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kod CPV 45223100-7 Montaz konstrukcji metalowych

1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru
robot zwigzanych z wykonaniem elementow stalowych zwigzanych z realizacjg przedsigwzigcia ,Budowa
budynku Wydzialu Radia i Telewizji im. Krzysztofa Kieslowskiego w Katowicach przy ul. Swietego Pawia,
dz. nr 183/2".

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robét obj etych ST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie i montaz elementow stalowych wraz z zabezpieczeniem ppoz elementéw.

Zakres rob6t obejmuje:

- dostawe i montaz stupéw stalowych

— dostawa i montaz stupkéw stalowych podpierajacych wykusz

— dostawa i montaz belek stalowych

— dostawa i montaz schodéw stalowych wraz z balustradg

— dostawa i montaz konstrukcji stalowej do bramy rolowanej

— wykonanie obetonowania wyznaczonych elementéw konstrukcji stalowej

— wykonanie zabezpieczenia do wymaganej odpornosci ogniowej

— oraz wszystkie inne nie wymienione wyzej roboty zwigzane z pracami dotyczgacymi wykonania
konstrukcji stalowej, ktdre wystepuja przy realizacji przedmiotu umowy na wniosek Inspektora
Nadzoru lub Projektanta.

Szczegotowy zakres rzeczowy i ilosciowy prac wedtug przedmiaréw oraz dokumentacji projektowe;j.
1.4. Okre $lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i Ogding
Specyfikacjg Techniczna.

1.5. Ogolne wymagania dotycz ace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢é wykonania rob6t, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie
budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa, SST i poleceniami
Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogélne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob6t muszg by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej ST i
dokumentacji projektowe;j.
Do wykonania rob6t moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:
» Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, poz. 2016;
z pbézniejszymi zmianami),
» Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92,p0z.881),
» Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r., Nr 166, poz.1360, z
poézniejszymi zmianami). Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu



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

2.2. Wymagania szczegétowe
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, PNEN 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.

Wszystkie elementy konstrukcji stalowej wykonywane w warunkach warsztatowych winny by¢ poddane
doktadnemu oczyszczeniu z rdzy i zanieczyszczen do stopnia czystosci Sal/2 wg PNEN I1SO 12944-4
obrébka strumieniowg. Nastepnie nalezy wykonaé¢ zabezpieczenie konstrukcji farbg podktadowg -
odpowiednig do systemu.

Po ostatecznym zamontowaniu konstrukcji stalowych nalezy uzupetni¢ wszystkie ubytki powtok ochronnych
powstatych w trakcie transportu, sktadowania i montazu, Zabezpieczenie spawdéw wykonywanych na
montazu — oczyszczenie do stopnia czystosci St3 wg PN-EN ISO 12944-4 i malowanie farbami zgodnie ze
szczeg6towymi danymi zawartymi w dokumentacji projektowej.

Nalezy zastosowa¢ stal ksztalttowg klasy S355J2.
Elementy konstrukcji powinny byé zabezpieczone farba podktadowa a nastepnie zabezpieczone farbg
peczniejgca do wymaganej odpornosci ogniowej — R60 i R120.

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,
* 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:

* miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

* miec trwale ocechowanie,

* mieé wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane

Blachy:
* blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ 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 nastepujacym
wymaganiom:

* miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

* mie¢ trwate ocechowanie,

* mieé wybite znaki cechowe.

2.2.2. taczniki

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do taczenia konstrukcji 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,



»  podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 1SO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-
77/M-82008, PN-79/M-82009 PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039,
*  nity powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.

Nalezy zastosowaé sruby klasy 5.8 ocynkowane.

Przy montazu schodéw stalowych nalezy zastosowac¢ prety kotwowe (M12, M16, M20) wklejane na zywicy
iniekcyjnej.

