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1. WSTEP

1.1. Przedmiot opracowania

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej s wymagania dotyczace wykonania i
odbioru elementow stalowych oraz robot montazowych konstrukcji stalowych, prowadzonych w
ramach projektu: ,, Przebudowa i remont czesci budynku gospodarczego w zakresie Scian zewnetrznych
oraz elementow konstrukcyjnych stropu.”

1.2. Zakres stosowania opracowania

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych opracowaniem

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majgce na celu
wykonanie elementéw stalowych oraz ich montaz objetych opracowaniem:

e Podparcie stropu nad parterem,

e Podbicie fundamentow,

e Wykonanie stop zelebetowych.

1.4. Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowigzujagcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi oraz definicjami podanymi w Specyfikacji Ogolne;.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robét.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania roboét, ich zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa, SST i poleceniami Inzyniera. Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych
dokumentéw wymaga akceptacji zarzadzajacego realizacjg umowy.

2. MATERIALY

Materiaty stosowane przy wykonaniu robot bgdacych przedmiotem niniejszej ST:
Elementy betonowe

Beton kil C25

Zestawienie stali dla wzmocnier stropow.

a/ zbrojeniowej

@6 163,00 kg

¢ 12 737,00 kg
b/ stali profilowej

1. Dzwigar HEB 180 I= 6560 szt. 4 cigzar 1343,49 kg

2. Dzwigar HEB 180 I= 7940 szt. 4 cigzar 1626,11 kg

3. Sthupy HEB 180 I= 3160 szt. 10 cigzar 1618,00 kg

4. Zastrzat IPE 100 [=1500 szt. 6 cigzar 730,00 kg
3. SPRZET

Do wykonania robot bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowaé nastepujacy,
Sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazu konstrukcji:

e dzwig lub zuraw samochodowy

o Srodek transportu do przewozenia elementow



e spawarki

o klucze dynamometryczne

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na §rodowisko i jakos¢ wykonywanych robét.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentow potwierdzajacych dopuszczenie
sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobor sprzgtu montazowego do wykonania poszczegdlnych robot jest czgscig projektu technologii i
organizacji robot, ktory nalezy wykona¢ przed przystgpieniem do robot i uzyskaé akceptacje
Inspektora nadzoru.

4. TRANSPORT

Do transportu materiatéw, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowac sprawne technicznie i

srodki transportu.

Warunki transportu powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementow przed wplywem szkodliwych
czynnikoéw atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich $rodkéw transportu, ktore nie wptyna
nickorzystnie na jako$¢ robot i wlasciwosci przewozonych towarow. Przy ruchu po drogach
publicznych pojazdy musza spelnia¢ wymagania przepisow ruchu drogowego tak pod wzgledem
formalnym jak i rzeczowym.

Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane
jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT

5.1. Ogolne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robot zgodnie z wymaganiami normy PN-B-

06200 i postanowieniami umowy.

a/ fundamenty — podbicie fundamentoéw oraz stopy fundamentowe dla nowoprojektowanych stupow z
betonu kl C25 o wymiarach podanych na rysunkach

b/ stupy — zaprojektowano stalowe z dzwigarow rownoleglosciennych typ HEB o wymiarze 180 oraz
gltowice z blach stalowych. Stupy kotwi¢ do stop fundamentowych kotwami M-20. Szczegoty podano
na rysunkach konstrukcyjnych

¢/ podciagi — zaprojektowano stalowe z dzwigarow réwnoleglosciennych typ HEB o wymiarze 180
opartych na stupach.

f/ zabezpieczenie antykorozyjne — wszystkie elementy konstrukcji stalowej zabezpieczy¢ poprzez
malowanie farbami antykorozyjnymi.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Ogolne zasady kontroli jakosci robét

1) Ogolne wymagania dotyczace wykonania robot, dostawy materialow, sprzetu i Srodkow transportu
podanow ST 0 ““Wymagania ogolne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petna kontrole jakosci robot, materiatow i urzadzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jako$ci robot na terenie i
poza placem budowy.



