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1

WSTEP

1.1.Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegbétowej specyfikacfhteicznej § wymagania dotyce wykonywania
konstrukcji stalowych. Dotyczy wykorzystania odnaimychzrédet energii do ogrzewania budynku Zespotu
Szkél Samorzdowych w Etku ul. Suwalska 15.

1.2.Zakres stosowania SST

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

1.3.Zakres robot obfych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuiszystkie czynnéi umazliwiajace i majce na celu
wykonanie konstrukcji stalowych dla obiektow budaetwa ogolnego.

1.4.0kr&lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SS% sgodne z obowizujacymi odpowiednimi normami.

1.5.0g6Ilne wymagania dotygze robot

Wykonaweca robét jest odpowiedzialny za jakah wykonania oraz za zgodéicz dokumentagj projektova. SST
i poleceniami Inspektora Nadzoru

MATERIALY

Stosowne materiaty i wyroby powinny dygodne z projektem i spetdiaymagania Polskich Norm. Wszystkie
materiaty i wyroby powinny miezawiadczenie jakéci zgodne z PN-EN 45014 i PN -H-01107 lub wyniki
bada laboratoryjnych potwierdzage wymagan jakos¢.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technotagiych, powinny b§ dobierane odpowiednio do
wymaga projektowych, jéli w projekcie nie podano inaczej.

Materiaty i wyroby naley przechowywa i konserwowa zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji
jakosci, w spos6b umidiwiaj acy tatwg i jednoznaczaidentyfikack kazdej dostawy. Wyroby nie oznaczone nie
powinny by stosowane na elementy konstrukcjgme.

Wszystkie elementy stalowe powinnydyabezpieczone antykorozyjnie poprzez wykonanietpkiwv
malarskiej z farb podktadowych i nawierzchniowydtteslonych projektem.

Przed malowaniem stal naleoczyéci¢ do stopnia czystgi co najmniej Sa/St3 wedtug PN-ISO 8501-1 a
powierzchnia winna biysucha, pozbawiona tluszczu i kurzu. Temperatwaostania dla farby podktadowej
i otoczenia min. + 10°C a dla farby nawierzchniotespperatura podi@ i otoczenia min. + 5°C.

2.1. Wyroby hutnicze

Jaka¢ wyrobow hutniczych powinna by atwierdzona nagpujacymi dokumentami kontrolnymi wg PN-H-

01107(PN-92/H-01107):

> zaswiadczenie jakéci,2.r-gdy wymagane wkxiwosci sa w normie
gwarantowane dla zamawianego
gatunku stali i nie zachodzi potrzeba chkeaia wiaciwosci rzeczywistych.

> Atestem ,2.2" - gdy w projekcie lub w kontrakcie mgga s} okrelenia
rzeczywistych cech stali wedtug
wytopOw na podstawie proby rozgania, podstawowych oznadézsktadu chemicznego oraz préby udéaio
dla stali grupy jakéciowej wyzszej n R

> Atestem specjalnym ,,2.3" lubwiadectwem odbioru ,3.1B" - gdy w projekcie
okreslono wymagania
dodatkowe wg PN-EN 10025 odnase s¢ do analizy wytopowejlub badavyrobéw w partii dostawy.

Zaleca st stosowanie stali wedtug paszych norm:
> niestopowa konstrukcyjna PN-H-84020 ( PN-88/H-84020
> niskostopowa PN-H-84018 (P-86/H-84018



trudno rdzewiejca PN-H-84017 (pn-83/H-84017)
do produkcji rur PN-H84023-07 (PN-89/H-84023/07



2.2. Liny i druty

Rodzaje i gatunki lin i drutdw powinny odpowigd@astpujacym normom: PN-M-80014, PN-M-8021, PN

M80236

2.3. Podatkowe materiaty do spawania konstrukcji stlowych powinny spetnid& wymagania
nastepujacych norm:

> elektrody otulone: PN-M-69430, PN-M-69433, PN-M-884
> druty: PN-M-69420

> topniki: PN-M-69355

24. taczniki mechaniczne

Sruby klasy wysszej n 4.9 i 5.56 oraz naktki klasy wyzszej ni 4 powinny mig trwate oznaczenie zgodhe
PN-M 82054-18

Kazda partia wyrobdvérubowych powinna mie zawiadczenie o wynikach kontroli jakoi wg PN-M-82054-19.
Sruby ocynkowane do pgézer sprzonych, a take doczolowych paktzei rozchganych powinny miewiasndaci
wytrzymataiciowe po ocynkowaniu wg PN-M-82054 potwierdzonesizm

SPRZET
Do wykonania konstrukcji stalowych Wykonawca powimidysponow&anastpujacym sprztem:
> zuraw
> srodek transportu do przewenia elementow
> spawarki
> klucze dynamiczne

Wykonawca jest zobowzany do uywania jedynie takiego spitz, ktdry nie spowoduje niekorzystnego

wplywu na jaké¢ mwykonywanych robdét. Spetz uzywany do robét powinien kiyzgodny z oferta
Wykonawcy i powinien odpowiadgpod wzgédem typdw i iléci wskazaniom zawartym w projekcie organizacji
robot, zaakceptowanym przezymiera; w przypadku projektu organizacji robét spowinien by uzgodniony
i zaakceptowany przezipniera.