Parametry techniczne

Pret kotwowy M12, M16, M20

Srednica wiertta: 14 mm, 18 mm, 24 mm
Materiat/pokrycie/wykonczen: Galwanizowany min. 5um
Srednica: 12 mm, 16 mm, 20 mm

Minimalna gtebokos$¢ otworu h1): 110 mm, 125 mm, 170 mm

(120 mm, 120 mm, 150 mm); (150 mm, 200 mm, 300 mm); (180 mm,
260 mm, 390 mm, 480 mm)

Standardowa gtebokos¢ kotwienia: 110 mm, 125 mm, 170 mm

Skiad materiatu: Klasa stali 5.8

Dlugos¢ kotwy:

2.2.3. Materialy do spawania

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

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

2.2.5. Farby p eczniej gce

Zamawiajacy wymaga opracowania dokumentacji warsztatowej zabezpieczenia ppoz dla wymaganych
elementéw budynku wg operatu pozarowego.

Epoksydowa farba p eczniej aca

Wysokiej jakosci grubopowlokowa, bezrozpuszczalnikowa, dwuskiadnikowa, modyfikowana, peczniejgca
epoksydowa farba ogniochronna przeznaczona do konstrukcji stalowych wymagajacych ochrony przed
pozarami celulozowymi. Nakfadany na budowie przez wykwalifikowanych wykonawcow farba osigga
wymagang ochrone (np. 2 godz.) w jednej lub dwdch warstwach. Wyréb ma doskonale witasciwosci
antykorozyjne i mechaniczne.

2.2.6. Podkfad rdzeniowy
Przy montazu schodéw stalowych nalezy zastosowa¢ podktad rdzeniowy gr. 20 mm.

Stosowane w zlaczach konstrukcyjnych elementéw z betonu, stali lub drewna w celu prawidiowego
przekazania obcigzen pomiedzy elementami z jednoczesnym umozliwieniem przemieszczen poziomych i
obrotow elementéw w zlgczu. Dla podktadek elastomerowych przesuwnych stosowanie w dylatacjach przy
zagwarantowaniu dowolnie zadanych przesuwoéw.

Podkiadki proste wykonywane na bazie kauczuku syntetycznego gwarantujg trwato$¢ i zachowanie
wihasciwosci elastycznych w diugim okresie uzytkowania.



Podktadki przesuwne wykonywane z wysokiej jakosci materiatébw (kauczuk CR, PTFE, GFK), przy
zagwarantowanym wspoétczynniku tarcia < 0,02

Podktadki elastomerowe to technologia rozwinieta w konstrukcyjnych obszarach oparcia elementéw budowli
pod koniec lat 60-tych ub. stulecia. Stosowanie wysokiej jakosci kauczukdw naturalnych, syntetycznych lub
EPDM gwarantuje:

* wysoka odpornos¢ na dziatanie zwigzkéw chemicznych i ozonu,
¢ odwracalno$¢ odksztalcerh (pamie¢ materiatu),
* réwnomierny rozklad naprezen w strefie oparcia, eliminacja lokalnych koncentracji naprezen,

* realizacja przemieszczen poziomych poprzez odksztalcenia postaciowe, a w przypadku podkitadek
przesuwnych poprzez poslizg pomiedzy powierzchnig teflonu i ptyty GFK,

¢ mozliwos¢ obrotu elementu na podporze.

W zaleznosci od budowy i funkcji w oparciu wyrézniamy podktadki punktowe, liniowe, zbrojone, niezbrojone,
odksztatcalne, nieodksztatcalne.
Konstrukcje z podktadkami elastomerowymi sklasyfikowano w klasie odpornosci ogniowej do REI 120.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogoélne
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w Ogolnej Specyfikacji Technicznej.

Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstrukcji stalowych moga
by¢é wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do
wykonywania zamierzonych robét.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien byé sprawny technicznie i spelniac wymagania
techniczne w zakresie BHP.

3.1. Sprzet do transportu i monta  zu konstrukgcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikéw i innych
urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace przepisom o dozorze
technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajacymi do ich eksploataciji.

3.2. Sprzet do rob6t spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwiaé wykonanie ztaczy zgodnie z technologig spawania i
dokumentacjg konstrukcyjna.

Spadki napiecia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.

Eksploatacja sprzetu powinna byé¢ zgodna z instrukcja.

Stanowiska spawalnicze powinny byé odpowiednio urzadzone - spawarki powinny sta¢ na izolujgcym
podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywdéw atmosferycznych.

Sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

Stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi, zabezpieczone
od wplywow atmosferycznych, o$wietlone z dostateczng wentylacja.

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

3.3. Sprzet do czyszczenia konstrukciji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢é mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernych, dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera.

Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewnié
strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.4. Sprzet do malowania
Nakiadanie farb wykonywa¢ metoda natryskowg przy uzyciu sprzetu mechanicznego zaakceptowanego

przez Inzyniera.
Prawidtowe ustawienie parametrow malowania natryskowego ($rednica dyszy, gestos¢ materiatu, cisnienie)



nalezy przeprowadza¢ na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w Ogoinej Specyfikacji Techniczne.
Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Materiaty i elementy moga byé przewozone dowolnymi $rodkami transportu, lecz podczas transportu
powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratg statecznosci.

4.2. Transport materiatow

Podczas transportu materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami lub
utratg statecznosci.
Dostawa - dowolnym srodkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora.

4.3. Skladowanie materiatéw i konstrukcji

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wyladowywane zurawiami. Do wytadunku
mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikéw. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy
przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztalceniem. Elementy uktada¢ w
spos6b umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny byé w miare mozliwosci
skladowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu skladowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i uktadac
na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawiaé powstale w czasie transportu ewentualne uszkodzenia
samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjne;j.

Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach 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 skladowa¢ w tym samym potozeniu.

Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.

4.4, Transport wyrobéw lakierowych

Transport wyrobéw lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywac¢ sie z zachowaniem obowigzujacych
przepisOw o przewozie materiatdw niebezpiecznych okreslonych w normach przedmiotowych i wg PN-C-
81400.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne warunki wykonywania roboét
Ogolne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w Ogoélnej Specyfikacji Technicznej

Wykonanie robét powinno by¢ zgodne z normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.

Elementy drugorzedne mogg by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajgcych odpowiednie uprawnienia w
wytworniach nie posiadajacych swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury tylko za zgodg Inzyniera.
Do elementdéw drugorzednych zalicza sie elementy nieobcigzone (podkiadki wyréwnania, wypetnienia) oraz
elementy przeznaczone do przejecia obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe rozwazanej konstrukcji w
rozumieniu normy PN-85/S-10030 (elementy poreczy, chodnikéw stuzbowych, ostony trakcji elektrycznej,
wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania robot
5.2.1. Wymagania ogélne

Wytworca powinien zobowigzaé sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i dokumentac;ji
projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.



Przed przystgpieniem do produkcji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na placu budowy, konstruktor
winien upewni¢ sie, ze plany dotyczace tych robot uzyskaly zgode Architekta i Inspektoréw Nadzoru oraz ze
wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montazu zostaty zaakceptowane.

Wykonawca winien dysponowa¢ odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do sktadowania.
Czynnosci montazu wstepnego odbywajg sie obligatoryjnie w zaktadzie produkcyjnym. Wykonawca winien
poczyni¢ wszelkie starania, aby upewnié sie, iz montaz mozna przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby
ew. poézniejszych napraw na miejscu, powodujacych opdznienia lub wplywajace na jako$¢ obiektu
budowlanego. Wszystkie prace wykonane zaréwno w fabryce, jak i na placu budowy winny byé
bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy produkowa¢ zgodnie z
prawidtami rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w przypadku fragmentéw
przeznaczonych do potaczen s$Srubami o duzej wytrzymatosci - dostarczane na plac budowy z
zabezpieczeniem ostonami.

Obrobke plastyczng elementéw konstrukcyjnych nalezy przeprowadzié¢ przy zastosowaniu takich srodkéw
ostroznosci, aby operacje ksztalttowania odbywaly sie stopniowo i w sposob ciggly oraz nie powodowaty ani
peknieé, ani rozdar¢, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci.

