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SST - KONSTRUKCJE STALOWE

Szczegotowa specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robot budowlanych
[ SSTIiOR ]

1. Czes¢ ogdina;

1.1. Nazwa nadana zamdwieniu przez Zamawiajgcego Wedtug OST.

1.2. Przedmiot i zakres robot budowlanych w zakresie SST — KONSTRUKCJA STALOWA
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie konstrukcji stalowej w elementach i obiektach objetych przetargiem.

1.3. Wyszczegdlnienie i opis prac towarzyszacych i robot tymczasowych Wedtug OST.

1.4. Informacje o terenie budowy Wedtug OST.

1.5. Nazwy, kody grup robdt, klas robot, kategorii robét SST — KONSTRUKCJA STALOWA

Kod CPV: 45262400- 5 — Konstrukcje stalowe, Roboty spawalnicze
Kod CPV: 45223210-1 Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali
Kod CPV: 45421150-01 - Montaz gotowych elementow

1.6. Okreslenia podstawowe Wedtug OST.

e Wymagania dotyczace witasciwosci wyrobow budowlanych oraz niezbedne
wymagania zwigzane z ich przechowywaniem, transportem, warunkami dostawy,
skfadowaniem i kontrola; Wedtug OST.

e Wymagania dotyczace sprzetu i maszyn niezbednych lub zalecanych do wykonania
robot budowlanych zgodnie z zatozona jakoscia; Wedtug OST.

e Wymagania dotyczace srodkow transportu; Wedtug OST.

e Wymagania dotyczace wykonania robét budowlanych; Wedtug OST.

Dodatkowo :
STAL

Nastepujace parametry odnosza sie do konstrukcji stalowej:
Konstrukcja stalowa klasy EXC2 wg PN-EN-1090-2

Konstrukcje klasy 2 wykonane ze stali konstrukcyjnej nie nizszej niz S235, przecietne
zagrozenie zycia ludzkiego.

Poziom jakosci potaczen spawanych C (wg EN I1ISO 5817)
Tolerancje wymiarowe wg PN-EN-1090-2 i PN-EN-1090-3.

Przed wykonaniem konstrukcji stalowej, wykonaé¢ inwentaryzacje konstrukcji zelbetowe;j.

Klasyfikacja stali konstrukcyjnej

Wszystkie dostawy materiatu do wytworni musza posiadac¢ deklaracje zgodnosci wystawione
przez dostawce — huty, dystrybutorzy itp.

Jezeli Wykonawca chce uzy¢ inne gatunki stali niz przyjete w dokumentacji projektowej,
wymagane bedzie wydane przez Instytut Techniki Budowlanej potwierdzajace jej wiasciwosci
mechaniczne.
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Profile stali

Wszystkie profile walcowane na gorgco musza spetnia¢ Polskich i Europejskich Norm.

Profile zamkniete- rury kwadratowe, musza spetnia¢ wymagania odpowiednich Polskich
i Europejskich Norm.

Profile giete na zimno beda zaakceptowane przez autora projekiu budowlanego, po
wczesniejszym przekazaniu wartosci geometrycznych i witasciwosci mechanicznych. Nie
dotyczy to materiatdw posiadajacych aktualne aprobaty techniczne. Typowe polskie przekroje
spawane muszg odpowiadac aktualnym normom branzowym.

Otwor

Wszystkie otwory powinny by¢ wykonane na warsztacie, dopuszcza sie rozwiercanie
i nawiercanie otworéw w elementach ztagcznych, przy zachowaniu wymaganych odlegtosci od
krawedzi podanych w PN-EN 1993-1-1

Przygotowanie krawedzi, ostre krawedzie elementéw konstrukcyjnych powinny by¢ fazowane,
aby umozliwi¢ pdzniejsze naktadanie warstw wykonczeniowych.

Elementy wysylkowe

Wszystkie elementy konstrukcyjne powinny by¢é wykonane w warsztacie w najwiekszym
mozliwym rozmiarze nadajacym sie do przenoszenia i transportu. Wszystkie elementy muszg
by¢ oznakowane. System numeracji w warsztacie powinien odpowiadaé numeracji na
rysunkach.

Wykonanie robot

Wytwarzanie konstrukcji stalowych winno odby¢ sie w zakiadzie zaakceptowanym przez
Inwestora, ktéry moze zada¢ od zakiadu wytwarzania elementéw stalowych referencji lub
potwierdzenia kwalifikacji w celu oceny jego umiejetnosci mozliwosci technicznych
do przeprowadzenia prac.

