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DANE OGOLNE
1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét
zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowych dla zadania pod nazwg ,Rozbudowa stacji
uzdatniania wody Lubaszowa do wydajnosci 360 m3h”

W celu petnego zrozumienia zakresu robdt, standardow materiatdw i wykonania robot
niniejszg Specyfikacje Techniczng nalezy rozpatrywaé tacznie z odpowiednimi rysunkami
w Dokumentacji Projektowej oraz z odpowiednimi pozycjami przedmiarowymi w Przedmiarze
Robdt.

1.2. Zakres stosowania ST

ST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.1. Roboty, ktorych dotyczy ST obejmujg wszystkie czynnosci
umozliwiajgce wykonanie i odbiodr robot zgodnie z pkt. 1.1.

- montaz konstrukcji stalowej (hala technologiczna, pomosty, schody barierki ochronne itp.)

1.3. Nazwy i kody WSZ

Przedmiot zamodwienia objety niniejszg Specyfikacja odpowiada nastepujgcym robotom
budowlanym opisanym kodem Wspdlnego Stownika Zaméwien (CPV):

CPV - 45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow
budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i wodnej

CPV- 45220000-5 Roboty inzynieryjne i budowlane

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania podano w ST - 00
~Wymagania ogdlne”.

2.2. Wymagania szczegotowe

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna
odpowiada¢ wymaganiom norm:
PN-EN 10020:2003
PN-EN 10027-1:1994
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN10021:1997
PN-EN10079:1996
PN-EN10204+AK:1997
PN-90/H-01103
PN-87/H-01104
PN-88/H-01105

Wyroby walcowane — ksztattowniki:
e dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-
93419:97, PN-H-93452:1997, PN-EN 10024:1998,
e ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-H-934000:2003, PN-EN
10279:2003,
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e katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN10056-1:2000, PN-EN
10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap2003,

e rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000, PN-EN
12102:2000.

Wyroby walcowane — blachy
e blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
¢ bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy PN-76/H-92325.

taczniki

e Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO1891:1999, PN-IS08992:1996 a ponadto:

e Sruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 1S04014:2002, PN-61/M-
82331, PN-91/M-82341, PN-91/M-82342, PN-83/M-82343,

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

e podktadki powinny odpowiadaé wymaganiom norm: PN-EN 1S0887:2002, PN-
1ISO10673:2002, PN-77/M82008, PN-79/M82009, PN-79/M-82018, PN-83/M-82039

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé normie PN-EN752:2000,
a ponadto:
¢ elektrody powinny odpowiadaé¢ normie PN-(!//M-69430
o drut spawalniczy normie PN-EN12070:2002
e topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-
73/M69355, PN-67/M-69356.

Wszystkie uzyte materiaty muszg posiadac atesty i certyfikaty, powinny trwate ocechowanie.
Materiaty nie odpowiadajgce wymaganiom zostang przez Wykonawce wywiezione z terenu
budowy.

Kazdy rodzaj robot w ktérym znajdujg sie nie dopuszczone do stosowania materiaty,
Wykonawca wykonuje na wiasne ryzyko, liczgc sie z jego nie przyjeciem i niezaptaceniem.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST — 00 ,Wymagania ogodlne”.
Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na jako$¢ wykonywanych robét. Sprzet bedacy witasnoscig
wykonawcy lub wynajety do wykonania robot ma by¢ utrzymywany w dobrym stanie
i gotowosci do pracy. Bedzie on zgodny z normami ochrony $rodowiska i przepisami
dotyczgcymi jego uzytkowania.

Jakikolwiek sprzet, urzadzenia i narzedzia nie gwarantujgce zachowania warunkéw umowy,
lub grozace zdrowiu zostang przez Inspektora Nadzoru, zdyskwalifikowane i nie
dopuszczone do robot.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST - 00 ,Wymagania ogdlne”.

