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WSTEP

Przedmiot specyfikacji technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
konstrukcji stalowych w temacie: ,Rozbudowa Szkoty — m.in. budowa Sali gimnastycznej wraz z budowa
infrastruktury technicznej zjazdu i przebudowa ulicy Dgbrowskiej”

Zakres zastosowania ST
Specyfikacja Techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1

Zakres robét objetych ST
Roboty. ktérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie i montaz konstrukcji stalowych wystepujgcych w obiekcie przetargowym sktadajacych sie na
konstrukcje stalowg:

¢ stupy,

e wigzary dachowe,

e ptatwie, stezenia dachowe, wymiany

Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz z
okresleniami podanymi w ST Wymagania Ogolne

Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, ST i poleceniami Konstruktora.

Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w ST Wymagania Ogdlne

MATERIALY

Stal konstrukcyjna

Wykonawca zastosuje stal konstrukcyjna klasy St3S, wg normy PN-H-84020. Rodzaje przekrojow
poszczegdlnych elementéw konstrukcyjnych wg Projektu Konstrukcji. Poszczegdlne elementy konstrukcji
zostang na budowe dostarczone jako gotowe, warsztatowo wykonczone, zabezpieczone antykorozyjnie.

taczniki montazowe

*  marki stalowe,

e kotwy, nakretki i podktadki,

e topniki do spawania i napawania tukiem krytym wg PN-M-69355

e druty lite do spawania i napawania stali wg PN-M-69420

¢ elektrody stalowe otulone do spawania i napawania wg PN-M-69430
Farby
Wykonawca wykona powtoki malarskie konstrukcji stalowej wg projektu:
warstwa podktadowa — farba do gruntowania ftalowa miniowa przeciwrdzewna
warstwa nawierzchniowa — farba ftalowa nawierzchniowa
Warstwe farby podktadowe] przeciwrdzewnej nalezy wykonaé bezposrednio po oczyszczeniu surowych
elementdéw konstrukcji w maszynach czyszczgcych

Dostawa materiatdw na Plac Budowy
Wykonawca dostarczy elementy stalowe na Plac Budowy z naniesionymi petnymi powtokami malarskimi
podktadowymi zgodnie z Projektem i Specyfikacjg. Dostawa profili, blach i tgcznikdw nastgpi nie wczesniej
niz 7 dni przed planowanym montazem. Kazdej dostawie konstrukcji stalowej na Plac Budowy musi
towarzyszy¢ przekazanie dokumentacji wysytkowej zawierajgcej:

*  nazwe wytworni,
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¢ numer identyfikacyjny zamodwienia,

e nazwe i adres Placu Budowy,

e wyszczegdlnienie elementdw wysytkowych,

e deklaracje zgodnosci,

e atesty stali profilowej,

e atesty tacznikow,

e protokoty kontroli jakosci przeprowadzonej w wytwérni

Sktadowanie materiatéw
Wykonawca zapewni sktadowanie materiatdbw na utwardzonym i odwodnionym podwyzszeniu.
Szczegdlnie wazne jest, aby elementy nie lezaty na sobie i nie opieraty sie o siebie. taczniki, farby i inne
akcesoria beda przechowywane w pomieszczeniu zadaszonym, zamknietym z podfoga podniesiona
ponad poziom terenu.

SPRZET

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sg do
przedstawienia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji wykaz zasadniczego sprzetu. Inspektor jest
uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe posiadajg wazne swiadectwa wydane przez urzad
Dozoru Technicznego. Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w
celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywaé sie w obecnosci przedstawiciela
Inspektora.

TRANSPORT

Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwfaszcza od substancji aktywnych chemicznie i
zanieczyszczen moggacych utrzymywacé wilgoé. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w
stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate
sktadowanie stali niezabezpieczonej przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiadac
oznaczenia i cechy zgodne z PN-73/H-01102. Oznaczenia i cechy muszg byé zachowane w catym procesie
wytwarzania konstrukcji. Konstrukcja przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozjg i wysytana
w kolejnosci uzgodnionej z wykonawcg montazu. Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane
na $rodki transportu w ten sposdb, aby mogty byé transportowane i roztadowywane bez powstania
nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten
sposbb, aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy.

