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1.1. Nazwa zamowienia
Nazwa zamowienia brzmi:

,» Rozbudowa wiaty osadu odwodnionego w oczyszczalni $ciekow w Stupsku".

1.2. Zakres stosowania
Specyfikacja niniejsza jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i

realizacji robét wymienionych w pkt. 1.3. w ramach realizacji zamoéwienia podanego w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu montazu
konstrukcji stalowych obejmujgcych wszystkie czynnosci z:

- przygotowaniem elementéw stalowych do montazu,

- montazem elementéw stalowych,

- kontrolg jako$ci rob6t i materiatéw.

1.4. Okreslenia podstawowe

Najczesciej uzywane w ST okreslenia podstawowe podano w ST-00

Ponadto:

Rusztowania - pomocnicze budowle czasowe, stuzgce do wykonania projektowanego obiektu
Aprobata Techniczna - obowigzujgca na wszystkie materiaty produkcji krajowej i importowane
wbudowywane na trwate do konstrukciji.

Zgodnie z rozporzadzeniem wykonawczym do ustawy "Prawo budowlane" wydanym przez
Ministra Budownictwa i Przemystu Materiatbw Budowlanych jednostkg upowazniong do ich

wydawania sg Instytuty Badawcze.

2. MATERIALY

2.1. Warunki ogélne stosowania materiatéw
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST-00
Wszystkie materiaty przewidywane do wbudowania bedg zgodne z postanowieniami Kontraktu i
poleceniami Zamawiajgcego. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca
przedstawi szczegétowe informacje dotyczace zrodta wytwarzania i wydobywania materiatéw
oraz odpowiednie Swiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w
budownictwie i probki do zatwierdzenia Zamawiajgcemu.
Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych
materiatdw dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i wbudowanie.
Materiatami stosowanymi do wykonania robét bedgcych tematem niniejszej specyfikacji sa:

- stal profilowa gat. AlSI 304L

- blacha ryflowana gr. 6mm ze stali nierdzewnej gatunku AISI 304L,
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- fgczniki: kotwy rozporowe, kotwy segmentowe wstrzeliwane i sruby ze stali nierdzewnej,

- ceowniki 100x50x6mm ze stali nierdzewnej gat. AISI 304L,

- ceowniki 80x45x6mm ze stali nierdzewnej gat. AISI 304L,

- katowniki 60x60x6mm ze stali nierdzewnej gat. AISI 304L,

- katowniki 120x80x8mm ze stali nierdzewnej gat. AISI 304L,

- barierki ze stali nierdzewnej gat. AISI 304L,

- pomost i kratki pomostowe ze stali nierdzewnej gat. AlSI 304L.
Do wykonania konstrukcji stosowa¢ mozna wytgcznie materiaty, ktérych dostawcy posiadajg
Aprobaty Techniczne.

2.2. Stal konstrukcyjna

Do wytwarzania stalowych konstrukcji nalezy uzywac stal zgodnie z PN-90/B-03200. Inne

gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytwérce za zgodg

Zamawiajgcego jesli posiadajg :

- aprobaty techniczne ITB dopuszczajgce materiat do stosowania w budownictwie

- Certyfikat lub Deklaracje Zgodnosci z Aprobatg Techniczng lub PN

- Certyfikat zgodnosci ze zharmonizowang norma europejskg wprowadzona do zbioru norm
polskich

- Na opakowaniach powinien znajdowac sie termin przydatnosci do stosowania

2.3. Tryb postepowania przy dostawach stali
Stal dostarczana na budowe powinna:
— mieé trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MTiMG;
— mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,
— spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
o dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:1999
o dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127
o dla walcowki, pretéw i ksztattownikow wg PN-EN 10016-2:1999/Ap1:2003
o dla katownikow réwnoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998
o dla ceownikéw, wg PN-EN 10162:2005

2.4, kaczniki i materialy spawalnicze

Zamdwienia na tgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji u
zaakceptowanych przez Zamawiajgcego wytworcow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukcji
cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestéw potwierdzajgcych
spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub
materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tgcznikow i materiatdw

spawalniczych. Badania, ktore warunkujg wystawienie atestéw Wytworca tgcznikdw lub
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materiatdw spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw
Wytworey konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Zamawiajgcego na
koszt wtasny Wytwércy konstrukcji. Spetnione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm
przedmiotowych:

— dla srub pasowanych PN-EN ISO 4759-1:2004,

— dla nakretek do $rub PN-EN 1515-1:2002,

— dla elektrod wg PN-EN 757:2000

— drut do spawania stali nierdzewnej OH18N9 (stosownie do przyjetej metody spawania:

elektrody otulone lub drut do spawania TIG)

Wytwdrca powinien przestrzegac okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwaranciji
dostawcy.
taczniki powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z
zapewnieniem ochrony przed korozjg i w sposob umozliwiajgcy segregacje na poszczegodine
asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podtogg w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. tgczniki i materiaty spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢

oddzielone od pozostatych.

