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1. WSTEP

1.1. Nazwa zamowienia

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej jest zadanie:

) »MODERNIZACJA PIASKOWNIKOW NA TERENIE CENTRALNEJ OCZYSZCZALNI
SCIEKOW W TORUNIU”

Przedmiot specyfikacji technicznej:

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s wymagania dotyczace wykonania i odbioru
robot niezbednych do wykonania: montazu i zabezpieczenia elementéw stalowych. Prace
towarzyszace 1 Roboty tymczasowe opisano w odrgbnych specyfikacjach.

1.2. Informacje o terenie budowy
Informacje o terenie budowy podano w Ogdlnej Specyfikacji Technicznej ST

1.3. Nazwy i kody

Dzial Robdét:
45000000 — 7: Roboty budowlane.

Grupa robét budewlanych:
45200000 — 9: Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow
budowlanych lub ich czg$ci oraz roboty w zakresie inzynierii ladowej 1 wodne;.

Klasy robdt budowlanych:
45250000 — 8: Roboty budowlane w zakresie budowy zaktadow uzdatniania, oczyszczania
oraz spalania odpadow.

Kategorie robét budowlanych: )
45252100 — 9: Roboty Budowlane w Zakresie Zaktadow Oczyszczania Sciekow.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okre$lenia podane w niniejszej ST s3a zgodne z obowigzujagcymi normami, Dokumentacja
Projektowg oraz Ogoélnej Specyfikacji Technicznej ST.

1.5. Zakres stosowania specyfikacji technicznej

Niniejsza Specyfikacja techniczna ma zastosowanie przy robotach wymienionych w punkcie 1.2
I doprecyzowanych w punkcie 1.6.

1.6. Zakres robot objetych specyfikacjq techniczng

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji Robot.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie wszystkich robot budowlanych przewidzianych do wykonania w niniejszym
kontrakcie.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmuja wymagania szczegoétowe dla robot ujetych w
pkt.1.7.

Roboty nalezy wykonywa¢ w bezpieczny sposob, Scisle w zgodzie z obowigzujacymi
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regulacjami prawnymi, normami, standardami i wymaganiami okre$§lonymi w Dokumentacji
Projektowej i Specyfikacjach Technicznych.

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace i majgce na
celu realizacj¢ robot niezbednych do wykonania: montazu i zabezpieczenia elementow
stalowych.

1.7. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot oraz za ich zgodnos$¢ z
Dokumentacja Projektowa, ST i poleceniami Inzyniera Kontraktu. Ogélne wymagania podano w
ST ,,Wymagania Ogolne”.

2. MATERIALY

Warunki ogélne stosowania materiatow podano w ST ,,Wymagania ogolne”.

2.1. Stal nierdzewna

Wiasciwosci stali:

e niemagnetycznos¢,

e niska umowna granica plastycznos$ci (Ro,2 rowne jest ok. 220 MPa),
bardzo dobra udarnos$¢ przy temperaturach ujemnych (np. przy temperaturze —253°C
jest wieksza niz 80 J/cm?),

e dobra ciggliwos$¢,

e dobra tlocznose,

e duza sktonno$¢ do utwardzania przez zgniot (przy zgniocie Ro2 osigga wartos¢ od 1080
do 1375 MPa),

e — dobra podatno$¢ do mechanicznego i elektrochemicznego polerowania,

e — bardzo dobra spawalno$¢ bez koniecznos$ci podgrzewania przed spawaniem;
potaczenie spawane musi by¢ przesycone zawsze wtedy, kiedy stal moze korodowac
miedzykrystalicznie.

Po przesyceniu stal jest odporna na dziatanie:

o — atmosfery miejskiej i mniej agresywnej atmosfery morskiej,

e — Srodowisk utleniajgcych, w tym kwasu azotowego o stezeniu do 55% 1 o
temperaturze do 80°C oraz wielu zimnych roztwordéw soli (z wyjatkiem chlorkéw) i
wigkszosci kwasow organicznych przy umiarkowanych temperaturach,

— wigkszosci substancji organicznych, w tym zywnosci.

