SST - 02 - SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA.

Konstrukcje stalowe
kod CPV 45223100-7

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacjchtécznej (SST) & wymagania dotycxe
wykonania i odbioru robét zwtanych z wykonaniem elementéw stalowych aaanych z realizagj

przedsgwziecia wymienionego w OST.

1.2. Zakres stosowania SST
Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jesbstasa jako dokument przetargowy i kontraktowy

przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkil.

1.3. Zakres rob6t obgtych SST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmuyszystkie czynnii umazliwiajace i majce na celu wykonanie
i montaz elementéw stalowych zazanych z remontem pomostéwpkeliska i cumowniczych.
1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SS| sgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich naoin i

wytycznych oraz okrideniami podanymi w OST ,Wymagania ogdine".

1.5. Ogodlne wymagania dotycrce robot
Wykonawca jest odpowiedzialny za jdkowykonania rob6t, bezpieczstwo wszelkich czynri@i na
terenie budowy, metodyzyte przy budowie oraz za ich zgodtoz dokumentagj projektova, SST i

poleceniami layniera.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogélne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob&zalby zgodne z wymaganiami niniejszej SST i
dokumentacji projektowej.
Do wykonania rob6t magby¢ stosowane wyroby budowlane spetaég warunki okréone w:
Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane sitgkdnolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, poz. 2016;
pézniejszymi zmianami),
Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach buldowch (Dz. U. z 2004 r., Nr 92,p6z.881),
Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie ocegydndci (Dz. U. z 2002 r., Nr 166, poz.1360, z
pézniejszymi zmianami). Na Wykonawcy spoczywa olbamek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego

wymaganej przez w/w ustawy lub rozpsiizenia wydane na podstawie tych ustaw.



Materialy stosowane do wykonywania elementéw regmjiegtowic pali powinny odpowiadawymaganiom
zawartym w normach PN-S-10050:1989 i PN-82/S-10@x$huszcza si zastosowanie rur z demontzu wg

warunkow zawartych w OST.

2.2. Wymagania szczego6towe

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elemertonstrukcji stalowych powinna odpowiada
wymaganiom norm powAgj przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PNED027-1:1994, PN-EN
10027-2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996;ER 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 odpowiadavymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H 93419:1997,
PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,
- rury powinny odpowiadawymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 00212000.
Ksztaltowniki stosowane do wykonania konstrukciletvych powinny ponadto odpowiataastpujacym
wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i Zwiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane ¢ blachy:
- blachy uniwersalne powinny odpowig&daymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
- blachy grube powinny odpowiaglavymaganiom 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 stalowypbwinny ponadto odpowiada nastpujacym
wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i Zwiadczenia odbioru,
- miet trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.2. kaczniki
Sruby, naketki, nity i inne akcesoria doa¢zenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaymaganiom
norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PMA822054.20, a ponadto:
- $sruby powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-EN 1SO 4014:2002, PN-61/M-823BN-91/M-82341,
PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,
- nakktki powinny odpowiadéwymaganiom normy: PN-83/M-82171,
- podkfadki powinny odpowiadawymaganiom 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-820



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

2.2.3. Materialy do spawania
Materialy do spawania konstrukcji stalowych powinogpowiadé wymaganiom normy: PNEN 759:2000, a
ponadto:
- elektrody powinny odpowiadavymaganiom normy: PN-91/M-69430,
- drut spawalniczy powinien odpowiaderymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,
- topniki do spawania elektrycznego powinny odpaatawymaganiom norm: PN-73/M- 69355 oraz PN-67/M-
69356.

2.2.4. Skladowanie materiatéw i konstrukcji
Elektrody sktadowaw magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiegch przed zawilgoceniem.

taczniki skladowa w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skkayf.

3. SPRZET

Roboty zwazane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowaych konstrukcji stalowych
mog by¢ wykonywane ¢cznie lub mechanicznie przyzyciu dowolnego spktu przeznaczonego do
wykonywania zamierzonych robét.
Wykonawca do monta lub demontzu elementéw konstrukcji stalowej powinien dysponéwain.:
- spawarkami,
- palnikami gazowymi,
- zurawiami samochodowymi o adiigu 10 Mg,
- zurawiami samochodowymi o adigu dostosowanym doiaru poszczegoélnych elementéw konstrukciji.
Sprzt wykorzystywany przez Wykonaw@owinien by sprawny technicznie i spehdiavymagania techniczne
w zakresie BHP.

Og6lne wymagania dotygee sprztu podano w OST ,Wymagania ogélne".

4. TRANSPORT
Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawgowinny by sprawne technicznie i spetdia

wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepsoéuchu drogowym.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne warunki wykonywania robét

Ogblne wymagania dotygze wykonania robét podano w OST ,Wymagania ogélne".

Wykonanie robét powinno kdyzgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.