2.5. Materialy do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

— farby epoksydowe odpowiadajace wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-
81912:1997,PN-C-81916:2001 oraz PN-C-81917:2001,

— emalie poliuretanowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81935:2001,

— cynkowanie ogniowe,

— inne wyroby malarskie gruntujgce i nawierzchniowe, ktére powinny odpowiadac
wymaganiom aprobat technicznych.

— rozcienczalniki (woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakieréow i emalii,
spirytus denaturowany i inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie)

— srodki do odttuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczen podfoza

3. SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczagce sprzetu podano w specyfikaciji ST-00

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani
sg do przedstawienia Zamawiajgcemu do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu.
Zamawiajgcy jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe
posiadajg wazne swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Do wykonania robét przewiduje sie uzycie nastepujgcego sprzetu:

— rusztowania,
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— wciggarki,

— zuraw samochodowy.
Wykonawca na zgdanie Zamawiajgcego jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci

przedstawiciela Zamawiajgcego.

4. TRANSPORT

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST-00

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substanciji
aktywnych chemicznie i zanieczyszczen moggcych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad gruntem na
odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate skladowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw
muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa (probne uniesienie na wysokos$¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu,

przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Warunki ogélne

Zastosowanie majg ogolne wymagania dotyczgce wykonania robét podane w ST-00
Jesli w projekcie nie okreslono klasy, to wytwarzanie konstrukcji powinno by¢ zgodne z
podstawowymi wymaganiami zawartym w PN-B-06200:1997 .

— montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z zastosowaniem srodkow zapewniajacych statecznos¢ w
kazdej jego fazie oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i sztywnosci po zakonczeniu
robot.

— elementy, zespoly i uktady konstrukcyjne powinny by¢ trwale i w sposdb widoczny
oznakowane, zgodnie z symbolikg podang na rysunkach montazowych. Przed
przystgpieniem do scalania elementow nalezy uprzednio naprawi¢ wszystkie ich
uszkodzenia, ktére mogty powstaé¢ w czasie transportu i skladowania. W kazdym stadium
montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ do przeniesienia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami. Dodatkowe
stezenia i zakotwienia montazowe zaprojektowane przez Wykonawce, odpowiednio do

przyjetej metody montazu. Metode montazu konstrukgji okresli Wykonawca w projekcie
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montazu, z uwzglednieniem zatozen projektowych, warunkéw placu budowy oraz
posiadanego sprzetu i doswiadczenia.

— projekty montazu opracowane przez podwykonawcow wymagajg uzgodnienia
zagospodarowania placu budowy z Zamawiajgcym,

— projekt organizacji montazu, winien by¢ opracowany w ramach dokumentacji ofertowej na
podstawie dokumentacji projektowej,

— Przyjeta metoda montazu powinna zapewnic:

o wymagang jakos¢ robdt,

o bezpieczenstwo pracownikdédw prowadzgcych roboty montazowe,

o krotki cykl inwestycyjny
Wymagania szczegotowe dotyczgce prac montazowych okresla norma PN-B-06200:2002.
W odniesieniu do potgczen montazowych nalezy jeszcze dodaé nastepujgce wymagania wg
normy PN-B-06200:2002:

— state potgczenia elementoéw konstrukcji powinny byé wykonywane dopiero po dopasowaniu
stykow i wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czesci,

— przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywac ze stali o
takich samych wtasciwos$ciach plastycznych jak stal w konstrukcji, a po osadzeniu nalezy je
zabezpieczy¢ przed wypadnieciem,

— w potfgczeniach $rubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm; stosowane podktadki nie powinny byc¢
ciensze niz 2 mm,

— zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej powinno by¢ wykonane zgodnie z
dokumentacjg projektowa. Inny sposob zabezpieczen mozliwy jest po przedtozeniu przez
Wykonawce projektu zabezpieczen i jego zatwierdzeniu przez Zamawiajgcego. Trwatos¢

zabezpieczenia antykorozyjnego wymagana jest na okres co najmniej 10 lat.
5.2. Lkaczenie elementow