4.2. Wymagania szczego6towe

Z wytwérni na budowe przewozi sie elementy konstrukcyjne samochodami. Zatadowanie
konstrukcji powinno nastgpi¢ dopiero po catkowitym wyschnieciu warstwy gruntujacej.
Elementy wiotkie powinny by¢ usztywnione na czas tadowania i przewozu. Drobne elementy
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jak nity, Sruby, itp. powinny by¢ zabezpieczone przed zagubieniem. tadowanie
i wyladowanie odbywa sie za pomocg urzgdzen mechanicznych. Dla zabezpieczenia
konstrukcji przed uszkodzeniami w czasie zatadunku i wytadunku nalezy:
o tak wybraé¢ przynajmniej dwa punkty podwieszenia aby element nie mégt doznaé
trwatych odksztatcen pod dziataniem ciezaru wiasnego,
e podtozy¢ podktadki z drewna, metalu lub szmat w miejscach zetknigcia sie uchwytow
linowych z ostrymi krawedziami elementow,
e przymocowaé¢ do koncéw elementu konopne liny odciggowe, kierowane przez
wytadowujgcych; zabezpiecza to elementy przed zderzeniami z sasiadujgcymi
budowlami lub dzwigami.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogélne

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

5.2. Wymagania szczego6towe

Przygotowanie stali — nalezy sprawdzi¢ jej zgodnos¢ z odpowiednimi normami, poddaé
zewnetrznej kontroli, zwracajgc szczegolng uwage na rysy i pekniecia.
Stal stosowana na konstrukcje powinna odpowiada¢ wymaganiom podanym w dokumentac;ji
techniczne;. Wyroby pokrzywione i pogiete w czasie transportu nalezy przed
zmagazynowaniem prostowa¢ na zimno bgdz na gorgco. Podstawowe elementy prostuje sie
na zimno. Podgrzewac nalezy obszar 1,5-2 razy wiekszy od odksztatconego.
Obrdbka.
Na obrébke materiatu sktadajg sie czynnosci:

e ciecie,
wykonanie otworéw na $ruby,
ukosowanie elementéw spawanych tgczonych na spoiny czotowe
giecie elementow,
pasowanie elementow.

Ciecie elementéw i sposdb obrobienia brzegéw powinien byé wykonany z zachowaniem
wymagan normy PN-89/S-10050. Przed przystgpieniem do sktadania elementéw Inspektor
Nadzoru przeprowadza odbidor elementdw w zakresie oczyszczenia i oszlifowania
powierzchni przylegajacych brzegéw stykéw z zachowaniem wymagan normy PN-89/S-
10050, PN-87/M04251, PN-EN 1S0913:2002.
Malowanie.
Przed zagruntowaniem nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢ ksztaltu i wymiardw konstrukgji
zrysunkami  w dokumentacji technicznej oraz wyglad zewnetrzny. Powierzchnie
przeznaczone do malowania powinny by¢ suche. Temperatura w czasie gruntowania nie
moze by¢ nizsza niz +5°C .
Montaz konstrukcji stalowej
Czasie spawania wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%,
a temperatura nie nizsza niz +5° C. W czasie opaddéw atmosferycznych , mgty, mzawki
miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostoni¢. Powierzchnie tgczonych elementow
powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen na szerokosci
nie mniejszej niz 15 cm. Spoiny powinny posiadac klase zgodng z dokumentacja projektowa.
Spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka technologig, aby gran byta
jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.
Dopuszczalna wadliwos¢ spoiny czotowej wg normy PN-EN 970:1999

o dla ztgczy specjalnej jakosci — klasa wadliwosci W1,

o dla ztgczy normalnej jakosci — klasa wadliwosci W2
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Spoiny czotowe powinny posiada¢ klase wadliwosci ztgcza R1, a spoiny normalnej jakosci
powinny odpowiada¢ wadliwosci ztgcza R2 wg PN-EN 1435:2001. Spoiny pachwinowe
powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci W2 wg PN-EN 970:1999. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050.