Gatunek nie jest odporny na dziatanie:

— srodowisk nieutleniajgcych (np. H2S04, HCI),

— korozji miedzykrystalicznej po spawaniu, ksztaltowaniu na goraco i silnym

zgniocie na zimno,

e — korozji naprezeniowe] w roztworach chlorkéw 1 wodorotlenkow,

e — korozji wzerowej 1 stykowej w srodowiskach zawierajacych halogenki.
Materiaty do potaczen spawanych odpowiednie do gatunkéw stali taczonych elementéw beda
okreslone w projekcie technologii spawania i musza by¢ zaakceptowane przez Inzyniera
(Kierownika Projektu).

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,
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- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M- 69355
oraz PN-67/M-69356.

Wytwoérca powinien przestrzega¢ okresoOw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji
dostawcy Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podtoga w suchych, przewietrza-
nych i ogrzewanych pomieszczeniach. fgczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do
wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.
Elektrody otulone powinny posiada¢ otuling nieuszkodzong, centryczng, niezatluszczong i
niezawilgocona.

Przed przystgpieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢. Zaleca si¢ suszenie w temp 120-
180 °C w czasie 1-2 godzin.

2.2. Stal St3s

Stal konstrukcyjna zwyktej jakosci produkowana standardowymi metodami hutniczymi,
ksztattowana na goraco i bez jakiejkolwiek obrobki cieplnej dostarczona w celu wykorzystania
w dalszym procesie technologicznym. Zauwaza si¢ w niej nie- jednokrotnie rozne wlasciwosci
w obrebie jednej partii pétwyrobu.

W grupie tego typu stali rozroznia si¢ sze$¢ gatunkow o roznej zawartosci wegla i domieszek o
réznych wlasnosciach mechanicznych i r6znym sposobie dotleniania .S3 to:

- St0 - zaw. max 0,23 % C, Re = 165 -195 MPa,

- St3 - zaw. max 0,22 % C, Re = 195 - 235 MPa,

- St4 - zaw. max 0,24 % C, Re = 215 - 275 MPa,

- 8t5 - 0k. 0,35 % C, Re = 255 - 295 MPa .

- St6 - ok. 0,45 % C, Re =295 - 335 MPa,

- St7 - ok. 0,55 % C. Re = 325 - 365 MPa.

Gatunki St0, St3 i St4 sg przeznaczone na konstrukcje spawane (oznaczone literg S).

Gatunki St3 i St4 mogg by¢ wytwarzane w réznych odmianach w zaleznosci od sktadu
chemicznego , np. ograniczona zawarto$¢ wegla siarki i fosforu oznaczone litera V lub W -
zaleznie od stopnia ograniczenia. Gatunki St0 - St4 produkowane sg jako nieuspokojone (X),
potuspokojone (), uspokojone lub specjalnie uspokojone (drobnoziarniste). Gatunki St5 - St7
dostarczane sg Jako uspokojone , mozna je normalizowac i sporadycznie ulepszaé cieplnie
.Stosuje si¢ je na proste elementy maszyn i proste narz¢dzia o wymaganej nieco wigkszej
wytrzymatos$ci 1 odpornos$ci na $cieranie

Wilasnosci stali konstrukcyjnych zwyklej jakosci

Oznaczenia w tabeli:

Re — granica plastycznosci w [MPa],

Rm — granica doraznej wytrzymatosci w [MPa],

HB — twardos¢ wedhug skali Brinella,

As — wydtuzenie wzgledne probki 5-ciokrotnej w [%],
C — zawarto$¢ wegla w [%].

Oz aczenie Oznaczenie stare Re Rm HB As C
nowe

S185 St0 185 315 20 - 23 0,23
S195 St2 195 335 110 29 -32 0,15
S215 St3 215 375 120 23-26 0,22
S235 St4 235 410 140 21-24 0,25
S275 St5 275 490 160 17-20 0,35
S315 St6 315 590 180 12-15 0,45
S345 St7 345 690 200 9-10 0,55

2.3. Zabezpieczenie antykorozyjne profili stalowych
Materialami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczen konstrukcji stalowych w postaci

5
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powtok malarskich sg farby - materialty malarskie powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym
w kartach technicznych stosowanych zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN
ISO 12944-1:2001, PN-EN ISO 12944-5:2001 oraz PN-89/C-81400. Zestaw malarski
do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych powinien odpowiada¢é wymaganiom
dokumentacji projektowej oraz niniejszej ST. Farby powinny by¢ pakowane i przechowywane
zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg kart technologicznych przyjetych zestawdéw malarskich.