Liczba i wydajng¢ sprztu bedzie gwarantowaprzeprowadzenie robot, zgodnie z zasadami

okreslonymi w dokumentaciji projektowej i wskazaniachyniera w terminie przewidzianym umaw

Sprzt bedacy wlasndcia Wykonawcy lub wynagty do wykonania robét ma byutrzymywany w dobrym

stanie i gotowéci do pracy. Bdzie on zgodny z normami ochroéipdowiska i przepisami dotygeymi jego
uzytkowania

Wykonawca dostarczy hynierowi kopie dokumentoéw potwierdaaych dopuszczenie spite do wytkowania,
tam gdzie jest to wymagane przepisami

Jezeli Wykonawca przewiduje nitiwos¢ wariantowego ycia sprztu przy wykonywanych robotach,
powiadomi Irkyniera o swoim zamiarze wyboru i uzyska jego alkaepprzed ayciem sprztu, Wybrany

sprzt, po akceptacji

Inzyniera, nie mge by pézniej zmieniany bez jego zgody.

Jakikolwiek sprzt, maszyny, urgdzenia i nargdzia nie gwarantage zachowania warunkéw umowy, zostan
przez Ireyniera zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robot

TRANSPORT

Wykonawca jest zobowzany do stosowania jedynie takigtodkéw transportu, ktére nie wptyn
niekorzystnie na jakdé wykonywanych robét i wiciwosci przewaonych materiatow.

Liczbasrodkéw transportu ddzie zapewni& prowadzenie robot zgodnie z zasadami éllrgymi w
dokumentacji projektowej i wskazaniacliyniera, w terminie przewidzianym umaw

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdgaspetnig wymagania dotyece przepiséw ruchu
drogowego w odniesieniu do dopuszczalnych ai®i na osie i innych parametréw technicznych
Srodki transportu nie odpowiadge warunkom dopuszczalnych ofan na osie mogby¢ dopuszczone
przez lreyniera pod warunkiem przywrécenia stanu pierwotnegakowanych odcinkow drég na koszt
Wykonawcy. Wykonawcadulzie usuwé na bieaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznyah dojazdach do terenu budowy.



5.

WYKONANIE OBOT

5.1. Zasady montau

Montaz konstrukcji stalowej naly wykonywa zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200

Elementy konstrukcji naly oznakowd w sposob trwaty i widoczny zgodnie z oznaczenipmyjetymi na
rysunkach montaowych. Transport i sktadowanie elementéw maMrykonywa w sposib zabezpieczey je

przed uszkodzeniami.aczniki i elementy ziczne powinny by odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy saprawiane przed morm, sposob naprawy powiniendayzgodniony z osab
uprawniorn do kontroli jakdci.

W kazdym stadium montas konstrukcja powinna méezdolngi¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz okgieniami montaowymi, sprztem i materiatami.

Pohczenie na&ruby kotwice nie powinno bytraktowane jako utwierdzenie podstawy w czasie tagen

bez sprawdzenia rachunkowego.

Roboty naley tak wykonywa, abyzadna czs¢ konstrukcji nie zostata podczas montgrzecizona lub trwale
odksztaicona.

State pokczenia elementéw konstrukcji powinny bwykonywane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezatej jej czsci

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji wapeeniach naley wykonywa ze stali o takich samych
whasndciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osmilz zabezpieczyprzed wypadriciem.

W pofczeniachérubowych zaktadkowych szczelimastyku nie spgzonym nie powinna przekraocz@mm.
Otwory na $ruby zaleca s dopasowywaé za pomog przebijakdéw, a w razie konieczém rozwierca&. W
przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadelpomvala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jes
odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lubutibtvie po uzgodnieniu z projektantem.

5.2. Wymagania szczegotowe dotygze warunkow wykonywania robét

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowywanyctspawania powinny léysuche, czyste i wolne od
widocznych gknie¢ i karbéw. Materialy z oznakami uszkodzgpeknigcia i odpryski otuliny, zardzewiaty i
brudny element) nie powinny &gtosowane.