4) Wszystkie badania i pomiary beda przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub aprobat
technicznych przez jednostki posiadajace odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2 Badania jakosci robét w czasie budowy

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi

wiasciwych WTWiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztaltt dostarczonego materiatu

2) wlasciwos$ci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowosé
rozmieszczenia i wielko$ci otworow pod $ruby montazowe

4) jakos¢ 1 sposob przygotowania brzegdéw elementéw do spawania

5) jako$¢ potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji spawanej

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementow montazowych

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

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych

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

3) potaczenia montazowe W zakresie ilosci, srednicy i klasy wytrzymatosciowej tacznikow Srubowych,
a w szczegoblnosci dokrecenie §rub 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 si¢ pigmentow

4) braku trwatego nie dajacego si¢ wymiesza¢ osadu

5) mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot

antykorozyjnych

6) termindéw 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) zapoznaé si¢ ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego
podtoza i zanieczyszczen zgodnie z PN-1SO 8501-1:1996

2) kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i pracg urzadzen

3) ewentualnie uzupeli¢ proces o metod¢ odtluszczania zatluszczen powstatych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady i wymagania dotyczgce obmiaru robot podano w ST 0 Wymagania ogdlne".

Obmiar robot okresla ilo$¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.

Ilo$¢ robot oblicza si¢ wedtug pomiaréow sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem
powykonawczym, z uwzglgdnieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i
ujmuje w ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robot musza posiada¢ wazne
certyfikaty legalizacji.

Jednostka obmiarowa jest tona (t) stali konstrukcyjne;j.

8. ODBIOR ROBOT



Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w
odniesieniu do ich ilosci, jakos$ci i wartosci.

Gotowos¢ do odbioru zglasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajac Inspektorowi
nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacj¢ powykonawcza robot.

Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie jakosSci,
obejmujgcym wszystkie stosowane materialy i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.

Ogodlne zasady odbioru robot i ich przejgcia podano ST 0 ““Wymagania ogdlne".

Odbior koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i oceng dokumentow 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 obowigzujacych norm technicznych (PN, EN-PN).

W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:

Podpory konstrukcji

Odchylki geometryczne uktadu

Jako$¢ materiatow i spoin

Stan elementow konstrukcji i powtok ochronnych

Stan i kompletnos$¢ potaczen

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmniej:
Przedmiot i zakres odbioru

Dokumentacje okreslajacag komplet wymagan

Dokumentacje stwierdzajacg zgodno$¢ wykonania a wymaganiami

Protokoty odbioru czesciowego

Parametry sprawdzone w obecnosci komisji

Stwierdzone usterki

e Decyzje komisji

8.1 Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wige:

e Po wykonaniu konstrukcji przez wytworni¢ — odbioru dokonuje si¢ w wytworni

¢ Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie

e Odbior koncowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym

Odbior konstrukcji u Wytwércy

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbiér konstrukcji.

Odbior polega na ogledzinach konstrukeji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan

przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji.

Wytworca powinien przedstawié:

Rysunki warsztatowe

Dziennik wytwarzania

Atesty uzytych materialow

Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

Protokoty odbiorow czesciowych

¢ Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

Odbidr koncowy

Koncowy odbidr konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.

Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawic¢ nastepujace dokumenty:

e Dokumentacje techniczng obiektu i robot

Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatow

Protokoty odbioréw migedzyoperacyjnych

Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych robot

Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzor

techniczny

Odbior koncowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

o Zgodnosci konstrukcji z dokumentacig techniczng i Specyfikacja techniczng

o Prawidlowosci ksztaltu i gtownych wymiardw konstrukcji



o Prawidlowosci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementéw sktadowych

e Prawidlowosci ztaczy migedzy elementami konstrukcji

e Dopuszczalnosci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i pionowego

Protokoét odbioru koncowego zawiera:

e Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy konstrukcji, Wykonawcy montazu,

Biura Projektow opracowujgcego Rysunki

Stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji

Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od rysunkéw, nie majacych wptywu na

no$nosc¢, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu

e Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji

8.2 Ocenawykonania elementow lub konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego

1) Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadza wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie robot za
wlasciwe. W przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny, nalezy uzna¢ catosé
robot albo tylko ich czes$¢ za wykonane niewlasciwie.