Elementy drugor@ne mog by¢ wykonywane przez spawaczy posiagggh odpowiednie
uprawnienia w Wytworniach nie posiadeych Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastrukturtylko za
zgoda Imyniera. Do elementéw drugamdnych zalicza si elementy nieobaizone (podktadki wyréwnania,

wypetlnienia) oraz elementy przeznaczone do peijobcizen innych niz obchzenia podstawowe rozwanej



konstrukcji w rozumieniu normy PN-85/S-10030 (eletyeporczy, chodnikéw stzbowych, ostony trakcji

elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania robot

5.2.1. Wymagania ogolne

Wytwérca powinien zobowiat sie do znajoméci i przestrzegania ustalezawartych w SST i dokumentacji

projektowej, co potwierdza pisemnie zémiem odpowiedniej deklaracjidpnierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obrébka elementéw

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

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wiasndgci,

- wymiarOow i prostoliniowéci.

Elementy, ktérych odchyiki wymiarowe pod wezdém prostoliniowéci przekraczaj dopuszczalne
odchytki wg PN-89/S-10050, powinny podléggrostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane
prostowaniu lub giciu nie powinny wykazywa pegknigé. Wyskpienie tego rodzaju uszkodzgpowoduje
odrzucenie wykonanych elementow. Sprazywany do prostowania i ¢gia elementow stalowych powinien
by¢ zaakceptowany i sprawdzony przezyniera.

Ciecie elementéw i sposdb obrobienia brzegéw powirigh wykonany zgodnie z ustaleniami dokumentacji
projektowej z zachowaniem wymageag PN-89/S-10050.

Przed przysipieniem do skfadania elementéw konstrukcjiyimier przeprowadza odbiér elementéw w zakresie
usunkcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchmzypegapcych i brzegdéw stykéw z zachowaniem
wymaga wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 90082

5.2.3. Skladanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

Spawanie winno odbywasie zgodnie z norma PN-89/S-10050.
Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinny postaatdpowiednie uprawnienia pstwowe.
Elementy stalowe konstrukcji spawang w Wytworni w elementy montawe zgodnie z dokumentacj
projektows.

W wyniku spawania powstaj napezenia spawalnicze powodige odksztatcenia elementow

konstrukcji stalowej. Sposob usuaia odksztatce konstrukcji w zgodzie z zaleceniami PN-89/S-10Q050

5.2.4. Prébny monta nowej konstrukcji stalowe;j



Przed wystaniem elementéw moimavych nowej konstrukcji stalowej na plac budowyeagldokona
prébnego montar w Wytwdrni. Monta powinien by dokonany przez Wytwéec konstrukciji zgodnie z
wymaganiami normy PN-89/S-10050.

Przed przysipieniem do prébnego morta powinien by dokonany odbiér wytworzonych elementéw
konstrukcji stalowej przez Komisje Odbioru. Wynikieodbioru jest protokot Komisji Odbioru i odpowiadn
wpis Inzyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacja projektowa zabezpieczamtigkorozyjne elementéw konstrukcji stalowej,
jezeli jest to maliwe, nalezy wykona w Wytwérni zgodnie ze SST dotygza zabezpieczenia antykorozyjnego

konstrukciji stalowych.

5.3. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie
Przed przysipieniem do montau konstrukcji, Wykonawca monta powinien zapozrasic z protokotem
odbioru konstrukcji od Wytworcey i potwierdzto odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.
Wykonawca montau powinien zobowizat sig do znajoméci i przestrzegania ustalezawartych w SST i
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemni@ehiem odpowiedniej deklaracjidpnierowi.

W czasie montau nalery dopilnowa, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektenamigcji robot.

5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe
Przed przysipieniem do montau konstrukcji naley wyznaczy lub skontrolowa:
- potazenie osi pali pomostu,

- poziom korony pal pali pomostu.

5.3.3. Wykonanie podczai spawanych

Pohczenia spawane powinny byvykonane zgodnie z ,Projektem technologii spawanmia ilosci
przewidzianej dokumentacjprojektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgodyyhiera. Kada
spoina powinna hy oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym a lamcach krotkich spoin w
odlegtaci 10-15 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1,0lanWytworcy spoczywa obowdek prowadzenia
Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgote®wzgledna powietrza nie nmie by wigksza nk 80%, a temperatura nie
nizsza ni +5 °C. W czasie opadow atmosferycznych, mgty lubawki miejsce spawania i stanowiska
spawaczy naley ostonic.

Powierzchnie dczonych elementéw powinny bywolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczena szerokeci nie mniejszej i 15 cm.

Spoiny powinny posiadaklas: zgodr, z dokumentagj projektovy i projektem spawania.

Spoiny czotowe powinny kiypodspawane lub wykonane gatechnologi, aby gra byta jednolita i gtadka.
Spoiny po wykonaniu powinny kbyobrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadingpoiny czotowej wg PN-
85/M-69775 (PN-EN 970:1999)

- dla zhczy specjalnej jakai - klasa wadliwéci W1,

- dla zhczy normalnej jakéri - klasa wadliwéci W2.