Odbiér konstrukcji po roztadunku

Podczas odbioru roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadaja
zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekraczac
odchytek podanych w pkt. 4.7. PN-B-06200. Odbidér powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Wytwédrca konstrukcji powinien dostarczy¢
wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedg
uzyte na miejscu montazu np. komplet $rub. Z dostawy wytgczone sg farby, materiaty spawalnicze,
ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytwodrca przedstawi Inzynierowi
Projektu do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec,
jakich prac nie mozna wykona¢ bez obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwérca
konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw
technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element
(lub jego czesc) zostaje zdyskwalifikowany.

str. 40

Architektoniczne Biuro Projektéw ,, AB-Projekt” Sp. z 0.0.



Rozbudowa Szkoty — m.in. budowa Sali gimnastycznej wraz z budowa SST B-04 Konstrukcje stalowe
infrastruktury technicznej zjazdu i przebudowa ulicy Dabrowskiej

5.

WYKONANIE ROBOT

5.1 Wykonanie warsztatowe
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5.1.2
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Wymagania ogodine
Konstrukcja stalowa bedzie klasy 3.

Wykonanie i tolerancja
Wykonanie warsztatowe i tolerancja wg PN-B-06200

Potaczenia spawane

Przygotowanie krawedzi do spawania wg PN-M-69014. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami PN-B-06200. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i
odbiorowi zgodnie z wymaganiami PN-B-062000. Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na spawane
potgczenia doczotowe.

Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykonac zgodnie z wymaganiami PN-B-06200, oraz PN-EN ISO
12944-7. Powierzchnia stali bezposrednio przed natozeniem powtoki gruntujgcej powinna by¢
oczyszczona do stopnia St2 wg PN-EN 12944-4. Wykonawca wykona powtoke podktadowg (warstwa 1)
na warsztacie.

5.2 Whbudowanie konstrukcji na placu budowy

5.3

5.4

5.5

551

55.2

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu montazu.
Program sporzadzony jest przez Wykonawce montazu. Wykonawca moze skorzystac ze sposobu montazu
konstrukcji, opracowanego przez Konstruktora i zamieszczonego w opisie do czesci konstrukcyjnej
projektu.

Akceptowanie stosowanych technologii
Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej,

lub zachodzi koniecznos¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskac akceptacje Inspektora.

Kontrola wykonywanych prac

Inspektor jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czesciowych, na czas ktorych nalezy przerwacd roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inspektor podejmuje
decyzje o kontynuowania robét.

Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytwoérey. Konstrukcje na placu budowy nalezy ukfadaé zgodnie z projektem technologii montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodga, sposdb uktadania konstrukcji
powinien zapewnic:

e jejstatecznosc i nieodksztatcalnosé,

¢ dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

¢ dobra widoczno$é oznakowania elementéw sktadowych,

e zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w Dokumentac;ji Projektowe;.
jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wtgczajgc w to spoiny
sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie
przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytow montazowych (uszy) do podnoszenia lub
zamocowania wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze zazgda¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych
skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
PN-B-06200. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ moina w temperaturach powyzej 5°C. Kazda
spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujgcego jg spawacza jego marky. Wszystkie
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5.5.3

55.4

spoiny montazowe po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z wymaganiami
PN-B-06200. Szczegdlna uwage nalezy zwrdci¢ na styki montazowe blachownic. Koszty badan
ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywac je moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez
Inspektora. Wytwdrca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramoéw
i protokotow i przekazad ja Inspektorowi Nadzoru podczas odbioru ostatecznego konstrukgji.

Potaczenia Srubowe
e dtugos¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna bylo stosowaé¢ mozliwie najmniejszg liczbe
podktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér gtebiej jak na
dwa zwoje.
e nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do
taczonych powierzchni.
e powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokry¢
warstwa smaru.
e Sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drgac¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.
Zabezpieczenie antykorozyjne i ogniochronne
Zabezpieczenie antykorozyjne podktadowe (warstwa 1) bedzie wykonana na warsztacie. Wykonawca
zapewni natozenie warstwy zasadniczej (warstwa 2) na niezabudowane lub nieobetonowane elementy
stalowe po wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Nastepnie nalezy na catos¢ konstrukcji
nanies¢ farbe nawierzchniowg (warstwa 3). Zabezpieczenie nalezy wykona¢ zgodnie z wymaganiami PN-
B-06200 oraz PN-EN ISO 129447.
| warstwa — farba do gruntowania gr warstwy 75um (na warsztacie),
Il warstwa — farba nawierzchniowa gr. warstwy 75um,
Il warstwa — farba nawierzchniowa gr. warstwy 50um.
KONTROLA JAKOSCI
Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci podano w ST Warunki ogdlne w punkcie 6

