. U.z 2002 r, Nr 166, poz.1360 , z
pdzniejszymi zmianami )

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez
w/w ustawy lub rozporzgdzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materiaty stosowane do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom zawartym w normach PN-S-10050 :1989 i PN-82/S-10052 oraz warunkach technicznych
D2.

2.2. Wymagania szczego6towe

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiadac¢
wymaganiom norm powyzej przytoczonych oraz norm :

PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:1994,PN-EN 10027-2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN
10079:1996, PN-EN 10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, a ponadto :

2.2.1.1. Wyroby walcowane — ksztattowniki :

- dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-
93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998 ,

- ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-71/H-93451 PNH-93400:2003 oraz PN-EN
10279:2003 ,

- teowniki powinny odpowiadaé wymaganiom norm : PN-91/H-93406 oraz PN-EN 10055:1999,

- katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2:1998,
PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

- grodzice powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-EN 10248-1:1999,PN-EN 10248-2:1999,

- rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym
wymaganiom :



- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy :

- blachy uniwersalne powinny odpowiadaé¢ wymaganiom normy : PN-H-92203 :1994.
- blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy : PN-H- 92200:1994,

- blachy Zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy :PN-73/H-92127,

- bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy : PN-76/H-92325,

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto
odpowiadaé nastepujgcym wymaganiom :

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- mie¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.3. Wyroby zimnogiete — ksztattowniki :

- ksztattowniki zamkniete powinny odpowiadaé wymaganiom norm : PN-EN10219-1:2000 oraz PN-EN
10219-2:2000,

- ksztattowniki otwarte powinny odpowiadaé wymaganiom normPN-73/H-93460.00, PN-73/H-93460.01,
PN-73/H-93460.02,PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05 oraz PN-73/H-93460.06

- grodzice stalowe powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-EN 10249-1:2000, PN-EN 10249-2:2000
oraz PN-76/H-93461.03.

2.2.1.4. Inne materialy :
- stalowe kratki pomostowe zgodne z dokumentacja projektowa,

2.2.2. kgczniki

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukgji stalowych powinny odpowiadaé wymaganiom
norm : PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto :

- $ruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-82331, PN-91/M-
82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy : PN-83/M-82171,

- podkfadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-
77/M-82008, PN-79/M-82009 LN- 79/M-82018 oraz PN-83/M82039,

- nity powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN-88/M-82952 oraz PN- 88/M-82954.

2.2.3. Materialy do spawania

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom

normy : PN-EN 759:2000, a ponadto :

- elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy : PN-EN 12070:2002,

- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy : PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm : PN 73/M-69355 oraz PN-
67/M-69356

2.2.4. Skladowanie materiatéw i konstrukcji

Elementy konstrukcji stalowych i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane
dzwigami. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ przed
odksztatceniem. Elementy ukfada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Na miejscu
sktadowania nalezy rejestrowaé

konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowacé i uktadaé na wyznaczonym miejscu na podktadach
drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz
oczyszczac i naprawiac¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem.
taczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. SPRZET



Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowg nowych konstrukcji stalowych mogg
by¢ wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonania
zamierzonych robat.

Wykonawca do montazu lub demontazu elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponowac m.in.

- spawarkami

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

- zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru poszczegdinych
elementéw konstrukcji (40 do 100 Mg ).

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania
techniczne w zakresie BHP.

4. TRANSPORT

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i spetniaé¢
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom skrajni i
by¢ trwale mocowane, aby w drodze nie uleglty zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp. Sposéb
zatadunku, transportowania i roztadunku nie powinien powodowa¢ powstania nadmiernych deformaciji,
naprezen i uszkodzen.

Elementy wiotki powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem.
Wykonawca powinien wykona¢ ,, Projekt organizacji transportu " elementéw konstrukcji stalowej z
Wytwérni na miejsce wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera.