Inwestor w kazdej chwili moze sprawdzi¢ stan i zaawansowanie wytwarzanych elementéw
przez Wykonawce (zaktad wytwarzania konstrukcji stalowych). Ponadto przed rozpoczeciem
wykonywania elementéw Wykonawca powinien dostarczy do zatwierdzenia:

Swiadectwa materiatow,

Procedury spawania,

Procedury powtok ochronnych,

Harmonogram wytwarzania elementéw,

Plan Jakosci Robét, okreslajacy ich zapewnienie i kontrole.

Mo e 3k 3k

Zatwierdzenie materiatdw, procedur spawania, technologii wykonania, wykonczenia
powierzchni i malowania nie zwalnia Wykonawcy z odpowiedzialnosci za cato$¢ robot.

Montaz

Technologia wykonania rob6t winna obejmowaé na pismie kolejno$¢ rob6t montazowych
zgodnie z odpowiednimi polskimi normami, przepisami technicznymi i przepisami BHP.
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Technologia Wykonania bedzie ztozona do zatwierdzenia przez GW lub Inspektora Nadzoru
z ramienia Inwestora. Montaz nie rozpocznie sie przed zatwierdzeniem Technologii
Wykonania.

Technologia Wykonania powinna zawiera¢ miedzy innymi:

e Harmonogram robot,
e Sposéb sktadowania elementow na placu budowy, zabezpieczenie ich przed wptywem
czynnikbéw atmosferycznych oraz sposéb montazu,

e Sposdéb renowacji zniszczonych stalowych elementéw,
e Rodzaj i umiejscowienie tymczasowych podpér zanim state elementy bedag

zamontowane przytwierdzone do fundamentéw,
e SposO6b ustawiania i poziomowania konstrukcji stalowej,
e Spos6b i ukltad w zakresie skrecania elementéw na placu budowy i spawania, oraz
sposob i wytyczne w zakresie cementowania (wykonanie podlewek).
e Tolerancje elementow wysytkowych oraz montazu nalezy zachowa¢ z normg
PN-EN-1090-1

Montaz konstrukgcji

Wykonawca jest odpowiedzialny za stabilno$¢ podczas montazu. Zabezpieczenie w czasie
rob6t montazowych konstrukcji nalezy przedstawi¢ akceptacji Inspektora.

Material do podlewek

Zaprawa do podlewek, podstaw konstrukcji stalowych powinna by¢ wykonana z cementu
niskoskurczowego, nie zawierajagcego sktadnikow metalowych. Klasa zaprawy powinna by¢
nie nizsza niz 50. Wykonanie podlewek i dalsze prace montazowe, powinny byé wykonane
zgodnie z wytycznymi producenta. Wykonanie podlewek w mozna wykona¢ po zakonczeniu
rektyfikacji konstrukcji stalowej, wypoziomowaniu i odpowiedniej stabilizacji.

Bezposrednio przed uktadaniem wylewki przestrzen pod podstawg powinna by¢
wyczyszczona ze wszelkich zewnetrznych zanieczyszczen.

W przypadku wykonywania podlewek grubszych niz 50 mm nalezy stosowac¢ dodatki
w postaci gruboziarnistego piasku lub drobnej frakcji kruszywa.

Polaczenia srubowe

Pod kazda srubg nalezy uzy¢ obie podktadki ptaskie lub stokowe, odpowiednie dla danego
przekroju stali walcowanej. Sruby wg PN-EN ISO 898-1, nakretki wg PN-EN ISO 898-2

Spawanie

Wymagania jakosci:

Spawanie powinno by¢ zgodnie z odpowiednimi Polskimi i Europejskimi Normami,
wytycznymi postepowania i uznanymi zaleceniami.

Elektrody nalezy stosowac¢ o niskim procencie wodoru. Sktad elektrody powinien byé
dobrany do spawanego materiatu.

Spawanie musi by¢ wykonywane przez wykwalifikowanych spawaczy z uprawnieniami,
przeszkolonych w zakresie wymaganych prac zgodnie z polskimi przepisami w tym zakresie.
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Wymagane sg uprawnienia dla spawaczy pracujacych przy konstrukcjach - elementach
okreslone przez projektanta jako klasa EXC2.

Sprawdzanie procedur

Inspekcja przeprowadzi naoczng (lub inng) ocene jakosci spawéw. Jezeli inspekcja
przypadkowego lub losowo wybranego spawu wykaze jego wadliwosé, wtedy cate spawanie
powinno by¢ odpowiednio zaprotokotowane.