5.2.1. Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wlgczajgc w to spoiny szczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Zamawiajgcego wpisem do
Dziennika Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Zamawiajgcego.
Zamawiajgcy moze zazadaé wykonania obliczeh sprawdzajgcych skutki przyspawania
uchwytéw montazowych.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Warunki

techniczne wykonania, zakres badan kontrolnych i kryteria odbioru potgczen spawanych
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podano w normie PN-B-06200:2002. Najistotniejsze zasady sg nastepujace:

— roboty spawalnicze powinni by¢ wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych
do danego procesu spawania,

— powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od
widocznych pekniec i karbow,

— elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczy¢ przed bezposrednim oddziatywaniem
wiatru, deszczu i $niegu,

— czesci do spawania nalezy tak zestawic, a spoiny tak wykonac, aby koncowe wymiary
elementu lub zespotu konstrukcyjnego spetniaty tolerancje wytwarzania i montazu
okreslone w normie PN-B-06200:2002,

— czesci przygotowane i ztozone do spawania powinny by¢ unieruchomione za pomocg spoin
sczepnych, uchwytdéw klinowych, przewigzek lub ztgczy srubowych,

— dhugosc spoin czepnych nie powinna by¢é mniejsza niz 5-krotna grubosc¢ grubszej z
tgczonych czesci i nie mniejsza niz 40 mm,

— spoiny sczepne pekniete oraz nieprzewidziane do wtgczenia do spoiny projektowanej
powinny by¢ wyciete,

— przewigzki, uchwyty klinowe czy srubowe tgczgce blachy przygotowane do spawania nie
moga ograniczac dostepu niezbednego do wykonania spoiny i powinny zapewni¢ swobode

poprzecznego skurczu wykonanego styku.

5.2.2. Spawanie konstrukciji ze stali nierdzewnej
Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej fgczenie konstrukcji ze stali nierdzewnej
nalezy wykona¢ metodg spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA).
Przed kazdym spawaniem stali nierdzewnej nalezy:
— obszar spawania i przylegtych powierzchni oczysci¢ z brudu, oleju i farby,
— usung¢ pozostatosci po szlifowaniu.
Sposoby przygotowania elementéw do spawania:
— obrébka skrawaniem,

— staranne reczne szlifowanie.

5.2.3. Potaczenia srubowe

Potgczenia zaktadkowe lub naktadkowe - stosowac gtéwnie na stykach pasow i Srodnikdw belek
oraz stupow.

Potgczenia doczotowe - stosuje sie w weztach i stykach konstrukcji pretowych (ramowych,
szkieletowych i kratowych).

Dtugo$¢ czesci gwintowanej trzpienia Sruby powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretkg
pozostawat nie mniej niz jeden zwoj gwintu w potgczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery

zwoje w potgczeniach sprezanych. Sprezenie potgczenia doczotowego uzyskuje sie dzieki
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kontrolowanemu dokreceniu nakretek srub wysokiej wytrzymatosci.

Do tgczenia elementéw ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej nalezy stosowac sruby, podktadki
itp. z tych samych materiatow.

Trzpien gwintowany powinien zawsze wystawaC poza nakretke po jej dokreceniu. Nakretki i
podktadki srub zaleca sie stosowaé odpowiednio do klasy wytrzymatosci Srub i rodzaju

potgczenia Srubowego, np. wg tabeli 1.
Tabela 1. Zalecane nakretki i podkfadki Srub wg normy PN-B-06200:2002

Rodzaj Sruby Nakretki Podktadki
potaczenia Klasa Wg Klasa Wg Twa|_||'§1/osc wg
4,6 4 100
48 52
Potgczenia 5.6 PN-85/M-82101 = PN-78/M-82005 PN-
! _ _ 1 _ 3
niesprezone | 58 | PN-85/MB2105 (2 PN-86/M-82144 79M-82009°
8.8 gwintem na catej 8 200 4 PN-79/M-82019
' dtugosci) 00
10,9 10
. 8,8 8 od 315 do
Sprezone 10,9 PN-83/M-82343 10 PN-83/M-82171 370 PN-83/M-82039

- z gwintem na catej dtugosci
- dla $rub d>16mm kl.4

- Podktadki klinowe

- Trwatos¢ zalecana

Nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio i przez podktadki doktadnie przylega¢ do