3. SPRZET

Warunki ogélne stosowania sprzetu podano w ST-00 — Wymagania ogdlne.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego oraz profili stalowych 1
blach w konstrukcjach powinien spelnia¢ wymagania obowigzujagce w budownictwie ogdlnym i
musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT I SKEADOWANIE

Warunki ogdlne stosowania transportu i sktadowania podano w ST.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogolne zasady wykonania robot podano w ,,Wymagania Ogdlne”.
5.1. Obrdbka elementow

5.1.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow i prostowanie

Przed przystgpieniem do tworzenia konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asortymenty,
wlasnosci, wymiary i prostolinijno§¢ uzywanych wyrobow ze stali profilowej. Bez uprzedniego
prostowania mogg by¢ uzyte wyroby ktorych odchytki wymiaréw 1 ksztaltoéw nie przekraczaja
dopuszczalnych odchytek wg PN-B-06200.

Cigcie elementow 1 obrabianie brzegéw nalezy wykona¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacji
Projektowej z zachowaniem wymagan PN-B-06200

5.1.2. Prostowanie i giecie elementow

Wytwoérca powinien w obecnosci Inzyniera (Kierownika Projektu) wykonaé probne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Roboty mogg by¢ kontynuowane,
jesli pomierzone w probnym uzyciu odchytki nie przekrocza wartosci podanych w PN-B-06200.
Wystgpienie pekni¢é po prostowaniu lub gieciu jest niedopuszczalne ' powoduje odrzucenie
wykonywanych elementow.

Podczas gigcia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-B-06200

5.1.3. Czyszczenie powierzchni i brzegéw przed spawaniem

Przed przystgpieniem do skladania elementéw ze stali profilowej 1 Inzynier (Kierownik
Projektu) przeprowadza odbior elementéw konstrukcji w zakresie usunigcia gratu, oczyszczenia
i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan
PN-B-06200 pkt. 5.3, PN-87/M-04251 i PN-76/M-69774, PN-B-06200:2002.

5.2. Skladanie konstrukcji

5.2.1. Spawanie

Spawanie poszczegélnych elementow nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera (Kierownika robot).
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Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinny posiada¢ uprawnienia panstwOwe.

Spawanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200 pkt. 5.4 Wszystkie
spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z projektem
technologii spawania. Wykonawca obowigzany jest dokonaé¢ spoin i udostepni¢ je do kontroli
Inzynierowi (Kierownikowi Projektu). Badania spoin polegaja na ogledzinach 1
makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-EN 970,PN-75/M-67703 i PN-85/M-69775
prowadzi przedstawiciel Inzyniera (Kierownika Projektu) osobiscie.

Inzynier (Kierownik Projektu) moze nakaza¢ wykonanie spoin probnych przez spawaczy i ich
kontrole.

Elementy ze stali profilowej nalezy wykona¢ i montowa¢ zgodnie z dokumentacjg techniczna.

5.3. Zabezpieczenie antykorozyjne profili stalowych

5.3.1. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odtluszczone zgodnie z wymaganiami norm:
PN- 89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944- 4:2001, PN-EN ISO 8504-
1:2002, PN-EN 1SO 8504-2:2002, PN-ISO 8501-1:1996, PN-ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051
oraz PN-70/H-97052. Powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie =z zaleceniami
producenta zestawu malarskiego podanymi w kartach technicznych stosowanych materiatow.
Bezposrednio przed pokryciem powierzchni materiatami do gruntowania, nalezy powierzchni¢
przedmucha¢ spr¢zonym powietrzem. Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny
odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych Producenta odnosnie:

- stanu podtoza,

- temperatury,

- wilgotnosci.

5.3.2. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny by¢ gruntowane za pomocg srodkow gruntujacych, bedacych
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z karta techniczng Producenta.

5.3.3. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa nawierzchniowa powinna by¢ wykonywana za pomoca materiatow bedacych
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta. Prace zwigzane
z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci powtok
malarskich winny by¢ prowadzone zzachowaniem wymagan dokumentacji projektowej,
odpowiednich norm, kart technicznych Producenta. Metody nanoszenia materiatdw malarskich:

- malowanie pedzlem,

- nanoszenie walkiem,

- natryskiwanie.