Spoiny czotowe powinny posiaél&lass wadliwosci ztacza R1, a spoiny normalnej jadod powinny
odpowiadé wadliwosci zlacza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).
Spoiny pachwinowe powinny odpowiadidasie wadliwdci W2 wg PN-85/M-69775 PN-EN970:1999).
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegéjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050. Koszt
wszystkich bada przewidzianych SST, nogmPN-89/S-10050 i innych zleconych przezyniera ponosi
Wykonawca. Badania magvykonywa: jedynie laboratoria zaakceptowane przez/hiera. Wykonawca robot
montazowych zobowazany jest gromadézipetry dokumentagj bada w postaci radiograméw oraz protokotow,

i przekaza je Inzynierowi podczas odbioru koowego konstrukcji.

6. KONTROLA JAKOSCI

6.1. Wymagania ogoélne

Kontrola jakdci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i noviyelementéw konstrukcji ju
istniejacych polega na sprawdzeniu zgoérioz dokumenta@j projektowa oraz wymaganiami podanymi w
normie PN-89/S-10050 oraz niniejszej SST.

Inzynier w porozumieniu z Wykonawcpowotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jestaspowanie
nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowadf j nowych elementow konstrukcji zuistniepcej.
Poszczegolne etapy wykonania nowej konstrukcjiosta] jak i nowych konstrukcji ju istniepcych s
odbierane przez Komisje poprzez spoizenie odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegdblnych etapéw robét potwierdzanavigisem do Dziennika Budowy.

Ogoblne wymagania dotygee kontroli jakéci rob6t podano w OST,Wymagania ogolne".

6.2. Zakres kontroli i badan:

6.2.1. Materialy

Materialy stosowane do wykonania elementéw konsjiuktalowej podlegaj kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem kdorazowo stosowane materiaty powinny uzysikceptacje layniera.

6.2.2. Konstrukcja stalowa

Wykonanie i monta konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z mgganiami 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 zabezpieczantykorozyjnych,

- sprawdzenie poprawga wykonania konstrukcji poprzez wykonanie prébneganta konstrukcji.



6.2.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie
Roboty podlegaj odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapéw robdwvipoizana jest wpisem do Dziennika

Budowy.
7. OBMIAR ROBOT

Ogoblne wymagania dotygze obmiaru rob6t podano w OST ,Wymagania ogoine".
Jednostl obmiarow jest:
Dla konstrukciji z profili stalowych tona (t) - elemty négne pomostu, ktadki z&iowe.

Dla konstrukcji z rur i ptaskownikow kilogram (kg)balustrady stalowe, drabinki ratownicze.

8. ODBIOR ROBOT

Ogoblne wymagania dotygee odbioru rob6t podano w w OST ,Wymagania ogélne "

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne wymagania dotygze podstawy ptatrigi 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. Zstaki, symbole gtéwne
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systaitowe.
PN-EN 10021:1997 Ogdlne techniczne warunki doststaly i wyrobdw stalowych.
PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.
PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokuitde kontroli.
PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze .cGewanie barwne.
PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby 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, materialy dodatkowesgawania. Warunki techniczne dostawy materiatow
dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiarlgramcje i znakowanie.
PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otidlalo spawania i napawania stali. Ogélne wymagania
badania.
PN-EN 12070:2002 Materialy dodatkowe do spawaniatyelektrodowe, druty i gty do spawania tukowego
stali odpornych pelzanie. Klasyfikacja.
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tokieytym.
PN-67/M-69356 Topniki do spawantazlowego.
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchnihropowaté¢ powierzchni. Wartéci liczbowe

parametrow.



PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewnas¥lkacja jakéci i tolerancje wymiaréw powierzchni
cietych termicznie (aicie tlenem).
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wadyzky spawanych. Nazwy i oldlenia.
PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadlid® zlaczy spawanych. Oznaczenie klasy wadkeiona podstawie
ogledzin zewrtrznych.
PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nienigzezzhczy spawanych. Badania wizualne.
PN-87/M69776 Spawalnictwo. Oltlenie wysokdci wad spoin na podstawieggosci optycznej obrazu na
radiogramie.
PN-EN 1435:2001 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania radiograficzrgczy spawanych.
PN-EN 1712:2001 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania ultcadckowe zhczy spawanych.
PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadli§ed ztaczy spawanych na podstawie radiogramow.

10.2. Inne dokumenty:
1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlae&sft jednolity: Dz. U. z 2003 r.. Nr 207, poz. 20¥6
pézniejszymi zmianami),
2. Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobacHdwlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),
3. Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemiengczgodnéci (Dz. U. z 2002 r, Nr 166, poz.1360, z

pézniejszymi zmianami).



