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1. WSTEP

Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
konstrukcji budowlanych stalowych dla projektu:

,Rozbudowa zadaszenia nad suwnica oraz instalacji czerpakowej zwirownika na terenie ZOS Kujawy
przy ul. Dymarek 9 w Krakowie”.

Zakres stosowania ST
Specyfikacje Techniczng jako czgs¢ Dokumentéw Przetargowych 1 Kontraktowych, nalezy

odczytywac i1 rozumie¢ w odniesieniu do zlecenia wykonania Robot dla tematu wymienionego w pkt.
1.

Zakres robét objetych ST
Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja, obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie 1 montaz konstrukcji budowlanych.

Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi Normami
Technicznymi (PN i EN-PN), Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robot (WTWOR)

Ogoélne wymagania dotyczace robot
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z projektem
technicznym.

2.MATERIALY
Materiatami stosowanymi przy wykonaniu robdt bedacych przedmiotem niniejszej ST sa:

2.1. Konstrukcje stalowe.
- prefabrykaty konstrukcji stalowych obiektu wg PT:, blacha trapezowa powlekana T35 0.6 mm
(RAL wg archit.), dzwigary z rur prostokatnych 80x40x5, 60x40x5, UPNG65, blachami
weztowymi grubo$ci 10 mm i 12 mm, ptatwi z UPN50, stezenia z rur kwadratowych 30x30x4 i
katownikow L40x40x4, zabezpieczone antykorozyjnie, stal konstrukcyjna S235JR

-Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do taczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢
wymaganiom norm: PN-I1SO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a ponadto:

podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN [ISO 887:2002, PN-ISO
10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954

-Wkrety stalowe do mocowania blachy trapezowej do platwi. Powlekane blachy trapezowe
mocowa¢ do podioza stalowego przy uzyciu wkretow lub gwozdzi wstrzeliwanych. Nalezy
stosowa¢ wkrety samowiercace lub samogwintujace. Przy stosowaniu wkretow samowiercacych
wiercenie otworu, gwintowanie i mocowanie odbywa si¢ w jednym kroku. Przy wkretach
samogwintujacych konieczne jest wczesniejsze nawiercenie otworOw o $rednicy mniejszej o
okoto 0,5 mm od samego wkretu. Gwint powstaje automatycznie podczas wkrecania. Srednica
zewngtrzna wkretow od 4,8mm.
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Wymagania dla stali dostarczonej na budowe:
- Wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,
-Powinna spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
- Dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:1999
Dla walcowki, pretow i ksztattownikow wg PN-EN 10016-2:1999/Ap1:2003
- Dla katownikéw rownoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000
- Dla ceownikow wg PN73/H-93460.03
Dla $ub: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz
PN-83/M-82343,
Dla nakretek: PN-83/M-82171,

- Dla podktadek PN-EN ISO 887:2002, PN-1SO 10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-
182009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954

MATERIALY DO SPAWANIA

Materialy 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 korozj¢ powinny mie¢ odpornos¢ na korozje taka

sama jak stal czeSci taczonych, chyba ze w projekcie podano inacze;.

3. SPRZET

3.1. Sprze¢t do wykonania elementow stalowych i ich montazu.

Do wykonania robot bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowac nastepujacy,
sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprz¢t do montazu konstrukcji:

- zuraw samochodowy lub stacjonarny ,

- §rodek transportu do przewozenia elementow,

- spawarki,

- klucze dynamometryczne,

- narzedzia drobne.

Wykonaweca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na srodowisko 1 jako$¢ wykonywanych robot. Wykonawca na zadanie
dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie dokumentdéw potwierdzajacych dopuszczenie sprzgtu do
uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobor sprzgtu montazowego do wykonania poszczegolnych robot jest czgsécia projektu technologii 1
organizacji robot, ktory nalezy wykona¢ przed przystapieniem do robot i uzyskac¢ akceptacje
Inspektora nadzoru.
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4. TRANSPORT.
4.1. Transport i skladowanie konstrukeji stalowych .

Elementy przed wysytka z wytworni powinny by¢ protokolarnie odebrane przez zamawiajacego w
obecnos$ci wykonawcy montazu.