A W N R

powierzchni tgczonych czedci. Nakretki nalezy zaktada¢ tak, aby oznakowanie klasy byto
widoczne. Podktadki klinowe stosuje sie, gdy powierzchnia tgczonych czesci jest odchylona
wiecej niz 3° od ptaszczyzny prostopadtej do osi sruby. Podktadki hartowane (twarde) powinny
by¢ uzywane w potgczeniach sprezanych, przy czym do srub klasy 10.9 - pod tbem i nakretkg
sruby, a do s$rub klasy 8,8 - pod them lub pod nakretkg od strony dokrecania. Podktadki
hartowane nalezy zaktadac strong sfazowang od strony tba i nakretki.

Dokrecanie srub w potgczeniach niesprezanych powinno zapewni¢ dobre przyleganie czesci
tgczonych. Sruby powinny byé¢ dokrecane zwyktym kluczem (bez przedtuzenia) do pierwszego
oporu, {j. sitg jednej reki cztowieka lub sitg powodujgca pierwsze uderzenie klucza udarowego.
$3
dynamometrycznych. Site naciggu trzpieni Srub okresla sie¢ metodg kontrolowanego momentu

Sruby w potgczeniach sprezanych najczesciej dokrecane przy uzyciu kluczy

dokrecenia Mo, ktérego wartoS¢ powinna byC przyjeta wg zalecen producenta lub okreslona
doswiadczalnie. W tabeli 2 podano wartosci momentow dokrecenia Srub nieocynkowanych,
pozwalajgce uzyska¢ odpowiednie sity sprezenia So, w zaleznosci od Sruby i sposobu

smarowania wg normy PN-B-06200:2002.

Tabela 2. Kontrolowany moment dokrecania $rub nieocynkowanych

Sruby klasy 10.9 Sruby klasy 8.8
. moment dokreceniat . moment dokreceniat
4 . sita sita
Srednica sprezenia Mo . N-m sprezenia Mo, N-m
i < a2 a2

gwintu sruby | .y eldde” pasta MOS? [So kN leldde” pasta MOS?

oliwienie oliwienie

M12 60 130 110 47 100 85
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M16 110 320 280 88 250 210
M20 172 620 510 137 500 410
M24 247 1070 900 198 880 720
M27 321 1560 1300 257 1250 1050
M30 393 2120 1750 314 1700 1400

1 - Przy sprezaniu sitg 0,5 SO moment dokrecania MO
2 - Rowniez przy smarze grafitowym
Potgczenia cierne wymagajg odpowiedniego przygotowania powierzchni stykowych, zgodnie z

projektem, w ktorym przyjeto dany wspoétczynnik tarcia u. Klasyfikacje powierzchni stykowych w
potgczeniach ciernych, w zaleznosci od wspétczynnika tarcia i sposobu obrébki powierzchni
styku, podano w tablicy 3 wg normy PN-B-06200:1997.

Tabela 3. Klasyfikacja powierzchni styku w potgczeniach ciernych

Klasa Najmniejszy
powierzchni |wspoétczynnik |Sposob obrébki powierzchni®?
ciernej tarcia u

— Srutowanie lub piaskowanie bez sladéw rdzy i
wzerow — Srutowanie lub piaskowanie i

A 0,50 metalizowanie natryskowe aluminium —
Srutowanie lub piaskowanie i metalizowanie
natryskowe produktem cynkowym po badaniach
u> 0,50

— srutowanie lub piaskowanie i malowanie farbag
B 0,40 krzemianowa alkaliczno-cynkowg grubosci od 50
jlm do 80 firn

C 0,30 — oczyszczenie szczotkg druciang lub opalanie
bez $ladow rdzy

D 0,20 — bez obrobki

1 - przy innych obrébkach powierzchni klase potaczen okresla¢ wg zatgcznika C
2 - powtoki ochronne naktadaé bezposrednio po oczyszczeniu powierzchni

Potgczenia doczotowe wymagajg zastosowania srub wysokiej wytrzymatosci, ktére dokreca sie

w sposob jak w potgczeniach ciernych. W normie PN-B-06200:2002 w podano wymagania

dotyczace tolerancji wykonania powierzchni stykow dociskowych i montazu potgczen.

5.3. Podpory i zakotwienia konstrukcji stalowych

Podpory konstrukcji jak: fawy, stopy, ptyty, ruszty fundamentowe wraz z elementami
wyrownujgcymi i kotwigcymi muszg by¢ wykonane zgodnie z projektem i wymaganiami norm
przed rozpoczeciem montazu.