Jezeli w opinii inspekcji spaw okaze sie ztej jakosci, Wykonawca bedzie odpowiedzialny za
poprawienie spawu w sposob akceptowany przez Inspekcje.

Powtérne testowanie i korekta spawu, jezeli bedzie konieczna, bedg wykonane na koszt
Wykonawcy.

Spawanie na placu budowy dozwolone jest, zawsze po zatwierdzeniu przez Inspektora.
Liczba spawow montazowych w gtéwnych elementach konstrukcyjnych nalezy ograniczy¢ do
niezbednego minimum.

Spawanie musi by¢ udokumentowane w ksigzce spawania, zgodnie z wymaganiami polskich
przepisow.

Wymagania wizualne przy spawaniu doczotowym elementow formujgcym zamkniete
przekroje, spawy powinny by¢ zeszlifowane w celu uzyskania gtadkiej powierzchni. Spawy te
powinny by¢ zaakceptowane przez inspektora.

Zabezpieczenie antykorozyjne

Prace malarskie powinny by¢ wykonane gotowymi produktami pochodzacymi od producenta
zatwierdzonego przez Inspektora lub inwestora, do prac podktadowych i kohcowych. Po
uzgodnieniu producenta powtok malarskich, nie bedzie mozna uzy¢ powtok pochodzacych
od innego producenta lub innego produkiu, bez zgody Inwestora. Materialy malarskie
powinny by¢é w oryginalnych, zamknietych opakowaniach i w postaci gotowej do uzycia.
Wszystkie materialy muszg posiada¢ polskie atesty wydane przez Instytut Techniki
Budowlanej oraz Panstwowy Zaktad Higieny. Atest musi dotyczy¢ catego systemu, ktéry
bedzie stosowany przez Wykonywag, jak rowniez farb. Kolor warstwy wykonczeniowej bedzie
zgodny ze Specyfikacjami Architektonicznymi.

Malowana powierzchnia powinna by¢ przygotowana przed rozpoczeciem malowania oraz
pomiedzy naktadaniem kolejnych warstw. Nalezy spetnia¢ wymagania odpowiednich norm
ISO / Polskich Norm i zalecen.

Malowanie nalezy przeprowadzi¢ wedtug Specyfikacji Producenta lub szczegoétowych
instrukcji stosowania. Prace powinny by¢ wykonane przez kompetentnych malarzy pod
fachowym nadzorem. Zaleca sie, aby kolor przedostatniej warstwy byt wystarczajgco zblizony
do ostatecznego koloru, ale na tyle rézny, zeby mozna byto zauwazy¢ réznic pomiedzy tymi
warstwami.

System antykorozyjnych powtok malarskich do zastosowania dla gtéwnych i drugorzednych
stalowych elementéw konstrukcyjnych

Przygotowanie powierzchni: czyszczenie pneumatyczne strumieniowo-cierne do stopnia
czystosci Sa 1/2 wg PN-ISO 8501-1 z dodatkami. Powtoki malarskie wg Projektu
Wykonawczego Konstrukcji. Grubo$¢ podana w Projekcie Konstrukcji jest wartoscig
minimalng warstwy. Kolor warstwy kryjacej zgodny z rysunkami architektonicznymi.
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Gwarancije

Wykonawca i producent farby powinni dostarczy¢ na powtoki malarskie antykorozyjne
gwarancje, ta powinna obejmowac trwatos¢ oraz sposoéb ich stosowania. Gwarancja ma by¢
przez 5 lat (chyba, ze jest inny zapis w Kontrakcie) od daty zakohczenia wszystkich robét.

Kontrola jakosci robét

Zapewnienie jakosci robét powinno byé poddane wizualnym sprawdzeniu catosci konstrukciji.
Zgodnos¢ obowigzujacymi przepisami i wytycznymi postepowania, oraz Zgodnosci miejsca
z projektem.
Sprawdzenie certyfikatow spawéw wystawionych przez wykonawcow (jezeli uzyte sg ich
elementy) oraz sprawdzenie jakosci spawdw i punktowego spawania, jezeli przeprowadzone
na budowie.

Obmiar robot

Jednostkg obmiarowg jest masa gotowej konstrukcji w tonach lub kilogramach. Roboty
powinny by¢ zgodnie z dokumentacjg, specyfikacji, oraz pisemnymi decyzjami Inspektora
Nadzoru.

Podstawg robo6t zanikajacych lub ulegajacych zakryciu jest:

Pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robét zgodnie
z dokumentacjg SST. oraz inne pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru o wykonaniu robét.
Zakres robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okresla Inspektor Nadzoru, lub inne
dokumenty potwierdzone przez Inspektora Nadzoru.

