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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

ST-01.04

KONSTRUKCJE STALOWE
CPV- 45223000

1. WSTEP
1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej SR svymagania techniczne dotyre wykonania i odbioru
konstrukcji stalowych.

1.2 Zakres stosowania ST

ST jest stosowana jako dokument przetargowy i labadwy przy zleceniu realizacji
rob6t wymienionych w pkt. 1.1 w ramach realizagidania: ROZBUDOWA SZKOLY
O SEGMENT SPORTOWO — DYDAKTYCZNY, NIESTACHOW 271.

Roboty, ktérych dotyczy ST obejmuvszystkie czynnéei umazliwiajace wykonanie i
odbidr robot zgodnie z pkt. 1.1.

1.30g06Ine wymagania dotycgce robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakavykonania robot i ich zgoddé z dokumentagj
projektowa, ST i i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY
2.1Wymagania ogdlne

Ogodlne wymagania dotygze materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania w ST
~Wymagania ogolne” pkt.2.

2.2Wymagania szczegotowe

Stal konstrukcyjna stosowana d wykonania elemeidnstrukciji stalowych powinna

odpowiadé wymaganiom norm:

- PN-EN 10020:203

- PN-EN 10027-1:1994

- PN-EN 10027-2:1994

- PN-EN 10021:1997

- PN-EN 10079:1996

- PN-EN 10204+AK:1997

- PN-90/H-01103

- PN-87/H-01104

- PN-88/H-01105

Wyroby walcowane — ksztattowniki:

- dwuteowniki powinny odpowiadavymaganiom norm: PN-91/H-93407,PN-H-9341997,
PN-H-93452:1997, PN-EN 10024:1998,

- ceowniki powinny odpowiadawymogom norm: PN-H-934000:2003, PN-EN 10279:2003,

- katowniki powinny odpowiadawymogom norm: PN-EN 10056-1:2000,
PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap2003

- rury powinny odpowiadawymogom norm: PN-EN 10210-1:2000, PN-EN 12102:2000
Wyroby walcowane — blachy:
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- blachy uniwersalne powinny odpowig&daymaganiom normy : PN-H-92203:1994,
- bednarka powinna odpowiadarymaganiom normy PN-76/H-92325.

taczniki:

Sruby, naketki, nity i inne akcesoria da¢zenia konstrukcji stalowych powinny odpowiada

wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:18¢6nadto:

- sSruby powinny odpowiadawymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-8233
PN-91/M-82341, PN-91/M-82342, PN-83/M-82343,

- naketki powinny odpowiadawymaganiom normy: PN-83/M-82171,

- podktadki powinny odpowiadavymaganiom norm: PN-EN IS0 887:2002,
PN-1SO 10673:2002, PN-77/M 83008, PN-79/M 8220R9;79/M-82018,
PN-83/M-82039.

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powiradpowiadé normie

PN-EN 752:2000, a ponadto:

- elektrody powinny odpowiadanormie PN-EN 12070:2002

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpaaavymaganiom norm:
PN-73/M69355,PN-67/M-69356.

Wszystkie ayte materiaty musgposiada atesty i certyfikaty, powinny trwate ocechowanie.

Materiaty nie odpowiadage wymaganiom zostaiprzez Wykonawg wywiezione z terenu

budowy.

Kazdy rodzaj rob6t w ktérym znajdupie nie dopuszczone do stosowania materiaty,

Wykonawca wykonuje na wiasne ryzyko, lczk z jego nie przyciem i niezaptaceniem.

3. SPRZET
3.1Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w ST ,, Wymagania ogolne” pkt.3.
Wykonawca jest zobowzany do aywania jedynie takiego spgti, ktdry nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na jakbwykonywanych robo6t. Sper bedacy wiasndcia
wykonawcy lub wynagty do wykonania robo6t ma bytrzymywany w dobrym stanie i
godndaci do pracy. Bdzie on zgodny z normami ochrofrpdowiska i przepisami
dotyczicymi jego uytkowania. Jakikolwiek spet, urzadzenia i nargdzia nie gwarantage
zachowania warunkdéw umowy, lub gage zdrowiu zostanprzez Inspektora Nadzoru
zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robot.