Nosnos¢ fundamentow i zakotwien powinna by¢ dostateczna do bezpiecznego przeniesienia
obcigzen montazowych. Podpory konstrukcji muszg by¢ utrzymywane przez caty czas montazu
w stanie zapewniajgcym bezpieczne przekazywanie obcigzen.

Podstawy stupow stalowych ustawia¢ na fundamentach za posrednictwem podktadek stalowych
umozliwiajgcych regulacje potozenia i pionowos¢ oraz wykonanie podlewki. £gczna
powierzchnia pakietow podktadek stalowych powinna Stanowic co najmniej 15% powierzchni

podstawy stupa, z tym ze na kazda srube powinny przypadac po dwa pakiety.
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Usytuowanie pakietéw statych powinno umozliwi¢ otoczenie ich podlewkg cementowa.
Podlewke cementowg wykonaé w temperaturze dodatniej wg projektu lub zgodnie z normg PN-
B-06200:2002.

Kielichy stop fundamentow po osadzeniu stupéw wypetni¢ nalezy betonem klasy nie nizszej niz
klasa betonu fundamentu na wysokosc¢ 2/3 gtebokosci kielicha. Pozostatg czesc kielicha nalezy
wypeti¢ po uzyskaniu odpowiedniej wytrzymatosci pierwszej partii betonu i po usunieciu klinow
montazowych.

Dopuszczalne odchytki rozmieszczenia podpor i srub kotwigcych w stosunku do wymaganego
potozenia i poziomu okresla norma PN-B-06200:1997- tablica 15.

Osie stupow w planie na poziomie gérnej powierzchni stop fundamentowych powinny by¢é
usytuowane z doktadnoscig £5 mm w stosunku do projektowanego potozenia zgodnie normg
PN-B-06200:1997-tablica 16.

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu
Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytwérni,
gdzie wykonuje sie wszystkie warstwy powltoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem

ostatniej warstwy nawierzchniowe;.

5.4.1. Wymagania dotyczace podiozy

Ogodlne wymagania dotyczgce wykonania podtozy pod powtoki antykorozyjne okresla norma
PN-EN ISO 12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni ocenia sie poprzez wzrokowa ocene
czystoséci profili powierzchni i czystosci chemicznej z zastosowaniem metod podanych normie
PN-EN I1SO 129444:2001.

5.4.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczane na budowie
Powierzchnie elementow i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie mogg by¢:
— Zzanieczyszczone smarami, olejami, ttuszczami, solami, kwasami, alkaliami,
— pokryte zgorzeling walcowniczg, rdzg, topnikami z procesu spawania i powtokami
lakierowymi.
Powierzchnie elementow i konstrukcji stalowych wymagajg wiec przed malowaniem

odpowiedniego przygotowania.

5.4.2.1. Przygotowanie powierzchni

— oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyréwnaniu nieréwnosci, w tym usunieciu
zadzioréw, zaokragleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierbwnosci po spawaniu
punktowym oraz wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscach fgczenia elementow,

— oczyszczenie wlasciwe majgce na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejow i smardw,
produktow spawania, wilgoci, a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podtozu

odpowiedniej chropowatosci.
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Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczen powierzchni:

— smaroéw i oleju - poprzez czyszczenie wodg, para, emulsjg, rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne,

— zanieczyszczenh rozpuszczalnych w wodzie np. soli - poprzez czyszczenie wodg, parg
lub czyszczenie alkaliczne,

— zgorzeliny walcowniczej - poprzez trawienie kwasem, obrobke strumieniowo-scierng na
sucho lub na mokro bgdz poprzez czyszczenie ptomieniem,

— rdzy - tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus
dodatkowo czyszczenie z wykorzystaniem narzedzia z napedem mechanicznym badz
czyszczenie strumieniem wody,

— powtok lakierowych - poprzez usuwanie powtok za pomoca past rozpuszczalnikowych
lub alkalicznych, obrobke strumieniowo-scierng na sucho bgdz mokro, czyszczenie
strumieniem wody a takze omiatanie scierniwem,

— produktéw korozji cynku - poprzez omiatanie $cierniwem lub czyszczenie alkaliczne.
Ostateczny efekt przygotowania powierzchni tj. oczyszczenia jej do odpowiedniego stopnia
czystosci zalezy od jej stopnia skorodowania przed oczyszczeniem i zastosowanych metod
czyszczenia.

