TECTUM PROJEKT
Dariusz Chachulski
ul. Obroncéw Westerplatte 7/43; 42-218 CZESTOCHOWA
+48504851215, biuro@tectum.com.pl,

| E E—i LM www.tectum.com.pl, NIP: 7722332005
PROJEKT

SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA
WYKONANIA I ODBIORU ROBOT



SST - 03 — KONSTRUKCJE STALOWE
SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
I ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Kody CPV:

CPV 45223110-0 — Instalowanie konstrukcji stalowych

1. WSTEP

1.1 Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) s wymagania dotyczace

wykonania i odbioru robét zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowych dla zadania: ,Modernizacja
Energetyczna Budynku Szkoty Podstawowej W Dgbrowie Zielonej”

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
i realizacji robot wymienionych w czesci ogdlnej.

1.3 Zakres robét objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce
i majgce na celu wykonanie i montaz konstrukgji stalowych wystepujagcych w obiekcie przetargowym
sktadajgcych sie na konstrukcje stalowa.

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST s zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz z
okresleniami podanymi w ST Wymagania Ogdlne

1.5 Ogodine wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnosc¢
z Dokumentacjg Projektowg. SST i poleceniami Inspektora. Ogdlne wymagania dotyczace robot
podano w ST Wymagania Ogdlne. Wykonawca konstrukcji powinien by¢ firmg spetniajgca wymagania
Normy PN-B-06200:1997 wedtug zatacznika D niniejszej normy

2. MATERIALY

2.1 Stal konstrukcyjna

Wykonawca zastosuje stal konstrukcyjng S235JR, wg normy PN-EN 1993-1-3. Rodzaje
przekrojéw poszczegdinych elementéw konstrukcyjnych wg Projektu Konstrukcji. Poszczegdlne
elementy konstrukcji zostang na budowe dostarczone jako gotowe, warsztatowo wykonczone,
pomalowane antykorozyjnie.

2.2 kaczniki montazowe

- kotwy, nakretki i podktadki

- topniki do spawania i napawania fukiem krytym wg PN-M-69355

- druty lite do spawania i napawania stali wg PN-M-69420 . elektrody stalowe otulone do
spawania i napawania wg PN-M-69430 Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robot
Budowlanych - Wymagania szczegdtowe

2.3 Farby
Wykonawca wykona powtoki malarskie konstrukgji stalowej: warstwa podktadowa — farba do
gruntowania ftalowa miniowa przeciwrdzewna warstwa nawierzchniowa - farba ftalowa

nawierzchniowa Warstwe farby podktadowej przeciwrdzewnej nalezy wykonaé bezposrednio po
oczyszczeniu surowych el. konstrukcji w maszynach czyszczacych.

2.4 Dostawa materialow na Plac Budowy

Wykonawca dostarczy elementy stalowe na Plac Budowy z naniesionymi petnymi powlokami
malarskimi podktadowymi zgodnie ze Specyfikacja. Dostawa profili, blach
i facznikdéw nastagpi nie wezesniej niz 7 dni przed planowanym montazem. Kazdej dostawie konstrukcji
stalowej na Plac Budowy musi towarzyszy¢ przekazanie dokumentacji wysytkowej zawierajacej:

e nazwe wytworni,

» numer identyfikacyjny zamoéwienia,

e nazwe i adres placu budowy,

o wyszczegolnienie elementdw wysytkowych,

» deklaracje zgodnosci,

e atesty stali profilowej,

* atesty fgcznikéw,

» protokoty kontroli jakosci przeprowadzonej w wytwérni.

2.5 Skladowanie materiatow

Wykonawca zapewni sktadowanie materiatdw na utwardzonym i odwodnionym podwyzszeniu.
Szczegolnie wazne jest, aby elementy nie lezaty na sobie i nie opieraty sie o siebie. taczniki, farby i



inne akcesoria bedg przechowywane w pomieszczeniu zadaszonym, zamknietym z podtogag wyniesiong
ponad poziom terenu.

3. SPRZET

Wytwdrca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani
sg do przedstawienia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji wykaz zasadniczego sprzetu. Inspektor jest
uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez
Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia
sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywaé sie w obecnosci
przedstawiciela Inspektora.