4. TRANSPORT
4.1 Wymagania ogolne

Ogdlne wymagania dotyaee transportu podano ST, Wymagania ogolne” pkt.4.
4.2\ Wymagania szczegotowe

Z wytworni na budow przewozi st elementy samochodami. Zatadowanie konstrukcji
powinno odbywa si¢ po catkowitym wyschriciu warstwy gruntujcej. Elementy powinny
by¢ usztywnione na czas tadowania i przewozu. Drclouley itp. powinny by
zabezpieczone przed zagubieniem.

tadowanie i wytadowanie odbywagsia pomog dzwigdw mechanicznych.

Dla zabezpieczenia konstrukcji przed uszkodzeniayradunku naley:

- tak wybr&, przynajmniej dwa punkty, aby konstrukcja nie daarodksztatae pod
wptywem dziatania ezaru

- podtazy¢ podkiadki z drewna, metalu lub szmat w miejsckizietia st uchwytow
linowych z ostrymi krawdziami elementow,
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- przymocowa do kaicéw elementu konopne liny odgowe, przez wytadowagych;
zabezpiecza to elementy przed kalizjsasiadupcymi budowlami lub dwigami.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1 Wymagania ogolne

Ogodlne zasady wykonania robot podano w ST ,Wymag@golne” pkt.5.
5.2 Wymagania szczegobtowe

Montaz konstrukcji stalowej nalyy wykona $cisle z dokumentagjprojektows.
Przygotowanie stali — natg sprawdzé jej zgodna¢ z odpowiednimi normami, podéa
zewrgtrznej kontroli, zwracac szczegolauwag: na rysy i gkniccia.

Stal stosowana na konstrukcje powinna odpowiadanaganiom podanym w dokumentacji
technicznej.

Wyrobow pokrzywionych i pogtych w czasie transportu nie najestosowa w konstrukcji
stalowe.

5.2.1 Obrébka materiatu

Na obrébk materiatu sktadajsie czynndci:

- ciecie

- wykonanie otworow néruby,

- ukosowanie elementow spawanygbzionych na spoiny czotowe

- giecie elementow

- pasowanie elementow.

Cigcie elementow i sposob obrabiania brzegdéw powibignvykonany z zachowaniem
wymaga normy PN-89/S-10050. Przed przyseniem do skladania elementow Inspektor
Nadzoru przeprowadza odbior elementéw w zakresigszczenia i oszlifowania
powierzchni przylegagych brzegéw stykow z zachowaniem wymagarmy PN-89/S-
1005, PN-87/M 04251, PN-EN ISO 913:2002.

5.2.2 Malowanie

Przed zagruntowaniem najesprawdzt zgodna¢ ksztattu i wymiaréw konstrukcji z
rysunkami z dokumentacji technicznej oraz vaggtewretrzny. Powierzchnie przeznaczone
do malowania powinny l#ysuche. Temperatura w czasie gruntowania nigenbg¢ nizsza

niz +5°C.

5.2.3 Montaz konstrukcji stalowej

W czasie spawania wilgotedwzgledna powietrza nie nmie by wicksza nk 80 %, a
temperatura nie n$za nk +5°C. W czasie opaddw atmosferycznych, mgtyamki miejsce
spawania i stanowiska spawaczy aglestont. Powierzchniedczonych elementéw
powinny by wolne od zgrzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innyzdnieczyszczena szeroksri
nie mniejszej ra 15cm.

Dopuszczalne niezgodém spawalnicze aczy spawanych w konstrukcjach stalowych
obciazonych przewzajaco statycznie wedtug tablicy B.3 zamieszczonej wme PN-EN
25817.

