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1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace robdt zwigzanych z
wykonaniem konstrukcji stalowej w zwigzku z realizacjg zadania: ,,Nadbudowa i przebudowa budynku
Powiatowego Zespotu Szkét nr 1 w Wejherowie o pomieszczenie sitowni i magazynku sportowego”.

Specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem pomocniczym przy realizacji i odbiorze robot.

Klasyfikacja wg Wspdlnego Stownika Zamowien (CPV)
Grupa: 45262000-1 Specjalne roboty budowlane inne niz dachowe
Kategoria: 45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej

1.4. Zakres robdt objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonywaniem konstrukcji
stalowych przewidzianych w projekcie technicznym konstrukcyjnym.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robot.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robat, ich zgodnos$é z dokumentacjg projektows,
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatdw podano w ogdlnej specyfikacji technicznej pkt 3.1. ,,Wymagania
ogoblne”

2.2. Profile stalowe

- profile stalowe zimnogiete wg projektu konstrukcyjnego,

-profile stalowe walcowane na gorgco wg projektu konstrukcyjnego,

- balustrada schodowa ze stali kwasoodpornej z wypetnieniem pionowymi pretami o rozstawie 12 cm,

- drabina zewnetrzna aluminiowa pochodzgca z demontazu.

2.3. Farby

Podktad antykorozyjny

przeznaczony jest do gruntowania powierzchni stalowych i zeliwnych, jako podktad pod wyroby
nawierzchniowe: m.in. emalie ftalowe modyfikowane, emalie nitrocelulozowe i chlorokauczukowe.

Farba alkaidowa

przeznaczona jest do malowania przedmiotow stalowych i zeliwnych zagruntowanych podktadami
antykorozyjnymi, eksploatowanych wewnatrz i na zewnatrz pomieszczen.

Materiaty do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosuje sie spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod otulonych EA-
146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowac elektrody ER- 346 lub ER-546.

Elektrody EA-146 sg to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych narazonych
na obcigzenia statyczne i dynamiczne.

Elektrody powinny miec:

— zaswiadczenie jakosci

— spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

— opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami

obowigzujgcych norm i wymaganiami producenta.

2.4. Sruby
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Do konstrukcji stalowych stosuje sie:

1) sruby z tbem szesciokatnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 s$rednio doktadne klasy 8.8

- stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998

- tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997

- wtasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.

2) nakretki szesciokatne wg PN-EN-ISO 4034;2002

- wtasnosci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 — czesciowo zast. PN-EN 20898-2:1998
4) podktadki okragte zgrubne wg PN-1SO 7091:2003

5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009

6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018

Wszystkie tgczniki winny by¢ cechowane: sruby i nakretki wywalcowane cechy na gtdowkach.

Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatéw
dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie zgodnie z zatozeniami SST.
Wtasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002.
¢ Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i pretdw powinna byc¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan.
* Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pekniecia
widoczne gotym okiem.

¢ Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery,
wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne, jezeli:

* mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

* nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o grubosci wiekszej.

3. SPRZET.

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST ,,Wymagania ogdlne" pkt 3.1.

Do wykonania robot bedgcych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowac nastepujgcy, sprawny
technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazu konstrukgcji:

- zuraw samochodowy lub stacjonarny na torowisku,

- Srodek transportu do przewozenia elementéw,

- spawarki,

- klucze dynamometryczne,

- narzedzia drobne,

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego
wplywu na Srodowisko i jakosé wykonywanych robot. Wykonawca na zgdanie dostarczy Inspektorowi kopie
dokumentdéw potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobor
sprzetu montazowego do wykonania poszczegdlnych robot jest czescig projektu technologii i organizacji
robot, ktdry nalezy wykonad przed przystgpieniem do robot i uzyskac akceptacje Inspektora nadzoru.

4. TRANSPORT.

Ogdlne wymagania dotyczgce srodkdw transportowych podano w ogdlnej specyfikacji technicznej
,,Wymagania ogdlne" pkt 3.3.

Wykonawca ma obowiazek zorganizowania transportu z uwzglednieniem wymogoéw bezpieczeristwa. Srodki
transportowe poruszajgce sie po drogach poza pasem robot powinny spetnia¢ odpowiednie wymagania w
zakresie parametréow charakteryzujgcych pojazdy, w szczegdlnosci w odniesieniu do gabarytow i obcigzenia
na o$. Jakiekolwiek skutki finansowe oraz prawne wynikajgce z niedotrzymania wymienionych powyzej
warunkéw obcigzajg Wykonawce. Zwiekszenie odlegtosci transportu ponad wartosci zatwierdzone nie moze
by¢ podstawg roszczenn Wykonawcy dotyczacej dodatkowej zaptaty za transport, o ile zwiekszone odlegtosci
nie zostaty wczesniej zaakceptowane na pisSmie przez Inzyniera.