4. TRANSPORT

4.1 Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy).

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwiaszcza od substancji aktywnych
chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywacé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny
by¢ utrzymywane w stanie suchym i skfadowane nad gruntem na odpowiednich podporach.
Niedopuszczalne jest diugotrwate skfadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze
stali konstrukcyjnej muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN- 73/H-011 02. Oznaczenia i
cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukgji. Konstrukcja przed wysytka
powinna by¢ zabezpieczona przed korozjg i wysytana w kolejnosci Specyfikacje Techniczne Wykonania
i uzgodnionej z wykonawcg montazu. Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki
transportu w ten sposob, aby mogty by¢ transportowane i rozladowywane bez powstania nadmiernych
naprezen, deformacji lub uszkodzen. Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposdb,
aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy.

4.2 Odbior konstrukcji po roztadunku.

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i
odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny
przekracza¢ odchytek podanych w pkt. 4.7. PN-B-06200. Odbidr powinien by¢ dokonany w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukgji
powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie
elementy stalowe, ktore bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wytgczone sg
farby i materiaty spawalnicze, ktdrych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inzynierowi Projektu. do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek.
Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci przedstawiciela Inzyniera.
Koszt prac ponosi Wykonawca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpic tak szybko, jak jest
to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w
obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia
lub inne uszkodzenia, element (lub jego cze$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji harmonogram robdt uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich roboty beda wykonywane.

5.1 Wykonanie warsztatowe

5.1.1 Wymagania ogoéine

Konstrukcja stalowa klasy 2. Potgczenia warsztatowe beda spawane.

5.1.2 Wykonanie i tolerancja

Wykonanie warsztatowe i tolerancja wg PN-B-06200 (pkt.4, tablice: 4do9).

5.1.3 Potaczenia spawane

Przygotowanie krawedzi do spawania wg PN-M-69014. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z
wymaganiami PN-B-06200 (pkt.5). Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i
odbiorowi zgodnie z wymaganiami PN-B-06200 (pkt.9.4, tablica 19, oraz zatacznik B). Szczegdlng
uwage nalezy zwrdci¢ na spawane potgczenia doczotowe.

5.1.4 Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykonaé zgodnie z wymaganiami PN-B-06200 (pkt.B),
oraz PNEN ISO 12944-7. Powierzchnia stali bezposrednio przed natozeniem powtoki gruntujgcej
powinna byC¢ oczyszczona do stopnia St2 wg. PN-EN ISO 12944-4. Wykonawca wykona powtoke
podktadowa (warstwa 1) na warsztacie.



5.2 Wbudowywanie konstrukcji na placu budowy

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu
montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Wykonawca moze skorzysta¢ ze
sposobu montazu konstrukcji nadprozy, opracowanego przez konstruktora i zamieszczonego w opisie
do czesci konstrukcyjnej projektu.

5.3 Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okre$lona jednoznacznie w Dokumentacji
Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé akceptacje
Inspektora

5.4 Kontrola wykonywanych robét

Inspektor jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i
odbioréow czesciowych, na czas ktorych nalezy przerwac roboty.
W zaleznosci od wyniku badan Inspektor podejmuje decyzje o kontynuowaniu robét.

5.5 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.5.1 Skiadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytwdrcy. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem
technologii montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg, sposob
uktadania konstrukcji powinien zapewnic: . jej statecznos¢ i nieodksztatcalnos¢, dobre przewietrzenie
elementéw konstrukcyjnych, dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych, zabezpieczenie
przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

5.5.2 Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy.

5.5.2.1 Polaczenia spawane

Wszystkie  spoiny  wykonywane na placu budowy muszg by¢é przewidziane
w Dokumentacji Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin
pomocniczych (wigczajgc w to spoiny szczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora wpisem
do Dziennika Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytow
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze
zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytow montazowych. Spawanie
nalezy prowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami PNB-06200 (pkt.5). Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w
temperaturach powyzej 5 st. C. Kazda spoina konstrukcyjna musi byé oznakowana przez
wykonujgcego jg spawacza jego markg. Wszystkie spoiny montazowe po wykonaniu podlegaja
badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z wymaganiami PN-B-06200 (pkt.9.4, tablica 19, zatgcznik
B). Szczegdlng uwage nalezy zwrocic na styki montazowe blachownic (Poz.W3). Koszty badan
ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywac je mogg jedynie laboratoria zaakceptowane przez
Inspektora. Wytwdrca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw
i protokotow i przekazac jg Inspektorowi Nadzoru podczas odbioru ostatecznego konstrukgiji.