Podczas transportu materialy 1 elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratg stateczno$ci. Dostawa - dowolnym $rodkiem transportu, zaakceptowanym
przez Inspektora Transport pionowy i wyladunek za pomocg dzwigu.

Elementy powinny by¢ wysytane w kolejnosci uzgodnionej z wykonawca montazu i zabezpieczone
na czas transportu i skladowania. Do wytadunku elementéw lzejszych mozna uzy¢ wciggarek,
dzwignikow, podnosnikoéw 1 przyciagarek szczgkowych. Przecigganie niezabezpieczonych
elementéw bezposrednio po podiozu jest niedopuszczalne. Elementy cigzkie, dtugie i wiotkie, nalezy
przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze $rodka transportowego na sktadowisko chwyta¢ w dwoch
miejscach za pomoca zawiesia 1 usztywni¢ w celu ochrony przed odksztatceniem. Elementy nalezy
uktada¢ na sktadowisku w kolejnosci odwrotnej w stosunku do kolejnosci montazu. Elementy nalezy
uktada¢ w sposdéb umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy przewidziane do scalania
powinny by¢ w miar¢ moznosci sktadane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego na scalanie.

5. WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA ROBOT
5.1. Montaz konstrukcji stalowych
5.1.1. Montaz konstrukcji i elementéw stalowych drobnowymiarowych

a) Warunki ogolne

Wykonawca winien dysponowa¢ odpowiednimi placami do montazu wstgpnego oraz do
sktadowania. Czynno$ci montazu wstepnego odbywajg si¢ obligatoryjnie w zaktadzie produkcyjnym.
Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewni¢ si¢, iz montaz mozna przeprowadzi¢ na
placu budowy bez potrzeby ew. pdzniejszych napraw na miejscu, powodujacych opdznienia lub
wplywajace na jakos$¢ obiektu budowlanego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste.

Wymiarowanie dtugosci lub cigcie elementow konstrukcyjnych nalezy wykonaé przy pomocy nozyc,
pity lub palnika gazowego. Cigcia powinny by¢ czyste, bez znieksztatcen ani pekniec.

Montaz wykona¢ wg projektu montazu, zgodnego z projektem technicznym , z wymaganiami
obowiazujacych PN i PN-1EC i zaakceptowanego przez Inspektora nadzoru.

Podpory konstrukcji powinny by¢ przygotowane odpowiednio do potaczenia z konstrukcja lub
elementem przed rozpoczeciem montazu.

Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przecigzona
lub trwale odksztatcona.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do wielokrotnego uzytku, powinny odpowiadac
wymaganiom BN-70/9080-02.

b) Warunki szczegélne

Montaz metodq skrecania gotowych prefabrykatow stalowych.
e Polaczenia Srubowe wykonaé zgodnie z projektem i oraz wymaganiami normy PN B 06200
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Montaz metodg spawania.
e roboty montazowe wykona¢ zgodnie z wytycznymi PN-B-06200.

Roboty antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw marek stalowych
e -przygotowanie podloza: Sa2

e -dwusktadnikowa farba podktadowa na bazie zywicy epoksydowej 40 ,m,

e -dwusktadnikowa farba do wykonywania warstwy posredniej na bazie zywicy epoksydowej 60
ulll,

e -dwusktadnikowa farba nawierzchniowa na bazie zywicy poliuretanowej 60 ,m,

e powtloki malarskie wykona¢ zgodnie z wytycznymi farbami epoksydowymi lub
poliuretanowymi,

e przygotowanie powierzchni wykona¢ zgodnie z PN-H-97052,

e ocen¢ grubosci powtok wykonaé zgodnie z PN-C-81515 i PN-H-04623, powtoki malarskie
wykonywac zgodnie z zaleceniami producenta farb.