Bardziej wskazana jest obrébka na prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub ciecie elementow konstrukcyjnych nalezy wykonaé przy pomocy nozyc, pity lub
palnika gazowego. Ciecia powinny byz czyste, bez znieksztalcen ani peknieé. W zwigzku z tym, ciecia
wykonane nozycami nie wymagajq juz obrobki przecinakiem czy tarcza szlifierska. Jezeli jednak czesci
ztgczne pozostajg widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy doktadnie ukosowac lub wykrawacé.
Elementy tgczone winny dobrze przystawa¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy dokladnie oczyszcic¢
szczotka lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych taczone przy pomocy srub o duzej wytrzymatosci nalezy
poddaé¢ piaskowaniu zgodnie z obowigzujacg norma, dokfadnie wyszczotkowac i odttusci¢, oczyszci¢ z
ziaren spawalniczych i nie malowa¢ (chyba ze Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode na
zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu potaczenia). Klasy dokladnosci przygotowania
powierzchni wymienione sg na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworéw w potaczeniach
Srubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni potgczeh na $ruby o duzej wytrzymatoscich winien by¢
zgodny ze wspoiczynnikiem tarcia wybranym przez Wykonawce oraz zatwierdzonym przez Architekta i Biuro
Projektowe. (Wspoiczynnik ten nie moze by¢ nizszy niz 0,3).

W przypadku wystgpienia jakichkolwiek zaktocen w czasie robdt (wadliwa regulacja maszyn, niewtasciwe
manewrowanie operatoréw sprzetu), Wykonawca jest uwazany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu
zaradzié, ponoszac przy tym wszelkie koszty.

Powinien on réwniez dostarczy¢ Inzynietrowi i Inspektorom Nadzoru imienne swiadectwa o kwalifikacjach i
kompetencjach spawaczy zaréwno w zaktadzie produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2.2. Przygotowanie i obrébka elementow

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

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wtasnosci,

- wymiaréw i prostoliniowosci.

Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja dopuszczalne odchytki
wg PN-89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane prostowaniu
lub gieciu nie powinny wykazywac¢ peknie¢. Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie
wykonanych elementéw. Sprzet uzywany do prostowania i giecia elementéw stalowych powinien by¢
zaakceptowany i sprawdzony przez Inzyniera.

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

Przed przystapieniem do skladania elementow konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementéw w
zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykow z
zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN I1SO 9013:2002.

5.2.3. Skladanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie



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

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia panstwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w wytwdorni w elementy montazowe zgodnie z dokumentacjg
projektowa.

W wyniku spawania powstajg naprezenia spawalnicze powodujgce odksztatcenia elementéw konstrukcji
stalowej. Spos6b usuniecia odksztatcen konstrukcji w zgodzie z zaleceniami PN-89/S-10050.

5.2.4. Prébny monta z nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementéw montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokona¢
probnego montazu w wytworni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytwoérce konstrukcji zgodnie z
wymaganiami normy PN-89/S-10050.
Przed przystgpieniem do prébnego montazu powinien byé 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 elementéw konstrukcji stalowej, jezeli
jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytworni zgodnie ze SST dotyczacq zabezpieczenia antykorozyjnego
konstrukcji stalowych.

5.3. Monta z nowej konstrukcji stalowej na budowie

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, Wykonawca montazu powinien zapoznaé sie z protokotem
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
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektem organizacji robot.

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny
by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny . W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mieé
zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wpltywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi,
sprzetem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywac, aby Zzadna czesé konstrukcji nie zostata podczas
montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

Stale potaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czeéci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywaé ze stali o takich samych wtasciwosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem. W potaczeniach
srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm. Otwory na $ruby
zaleca sie dopasowywac za pomocg przebijakéw a w razie koniecznosci rozwiercac.

Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznego konstrukciji:
* odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej - 5 mm
* odchylenie osi stupa od pionu - 15 mm
¢ strzalka wygiecia h/750 - nie wiecej niz 15 mm
* wygiecie belki lub stupa I/750 - nie wiece niz 15 mm
* odchyika strzatki montazowej 0,2 projektowane;.

5.3.1. Wykonanie pot aczen spawanych

Potaczenia spawane powinny by¢é wykonane zgodnie z .Projektem technologii spawania" i w ilosci
przewidzianej dokumentacjg projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera. Kazda
spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich spoin w
odlegtosci 10-15 mm od brzegu, na diugich spoinach co 1,0 m. Na Wytwércy spoczywa obowigzek
prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze byé¢ wieksza niz 80%, a temperatura nie nizsza
niz +5C. W czasie opaddw atmosferycznych, mgly lub m zawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy
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nalezy ostonié.

Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tluszczu i innych
zanieczyszczenh na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny powinny posiada¢ klase zgodng z dokumentacjg projektowa i projektem spawania.

Spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka technologia, aby gran byta jednolita i gltadka.
Spoiny po wykonaniu powinny byé obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwos¢ spoiny czotowej wg
PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999)

- dla ztgczy specjalnej jakosci - klasa wadliwosci W1,

- dla ztaczy normalnej jakosci - klasa wadliwo$ci W2.

Spoiny czolowe powinny posiada¢ klase wadliwosci ztagcza 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-EN970:1999).
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 moga wykonywaé¢ jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera.
Wykonawca rob6t montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ peitng dokumentacjg badan w postaci
radiogramow oraz protokotdw, i przekazac je Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukcji.

5.4. Zabezpieczenie konstrukcji ppo  z

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczyscié. Oczyszczenie polega na usunieciu z powierzchni
stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczéw i smaréw, kurzu, pylu, wilgoci i resztek
spawania.

Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody
strumieniowo-sciernej (piaskowanie lub srutowanie). Powierzchnie nalezy czysci¢ do drugiego stopnia
czystosci. Ocena stopnia czystosci wg PN-ISO 8501-1. Sposo6b czyszczenia pozostawia sie do uznania
wykonawcy; musi on jednak gwarantowaé¢ uzyskanie wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany
przez Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na
nanoszenie powtoki malarskiej.

Przygotowanie powierzchni do malowania, naniesienie czterowarstwowego zestawu malarskiego nalezy
wykonac w wytwaorni.

Na budowie, po montazu zachodzi koniecznos¢ wykonania tych prac na stykach montazowych i w miejscach
uszkodzen w czasie transportu i montazu.

Zabezpieczenie konstrukcji farbg peczniejaca nalezy wykona¢ zgodnie z wytycznymi producenta.

6. KONTROLA JAKO SCI

6.1. Wymagania ogélne
Ogoblne wymagania dotyczace kontroli jakosci rob6t podano w Ogélnej Specyfikacji Technicznej.

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

Inzynier w porozumieniu z Wykonawcg, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie
nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementow konstrukcji juz istniejacej.
Poszczegodlne etapy wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych konstrukcji juz istniejacych sa
odbierane przez Komisje poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegoélnych etapdéw robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

6.2. Zakres kontroli i bada n

6.2.1. Materiaty

Materiaty stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowej podlegajg kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.
Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materiaty powinny uzyskac akceptacje Inzyniera.
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6.2.2. Konstrukcja stalowa

Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej ST.
Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢é wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz
warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania

Do kontroli prowadzonych w procesie wytwarzania zaliczamy:
*  kontrola stali,
* sprawdzenie elementéw stalowych,
* sprawdzenie wymiardw konstrukcji,
* sprawdzenie potaczen,
* sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,
» sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie prébnego montaz konstrukciji.

6.2.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie

Roboty podlegajg odbiorowi, a ocena poszczegdélnych etapédw robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika
Budowy.

6.3. Roboty malarskie

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmowac:

- sprawdzenie wygladu powierzchni,

- sprawdzenie czystosci,

Sprawdzenie wygladu powierzchni pod malowanie nalezy wykona¢ przez ogledziny zewnetrzne.

Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania: nie wczesniej niz
po 14 dniach.

Badania powinny obejmowac:

- sprawdzenie wygladu zewnetrznego,

- sprawdzenie zgodnosci barwy ze wzorcem,

- dla farb olejnych i syntetycznych: sprawdzenie powtoki na zarysowanie i uderzenia,

- sprawdzenie elastycznosci i twardosci oraz przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi normami panstwowymi.

Jezeli badania dadzg wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uznaé¢ za wykonane prawidiowo. Gdy
ktérekolwiek z badan dato wynik ujemny, nalezy usuna¢ wykonane powioki czesciowo lub catkowicie i
wykonac¢ powtdrnie.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace obmiaru robét podano w Ogdlnej Specyfikacji Techniczne;.
Jednostkami obmiaru jest masa gotowej konstrukcji w tonach [t].