Spawany element powinien byabezpieczony przed beZpadnim oddziatywaniem wiatru, deszcziniegu
zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazow ochromny temperaturze otoczenia paaji 0°C naley
stosownie do rodzaju konstrukcji nayerozwary¢ zastosowanie wgbnego podgrzania

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany getua spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne

5.3. Dokfadnaé¢ wykonania poszczego6lnych elementéw robot
53.1 Stupy

Osie stupdw na poziomie stép powinnychysytuowane z doktaddcia + 5mm. Rozwizania konstrukcyjne
stopy powinno umdiwia¢ regulacg pofozenia stupa w tym zakresie. Spod podstawy stupa muewiby
usytuowany z doktadioia £ 5 mm w stosunku do wymaganego poziomu. Dopu$zezadchyiki ustawienia
poszczeg6lnych stupow okte norma PN-B-06200 (tablica 16).

5.3.2. Belki petndcienne

Dopuszczalne odchyiki osi i poziomu belek podantaklicy 17 normy PN-B-06200. Poziom belek rigle
mierzy¢ od rzeczywistego poziomu stropu.

Dopuszczania odchytka svodku rozpetosci zmontowanej belki w ptaszczygie pionowej lub poziomej
wynosi 1/750 rozgitosci lecz nie wegcej niz 3mm. Odchytk nalezy mierzy¢ od linii prostej lub ksztattu
projektowanego po uwzglnieniu strzatki ugicia.

Wzajemne boczne przesecie paséw wérodku rozpgtosci belki nie powinno by wieksze nk max. I/1()0Oh.

lecz nie wecej niz IOmm, gdzie h- wysokai belki.

Dopuszczalna odchytka koa belki wspornikowej mierzona w stosunku do purgadparcia wynosi 1/300
dtugasci belki.



6. KONTROLA JAKO SCI

Kontrola jakdci polega na sprawdzeniu zgodnowykonania robét z projektem Oraz wymaganiamigoogmi w

punkcie 5. Roboty podlegapdbiorowi.
7. OBMIAR ROBOT
Podstaw ptatnagici stanowi cena za 1T ,kg lub szt zmontowanych koRsji stalowych w zalenosci od przygtej

jednostki obmiarowej w przedmiarze robét.

8. ODBIOR KONSTRUKCJI STALOWYCH

Ocena i badania powinny byvykonane zgodnie z programem badawartym w programie jakoi, obejmujcym
wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procegivarzania i montau.
Odbiér kaicowy konstrukcji powinien obejmowaprawdzenie i ocerdokumentéw kontroli i badez catego okresu
realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstjalest zgodna z projektem i wymaganiami normy PRE200. W
szczegOInéci powinny by sprawdzone:

> podpory konstrukcji
odchytki geometryczne
jakos¢ materiatéw i spoin
stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych
stan i kompletn& pofczen

VV VYV

W protokole odbioru spoggizonym z udziatlem surm procesu budowlanegozggleda co najmniej:
przedmiot i zakres odbioru

dokumentacje okétajaca komplet wymaga

dokumentacje stwierdzaja zgodnd¢ wykonania z wymaganiami

protokoty odbioru cgsciowego

parametry sprawdzone w obeéniokomisji

stwierdzone usterki decyzje komisji

VVVYVVYV

9. PODSTAWA PLATNGCI

Placi st za roboty wykonane w jednostkach podanych w penkciCena obejmuje wszystkie czyéciaovymienione \w
SST.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe - Warunki wy&oia i odbioru - Wymagania podstawowe
Zaleca st stosowanie stali wg parszych norm:
- niestopowa konstrukcyjna PN-H-84020 (PN-88/H-330
- niskostopowa PN-H-84018 (PN-86/H-84018)
- trudno rdzewiejaca PN-H-84017 (PN-83/H-84017)
PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe. Warunki wykoiaa odbioru — wymagania podstawowe
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozj Przygotowanie powierzchni stali, staliwzeliwa do malowania.
Ogolne wytyczne
PN-71/H-97053 Ochrona przed korogj Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne wytyczne.
PN-87/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wynnéagabadania.
PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogdinggeznaczenia. Gatunki.
PN-91/M69430 Elektrody stalowe otulone do spawan&pawania. Ogolne badania i wymagania.
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wadyzky spawanych. Nazwy i oldlenia.
PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane naagwrgrubdci 3 mm i wkkszej — Tolerancje



wymiaréw, ksztattu i masy
PN-EN 10029:1999/Ap1;2003 Blachy stalowe walcowame goaco grubdci 3 mm i wieksze]j —
Tolerancje wymiardw, ksztattu i masy. Zmana Apl
PN ISO 8501-1:1996 Przygotowanie pagiestalowych przed naktadaniem farb i podobnych pkediw.
Wzrokowa ocena czystoi powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie

przygotowania niezabezpieczonych paststalowych