» Projekt organizacji transportu " powinien zawierac:

- harmonogram realizacji transportu

- okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementéw

- sposobu za i wytadunku elementéw stalowych,

- rodzaj $rodkow transportowych,

- w przypadku elementow, ktérych gabaryty przekraczajg skrajnie drogg lub torowg , nalezy podac
planowang trase transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami pozwoleniami i uzgodnieniami,
- sposo6b

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogoblne warunki wykonania robét :

Wykonanie robot powinno by¢ zgodne z normami PN-89/S-10050 oraz warunkami technicznymi D2.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét uwzgledniajgcy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem i montazem elementéw
konstrukciji stalowe;.

Elementy konstrukgji stalowych ustrojow nosnych dla obiektéw mostowych objetych kontraktem mogg byé
wykonywane tylko w Wytwdrniach zakwalifikowanych przez Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa
Infrastruktury. Wykonawca powinien dostarczyé Inzynierowi kopie Swiadectwa Komisji dla Wytwérni
wykonujgcej elementy konstrukcji stalowej ustroju nosnego.

Wykonawca nie moze przenies¢ wytwarzania elementéw konstrukcji nosnej do innej Wytwérni bez zgody
Zamawiajgcego.

Elementy drugorzedne mogg by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajgcych odpowiednie uprawnienia
w Wytwoérniach nie posiadajgcych Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury tylko za zgoda
Inzyniera.

Do elementow drugorzedowych zalicza sie elementy nieobcigzone (podktadki wyréwnania, wypetnienia )
oraz elementy przeznaczone do przejecia obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe rozwazanej
konstrukciji w rozumieniu normy PN-85/S- 10030 ( elementy poreczy, chodnikéw stuzbowych, ostony
trakciji elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania robét w Wytworni

5.2.1. Wymagania ogélne

Rozpoczecie robdt poprzedza wykonanie przez Wytwornie ,, Projektu organizacji robét " zwigzanych z
wykonaniem elementow konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera , a



rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez
Inzyniera.

» Projekt organizacji robét " powinien zawierac ;

- harmonogram realizacji robét,

- projekt technologii spawania,

- harmonogram i sposéb przeprowadzania badan materiatéw i spoin wymaganych odpowiednimi normami
i niniejszg SST,

- okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robét ze strony Wytworni,

- okreslenie Podwykonawcow,

- okreslenie kwalifikacji os6b wykonujgcych konstrukcje ( spawaczy ),

- okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych konstrukcje ( spawaczy ),

- okreslenie zrédet zaopatrzenia w stal konstrukcyjng

- okreslenie zrodet zaopatrzenia w inne czynniki produkc;ji ( elektrody, druty, topniki, sruby itp.)

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukcji,

- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

» Projekt technologii spawania " powinien zawierac :

- metode spawania

- stosowany sprzet

- rodzaj stosowanych materiatéw,

- kolejnos¢ wykonywania spoin,

- pozycje fgczonych elementdéw podczas spawania,

- Sposo6b przygotowania brzegdéw elementéw i rowkéw do spawania

- rodzaj obrobki spoin

- metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje naprezen spawalniczych i odksztatcen.
Wytwaorca powinien zobowigzac sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i
dokumentaciji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obrébka elementéw

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

- gatunku stali ,

- asortymentu,

- wtasnoéci,

- wymiarow i prostoliniowo$ci.

Elementy , ktérych odchyiki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowos$ci przekraczajg dopuszczalne
odchytki wg PN-89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane
prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywa¢ peknieé.

Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.

Sprzet uzywany do prostowania i giecia elementéw stalowych powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzony
przez Inzyniera.

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

Przed przystgpieniem do sktadowania elementdéw konstrukcji Inzynier przeprowadza odbidr elementow w
zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéw stykow z
zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN 1SO 9013:2002.

5.2.3. Sktadanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

Spawanie winno odbywac sie zgodnie z normg PN-89/S-10050.

Scalanie elementéw konstrukcji stalowej przez spawanie powinno by¢ wykonane zgodnie z
zaakceptowanym przez Inzyniera ,, Projektem technologii spawania ".

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiadaé¢ odpowiednie uprawnienia panstwowe.
Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytwérni w elementy montazowe zgodnie z dokumentacija
projektows.



Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosciowej i odbiorowi zgodnie z ,, Projektem
technologii spawania ". Badania wstepne wykonuje Wykonawca lub jednostka wskazana przez
Wykonawce, a wyniki w formie protokotdw przekazywane sa Inzynierowi.

Badania ostateczne spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg
PN-75/M-69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka wskazana przez Inzyniera lub
Inzynier osobiscie.

Badania ostateczne spoin : radiologiczne i ultradZzwigkowe wg PN-87/M- 69776, PN-EN 1435:2001 i PN-
EN 1712:2001, wykonywaé mogg jedynie laboratoria posiadajgce Swiadectwo Komisji Kwalifikacyjnej
Ministerstwa Infrastruktury i zaakceptowane przez Inzyniera.

W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inzynier moze zarzgdzi¢ kontrole stosowanych
materiatéw spawalniczych i sprawdzenie poprawnosci wykonywanych tgczy spawanych.

W wyniku spawania powstajg naprezenia spawalnicze powodujgce odksztatcenia elementéow konstrukcji
stalowej. Sposdb usuniecia odksztatcen konstrukcji okresla ,, Projekt technologii spawania " w zgodzie z
zaleceniami PN-89/S-10050.

5.2.3.2. Potgczenia na $ruby

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do tgczenia na sruby powinny by¢ odpowiednio
przygotowane ,i tak :

- trzpienie trzeba tak dopasowac¢ do otworu, aby sruba wchodzita w otwér po lekkim uderzeniu mtotkiem,
- gwint nalezy nacig¢ na takiej dtugosci, aby zwoje nie wchodzity w otwér czeéci tgczonych, co najmnie;j
dwa zwoje znajdowaty sie na gérng powierzchnig nakretki a podktadka pod nakretke pokrywata co
najmniej zwoje.

- powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokry¢ warstwg
smaru,

- Sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drgac przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.2.4. Prébny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementéw montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokonac¢
probnego montazu w Wytworni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce konstrukcji zgodnie z
wymaganiami normy PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do probnego montazu powinien by¢ dokonany odbiér wytworzonych elementéw
konstrukcji stalowej przez Komisje Odbioru. Wynikiem odbioru jest protokét Komisji Odbioru i odpowiedni
wpis Inzyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacjg projektowg zabezpieczenie antykorozyjne elementdw konstrukcji stalowej,
jezeli jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytwoérni zgodnie ze SST dotyczgcg zabezpieczenia
antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

5.3. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie

5.3.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczecie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,, Projektu montazu konstrukciji "
wraz z ,Projektem technologii spawania ". Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera , a rozpoczecie
rob6t moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

» Projekt montazu konstrukcji " powinien zawieraé :

- harmonogram realizacji robdt,

- projekt montazu z uwzglednieniem podparé konstrukgji i kolejno$¢ scalania zgodnie z dokumentacjg
projektowg

- okreslenie Podwykonawcow

- okreslenie kwalifikacji oséb wykonujgcych montaz konstrukcji ( spawaczy ),

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukgiji,

-, Projekt technologii spawania ,,

-, projekt wykonania potgczen na sruby sprezajgce ",

- okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,

- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

-, Projekt rusztowarn montazowych ",



- sprawdzenie pracy statycznej konstrukciji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu w innych
miejscach niz przewidziane w dokumentaciji projektowej,

- okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osob wykonujgcych montaz konstrukgii,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, Wykonawca montazu powinien zapoznac sie z protokétem
odbioru konstrukcji od Wytwércy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.
Wykonawca montazu powinien zobowigzac¢ sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i
dokumentaciji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

Do montazu konstrukcji stalowej stosuje sie rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050.
Projekt rusztowan powinien by¢ oparty Na obliczeniach statycznych odpowiadajgcych warunkom normy
PN-82/S10052.

Konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na :

- sity wywotane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami dodatkowymi,

- sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy montazu,

- sity od ciezaru narzedzi, urzadzen i materiatdw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia¢ prawidtowy dostep do kazdego styku
montazowego.