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniaé:

— wymagania producentow wyrobow malarskich,

— przewidywang trwatos¢ ochronnego systemu malarskiego,

— kategorie korozyjnosci Srodowiska, w ktéorym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN
ISO 129442:2001).

5.4.2.2. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych

Warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach technicznych lub
instrukcjach stosowania wyrobéw malarskich.
O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne
nalezy przeprowadza¢ w nastepujgcych warunkach:
— przy temperaturze malowanego podioza nie wyzszej niz 40°C, podtoze nie powinno by¢
rowniez nastonecznione,
— przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujgca parg
wodna,
— przy temperaturze podtoza co najmniej o 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy, a
przy duzej chropowatosci powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy
powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4:2000).

— najlepszg jakos¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C,
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przy wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery 18%,

— prace malarskie nalezy wykonywa¢ na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac
innego typu, w szczegolnosci od obrébki strumieniowo-sciernej i spawania,

— w przypadku malowania elementéw wewnatrz pomieszczen produkcyjnych nalezy
unika¢ zapylenia pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew swiezego
powietrza do pomieszczen, w ktorych sg malowane elementy lub konstrukcje stalowe;
nawiew swiezego powietrza nie powinien by¢ kierowany bezposrednio na malowane
powierzchnie,

— po zakonczeniu malowania swiezo natozone powtoki malarskie, przed oddaniem do
eksploatacji, powinny by¢ sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje
producentow nie stanowig inaczej) w takich samych warunkach jak przy malowaniu;
elementy konstrukcyjne ze swiezo naniesiong powtokg malarska, o ile jest to mozliwe,
nie powinny by¢ poddane bezposrednio dziataniu promieni stonecznych oraz powietrza
zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi,

— przy koniecznosci wykonywania robot malarskich na otwartym powietrzu, w razie
wystgpienia niekorzystnych warunkéw atmosferycznych (np. na skutek zmian
pogodowy), miejsca malowane nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare
mozliwosci zastosowac nawiew cieptego, suchego powietrza, aby nie dopusci¢ do
oziebienia malowanych konstrukcji,

— przeznaczone do malowania powierzchnie powinny by¢ w bezpieczny sposdb dostepne

i dobrze oswietlone.

5.4.2.3. Wymagania dotyczgce wykonania prac malarskich antykorozyjnych

Ogdlne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w
normie PN-EN ISO 12944-7:2001.

Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej,
to przyjmuje sie, ze pojedyncza grubos$¢ powtoki nie moze by¢ mniejsza niz 80% nominalnej
gruboséci powltoki. Tak wiec pojedyncza grubos$¢ powtoki powinna osiggaé¢ wielko$¢ pomiedzy
80% a 100% nominalnej grubosci powtoki, pod warunkiem ze przecietna wielkos¢ dla catosci
(Srednia) jest rowna lub wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbac
0 osiggniecie nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci.
Zalecane jest by maksymalna grubos¢ powtoki nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubos¢
powtoki. W celu osiggniecia wymaganej grubosci powtoki powinno sie okresowo, podczas
naktadania powtoki, sprawdzac jej grubo$¢ na mokro.

Wszystkie trudno dostepne powierzchnie oraz krawedzie, naroza, spawy, potgczenia nitowe i
Srubowe powinny by¢ malowane szczegdlnie starannie. Jezeli wymagane jest dodatkowe

zabezpieczenie krawedzi, nalezy zastosowaé¢ odpowiednig powtoke zaprawkowg o
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odpowiedniej szerokosci (ok. 25 mm) po obu stronach krawedzi.

Nalezy przestrzegac okreslonego odstepu czasu miedzy naktadaniem poszczegdlnych powtok
oraz miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te
powinny wynikac¢ z kart technicznych wyrobow lakierowych.

Wady kazdej powitoki prowadzace do pogorszenia jej wtasciwosci ochronnych lub majgce
znaczgcy wptyw na jej wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.
Powtoke gruntowg, czyli pierwszg warstwe powitoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pdzniej niz 6
godzin po jego oczyszczeniu. Powtoka gruntowa powinna pokrywac caty profil powierzchni
stalowe;.

Kazda powtoka powinna by¢ natozona réwnomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

5.5. Rusztowania montazowe
Rusztowania stalowe z elementow sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadac
wymaganiom PN-M-48090:1996.
W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza sie nastepujgce odchytki:
— w rozstawie szeregdw pali lub jarzm +5 % rozstawu,
— w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej £5 % wysokosci jarzm, lecz nie
wiecej niz 5 cm,

— w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +5 cm.