2) W razie uznania catosci lub czgséci robot za wykonane niewlasciwie nalezy ustalié, czy stwierdzone
odstepstwa od postanowien dokumentacji i warunkéw technicznych zagrazaja bezpieczenstwu
budowli lub uniemozliwiaja jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem.

3) Konstrukcje zagrazajace bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajace jej uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie wykonane w sposob prawidlowy oraz
przedstawione do odbioru.

Badania odbiorowe powtok malarskich:

Po wyschnigciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodnos¢ z dokumentacja

projektowa oraz specyfikacja techniczna:

Wyglad powierzchni poprzez oceng wzrokowa pod katem jednolitosci barwy , sity krycia i takich wad

jak dziurkowanie, zmarszczenie, kra terowanie, pecherzyki powietrza , tuszczenie spgkania zacieki

Wiasciwosci powtoki takich jak : grubos$¢ , przyczepnos¢ i porowatos¢ badanych przy uzyciu

przyrzadéw i metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami

Grubos¢ powloki bada sie metodami nieniszczgcymi zgodnie z PN-EN 1S02808:2000 lub PN-EN 1SO

2178:1998

Przyczepnos$¢ powloki do podtoza i przyczepnos$¢ miedzywarstwowa bada si¢ metodami niszczacymi

zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1S02409:1999

Wyniki badah powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i

specyfikacji technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego dla realizowanego

przedmiotu zaméwienia opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli
inwestora oraz wykonawcy.

9. PODSTAWA PELATNOSCI

Warunki ptatnosci beda okreslone w umowie. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano
w Specyfikacji Ogolnej. Ceny jednostkowe (obejmujace zakres robot okreslonych w projekcie,
specyfikacji technicznej oraz przedmiarze robodt) nalezy przyjmowacé dla poszczegdlnych robot
zgodnie z kosztorysem ofertowym.

10. AKTY PRAWNE | NORMY ORAZ PRZEPISY ZWIAZNE

Dokumentacjg odniesienia jest:

1) umowa zawarta pomi¢dzy Wykonawcg a Zamawiajacym Wraz z harmonogramem robot
2) zatwierdzona przez Zamawiajacego dokumentacja budowlana i wykonawcza zadania

3) normy

4) aprobaty techniczne

5) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji
Najwazniejsze normy:

1) PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$é




powierzchni. Warto$ci liczbowe parametrow.

3) PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

4) PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiarow oraz ksztattu
i potozenia.

5) PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

6) PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow.

7) PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikdw.

8) PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

9) PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.

10) PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

11) PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

12) PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wasnosci mechaniczne érub

1 wkretow.

13) PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne nakretek.
14) PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.

15) PN-86/M-82144 Nakretki szeSciokatne.

16) PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.

17) PN-83/M-82171 Nakretki szeSciokatne powigkszone do potgczen
sprezanych.

18) PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym.

19) PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krotkim.
20) PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.
21) PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
22) PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdlnego
stosowania. Gatunki.

23) PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej
jakosci i niskostopowe;j

24) PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

25) PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety

i ksztaltowniki walcowane na goraco

26) PN-79/H-04371 Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach

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

28) PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych
i niskostopowych. Przygotowanie brzegdéw do spawania

29) PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych
Przygotowanie brzegdéw do spawania

30) PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania

i napawania. Ogolne wymagania i badania

33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszone;j

wytrzymalosci

34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali

35) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia
36) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotlowych
ztgczy lub zgrzewanych

37) PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciggania materiatu spoiny
38) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych ztaczy
spawanych lub zgrzewanych

39) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Proba udarnosci ztaczy spajanych
doczotowo



40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali wegglowych 0 grubosci
5 - 100 mm. Jakos$¢ powierzchni cigcia.

41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia
klasy wadliwosci ogledzin zewngtrznych.

42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Potgczenia z
fundamentami — Projektowanie i wykonanie

43) PN-EN 1SO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki

44) PN-EN 1SO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepno$ci
45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe

46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlanych ITB cz. C
Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa
2004.