Odbiér koncowy odbywa sie pisemnym stwierdzeniem przez Inspektora Nadzoru w dzienniku
budowy zakonczenia montazu konstrukcji stalowych i spetnieniu innych warunkéw
dotyczacych tych robot, zawartych w umowie.
Wszystkie roboty ujete w niniejszej SST podlegajq odbioru robét zanikajgcych

2. Opis dziatan zwiazanych z kontrola, badaniami oraz odbiorem wyrobéw i roboét
budowlanych Wedtug OST.
Wszystkie stosowane materiaty i wyroby musza by¢ zgodne z zaprojektowanymi w projekcie
wykonawczym z zastrzezeniem punktu 2.4 OST.

3. Wymagania dotyczace przedmiaru i obmiaru robét; Wedtug OST.

4. Opis sposobu odbioru robét budowlanych; Wedtug OST.

5. Opis sposobu rozliczenia rob6t tymczasowych i prac towarzyszacych; Wedtug OST.

6. Dokumenty odniesienia Wedtug OST.



TEMAT INWESTYCJI: KRAKOWSKIE CENTRUM KOMUNIKACYJNE — STRONA WSCHODNIA
PRZESTRZENIE PUBLICZNE
ZADASZENIE SCHODOW RUCHOMYCH

LOKALIZACJA: KRAKOW, BOSACKA/LUBOMIRSKIEGO

Norm

Konstrukcje stalowe powinny odpowiada¢ Polskim oraz Europejskich Normom
przedstawionym ponizej. Lista nie powinna by¢ traktowana jako ostateczna — wszystkie prace
winny by¢ wykonywane zgodnie z obowigzujgcymi Normami.

PN-EN 1993-1-1 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-1: Reguty
ogolne i reguty dla budynkéw

PN-EN 1993-1-8 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-8:
Projektowanie weztow

PN-EN 1090-1 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Czes¢ 1: Zasady oceny
zgodnosci elementéw konstrukcyjnych

PN-EN 1090-2  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2: Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji stalowych

PN-EN 1090-3  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Czes¢ 3: Wymagania
techniczne dotyczace konstrukcji aluminiowych

PN-EN ISO 898-1 Wtasnosci mechaniczne czesci ztacznych wykonanych ze stali weglowej
oraz stopowej -- Cze$¢ 1: Sruby i $ruby dwustronne o okreslonych klasach
wtasnosci -- Gwint zwykty i drobnozwojny

PN-EN ISO 898-2 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali weglowej i stali stopowej
-Czes$c¢ 2: Nakretki z okreslong wartoscig obcigzenia probnego -- Gwint
zwykly i drobnozwojny

PN-1ISO 8501-1  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Czes¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok

PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych --
Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10113-1  Wyroby walcowane na goraco ze spawalnych drobnoziarnistych stali

konstrukcyjnych -- Ogdlne warunki dostawy
PN-EN ISO 17635 Badania nieniszczace spoin -- Zasady ogélne dotyczace metali
PN-EN ISO 12944-4 Ochrona przed korozjg stalowych za pomocg systeméw
malarskich.
oraz:
PN-M-69009 Spawalnictwo. Zaktady stosujgce procesy spawalnicze. Podziat
PN-M-69011 Spawalnictwo. Ztacza spawane w konstrukcjach stalowych.
PN-M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania.
PN-M-69771 Spawalnictwo. Wady ztgczy doczotowych wykrywane badaniami
radiograficznymi.
PN-M-69772 Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie

radiogramoéw.
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Inne dokumenty

Wykonawca powinien spetni¢ wymagania Warunkéw technicznych wykonania i odbioru rob6t
budowlano - montazowych — Konstrukcje stalowe wydane przez Centralny Osrodek
Badawczo-Projektowy Konstrukcji Metalowych Mostostal.

Wykonawca bedzie brat pod uwage najnowsze wydania Norm oraz Warunkéw Postgpowania.
Jezeli wymagania tej Specyfikacji przewyzszajg odpowiednich Norm Polskich, lub Warunkéw
,Mostostal”, to ta Specyfikacja ma pierwszenstwo.

Wykonawca zawiadomi natychmiast Inwestora o warunkach Ilub okolicznosciach
wymienionych w Specyfikacji Stali, ktére uniemozliwiajg wykonanie rob6t w sposob
pozwalajacy na poniesienie petnej odpowiedzialnosci za ich wykonanie.



