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1. PRZEDMIOT | ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

1.1. Przedmiot specyfikacii

Przedmiotem niniejszej szczegodlowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru konstrukcji stalowych zwigzanych z zadaniem.

1.2. Zakres stosowania specyfikacii

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
Zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i
majgce na celu wykonanie konstrukcji stalowych. Obejmujg prace zwigzane z dostawg
materiatow, wykonawstwem i wykonczeniem elementow stalowych.

1.3.  Zakres robét obj etych specvfikaci a

W ramach prac budowlanych przewiduje sie wykonanie nastepujgcych robat:
- Ciecie i przygotowanie elementow konstrukcyjnych,
— Osadzenie konstrukcji wsporczej pod kolektory,
— Pozostate prace pomocnicze.

1.4 QOkre $lenia podstawowe

Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi
normami i Ogélng Specyfikacjg Techniczna.

1.5. Ogolne wymagania dotycz ace robot

Ogolne wymagania dotyczgce zasad prowadzenia robét podano w OST "Ogolna
Specyfikacja Techniczna". Niniejsza specyfikacja obejmuje catos¢ robot zwigzanych z
wykonywaniem konstrukcji stalowych oraz wszystkie roboty pomocnicze.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania tych robét oraz ich zgodnos¢ z
umowag, projektem wykonawczym, pozostatymi ST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg
umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentow wymaga akceptacji
zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotycz ace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw i ich rodzaju podano w OST "Ogdlna Specyfikacja
Techniczna”.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Stal konstrukcyjna do wykonania elementéw konstrukcji stalowych
powinna odpowiada¢ wymaganiom norm — PN-EN 10020:2003; PN-EN 10027-
1:1994; PN-EN 10027-2:1994; PN-EN 10021:1997; PN-EN 10079:1996; PN-EN
100204+Ak:1997; PN-90/H-01103: PN-87/H-01104: PN-88/H-01105:

2.2.2. Odbior stali
Odbior stali na budowie powinien by¢é dokonany na podstawie atestu, w ktory
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powinien by¢ zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien
zawierac:

- znak wytwércy

- profil

- gatunek stali

- numer wyrobu lub partii

- znak obrdébki cieplne;j.

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

2.3. Odbidr konstrukcji na budowie

Odbior konstrukcji na budowie winien by¢é dokonany na podstawie protokétu ostatecznego
odbioru konstrukcji w wytwérni wraz z oswiadczeniem wytwdérni, ze usterki w czasie
odbioréw miedzyoperacyjnych zostaly usuniete. Cechowanie elementéw farbg na elemencie.

2.4. Skiadowanie materiatdw i konstrukcii

Elektrody skiadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem. taczniki skladowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub
skrzynkach.

3.  SPRZET

Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstrukcji
stalowych mogg by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu
przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robaét.
Wykonawca do montazu lub demontazu elementdéw konstrukcji stalowej powinien
dysponowac¢ m.in.:

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

- zurawiami samochodowymi o udzwigu dostosowanym do ciezaru poszczegoélnych

elementéw konstrukciji.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢é sprawny technicznie i spetniac
wymagania techniczne w zakresie BHP.
Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST ,Ogoélna Specyfikacja Techniczna” .

4. TRANSPORT
Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST ,Ogélna Specyfikacja Techniczna” .

Materialy mozna przewozi¢ dowolnymi srodkami transportu gwarantujgcymi ich ochrone
przed uszkodzeniami mechanicznymi i szkodliwym wptywem czynnikow atmosferycznych.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne warunki wykonywania robot
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Ogolne wymagania dotyczace wykonania robot podano w OST ,0golna Specyfikacja
Techniczna” .

Wykonanie robét powinno by¢ zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.

Elementy drugorzedne moga by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajgcych odpowiednie
uprawnienia w Wytwoérniach nie posiadajgcych Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa
Infrastruktury tylko za zgoda Inzyniera. Do elementow drugorzednych zalicza sie elementy
nieobcigzone (podktadki wyréwnania, wypetnienia) oraz elementy przeznaczone do przejecia
obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe rozwazane konstrukcji w rozumieniu normy PN-
85/S-10030 (elementy poreczy, chodnikow stuzbowych, ostony trakcji elektrycznej, wsporniki
kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania robot