Jednostkg obmiarowg robdt malarskich jest m2 powierzchni zamalowanej wraz z przygotowaniem do
malowania podtoza, przygotowaniem farb, ustawieniem i rozebraniem rusztowan lub drabin malarskich oraz
uporzadkowaniem stanowiska pracy. llos¢ robot okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian
zaaprobowanych przez Inspektora Nadzoru i sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT

Ogblne wymagania dotyczace odbioru rob6t podano w w Ogélnej Specyfikacji Techniczne;j.
Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg projektowg, SST i wymaganiami Inspektora nadzoru, jezeli

wszystkie pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 SST daly pozytywny
wynik.
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Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru rob6t zanikajacych.

8.1. Odbiér podto za dla robét malarskich

Zastosowane do przygotowania podtoza materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach
panstwowych lub $wiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podtoze, posiadajace drobne
uszkodzenia powinno by¢ naprawione przez wypetnienie ubytkéw zaprawg cementowo-wapienng do robot
tynkowych lub odpowiednig szpachléwka. Podtoze powinno byé przygotowane zgodnie z wymaganiami w
pkt. 5. Jezeli odbiér podioza odbywa sie po dtuzszym czasie od jego wykonania, nalezy podtoze przed
gruntowaniem oczyscic.

8.2. Odbiér robét malarskich

Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powlok malarskich polegajace na stwierdzeniu réwnomiernego
roztozenia farby, jednolitego natezenia barwy i zgodno$ci ze wzorcem producenta, braku przeswitu i
dostrzegalnych skupisk lub grudek nie roztartego pigmentu lub wypetniaczy, braku plam, smug, zaciekéw,
pecherzy odstajgcych ptatéw powtoki,

widocznych okiem ,$ladoéw pedzla itp., w stopniu kwalifikujgcym powierzchnie malowang do powtok o dobrej
jakosci wykonania.

Sprawdzenie odpornosci powtoki na zarysowanie.

Sprawdzenie przyczepnosci powtoki do podtoza polegajace na prébie poderwania ostrym narzedziem
powtoki od podtoza.

Wyniki odbioréw materiatéw i robdt powinny by¢ kazdorazowo wpisywane do dziennika budowy.

9. PODSTAWA Pt ATNO SCI

Ogdlne wymagania dotyczace podstawy ptatnosci podano w Ogolnej Specyfikacji Technicznej.

Cena jednostkowa montazu konstrukcji stalowej obejmuje:

*  prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
» dostarczenie na miejsce wbudowania elementéw konstrukciji

* ustawienie konstrukcji w spos6b zapewniajacy stabilnos¢
* prace zabezpieczajgce teren budowy

¢ uporzadkowanie terenu,

* przeprowadzenie badan i pomiaréw kontrolnych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

PN .EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne

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

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

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

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

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

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

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

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

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

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

PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiatow
dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogélne wymagania
i badania.

PN-EN 12070:2002 Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
lukowego stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
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PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosé powierzchni. Wartosci liczbowe
parametréw.

PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiarow
powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okre$lenia.

PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci na podstawie
ogledzin zewnetrznych.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne.

PN-87/M69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na
radiogramie.

PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania radiograficzne zlaczy spawanych.
PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych.
PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie radiogramow.
PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe.

PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne

PN-H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okre$lenie agresywnosci korozyjnej $rodowiska.
PN-H-07050 Ochrona przed korozjg. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni do malowania

PN-H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Og6lne
wytyczne.

PN-H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Wytyczne ogéine.

PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczace pomiary grubosci powiok.

PN-C-81531 Wpyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powlok do podioza oraz przyczepnosci
miedzywarstwowe;j.

10.2. Inne dokumenty

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

Uwaga. Jesli w czasie pomiedzy opracowaniem niniejszej ST, a rozpoczeciem realizacji inwestycji

wymienione wyzej przepisy zostang zmienione, lub zostang wprowadzone nowe przepisy i
rozporzadzenia majgce zastosowanie dla niniejszego zamierzenia, to nalezy je odpowiednio stosowac.
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