5.1.2. Montaz konstrukeji budowlanych stalowych

a) Montaz powinien by¢ wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z
zastosowaniem Srodkow zapewniajacych statecznos¢ w kazdej fazie montazu oraz osiggnigcie
projektowanej no$nosci i sztywnos$ci po ukonczeniu robot.

b) Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie
niezbedne warunki okreslone w specyfikacji technicznej 1 w projekcie montazu.

c) Podpory konstrukcji:

- podpory konstrukcji  powinny by¢ przygotowane odpowiednio do potaczenia z konstrukcja
przed rozpoczgciem montazu.

d) Prace montazowe:

- Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane  zgodnie z oznaczeniami
przyjetymi na rysunkach montazowych. Transport i sktadowanie elementow nalezy wykonywac
W Sposob zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami. taczniki 1 elementy zlaczne
powinny by¢ odpowiednio opakowane, 0znakowane i przechowywane w warunkach suchych.

-Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposob naprawy powinien by¢
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakoSci.
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- W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ przenoszenia sit
wywolanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materialami.

- Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostala podczas montazu
przecigzona lub trwale odksztatcona.

- Stale polaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykow
1 wyregulowaniu catej konstrukcji lub jej niezaleznej czesci.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

Badania jakos$ci 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 ksztatt dostarczonego materiatu

2) wlasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowos¢
rozmieszczenia 1 wielko$ci otworow pod sruby montazowe

4) jako$¢ i sposob przygotowania brzegow elementéw do spawania

5) jako$¢ potaczen spawanych w zaleznos$ci od kategorii potaczenia 1 klasy konstrukcji spawane;j

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztalt wykonanych elementéw montazowych

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozja a w szczegodlnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego 1 grubosci powlok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych

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

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i1 klasy wytrzymato$ciowej lacznikow
srubowych, a w szczego6lnosci dokrecenie §rub i nakretek.

Bezposrednio przed i1 podczas nakladania 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 niedajacego si¢ wymieszaé osadu

5) mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych

6) terminow przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot :

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok
3) kontroli warunkow wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni :
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1) zapozna¢ si¢ ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego
podtoza i zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowa¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzadzen

3) ewentualnie uzupeli¢ proces o metode¢ odtluszczania zatluszczen powstalych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokona¢ odbioru powierzchni do malowania.

7.0BMIAR ROBOT.

Obmiar robot okresla ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy. Ilo$¢ robot
oblicza si¢ wedlug pomiardw sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem
powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i
ujmuje w ksiedze obmiaru. Wszystkie urzadzenia 1 sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robot
muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.

8. ODBIOR KONCOWY

Odbidér koncowy konstrukcji powinien obejmowaé  sprawdzenie i ocen¢ dokumentow
kontroli i badan z catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest
zgodna z projektem i wymaganiami niniejszej normy. W szczego6lnosci powinny by¢ sprawdzone:

- podpory konstrukcji,

- odchylki geometryczne uktadu,

- jako$¢ materialow 1 spoin,

- stan elementow konstrukcji 1 powtok ochronnych,

- stan 1 kompletnos¢ potaczen,

9. PRZEPISY ZWIAZANE.

Najwazniejsze normy:

1) PN-EN 1090-1+A1:2012 Wymagania dotyczace konstrukcji stalowych.

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartosci
liczbowe parametrow.

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

4) PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw 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 ceownikow.

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

9) PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne. 1

0) 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. Wiasnosci mechaniczne §rub i wkretow.
13) PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasno$ci mechaniczne nakretek.

14) PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.
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15) PN-86/M-82144 Nakretki sze$ciokatne.

16) PN-86/M-82153 Nakretki sze$ciokatne niskie.

17) PN-83/M-82171 Nakretki sze$ciokgtne powiekszone do potgczen sprezanych.

18) PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym. 1

9) PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym 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 ogolnego stosowania. Gatunki. 23)
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyklej jakosci i niskostopowej
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. Proba udarnosci w obnizonych temperaturach

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

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

29) PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych Przygotowanie
brzegéw 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 podwyzszonej wytrzymatosci

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 czotowych ztgczy lub
zgrzewanych

37) PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciggania materialu 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 weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jakos¢
powierzchni cigcia.

41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwos$ci
ogledzin zewnetrznych.

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

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

44) PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci

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
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