5.2.1. Wymagania ogoine
Wytwdrca powinien zobowigzaé sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych
w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej
deklaracji Inzynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obrobka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw konstrukcji stalowej przed
wbudowaniem powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

— gatunku stali,

— asortymentu,

- wiasnosci,

— wymiarow i prostoliniowosci.
Elementy, ktérych odchyiki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczajg
dopuszczalne odchyiki wg PN-89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy
stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac pekniec.
Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementow.
Sprzet uzywany do prostowania i giecia elementow stalowych powinien by¢
zaakceptowany i sprawdzony przez Inzyniera. Ciecie elementow i sposob obrobienia
brzegbw powinien by¢é wykonany zgodnie z ustaleniami dokumentacji projektowej z
zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050.
Przed przystgpieniem do sktadania elementow konstrukcji Inzynier przeprowadza
odbidr elementdw w zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegoéw stykoéw z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-
87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.

5.2.3. Skiadanie konstrukcji

5.2.4. Spawanie
Spawanie winno odbywac sie zgodnie z norma PN-89/S-10050.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia
panstwowe. Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytworni w elementy
montazowe zgodnie z dokumentacjg projektowg. W wyniku spawania powstajg
naprezenia spawalnicze powodujgce odksztalcenia elementéw konstrukcji stalowej.
Sposoéb usunigecia odksztatcen konstrukcji w zgodzie z zaleceniami PN-89/S-10050.

5.2.4. Prébny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementow montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac
budowy nalezy dokona¢ probnego montazu w Wytwérni. Montaz powinien by¢
dokonany przez Wytwoérce konstrukcji zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-
10050. Przed przystgpieniem do probnego montazu powinien by¢ dokonany odbior
wytworzonych elementéw konstrukcji stalowej przez Komisje Odbioru. Wynikiem
odbioru jest protokdt Komisji Odbioru i odpowiedni wpis Inzyniera do Dziennika
Budowy.
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5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne
Przewidziano wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego- elementow konstrukcji
stalowej wykona¢ w Wytworni poprzez ocynkowanie gotowych elementow balustrad i
nastepnie malowanie jej dwukrotne malowanie.

5.3. Monta z nowej konstrukcji stalowej na budowie

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, Wykonawca montazu powinien zapoznac sie
z protokotem odbioru konstrukcji od Wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do
Dziennika Budowy. Wykonawca montazu powinien zobowigza¢ sie do znajomosci i
przestrzegania ustalen zawartych w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie
zlozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi. W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby
prace byly prowadzone zgodnie z projektem organizacji robot.

5.3.1. Prace przygotowawcze i pomiarowe
Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowaé:
— potozenie osi pali pomostu,
— poziom korony pal pali pomostu.

5.3.2. Wykonanie potgczenh spawanych

Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,Projektem technologii
spawania” i w iloSsci przewidziane] dokumentacjg projektowg. Wykonanie
dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci
10-15 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1,0 m. Na Wytwdrcy spoczywa
obowigzek prowadzenia Dziennika spawania. W czasie spawania wilgotnosé
wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%, a temperatura nie nizsza niz+5
°C. W czasie opadow atmosferycznych, mgly lub mzawki miejsce spawania i
stanowiska spawaczy nalezy ostonic. Powierzchnie fgczonych elementéw powinny
by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczeh na szerokosci
nie mniejszej niz15 cm.
Spoiny powinny posiada¢ klase zgodng z dokumentacjg projektowg i projektem
spawania. Spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane takg technologig,
aby gran byta jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione
mechanicznie. Dopuszczalna wadliwos¢ spoiny czotowe] wg PN- 85/M-69775 (PN-EN
970:1999)

- dla zlgczy specjalnej jakosci - klasa wadliwosci W1,

— dla ztgczy normalnej jakosci - klasa wadliwosci W2.
Spoiny czotowe powinny posiadac¢ klase wadliwosci ztgcza R1, a spoiny normalnej
jakosci powinny odpowiada¢ wadliwosci zlacza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN
1435:2001). Spoiny pachwinowe powinny odpowiada¢ klasie wadliwosci W2 wg PN-
85/M-69775 PN EN970:1999). Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu,
ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050. Koszt wszystkich badan
przewidzianych SST, normg PN-89/S-10050 i innych zleconych przez Inzyniera
ponosi Wykonawca. Badania mogg wykonywac jedynie laboratoria zaakceptowane
przez Inzyniera. Wykonawca robot montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ peing
dokumentacje badan w postaci radiogramow oraz protokotdow, i przekazac je
Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukciji.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w OST ,0golna Specyfikacja Techniczna” .
Biezgca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszystkich elementéw procesu
technologicznego oraz sprawdzenie zgodnosci dostarczonych przez Wykonawce
dokumentéw dotyczgcych stosowanych materiatbw z wymogami prawa.
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Kontrola jakosci robot polega na sprawdzeniu:
— dostaw materiatow,
— zgodnos¢ wykonania z projektem,
— ocene estetyki wykonanych robét.