6.2 Kontrola i badania materiatow i wyrobow
Badania wtasciwosci materiatow i wyrobow powinny byé przeprowadzane zgodnie z wymaganiami
podanymi w normach, aprobatach technicznych oraz w niniejszych warunkach technicznych.
Potwierdzenie wtasciwosci materiatéw i wyrobéw powinno by¢ podane:
e w zaswiadczeniach z kontroli (certyfikatach zgodnosci lub deklaracjach zgodnosci wyrobdéw z
dokumentami odniesienia oznaczonych znakiem budowlanym),
e w zapisach w dzienniku budowy,
e winnych dokumentach, na przyktad ekspertyzach technicznych.
Kazda dostawa materiatéw lub wyrobéw powinna byé wyraznie identyfikowana oraz zaopatrzona
w deklaracje lub certyfikat zgodnosci i oznakowana znakiem budowlanym B lub CE.
Przy odbiorze materiatéw i elementdéw konstrukcji na budowie nalezy sprawdzi¢ zgodnosc¢ typu, rodzaju,
klasy, wymiarow tych elementéw z wymaganiami podanymi w projekcie lub w specyfikacji technicznej.
Kontrola wyrobéw budowlanych stosowanych w budownictwie powinna by¢ zgodna z rozporzadzeniem
Ministra Infrastruktury z dnia 14 maja 2004 r. w sprawie kontroli wyrobéw budowlanych wprowadzonych
do obrotu (Dz.U. 2004, nr 130, poz. 1386).
6.3 Kontrola i badania konstrukgcji
Oceng prawidtowosci wykonania i zgodnosci z ustaleniami projektowymi nalezy przeprowadzi¢ na
podstawie ogledzin, wynikdw odbioréw miedzyoperacyjnych i czesciowych oraz zapiséw w dzienniku
budowy.
Badanie elementéw przed montazem obejmuje:
e sprawdzenie poprawnosci wykonania elementow i potaczen,
e sprawdzenie wymiardow szablonéw, konturéw oraz wymiardow poszczegdlnych elementéw za
pomocg tasmy lub miarki stalowej z podziatkg milimetrowa.
Odbiory miedzyoperacyjne i czesciowe powinny obejmowac:
str. 42 Architektoniczne Biuro Projektéw ,, AB-Projekt” Sp. z 0.0.



Rozbudowa Szkoty — m.in. budowa Sali gimnastycznej wraz z budowa SST B-04 Konstrukcje stalowe
infrastruktury technicznej zjazdu i przebudowa ulicy Dabrowskiej

¢ zgodnosc¢ wykonanych robét z dokumentacja techniczng,

e prawidtowos¢ wykonania potaczen,

e zabezpieczenie stali,

e wymiary elementow

e prawidtowos¢ usytuowania elementédw w poziomie i w pionie,

e prawidtowos¢ wykonania pofaczen w elementach wykonanych w warunkach budowy na

podstawie:
- oceny jakosci stosowanych materiatow,

Elementy konstrukcji z nieprawidtowo wykonanymi pofaczeniami nie powinny byé wbudowane.
Warunkiem
ich wbudowania moze by¢ pozytywna ocena ekspercka. Sprawdzenie wymiardw elementéw nalezy
przeprowadzac na podstawie ogledzin i pomiardéw tasmg stalowg z podziatkg milimetrowg albo suwmiarka
—na losowo wybranych elementach, na przyktad belce, dzwigarze

7. OBMIAR ROBOT
7.1 Ogolne zasady obmiaru roboét
Ogodlne zasady obmiaru roboét podano w ST Wymagania ogdlne

7.2 Obmiar robét
Jednostkg obmiarowa jest t (tona) zmontowanej i zabudowanej konstrukcji stalowej
Jednostkg obmiarowa jest m’ (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego
konstrukcji stalowe;j