Poziom jakdci spoin D wg EN ISO 5817:2003.

Przed przysipieniem do montau elementow konstrukcji stalowych stosuje rsisztowania
stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-9/S-10050.

Wykonane rusztowania momtave powinny zapewiiprawidtowy dostp do kadego
miejsca roboét przewidzianego w dokumentacji prajeld;.
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6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1 Wymagania ogdlne

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST ,Wymagania ogolne” pkt.6.

Celem kontroli rob6t jest takie sterowanie ich gragpwaniem i wykonaniem, aby agna¢
zalazomg jakasé robot.

Wykonawca jest odpowiedzialny za pgkontrok rob6t i jakdci materiatéow. Wykonawca
dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie aprobaiadectw, certyfikatow na zastosowane
materiaty.

W przypadku stosowania materiatdw backzch watpliwosci, ztej jakaci wykonawstwa,
Inspektor Nadzoru, wstrzyma roboty i zobamije Wykonawe do usungcia wad,
zastosowania odpowiedniej jakd materiatow.

6.2 Kontrola pofaczaer spawanych

Kontrola pohczenr odbywa st w nastpujacych etapach:

- kontrola ws¢pna,

- kontrola podczas spawania,

- kontrola wykonanych patze.

Ogledziny i badania zewgtrzne spoiny magce na celu stwierdzeniegoldw widocznych na
zewntrz o ile poziom jakéci ich wymaga,

- badanie wetrza spoiny bez jej zniszczenia,

- badanie spoiny z catkowitym lub@ziowym jej zniszczeniem.

Jeili zostarny wykryte wady spoin wysgpujace na diej powierzchni, to spoiny wadliwe
wykonane musza dywycigte i ponownie zatzone.

6.3 Kontrola, pomiary i badania w czasie robot

Wykonawca jest zobowzany do statej i systematycznej kontroli prowadzdngobdt w
zakresie i cgstotliwoscia zaakceptowana przez Inspektora Nadzoru. Kontomligna petny
zakres robot, oraz asortyment stosowanych materiato

Kontrola obejmuje:

- zgodnd¢ wykonanych robot z dokumentagrojektows,

- sprawdzenie materiatdw i porownanie ich cechg@na¢ z dokumentami dostarczonymi
przez wytwore ( certyfikaty lub deklaracje zgodém) oraz przez oghziny zewrtrzne na
budowie.

- roboty montaowe

- kontrola zachowania warunkéw bhp.

6.4 Certyfikaty i deklaracje

Inzynier maze dopyci¢ do wywania materiaty, ktore posiadaj

- Certyfikat na znak bezpiearstwa wykazujcy, ze zapewniono zgodgé z kryteriami
technicznymi okrdonymi na podstawie Polskich Norm, Aprobat Technych oraz
wiasciwych przepiséw i dokumentdéw technicznych.

- Polsky Normg,

- Aprobat, Techniczn, w przypadku wyrobdéw, dla ktérych nie ustanowidiaskiej
Normy, j&li nie s objete certyfikac.

7. OBMIAR ROBOT
7.1 zasady ogolne

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST ,Wymagagd@ne” pkt.7.
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7.2 Jednostka obmiarowa

Jednosti obmiarow jest 1 tona wykonanej konstrukciji.

llos¢ robot okréla sk na podstawie dokumentacji projektowej z uvgdgieniem zmian
podanych w dokumentacji powykonawczej zaaprobowapyzez Inspektora Nadzoru i
sprawdzonych w naturze.

8. ODBIOR ROBOT
8.1 Wymagania ogolne

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST ,Wymagagiane” pkt.8.
8.2 Odbidr robot

Roboty uznaje giza zgodne z dokumentagrojektowa, ST i wymaganiami Inspektora
nadzoru, jeeli wszystkie pomiary i badania omowione w pkt.8ydeozytywne wyniki.
Gotowas¢ rob6t do odbioru zgtasza Wykonawcy. Odbiédhie przeprowadzony
niezwtocznie, nie ptiej jednak ni w ciagu 3 dni od daty powiadomienia o tym fakcie
Inspektora Nadzoru.

