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1. Wstep

1.1 Przedmiot Szczegdbtowej Specyfikacji Technicznej ( SST)

Przedmiotem niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej (SST) sg wymagania
dotyczgce wykonania konstrukcji stalowych. Podstawg opracowania niniejszej ST sg
przepisy obowigzujgcego prawa, normy i zasady sztuki budowlane;j.

1.2 Zakres stosowania SST

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci
umozliwiajgce i majace na celu wykonanie i odbior: konstrukcji stalowych.

1.3 Zakres robot objetych SST
Zakres SST obejmuje wykonanie robét w ramach przebudowy i remontu niniejszego
zadania i dotycza:

Konstrukcje stalowe

wykonanie i montaz balustrad na schodach wewnetrznych i zewnetrznych

1.4 Ogdblne wymagania dotyczgce robot
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0. ,Wymagania ogolne”

2. Materiaty

STAL
- konstrukcja stalowa spawana klasy 2
- poziom jakosci ztgczy (spoin) C wg PN-EN 1SO 5817:2009/Az1
- klasa agresywnosci korozyjnej Sa 2 ¥2
- stal konstrukcji spawanej S235

WYROBY WALCOWANE — KSZTAL TOWNIKI

- dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407,
PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,
- ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-
H-93400:2003 oraz PN-EN 10279: 2003,
- katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-
1:2000, oraz PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,
- rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz
PN-EN 10210-2:2000.
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto
odpowiadac¢ nastepujacym wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- miec trwale ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.



WYROBY WALCOWANE — BLACHY

- blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-
92203:1994,
- blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-
92200:1994,
- blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-
92127,
- bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325,
Blachy stosowane do wykonania elementow stalowych powinny ponadto odpowiadac
nastepujgcym wymaganiom:
- miec atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- miec trwale ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.

KSZTAL TOWNIKI

- ksztaltowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN
10219- 1: 2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,

- ksztattowniki otwarte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/H-
93460.00, PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03,
PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05, PN-73/H-93460.06.

EACZNIKI
Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukciji stalowych powinny
odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-
82/M-82054.20 a ponadto:
- Sruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-
61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,
- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,
- podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO
887:2002, PN-1SO 10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-
79/M-82952 oraz PN-88/M-82954.

MATERIALY DO SPAWANIA
Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom
normy: PN-EN 759:2000, a ponadto:
- elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
12070:2002,
- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom
norm: PN-73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.
Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny miec
odpornos¢ na korozje taka samg jak stal czesci tgczonych, chyba ze w
projekcie podano inaczej.




3. Sprzet

Zgodnie ze Specyfikacjg techniczng nr 1.0.” Wymagania ogdlne”.

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST- 00: ,Wymagania ogolne”.
Wykonawca do montazu lub demontazu elementéw stalowych powinien dysponowaé
m.in.: .

Konstrukcje stalowe

- rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

- zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do
ciezaru poszczegolnych elementéw (40 do 100 Mg).

Wymalowanie i ocynkownie

Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania.
Dopuszczalne sg nastepujgce techniki malowania

- natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)

- natrysk powietrzny ( pneumatyczny )

- pedzel lub watek do poprawek i matych powierzchni

- wybor techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta

materiatow.

Ocynkowanie wykonywac przy uzyciu sprzetu gwarantujgcego zachowanie wymagan
jakosciowych i bezpieczenstwa robot.
Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i
spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

4. Transport
Zgodnie ze Specyfikacjg techniczng nr 1.0.” Wymagania ogolne”.

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne
technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisow o ruchu
drogowym.

Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny by¢ zatadowane na srodki
transportowe w taki sposob, aby podczas transportu zapewniona byta statecznosc
elementu oraz wykluczona mozliwos¢ uszkodzenia powtok ochronnych. Elementy o
matej sztywnosci w ptaszczyznie poziomej zaleca sie taczyC w zespoty i
transportowac w pozycji wbudowania. Transport konstrukcji zaleca sie prowadzi¢ w
mozliwie duzych zespotach konstrukcyjnych o podobnej masie.

5. Wykonanie robot

Zgodnie ze Specyfikacja techniczng nr 1.0.” Wymagania ogoine”.

Wymagania ogolne

Przed przystgpieniem do montazu elementéw, Wykonawca powinien dokonac
sprawdzenia powtok ochronnych (ewentualnie je uzupeti¢) zapoznac sie z
protokétem odbioru elementéw od Wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do
Dziennika Budowy.

Elementy stalowe i materiaty dostarczane na budowe powinny by¢ wytadowane
dzwigami. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i
usztywni¢ przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajacy



odczytanie znakowania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje
niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu na
podkiadach drewnianych z bali lub desek na wyréGwnanej do poziomu ziemi w
odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczac i naprawiaC powstate w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia.

Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych
przed zawilgoceniem.

taczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

Prace przygotowawcze i pomiarowe
Przed przystgpieniem do montazu elementéw na podporach nalezy wyznaczy¢ lub
skontrolowac:

- potozenie osi elementéw stalowych

- prawidtowos¢ wykonania podpor
Po wykonaniu montazu nalezy skontrolowac:

- potozenie osi elementéw stalowych

- niwelete punktéw charakterystycznych,
Wykonanie potgczen spawanych
Potgczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie dokumentacjg projektowa.
Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.
W czasie spawania wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze byc wieksza niz 80%, a
temperatura nie nizsza niz +5 °C. W czasie opadow atmosferycznych, mgty lub
mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostonic.
Powierzchnie tgczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby,
tluszczu i innych zanieczyszczen na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm.
Spoiny powinny posiadac klase zgodng z dokumentacjg projektowa i projektem
spawania.
Spoiny czotowe powinny by¢ pospawane lub wykonane taka technologig, aby gran
byta jednolita i gladka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.
Spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-B-
06200.
Wykonawca rob6t montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje
badan w postaci radiograméw oraz protokotéw, i przekazac je Inzynierowi podczas
odbioru koncowego konstrukciji.

Wykonanie potgczen na tgczniki mechaniczne

Potaczenia na tgczniki mechaniczne nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacijag
projektowa. Czesci taczone powinny by¢ dociggniete az do uzyskania dobrego
przylegania. Dopuszcza sie pozostawienie szczelin do 0,2 mm, jezeli docisk czesci
nie jest wymagany w projekcie.

Sruby powinny by¢ dokrecane do "pierwszego oporu”, sukcesywnie od $rodka
kazdego zlacza wieloSrubowego, ale nie powinny by¢ przecigzane. Za ,pierwszy
opor” nalezy uwazac dokrecenie ,sitg jednej reki” zwyktym kluczem (bez
przedtuzenia) lub punkt, przy ktérym klucz pneumatyczny zaczyna trzaskac.

Sruba po dokreceniu nie powinna przesuwac sie ani wyraznie drga¢ przy ostukiwaniu
miotkiem kontrolnym.

6. Kontrola jakosci robot
Zgodnie ze Specyfikacjg techniczng nr 1.0.” Wymagania ogolne”.



Materiaty
Materiaty stosowane do wykonania elementow stalowych podlegajg kontroli zgodnie
Zz wymaganiami podanymi w niniejszej ST.
Kontrola jakosci materiatow i wyrobow powinna sie odbyc¢ przy odbiorze dostawy od
producenta:
Zgodnos¢ wyrobow z zamowieniem i dokumentacjg dostawy
Kompletnosc¢ i prawidtowos¢ dokumentow jakosci
Stan techniczny wyrobow ( kontrola powierzchni, ksztattu, konsystenciji),
znakowanie i opakowanie

- Waznosc¢ terminéw gwarancyjnych stosowania
Kazda partia dostawy tgcznikdéw powinna odpowiadac przynaleznym
zaswiadczeniom jakosci

Elementy stalowe

Wykonanie i montaz elementéw stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami
podanymi w niniejszej ST.

Dopuszczalne odchyiki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-
06200 oraz warunkom podanym w niniejszej ST.

Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania;

- kontrola stali,

- sprawdzanie elementow stalowych,

- sprawdzanie wymiaréw konstrukciji,

- sprawdzanie potaczen,

- sprawdzanie zabezpieczen antykorozyjnych,

Kontrola w czasie transportu i na budowie

- sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

- sprawdzanie czy elementy zaladowane na Srodki transportu odpowiadajg
wymogom skrajni i czy sa trwale mocowane,

- sprawdzanie zgodnosci wykonania elementéw stalowych z dokumentacjag
projektowa,

Kontrola w montazu konstrukciji powinna obejmowac

- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas
montazu i po jego ukonczeniu,
- stan podpér oraz Srub fundamentowych i ich usytuowania
- zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan
bezpieczenstwa pracy
- stan elementow konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu
- wykonanie i kompletnos¢ potgczen
- kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych toleranciji,
- kontrole jakosci powtok antykorozyjnych.
Odbior konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych
uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Kontrola ocynkowania elementéw stalowych

Kontroli podlegaja:
- Sprawdzenie stanu powierzchni
- Badanie przyczepnosci i rownomiernosci powtoki
- Oznaczenie grubosci naniesionej powtoki



7. Wymagania dotyczace przedmiaru i obmiaru robot
Zgodnie ze Specyfikacjg techniczng nr 1.0.” Wymagania ogéine”.



8. Odbioér robot

Zgodnie ze Specyfikacjg techniczng nr 1.0.” Wymagania ogdlne”.

Ogodlne wymagania dotyczace odbioru robét podano w ST 00 ,Wymagania ogolne”.
Do odbioru koncowego w Wytwarni, Wytworca przektada wszystkie dokumenty
techniczne, Swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, Swiadectwa
spawaczy, pomiary odchytek, Swiadectwa jakosci materiatdw, dokumentacije
projektowa, rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czesciowego.

Wykonane i zamontowane elementy stalowe przeznaczone do wbudowania w
Istniejgcag konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z
dokumentacja projektowa, niniejsza ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
wymiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentaciji projektowej,
przywotanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej ST daty wyniki pozytywne.

Odbidr ocynkowania elementow

Odbior ocynkowania elementéw nalezy dokona¢ dwukrotnie:
- odbidr ocynkowania wykonanego w wytworni,
- odbidr ostateczny pokrycia po ukonczeniu montazu.

9. Podstawa ptatnoSci
Zgodnie ze Specyfikacja techniczng nr 1.0.” Wymagania ogéin

10. Dokumenty odniesienia
Zgodnie ze Specyfikacja techniczng nr 1.0.” Wymagania ogoine”.