Wysytki elementéw montazowych mozna dokona¢ dopiero po wykonaniu zabezpieczen antykorozyjnych w
zakresie przewidzianym do wykonania w wytwarni.
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Konstrukcja powinna by¢ zatadowana na srodki transportowe w taki sposdb, aby podczas transportu
zapewniona byta statecznos¢ elementu oraz wykluczona mozliwosé ich uszkodzenia.

5. WYKONANIE ROBOT.

Ogdlne zasady wykonania robot podano w OST ,,Wymagania ogdlne" pkt 4.

Wykonawca przedstawia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robdt
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty budowlane.

Wykonawstwo warsztatowe

(1) Ciecie materiatu

Ciecia elementow mozna dokonywac¢ gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzgdzen automatycznych Ilub
potautomatycznych. Arkusze nie obciete w hucie nalezy wyréwnac i stepic¢ przez wyokraglenie.

Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktore majg byé poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania.

(2) Prostowanie i giecie elementow.

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy promienie krzywizny R
s mniejsze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tablicy 4 normy PN-87/B- 062000. Nie dopuszcza
sie odksztatcania na zimno elementéw o grubosci ponad 12 mm ze stali. W przypadkach, gdy nie zachodza
warunki jw. prostowania nalezy dokonywac na gorgco po podgrzaniu do temperatury nie nizszej 950°C.
Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar odksztatcony. Chtodzenie
elementéw powinno odbywac sie wolno, w temperaturze otoczenia nie nizszej niz 5°C bez uzycia wody. Po
wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystgpity pekniecia w materiale i spoinach.

(3) Przygotowanie elementéw spawania.

Ukosowanie brzegdw elementow mozina wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym
usuwajac zgorzeliny i nieréwnosci. Powierzchnie brzegdw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry
charakteryzujgce powierzchnie ciecia wg. PN-76/M.-69774 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
gtebokim przetopie materiatu rodzimego nie wieksza niz 1,5 mm. Krawedzie ciete gazowo, a nie przetopione
nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez szlifowanie) na gtebokos¢ 1 mm. Brzegi i rowki do
spawania nalezy przygotowac zgodnie z PN-75/M.- 69014, oraz PN-73/M.-69015.

(4) Roboty spawalnicze.

Wykonane zgodnie z wymogami normy PN-87/B-06200 oraz opracowana technologia spawania.
Przechowywanie konstrukgcji.

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé na podktadach izolujgcych ja od bezposredniego stykania sie z
gruntem i woda.

Konstrukcje nalezy tak uktadaé, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie wewnatrz niej wod opadowych lub
Sniegu oraz zapewnic jej statecznos$¢ i zabezpieczy¢ przed trwatym odksztatceniem.

Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukgji

1) oczyszczenie miejsc montazu elementéw konstrukcji

2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéow konstrukcji

3) wytrasowanie miejsc otworow pod Sruby kotwigce przy pomocy wczesniej przygotowanych szablondw,
wykonanie otwordéw pod Sruby kotwigce, osadzenie $rub kotwigcych

Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego

1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie. Powierzchnie elementéw i konstrukcji przed
malowaniem nie mogg by¢ zanieczyszczone smarami olejami, ttuszczami, solami, kwasami alkaliami. Pokryte
zgorzelina walcowniczg, rdza topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi

2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje:

Oczyszczeniu wstepnym polegajgcym na wyrdownaniu nieréwnosci, w tym usunieciu zadzioréow, nieréwnosci,
zaokraglen krawedzi, wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin
powstatych w miejscach fgczenia elementow. Oczyszczeniu wtasciwym majgce na celu usuniecie zgorzeliny,
rdzy olejow i smardw, produktéw spawania, wilgoci a takze innych zanieczyszczen oraz nadaniu podtozu
odpowiedniej chropowatosci.

3) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen :
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Smardw i olejéw: przez czyszczenie wodg, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie
alkaliczne. Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodg, parg rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne.

Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obrébke strumieniowo $cierng na sucho lub na
mokro, badz czyszczenie ptomieniem.

Rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie z
wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym badz czyszczeniem strumieniem wody.

Powtok lakierowych: poprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i alkalicznych,
obrdbke strumieniowo-$cierng na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem wody, a takze omiataniem
Scierniwem

Produktéw korozji cynku: poprzez omiatanie Scierniwem lub czyszczenie alkaliczne

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniac:

wymagania producentdéw produktéw malarskich przewidywang trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego
kategorie korozyjnosci Srodowiska, w ktérym bedzie uzytkowana konstrukcja (wg PN-EN 1SO 12944-2:2001)

Montaz konstrukcji na budowie.