Przy nakfadaniu poszczegdlnych warstw nalezy przestrzega¢ zalecanych przez Producenta
zakresOw temperatur otoczenia i podioza oraz wilgotnosci podtoza i powietrza. Podloze oraz
kazda nanoszona warstwa powinna by¢ odebrana przez Inspektor Nadzoru. Przystgpienie
do kolejnych etapow robot moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inspektor
Nadzoru do Dziennika Budowy.



MODERNIZACIA PIASKOWNIKOW NA TERENIE CENTRALNEJ OCZYSZCZALNI SCIEKOW W TORUNIU
ROBOTY BUDOWLANE

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady

Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w ST ,,Wymagania Ogolne”.
Kontrola robét obejmuje:
Nalezy sprawdzi¢ czy uzyte do konstrukcji blachy i ksztattowniki sa zgodne z Dokumentacja
Projektowa 1 odpowiadajg wilasciwym normom, czy odchytki ksztalttu 1 wymiaréw nie
przekraczaja dopuszczalnych wartosci wg PN-B-06200
Ponadto nalezy sprawdzi¢ czy:
e dlugosc elementdw i ich ksztatt jest zgodny z rysunkami,
e powierzchnie przylegajace s3 dostatecznie szczelne, a krawedzie odpowiednio
obrobione,
e celementy sg wlasciwie oznakowane.
Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:
e zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. dlugo$¢, wysokos¢, szerokose,
e przekroje wszystkich profili.
Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z
Dokumentacja Projektowa i rysunkami.
Sprawdzenie ksztaltu konstrukcji polega na kontroli: prostolinijno$ci elementdw za pomocy tfat
oraz prawidlowosci ksztaltu konstrukcji za pomocag szablonu, wielkosci ewentualnego
wybrzuszen.
Badanie odbiorowe powlok malarskich
Po wyschnigciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ zgodnos$¢ z dokumentacja projektowa oraz
specyfikacja techniczna:
- Wyglad powierzchni poprzez oceng wzrokowa pod katem jednolito$ci barwy, sity krycia
i takich wad jak dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza,
tuszczenie spegkania zacieki
- Wiasciwosci powloki takich jak: grubo$é¢, przyczepnos¢ i porowatos¢ badanych przy
uzyciu przyrzadow imetod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej
z odpowiednimi normami
- Grubo$¢ powtoki bada si¢ metodami nieniszczacymi zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2000
lub PN-EN ISO 2178:1998
- Przyczepno$¢ powtoki do podtoza i przyczepno$¢ migdzywarstwowa bada si¢ metodami
niszczacymi zgodnie z PN-EN 1SO 4624:2004 lub PN-EN ISO 2409:1999 Wyniki badan
powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej
i specyfikacji  technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego, opracowanego la
realizowanego przedmiotu zamowienia opisane w dzienniku budowy i protokole
podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz wykonawcy.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robdt podano w Ogolnej Specyfikacji Technicznej.
Jednostka obmiarowg jest jednostka podana w przedmiarze robot.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Ogodlne wymagania odnos$nie odbioru robdt podano w ST-00.
Podstawg odbioru robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:



MODERNIZACIA PIASKOWNIKOW NA TERENIE CENTRALNEJ OCZYSZCZALNI SCIEKOW W TORUNIU
ROBOTY BUDOWLANE

- pisemne stwierdzenie Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu robét zgodnie z projektem
I ST,

- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu robot

Zakres w/w robot okreslaja pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne dokumenty potwierdzone
przez niego. Odbidr koncowy odbywa si¢ po pisemnym potwierdzeniu przez Inzyniera w
Dzienniku Budowy zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnym jego zezwoleniu na rozpoczgcie
betonowania elementow, ktorych zbrojenie podlega odbiorowi.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w Ogdlnej Specyfikacji Techniczne;.

10. NORMY I PRZEPISY ZWIAZANE

[1] PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane . Warunki wykonania i
odbioru Wymagania podstawowe.

[2] PN-76/H-01001 Stal. Postacie i stany kwalifikacyjne oraz ich oznaczenia.

[3] PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

[4] PN-87/H-01104 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.