5.3 Zabezpieczenie antykorozyjne i ogniochronne

Zabezpieczenie antykorozyjne podktadowe (warstwa 1) bedzie wykonane w warsztacie.
Wykonawca zapewni natozenie warstwy zasadniczej (warstwa 2) na nie zabudowane lub nie
obetonowane elementy stalowe po wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Nastepnie nalezy na
catos¢ konstrukcji nanies¢ farbe nawierzchniowg (warstwa 3). Zabezpieczenie nalezy wykona¢ zgodnie
z wymaganiami PN-B-06200 (pkt.8). oraz PN-EN ISO 129447. I-sza warstwa — farbg do gruntowania
gr. 75,0um ( na warsztacie) II-ga warstwa - farbg nawierzchniowg gr. 75,0um III-cia warstwa - farba
nawierzchniowg gr. 50,0pm i

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Zakres kontroli jakosci robot obejmuje:

a) na etapie wstepnym:

« weryfikacje jakosci prac warsztatowych, kontroli jakosci w wytworni,

e pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementéw

« badanie potaczen spawanych

« kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powtok malarskich

* jakosc¢ fgcznikdw.

b) po zakonczeniu montazu i malowania:

* sprawdzenie ogdlnej geometrii ustroju

¢ sprawdzenie potgczen montazowych

« sprawdzenie wykonczenia zakotwien

e koncowy pomiar powtok malarskich



7. OBMIAR ROBOT

7.1 Wymagania ogolne dotyczace obmiaru robét

Dla rozliczenia zakresu rzeczowo-finansowego robdt objetych realizacjg przedmiotowej
inwestycji, obmiar robot nie obowiazuje.

8. ODBIOR ROBOT

8.1 Ogodlne zasady odbioru roboét

Wszystkie roboty objete niniejszym rozdziatem podlegajq Odbiorowi CzeSciowemu wg zasad
ujetych w Specyfikacji ST Wymagania ogodlne.

8.2 Rodzaje odbioréw

8.2.1 Odbior dostawy stali

Odbior stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktore powinna
by¢ zaopatrzona kazda dostawa stali. Zaswiadczenie to powinno zawierac: znak wytworcy, gatunek
stali, numer wyrobu lub partii, znak obrdbki cieplne;j.

8.2.2 Odbior zmontowanej konstrukcji stalowej.

a) odbidér konstrukcji powinien by¢ dokonany przez Inzyniera oraz wpisany do Dziennika
Budowy,

b) odbidr powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi
konstrukcji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacji,

c) sprawdzenie zgodnosci wykonanej konstrukcji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje: .
zgodnos¢ uzytych profili . prawidtowe wykonanie potaczen spawanych
i skrecanych

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1 Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ptatnos¢ zgodnie z warunkami umownymi wg zaakceptowanej, ryczattowej ceny umownej
brutto realizacji przedmiotowej inwestycji.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Jezeli szczegdlne warunki wykonania robdt przytoczone w kontrakcie nie przewidujg inaczej,
Wykonawca zastosuje sie w petni do wymagan i zalecen ponizszych przepiséw. Wykonawca nie bedzie
roscit zadnych kosztéw zwigzanych ze spetnieniem postanowien ponizszych dokumentdw.

PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.

PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-M-697 Spawalnictwo - Wadliwosci zlgczy spawanych — Oznaczanie klasy wadliwosci na
podstawie ogledzin zewnetrznych

PN-M-69777 Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie wynikow
badan ultradzwiekowych

PN-H-01107 Stal- Rodzaje dokumentéw kontrolnych

PN-B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogdlne zasady uzytkowania,
konserwacji i napraw

PN-EN 45014 Ogdlne kryteria dotyczace deklaracji zgodnosci wydawanej przez dostawcéw

PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich.

PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich.