Prace montazowe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym przez
wykonawce. Przed przystgpieniem do robdt przy scalaniu blokéw montazowych, catos¢ konstrukcji
ustawiona na fundamentach winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu

zgodnosci ksztattu z wymogami dokumentacji projektowej.

Przed przystgpieniem do usuwania podparé montazowych nalezy dokonaé kontroli i odbioru wszystkich
potaczen montazowych.

Tolerancje wykonania.

Tolerancje wykonania zgodnie z norma PN-87/B-06200. Ponizej podaje sie dopuszczalne tolerancje dla
zasadniczych elementow:

Dopuszczalne odchytki prostosci i ptaskosci elementéw konstrukcyjnych:

nieprostoliniowos¢ (sierpowatosc i falistosc) elementu -0,001 1, lecz nie wiecej ni 10 mm

skrecanie preta (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie punktéw przekroju elementu)
-0,001 1, lecz nie wiecej ni 10 mm

odchytki ptaskosci potek, scianek, srodkdéw i innych ptaszczyzn elementéw -2 mm na dowolnym odcinku

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogdlne

Ogadlne zasady kontroli jakosci robot podano w OST ,,Wymagania ogdlne" pkt 5.

6.2. Badania

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi witasciwych WTWiOR
oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu

2) witasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztatt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy,

prawidtowos¢ rozmieszczenia i wielko$ci otwordw pod Sruby montazowe

4) jakosc¢ i sposdb przygotowania brzegdéw elementéw do spawania

5) jakos¢ potgczen spawanych w zaleznosci od kategorii potgczenia i klasy konstrukcji spawanej

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdlnosci sprawdzenie jakosci
czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
1) osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych



30

2) rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i klasy wytrzymatosciowej tgcznikdw srubowych, a w
szczegoblnosci dokrecenie srub i nakretek.

Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:

1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji

2) braku kozuszenia

3) braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentéw

4) braku trwatego niedajgcego sie wymieszac osadu

5) mozliwosc ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych

6) termindw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot:

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok

3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni:

1) zapoznac¢ sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjSciowego podtoza i
zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowac¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzadzen

3) ewentualnie uzupetnié¢ proces o metode odttuszczania zattuszczenn powstatych podczas przygotowania
powierzchni

4) dokona¢ Odbioru powierzchni do malowania

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST ,,Wymagania ogdlne" punkt 6.

Do obliczenia ilosci przedmiarowej przyjmuje sie ilos¢ konstrukcji wg dokumentacji projektowe;j. Z kubatury
nie potraca sie rowkow, skosow o przekroju rownym lub mniejszym od 6 [cm2].

Do ilosci zbrojenia nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy taczeniu pretdw, przektadek montazowych ani
drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawece pretéw o srednicach wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowej.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne ustalenia dotyczace odbioru robdt podano w OST ,,Wymagania ogdlne" pkt 7.

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie koricowej oceny rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu
do ich ilosci, jakosci i wartosci. Gotowos¢ do Odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy
przedktadajgc Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg robot.

Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie jakosci,
obejmujacym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.

Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami
normy PN-B-06200 oraz innych obowigzujgcych norm technicznych (PN, EN-PN).

W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

1. Podpory konstrukgji

2. Odchytki geometryczne uktadu

3. Jako$¢é materiatow i spoin

4. Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych

5. Stan i kompletnos¢ potaczen

W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac co

najmnie;j:

1. Przedmiot i zakres odbioru
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2. Dokumentacje okreslajgcg komplet wymagan

3. Dokumentacje stwierdzajgca zgodnos¢ wykonania a wymaganiami
4. Protokoty odbioru czesciowego

5. Parametry sprawdzone w obecnosci komisji

6. Stwierdzone usterki

7. Decyzje komisji

8.3. Odbiodr robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu.

Dokumenty i dane

Podstawg odbioru robot zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu jest:

- pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robét zgodnie z dokumentacjg
projektows i specyfikacjami technicznymi,

- inne pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru o wykonaniu robot.

- Zakres robdt zanikajgcych lub ulegajgcych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru lub
inne dokumenty potwierdzone przez niego.

8.4. Odbior koncowy.

Odbidr koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy
zakonczenia robdt betonowych i spetnieniu innych warunkéw dotyczacych tych robot zawartych w umowie.
Do odbioru robot majg zastosowanie postanowienia zawarte w OST ,,Wymagania ogdlne" pkt. 7

9. PODSTAWA PLATNOSCI.
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST ,,Wymagania ogdlne" punkcie 8.

10.PRZEPISY ZWIAZANE.

10.1. Normy

- PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

- PN-87/B-06200 Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.

- PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

- PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowej.

- PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i ksztattowniki walcowane na goraco.

- PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Potgczenia spawane i
powierzchnie napawane.

-PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegdw spawania.

-PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do
spawania.

- PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania.

- PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.