5.6. Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw stalowych

Elementy odttusci¢ i oczysci¢ metodg strumieniowo-cierng do stopnia Sa 2 72

Malowanie farbg epoksydowg do gruntowania wysokocynkowg, grubopowtokowg

1 warstwa o grubosci warstwy 100 ym., oraz 2- krotnie emalig poliuretanowg nawierzchniowg i
grubosci 2x50 pm.

Zaprojektowane elementy stalowe ze stali nierdzewnej, nie wymagajg zabezpieczenia

antykorozyjnego.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdélne wymagania

Ogodlne wymagania dotyczgce kontroli jakosci rob6t podano w ST-00

Szczegotowe wymagania dotyczgce przeprowadzenia ocen, badan i odbioréw stalowych
konstrukcji budowlanych okresla norma PN-B-06200:1997.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robdt,

niezaleznie od dziatan kontrolnych Zamawiajgcego.

6.2. Ocena montazu oraz pomiary i badania odbiorowe

Ocena montazu konstrukcji dotyczy:
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— kontrolnych pomiaréw geodezyjnych przed rozpoczeciem, podczas i po ukohczeniu
montazu.
— stanu podpor oraz $rub fundamentowych i ich usytuowania.
— zgodnosci metody montazu z projektem i spetnienia wymagan bhp.
— stanu elementéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu.
— wykonania i kompletnosci potgczen.
— wykonania powiok ochronnych.
— naprawy elementéw, konstrukcji, potgczen i powtok ochronnych i usuwania innych
nieprawidtowosci.
Pomiary kontrolne prawidtowosci wykonania prac montazowych w zakresie potozenia
elementéw powinny by¢ prowadzone metodami geodezyjnymi za pomocg sprzetu pomiarowego

z doktadnoscig zapewniajgca zachowanie wymaganych tolerancji montazu.

6.3. Kontrola jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego
Ocena jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego to:
— kontrola procesu oczyszczenia powierzchni,
— ocena przygotowania powierzchni do nakfadania powtok,
— wygladu powierzchni poprzez ocene wzrokowg np. pod katem jednolitosci barwy, sity
krycia i wad takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kwaterowanie, tuszczenie, spekania
i zacieki,
— grubos¢ powtok wg PN-EN ISO 2808:2000 lub PN-EN ISO 2409:1999.
6.4.0dbiory czesciowe
Harmonogramy odbioréow czesciowych sporzgdza Zamawiajgcy po zapoznaniu si¢ z

programem montazu. Harmonogramy stanowig integralng czes¢ akceptacji programow.

6.5. Odbiér koncowy konstrukcji

Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocenge dokumentéw kontroli i
badan z catego okresu realizacji w celu ustalenia czy wykonana konstrukcja jest zgodna z
projektem i wymaganiami normy PN-B-06200:2002

Nalezy sprawdzi¢ w szczegolnosci:

podpory konstrukcji,

odchyiki geometryczne uktadu,

jakos¢ materiatéw i spoin,

stan elementow konstrukcji i powtok ochronnych,

stan i kompletnos¢ potgczen.
W protokole odbioru nalezy podac min.:

— przedmiot i zakres odbioru,
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dokumentacje zgodnosci wykonania z wymaganiami,
o dokumentacje technologiczng (operacyjna),

o dokumentacje wysytkowa,

o dokumentacje powykonawcza

o dokumentacje kontroli jakosci,

o deklaracje zgodnosci (Swiadectwo jakosci)
protokoty odbiorow czesciowych,

parametry sprawdzane w obecnosci komisji odbioru,

stwierdzone usterki oraz decyzje komisji odbioru.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady dotyczgce obmiaru robét podano w ST-00

Jednostkg obmiaru jest :

1t (tona) wykonanych konstrukcji stalowych zabezpieczonych antykorozyjnie i
konstrukcji ze stali nierdzewnej,

1 kg - dla elementéw ze stali profilowej, krat pomostowych itp.