W czasie montazu nalezy dopilnowac¢ , aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji robét.
Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéw
uprzednio zamontowanych.

5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji na podporach nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowac :
- potozenie osi mostu,

- potozenie osi dzwigaréw

- potozenie osi tozysk.

- Poziom taw podtozyskowych,

Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac :

- potozenie osi mostu w planie,

- potozenie osi dzwigardw,

- niwelete punktow charakterystycznych,

- wygiecia pretow sciskanych i rozcigganych lub wybrzuszenia srodnika blachownicy,
- zgodnos¢ przekroju poprzecznego mostu z obowigzujgcymi skrajniami obiektu.

5.3.3. Wykonanie polgczen spawanych

Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,, Projektem technologii spawania ,, i w ilosci
przewidzianej dokumentacja projektowa.

Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krotkich spoin w odlegtosci 10 — 15 mm od
brzegu, na dtugich spoinach co 1,0 m. Na Wytwércy spoczywa obowigzek prowadzenia Dziennika
spawania.

W czasie spawania wilgotno$é wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%, a temperatura nie
nizsza niz + 50C. W czasie opadéw atmosferycznych, mgty lub mzawki miejsce spawania i stanowiska
spawaczy nalezy ostonic.

Powierzchnie fgczonych elementéw powinny byé wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczeh na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny powinny posiadac¢ klase zgodng z dokumentacjg projektowg i projektem spawania.

Spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka technologia, aby gran byta jednolita i
gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.

Dopuszczalna wadliwos¢ spoiny czotowej wg PN-85/M-69775 (PN-EN970:1999)

- dla zlgczy specjalnej jakosci — klasa wadliwosci W1,

- dla ztgczy normalnej jakosci — klasa wadliwosci W2.

Spoiny czotowe powinny posiada¢ klase wadliwos$ci ztgcza R1, a spoiny normalnej jakosci powinny
odpowiadaé wadliwosci ztgcza R2 wg PN-87/M- 69772 ( PN-EN 1435:2001 ),

Spoiny pachwinowe powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci W2 wg PN-85/M-69775 PN-EN 970:1999).
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi



zgodnie z PN-89/S-10050. Koszt wszystkich badan przewidzianych SST, normg PN-89/S-10050 i innych
zleconych przez Inzyniera ponosi Wykonawca.

Badania mogg wykonywac jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera.

Wykonawca robot montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci
radiograméw oraz protokotéw, i przekazac je Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukc;ji.

5.4. Montaz nowych elementéw konstrukcji stalowej na budowie

5.4.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczecie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu ,, Projektu montazu elementéw
konstrukciji stalowej " wraz z ,, Projektem technologii spawania"

Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie robét moze nastgpi¢ do dokonaniu
odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

.Projekt montazu elementéw konstrukcji " powinien zawierac :

- harmonogram realizaciji robét,

- projekt demontazu elementoéw konstrukcji stalowej przewidzianych do usuniecia z konstrukcji z
uwzglednieniem podpar¢ konstrukgji i kolejnosci usuwania elementéw zgodnie z dokumentacjg
projektowa.

- Projekt montazu nowych elementéw konstrukcji stalowej z uwzglednieniem podpar¢ konstrukc;i i
kolejnosc¢ scalania zgodnie z dokumentacjg projektowa.

- Okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robét, ze strony Wykonawcy montazu,

- Okreslenie Podwykonawcoéw,

- Okreslenie kwalifikacji os6b wykonujgcych montaz konstrukcji ( spawaczy )

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukciji,

- , Projekt technologii spawania "

- , Projekt wykonania potgczen na sruby sprezajgce ",

-, Projekt wykonania potgczen na nity ",

- - okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,

- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

-, Projekt rusztowan montazowych ",

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu elementéw
konstrukgji stalowej w innych miejscach niz przewidziane w dokumentac;ji projektowej,

- okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczernstwa os6b wykonujacych montaz elementow konstrukc;ji
stalowej,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier Przed przystgpieniem do montazu elementéw konstrukciji,
Wykonawca montazu powinien zapoznac sie z protokotem odbioru elementéw konstrukciji
przewidzianych do wbudowania i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.
Wykonawca montazu powinien zobowigzac¢ sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i
dokumentaciji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

Do montazu elementdéw konstrukcji stalowej stosuje sie rusztowania stalowe wg PN-M-4890:1996 i PN-
89/S-10050. Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiadajgcych
warunkom normy PN-82/S10052.

Konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna byé sprawdzona na :

- sity wywotane odcigzeniem konstrukcji stalowej koniecznym do

demontazu elementéw przewidzianych do usunigcia i zamontowania nowych elementéw konstrukgji
stalowej,

- sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy demontazu i montazu.

- Sity od ciezaru narzedzi, urzgdzen i materialdbw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewniac prawidtowy dostep do kazdego miejsca robét
przewidzianego w dokumentaciji projektowej.

W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizaciji robét.
Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéw
uprzednio zmontowanych.

5.4.2. Wykonanie potaczen spawanych
Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z , Projektem technologii spawania " i w ilo$ci
przewidzianej dokumentacjg projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.



Warunki wykonania potgczen spawanych opisano w punkcie 5.3.3. niniejszej SST.

5.4.3. Wykonanie potaczen na sruby
Warunki wykonania potgczen na sruby opisano w punkcie 5.2.3.3. niniejszej SST.

5.4.4. Wykonanie potaczen na nity

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do tgczenia przez nitowanie powinny by¢ odpowiednio
przygotowane , i tak :

- 0$ otworu pod nit powinna by¢ prostopadta do tgczonych powierzchni, a krawedzie oczyszczone z
nieréwno$ci,

- po rozwierceniu otworéw skosnosc¢ osi nie powinna przekracza¢ 3% sumy grubosci fagczonych
elementow i maksimum 3 mm,

- przesuniecie osi otworu nie powinno by¢ wieksze niz 1 mm dla 30% otworéw i 0,5 mm dla pozostatych
otworow,

- owalnos¢ otwordw nie powinna przekracza¢ 5% $rednicy nominalnej otworu.

Sprawdzenie jakosci nitowania polega na ogledzinach zewnetrznych, sprawdzeniu wymiaréw tbow
(szablonem), pomiaru prawidtowosci zakucia tbéw i szczelnosci fgczonych blach ( szczelinomierzem.)

6. KONTROLA JAKOSCI

6.1. Wymagania ogdlne

Kontrola jakosci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukgji juz istniejgcych
polega na sprawdzeniu zgodnos$ci z dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w normie
PN-89/S-10050 oraz niniejszej SST.

Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego ,, Planu kontroli ", obejmujgcego miedzy innymi podziat
obiektu na czesci podlegajgce osobnej ocenie oraz szczegotowe okreslenie zakresu, celu kontroli
czestotliwosci badan, sposobu i ilosci pobierania prébek.

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek sporzgdzenia ,, Planu kontroli ", ktéry podlega zatwierdzeniu przez
Inzyniera.

Inzynier w porozumieniu z Wykonawcg, powotuje Komisje Odbioru, ktdrej zadaniem jest sprawowanie
nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukgiji juz istniejgce;j.
Poszczegdlne etapy wykonania nowej konstrukgji stalowej jak i nowych konstrukgji juz istniejacych sa
odbierane przez Komisje poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegdlnych etapéw robdt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Ogolne wymagania dotyczgce kontroli jakosci robot podano w SST Czes¢ G : , Wymagania ogolne "

6.2. Zakres kontroli i badan

6.2.1. Materialy

Materiaty stosowane do wykonania elementéw konstrukciji stalowej podlegajg kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materiaty powinny uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

6.2.2. Nowa konstrukcja stalowa

Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej
SST.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiadaé wymaganiom 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 wymiarow konstrukciji

- sprawdzenie potgczen,

- sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

- sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie prébnego montazu konstrukcji
6.2.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie

- sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu



- sprawdzenie czy elementy zatadowane na srodki transportu odpowiadajg wymogom skrajni i czy sg
trwale mocowane,

- sprawdzenie zgodnosci wykonania konstrukgji stalowej z dokumentacjg projektowa,

- kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji

- kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.