Przed przystgpieniem do montazu elementow konstrukcji, Wykonawca montazu powinien
zapoznac sie z protokotem odbioru elementéw konstrukcji przewidzianych do wbudowania.
Do montazu elementéw konstrukcji stalowej stosuje sie rusztowania stalowe wg PN-M-
48090:1996 i PN-9/S-10050.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia¢ prawidtowy dostep do kazdego
miejsca robot przewidzianego w dokumentacji projektowej.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Wymagania ogélne

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST - 00 ,Wymagania ogdine”.

Celem kontroli robo6t jest takie sterowanie ich przygotowaniem i wykonaniem, aby osiggngé
zatozona jakos¢ robot.

Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole robét i jakosci materiatow. Wykonawca
dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie Aprobat, swiadectw, certyfikatbw na zastosowane
materiaty.

W przypadku stosowania materiatdw budzgcych watpliwosci, ztej jakosci wykonawstwa,
Inspektor Nadzoru, wstrzyma roboty i zobowigze Wykonawce do usuniecia wad,
zastosowania odpowiedniej jakosci materiatow.

Kontrola potgczen spawanych

Kontrola potgczen odbywa sie w nastepujgcych etapach:
¢ kontrola wstepna,
o kontrola podczas spawania,
¢ kontrola wykonanych potgczen.

Ogledziny i badania zewnetrzne spoiny majgce na celu stwierdzenie btedéw widocznych na
zewnatrz,

e badania wnetrza spoiny bez jej zniszczenia,

e badania spoiny z catkowitym lub czesciowym jej zniszczeniem.

Jesli zostang wykryte wady spoin wystepujgce na duzej powierzchni, to spoiny wadliwie
wykonane musza by¢ wyciete i ponownie zatozone.

Kontrola, pomiary i badania w czasie robét

Wykonawca jest zobowigzany do statej i systematycznej kontroli prowadzonych robot
w zakresie i czestos$cig zaakceptowang przez Inspektora Nadzoru, Kontroli podlega petny
zakres robdt, oraz asortyment stosowanych materiatéw.

Kontrola obejmuije:

e zgodnos¢ wykonanych robot z dokumentacja projektowa,

e sprawdzenie materiatdbw i porédwnanie ich cech na zgodno$¢ z dokumentami
dostarczonymi przez wytwérce (certyfikaty lub deklaracje zgodnosci) oraz przez
ogledziny zewnetrzne na budowie.

e roboty montazowe
kontrola zachowania warunkéw bhp.

Certyfikaty i deklaracje
Inspektor Nadzoru moze dopusci¢ do uzycia materiaty, ktére posiadaja:
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o Certyfikat na znak bezpieczenstwa wykazujgcy, ze zapewniono zgodnos¢ z kryteriami
technicznymi okreslonymi na podstawie Polskich Norm, Aprobat Technicznych oraz
wiasciwych przepiséw i dokumentoéw technicznych.

o Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z:

e Polskg Normg

e Aprobatg techniczng, w przypadku wyrobow, dla ktérych nie ustanowiono Polskiej
Normy, jezeli nie sg objete certyfikacja.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST-00 ,Wymagania ogolne”.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST-00 w ,Wymagania ogdlne”.

9. ROZLICZENIE ROBOT

Ogolne ustalenia dotyczgce ptatnosci podano w ST-00 ,WWymagania ogdlne” .

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Normy

PN-EN 10020:2000 Definicje i klasyfikacja gatunkow 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 Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobdw 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-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne IPE walcowane na goraco.
Wymiary.

PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco. Wymiary.
PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-EN10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu, wymiaréw
i masy.

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjne;.
Wymiary.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjne;j.
Tolerancja ksztattu i wymiarow.

PN-ISO 1891:1999 Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

PN-ISO 8992:1996 Czesci ztgczne. Ogdlne wymagania dla srub dwustronnych i nakretek.
PN-82/M-82054.20 Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.
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