8. ODBIOR ROBOT

Zastosowanie majg ogolne wymagania w zakresie odbioru robot podane w ST-00

9. ROZLICZENIE ROBOT

Ogdlne ustalenia dotyczace ptatnosci podano w Specyfikacji ST 00

Cena wykonania konstrukcji ze stali rozliczana w tony obejmuje:

prace przygotowawcze,

zakup i dostarczenie materiatow, dostarczenie sprzetu i urzadzen oraz ich sktadowanie,
wykonanie konstrukcji stalowej w wytworni i dostawe na budowe,

przygotowanie podtoza pod roboty,

prace montazowe,

prace zwigzane z wymaganym zabezpieczeniem antykorozyjnym,

badania laboratoryjne materiatow z opracowaniem dokumentac;ji tych badan,

prace wykonczeniowe: malowanie,

wywoz z terenu budowy materiatdw zbednych,

wykonanie okreslonych w postanowieniach Kontraktu badan, pomiarow i sprawdzen
robot,

uporzadkowanie placu budowy po robotach.
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Rozbudowa wiaty osadu odwodnionego w oczyszczalni $ciekdw w Stupsku
Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru rob6t

02. ROBOTY BUDOWLANE

ST-02.04. Montaz konstrukciji stalowych

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

PN-82/S-10052
PN-EN 10163-1:1999

PN-73/H-92127

PN-EN 10016-2:1999/ Ap1:2003

PN-EN 10056-1:2000

PN-EN 10162:2005

PN-B-03207:2002

PN-61/M-82331

PN-EN 757:2000

PN-90/B-03200

PN-B-06200:2002

PN-EN ISO 2808:2000

PN-EN ISO 2409:1999
PN-EN ISO 12944-2:2001

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-M-48090:1996

PN-EN 1004:2005U

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie
Stal. Powierzchnia blach grubych i uniwersalnych oraz

ksztattownikow walcowanych na gorgco. Wymagania

0golne

Blachy stalowe zeberkowe

Walcéwka ze stali niestopowej do ciggnienia i/lub

walcowania na zimno. Wymagania dla walcowki ogélnego
przeznaczenia

Katowniki rwnoramienne i nierbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Wymiary

Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki
techniczne dostawy. Tolerancje wymiarow i przekroju
poprzecznego

Konstrukcje stalowe - Konstrukcje z ksztattownikéw i blach
profilowanych na zimno - Projektowanie i wykonanie
Sruby pasowane ze tbem szeséciokgtnym

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do
recznego spawania fukowego stali o wysokiej
wytrzymatosci. Oznaczenie

Konstrukcje stalowe - obliczenia statyczne i projektowanie
Konstrukcje stalowe budowlane - Warunki wykonania i
odbioru -Wymagania podstawowe.

Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki.

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukgji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Czes¢ 1:0godlne wprowadzenie

Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny
czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania
(metoda z tasmg samoprzylepna)

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy
mostéw. Wymagania i badania przy odbiorze rusztowan

Ruchome rusztowania robocze wykonane z
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Rozbudowa wiaty osadu odwodnionego w oczyszczalni $ciekdw w Stupsku

Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru rob6t
02. ROBOTY BUDOWLANE
ST-02.04. Montaz konstrukcji stalowych

PN-M-47900-1:1996

PN-M-47900-3:1996

PN-EN 10327:2006

PN-89/H-84023.05

N-EN 1SO 22063:2005

PN-EN 25817 PN-ISO 5817

PN-71/H-97053

PN-EN 288

PN-EN ISO 14731:2006

PN-EN ISO 12944:2001
Arkusze od 1 do 8
PN-EN ISO 2808:2008
PN-EN 1SO 2409:2008

prefabrykowanych elementéw konstrukcyjnych. Materiaty,
wymiary, obcigzenia projektowe, wymagania
bezpieczenstwa i warunki wykonania i ogélne zasady
projektowania

Rusztowania stojgce metalowe robocze. Okreslenia,
podziat i gtbwne parametry

Rusztowania stojgce metalowe robocze. Rusztowania
ramowe

Tasmy i blachy ze stali niskoweglowych powlekane
ogniowo w sposob ciggly do obrébki plastycznej na zimno.
Warunki techniczne dostawy

Stal okreslonego zastosowania. Stal niskoweglowa

wyzszej jakosci, niskostopowa i stopowa. Gatunki

Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwanie
cieplne - Cynk, aluminium i inne stopy.

Zigcza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania
poziomdw jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych.

Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukgji stalowych.
Ogodlne wytyczne

Wymagania dotyczgce technologii spawania metali i jej
uznawanie. Czesci 1, 2, 3,5,6,7,9

Spawalnictwo. Nadzoér spawalniczy. Zadania i
odpowiedzialnosé.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich.
Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.
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