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

Roboty podlegajg odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapdw robét potwierdzana jest wpisem do
Dziennika Budowy.

6.2.3. Elementy konstrukcji stalowej

Wykonanie i montaz elementow konstrukcji stalowej w juz istniejgcych obiektach podlega kontroli zgodnie
Z wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz
warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.3.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania elementéw konstrukcji stalowej;

- kontrola stali,

- sprawdzenie elementdéw stalowych,

- sprawdzenie wymiardéw elementéw w stanie gotowym do montazu,

- kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji

- sprawdzenie potgczen

- sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych.

6.2.3.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie elementéw konstrukcji stalowej:

- sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

- sprawdzenie czy elementy zatadowane na srodki transportu odpowiadajg wymogom skrajni i czy sg
trwale mocowane,

- sprawdzenie zgodnosci wykonania elementéw konstrukgji stalowej z dokumentacijg projektowa,

- kontrole jakosci powtok antykorozyjnych,

- sprawdzenie poprawnosci wykonania elementow konstrukcji poprzez wykonanie probnego montazu w
istniejgcej konstrukcji.

6.2.3.3. Kontrola montazu elementéw konstrukcji stalowej w istniejgcej konstrukcji - sprawdzenie
zgodnosci wykonania elementow konstrukcji stalowej z dokumentacja projektowa,

- sprawdzenie potgczen

- kontrole jako$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,

- kontrole jako$ci powtok antykorozyjnych.

Odbiér elementéw konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejgcg konstrukcje oraz ewentualne
zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem
do Dziennika Budowy.

Odbidr konstrukcji stalowej po wbudowaniu nowych elementéw w istniejgcg konstrukcje oraz ewentualne
zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzenh potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika
Budowy.

Roboty zwigzane z wykonaniem elementdw konstrukgji stalowej przeznaczonych do wbudowania w
istniejgcg konstrukcje oraz montaz tych elementéw podlega odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapow
robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7.0. ODBIOR ROBOT

Jednostkg obmiarowg jest t (tona ) :

- wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako catosci

- wykonanych i zamontowanych w istniejgcej konstrukcji nowych elementéw konstrukcji stalowej, zgodnie
z dokumentacjg projektowg i obmiarem w terenie.

8.0. ODBIOR ROBOT

Inzynier w porozumieniu z Wykonawcg, powotuje Komisje Odbioru, ktdrej zadaniem jest sprawowanie
nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci jak i elementéw konstrukcji stalowej
przeznaczonych do wbudowania w istniejgca konstrukcje.



Poszczegodlne etapy wykonania konstrukcji stalowej jako catosci i elementdw konstrukcji stalowej
przeznaczonych do wbudowania w istniejgcg konstrukcje sg odbierane przez Komisje poprzez
sporzgdzenie odpowiedniego protokotu.

Do odbioru korncowego w Wytworni Wytwérca przedkiada wszystkie dokumenty techniczne, $wiadectwa
kontroli laboratoryjnej i technologicznej, Swiadectwa spawaczy, pomiary odchytek, swiadectwa jakosci
materiatéw, jak réwniez dziennik wykonania konstrukcji, dokumentacje projektowa, rysunki

warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego, protokét z pomiaru geometrii lub probnego montazu
wytwarzanej konstrukgciji.

Odbiér konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien by¢é wykonany w obecnosci
Inzyniera i powinien by¢ przez niego zaakceptowany.

Wytwédrca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentow
dotyczacych wykonanej konstrukc;ji.

Odbiér konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien byé wykonany w obecnosci
Inzyniera i powinien by¢ przez niego zaakceptowany.

Wytwodrca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukgji stalowej oraz komplet dokumentéw
dotyczacych wykonanej konstrukciji.