6.1. Wymagania ogoélne

Kontrola jakosci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukcji
juz istniejgcych polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg projektowg oraz
wymaganiami podanymi w normie PN-89/S-10050 oraz niniejszej SST.

Inzynier w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest
sprawowanie nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw
konstrukcji juz istniejgcej.

Poszczegdlne etapy wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych konstrukcji juz
istniejgcych sg odbierane przez Komisje poprzez sporzgdzenie odpowiedniego protokotu.
Ocena poszczegoblnych etapow robdét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
Ogdlne wymagania dotyczgce kontroli jakosci rob6t podano w OST ,0gdélna Specyfikacja
Techniczna” .

6.2. Zakres kontroli i bada n:

6.2.1. Materiaty
Materiaty stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowej podlegajg kontroli

zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej SST.
Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materiaty powinny uzyska¢ akceptacije
Inzyniera.

6.2.2. Konstrukcja stalowa
Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami
podanymi w niniejszej SST. Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiadac
wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.3. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
- kontrola stali,
— sprawdzenie elementow stalowych,
- sprawdzenie wymiarow konstrukciji,
— sprawdzenie potgczen,
— sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,
— sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie prébnego
montaz konstrukciji.

6.2.4. Kontrola w czasie transportu i na budowie
Roboty podlegajg odbiorowi, a ocena poszczegolnych etapow robdt potwierdzana jest
wpisem do Dziennika Budowy.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady prowadzenia cbmiarow roboét

Ogdlne zasady dokonywania obmiaréw rob6t podano w OST "Ogdllna Specyfikacja
Techniczna". Podstawg dokonywania obmiaréw, okreslajgcg zakres prac wykonywanych w
ramach poszczegOllnych pozycji, jest zataczony do dokumentacji przetargowej przedmiar
robot.

7.2.  Jednostki obmiarowe
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Dla konstrukcji z profili stalowych tona (t) - elementy nosne pomostu, ktadki zejsciowe.
Dla konstrukcji z rur i ptaskownikéw kilogram (kg) — balustrady stalowe, drabinki ratownicze.

8. ODBIORY ROBOT

Ogodlne zasady odbioréw robét podano w OST "Ogélna Specyfikacja Techniczna".
Wszystkie roboty objete specyfikacjg podlegajg zasadom odbioru robét zanikajgcych.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

Podstawg ptatnosci sa ceny jednostkowe poszczegodlnych pozycji zawartych w wycenionym
przez wykonawce przedmiarze robot, a zakres czynnosci objetych ceng okreslony jest w ich
opisie.
Ceny jednostkowe obejmuja:

- dostawe materiatow,

- montaz elementdéw konstrukcyjnych,

— zabezpieczenia antykorozyjne,

— badania na budowie i laboratoryjne.

10. PRZEPISY | DOKUMENTY ZWIAZANE

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

PN —EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

PN-EN 10021:1997 Ogdine techniczne warunki dostawy stali i wyrobdw stalowych.

PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

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

PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.
PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na goraco.

PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.

PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materialy dodatkowe do spawania. Warunki techniczne
dostawy materiatdw dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i
znakowanie.

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali.
Ogdlne wymagania i badania.

PN-EN 12070:2002 Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania tukowego stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni. Wartosci
liczbowe parametrow.

PN-EN I1SO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje
wymiarow powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci
na podstawie ogledzin zewnetrznych.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania wizualne.
PN-87/M69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci
optycznej obrazu na radiogramie.

PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy
spawanych.

PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczace zlgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe zigczy
spawanych.
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PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie
radiogramow

Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r.. Nr 207,

poz. 2016; z pozniejszymi zmianami),
2. Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz.

881),
3. Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r, Nr 166,

poz.1360, z pézniejszymi zmianami).
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