Odbioru ostatecznego robét dokona komisja wyznazponez Zamawiagego w obecrii
Inzyniera i Wykonawcy. Komisja odbietraa roboty dokona ich oceny jaaowej na
podstawie przedimnych dokumentéw, wynikdéw bafidapomiardw, ocenie wizualnej oraz
zgodndci wykonania rob6t z dokumentagjrojektows i ST.

Podstawowym dokumentem do dokonania odbioru ogiaégio robot jest protokot odbioru
ostatecznego rob6t spadzony wg wzoru ustalonego przez Zamawgapo.

DO odbioru ostatecznego Wykonawca jest zohoany przygotowadokumenty wskazane
przez zamawiapego, min: deklaracje zgodsw lub certyfikaty zgodnéci wbudowanych
materiatdbw zgodnie z projektem i ST, instrukcpgtikowania.

Wszystkie zarzdzone przez komigjroboty poprawkowe lub uzupetriae kxda zestawione
wg wzoru ustalonego przez Zamaw@ggo.

Termin wykonania robét poprawkowych i rob6t uzujeghtych wyznaczy komisja.
Odbior pogwarancyjny polega na ocenie wykonanytidrawihzanych z usugciem wad
stwierdzonych przy odbiorze ostatecznym i zaisyctalw okresie gwarancyjnym.

Odbior pogwarancyjnydalzie dokonany na podstawie oceny wizualne;j.

9. PODSTAWA P+ATNOSCI
9.1 Wymagania ogolne

Ogodlne ustalenia dotygeze podstawy ptatrici podano w ST ,wymagania ogolne” pkt.9.
9.2 Sposob ptatnéci

Ptaci st za wykonan ilo$¢ 1 tony lub 1 kg wedtug ceny jednostkowej, ktorajotuje:
- przygotowanie stanowiska roboczego,

- monta konstrukcji bez wzgldu na sposoltzenia

- monta konstrukcji na budowie

- oczyszczenie stanowiska pracy z resztek materjatd

- likwidacja stanowiska roboczego.
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10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1 Normy

- PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlaneriiki wykonania odbioru.

Wymagania podstawowe.

- PN-EN 10020:2000 Definicje i klasyfikacja gatumkétali.

- PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczenia stali. Zstak, symbole gtowne.

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

- PN-EN 10021: 1997 Ogolne techniczne warunki degtstali i wyrobow stalowych.

- PN-EN 10079:1996 Stal. Technologia.

- PN-EN 10204+ AK:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje wokentow kontroli.

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

- PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicgZzechowanie.

- PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicBakowanie i transport.

- PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegi@nne IPE walcowane na goo.
Wymiary.

- PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopavalcowane na gaco. Wymiary.

- PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagmrWymiary.

- PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane nagwn Tolerancja ksztattu,
wymiarOw i masy.

- PN-EN 10056-1:2000 #owniki rownoramienne i nierdbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Wymiary.

- PN-EN 10056-2:1998 #owniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattow i wymiardw.

- PN- I1SO 1891:1998ruby, wkrty, naketki i akcesoria. Terminologia.

- PN-ISO 8992:1996 G#ci ztaczne. Ogdlne wymagania ddeub dwustronnych i naktek.

- PN-82/M-82054.2Gruby, wkrty i nakrtki. Pakowanie, przechowywanie i transport.

- PN-EN 25817:1997 Wytyczne do oklenia poziomoéw jaké&ci wedtug niezgodriei
spawalniczych.

- EN ISO 5817:2003/AC:2006 Spawanieacda spawane ( z wypdzeniem spawania waka)
stali, niklu, tytanu i ich stopow. Poziomy jgkowg niezgodnéci spawalniczych.