Odbiér konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z oswiadczeniem wytwérni, ze usterki w czasie odbiorow miedzyoperacyjnych
zostaty usuniete.

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako catos¢ oraz elementy konstrukgji stalowych
przeznaczone do wbudowania w istniejgca konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z
dokumentacjg projektowa, niniejszg SST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z
zachowaniem tolerancji podanych w dokumentaciji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2,5
i 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9.0 PODSTAWA PLATNOSCI

Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 tone :

- wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej jako catosci,

- wykonanych i zamontowanych w istniejgcej konstrukcji nowych elementéw konstrukcji stalowej zgodnie z
dokumentacjg projektowa, obmiarem robét, atestem producenta materiatéw i oceng jakosci wykonania
robét na podstawie pomiaréw i badan.

Cena jednostkowa obejmuje :

a) Wykonanie konstrukcji jako catosci oraz elementdéw konstrukcji stalowej przeznaczonych do
wbudowania w istniejgcg konstrukcje :

- prace przygotowawcze

- dostarczenie materiatow przewidzianych do wykonania robat,

- opracowanie ,, Program realizacji robét ,, wraz z ,, Projektem technologii spawania "

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy

- badanie i obrébka elementéw stalowych do scalania,

- scalanie elementéw i ich spawanie

- montaz probny konstrukgji,

- oznaczenie elementow wedtug kolejnosci montazu

- wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,
- gromadzenie wynikéw przeprowadzonych pomiardw i badan

b) Transport konstrukcji

- wykonanie ,, Projektu organizacji transportu " wraz z niezbednymi projektami, ekspertyzami i opiniami,
- zatadunek konstrukcji na $rodki transportu,

- przewiezienie konstrukcji z wytwérni na plac budowy,

- roztadunek konstrukcji na placu sktadowym na budowie

- usuniecie uszkodzen powstatych w trakcie transportu,

¢) Montaz konstrukgcji jako catosci na budowie :

- prace przygotowawcze i pomiarowe,

- wykonanie ,, Projektu rusztowan i pomostow",

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

- montaz wstepny z regulacjg geometrii,

- state zespolenie elementéw przez spawanie,



- wykonanie innych potgczen ( na sruby ),

- usuniecie ewentualnych usterek,

- demontaz ewentualnych rusztowan i pomostow roboczych,

- uporzgdkowanie miejsca robdét,

- wykonanie niezbednych pomiardw i badan wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,
- gromadzenie wynikéw przeprowadzonych pomiardow i badan.

d) Montaz elementéw konstrukcji stalowej w istniejgcej konstrukcji ;

- prace przygotowawcze i pomiarowe,

- wykonanie ,, Projektu montazu elementéw konstrukcji" wraz z ,Projektem technologii spawania ",
» Projektem wykonania potgczen na sruby sprezajace ,, i ,, Projektem wykonania potgczenh na nity ",
- wykonanie ,, Projektu rusztowan i pomostéw ",

- montaz rusztowan i pomostow roboczych,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

- montaz wstepny z regulacjg geometrii,

- state zespolenie elementow przez spawanie

- wykonanie innych potgczen ( na nity lub Sruby ),

- usuniecie ewentualnych usterek,

- demontaz ewentualnych rusztowan i pomostéw roboczych,

- uporzgdkowanie miejsca robdt,

- wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,
- gromadzenie wynikéw przeprowadzonych pomiardw i badan.

Cena zawiera rowniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1. PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

2. PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

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

4. PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbolegtéwne.

5. PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

6. PN-EN 10021:1997 Ogdlne techniczne warunki dostawy stali iwyrobow stalowych.

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

8. PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe . Rodzaje dokumentéwkontroli.

9. PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowaniebarwne.

10. PN-87/H-01104 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie

11. PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie,przechowywanie i transport.

12. PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco.

13. PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe rownolegtoscienne IPE walcowane na gorgco . Wymiary.
14. PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowewalcowane na gorgco . Wymiary.

15. PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig stopek walcowane
na gorgco. Tolerancja ksztattu i wymiaréw.