8. ODBIOR ROBOT
8.1 Odbidr dostawy stali
Ogdlne wymagania dotyczace odbioru robét podano w ST Warunki ogdlne w punkcie 8

Odbiér robdt obejmuje:
1. odbidr robét zanikajacych lub ulegajgcych zakryciu
2. odbior ostateczny (catego zakresu prac)
3. odbidr pogwarancyjny (po uptywie okresu gwarancyjnego).
Odbidr ostateczny dokonywany jest po catkowitym zakonczeniu robét na podstawie wynikéw pomiaréw i
badan jako$ciowych.
Odbidér pogwarancyjny dokonywany jest na podstawie oceny wizualnej obiektu dokonanej przez Nadzér
Inwestycyjny przy udziale Wykonawcy.
Ogodlne zasady odbioru robét podano w specyfikacji ,0gdlne wymagania techniczne”.
Podstawe odbioru robdét stanowig nastepujgce dokumenty:
¢ dokumentacja techniczna
e dziennik budowy
e zaswiadczenia o jakosci materiatéw i wyrobow dostarczonych na budowe w postaci atestu,
certyfikatu jakosci lub deklaracji zgodnosci
e protokoty odbioru materiatéw i wyrobéw
e protokoty odbioru poszczegdlnych etapdw lub elementéw robét

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1 Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST Wymagania ogdlne

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

PN-EN 10021:2007 (U) Ogdlne warunki techniczne dostawy wyrobdéw stalowych

PN-EN 10025-1: 2007 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Czes¢ 1: Ogdlne
warunki techniczne dostawy
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PN-EN 10025-2:2007 Wyroby wakowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Cze$é¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10025-3:2007 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Czes¢ 3: Warunki
techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po normalizowaniu lub walcowaniu
normalizujgcym

PN-EN 10025-4: 2007 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Cze$é 4: Warunki
techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po walcowaniu termomechanicznym
PN-EN 10025-5: 2007 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Cze$¢ 5: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudnordzewiejacych

PN-EN 10025-6: 2007 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Czes¢ 6: Warunki
techniczne dostawy wyrobdw ptaskich o podwyzszonej granicy plastycznosci w stanie ulepszonym cieplnie
PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania stali - Czes¢ 1: Znaki stali

PN-EN 1002 7-2:1994 Systemy oznaczani a stal i - System cyfrowy

PN-EN 10079:2007 (U) Terminologia wyrobdw stalowych

PN-EN 10088-1:2007 Stale odporne na korozje - Cze$¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje

PN-EN 10088-2:2007 Stale odporne na korozje - Cze$¢ 2: Warunki techniczne dostawy blach i tasm ze stali
nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia

PN-EN 10088-3:2007 Stale odporne na korozje - Cze$¢ 3: Warunki techniczne dostawy pétwyrobdéw, pretow,
walcowki, drutu, ksztattownikéw i wyrobdw o powierzchni jasnej ze stali nierdzewnych ogdlnego przeznaczenia
PN-EN 10149-1:2000 Wyroby ptaskie walcowane na gorgco ze stali o podwyzszonej granicy plastycznosci do
obrdébki plastycznej na zimno - Ogdélne warunki dostawy

PN-EN 10149-2:2000 Wyroby ptaskie walcowane na gorgco ze stali o podwyzszonej granicy plastycznosci do
obrdébki plastycznej na zimno - Warunki dostawy wyrobéw walcowanych termomechanicznie

PN-EN 10149-3:2000 Wyroby ptaskie walcowane na gorgco ze stali o podwyzszonej granicy plastycznosci do
obroébki plastycznej na zimno - Warunki dostawy wyrobdw normalizowanych lub walcowanych normalizujgce
PN-EN 10164:2007 Wyroby stalowe o podwyzszonych witasnosciach plastycznych w kierunku prostopadtym do
powierzchni wyrobu - Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10204: 2006 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 10210-1:2006 (U) Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych - Czes¢ 1: Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10210-2:2006 (U) Ksztattowniki zamkniete wykonane na gorgco ze siali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych - Czes¢ 2: Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne

PN-EN 10319-1:2006 (U) Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze siali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych - Czes¢ 1: Warunki techniczne dostawy

PN-EN 10219-2:2006 (U) Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych - Cze$¢ 2: Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne

PN-EN JSO/1EC | 7050-1:2005 Ocena zgodnosci - Deklaracja zgodnosci sktadana przez dostawce - Cze$é 1:
Wymagania ogélne

str. 44 Architektoniczne Biuro Projektéw ,, AB-Projekt” Sp. z 0.0.



