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1. Wstep
1.1. Przedmiot Szczegdétowej Specyfikacji Technicznej (SST)

Przedmiotem niniejszej Szczegdlowej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru robot zwigzanych z wykonaniem konstrukcji (elementéw) stalowych,
porgczy na obiektach budowlanych w ramach przedsiewziecia: ,,Remont zbiornikow
retencyjnych w lesnictwie Olszyna — nr inw. 224/1698”.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot zwigzanych z inwestycjg wymieniong w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce
na celu wykonanie i montaz elementow stalowych i porgczy i obejmuje:

- wykonanie i montaz poreczy z rur stalowych na budowlach,

- osadzenie prowadnic z ceownika dla zamknig¢ remontowych na budowlach,

- montaz (osadzenie) rdznych elementy stalowych na budowlach.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami
I wytycznymi.
1.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robot

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST 0 - Czg$¢ ogoélna. Wykonawca jest
odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robodt, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie
budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, SST
I poleceniami Inspektora nadzoru.

2. Materiaty

2.1. Warunki ogélne stosowania materiatow

Warunki ogodlne stosowania materiatow, ich pozyskiwania isktadowania podano
w ST 0 Cze$¢ ogolna pkt. 2. Parametry poszczegdlnych elementdw konstrukcji stalowych
okresla projekt. Wszelkie watpliwosci powstate w  trakcie zapoznawania si¢
z dokumentacjg oraz w czasie realizacji przedsiewzig¢cia nalezy niezwlocznie i1 na biezaco
wyjasnia¢ z Biurem Projektow.

2.2. Stal

2.2.1. Wyroby walcowane

Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy | w gatunkach St3S, St3SX-b, St3SY wg PN-EN
10025:2002 (ksztattowniki, blachy, prety okragte)
1. Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998

Dwuteowniki dostarczane sg o dtugo$ciach:

- do 140 mm-3do 13 m;

- powyzej 140 mm - 3 do 15 m

z odchytkami: do 50 mm dla dtugos$ci do 6,0 m;
do 100 mm dla dlugos$ci wigksze;j.
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Dopuszczalna krzywizna do 1.5 mm/m.
2. Ceowniki wg PN-EN 10279:2003
Ceowniki dostarczane sg o dlugosciach:
- do80mm-3do12m;
- 80do140-3-13m
- powyzej 140 mm -3 do 15 m
z odchytkami: do 50 mm dla dtugosci do 6.0 m;
do 100 mm dla dtugosci wieksze;.
Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m.
3. Katowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000
Katowniki dostarczane sg o dtugosciach:
- do45mm-3do12m;
- powyzej45-3do15m
z odchytkami: do 50 mm dla dlugos$ci do 4,0 m;
do 100 mm dla dlugosci wigksze;j.
Krzywizna ramion nie powinna przekracza¢ | mm/m.
4. Blachy
a) Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Blachy uniwersalne dostarcza si¢ w grubosciach 6-40 mm.
szeroko$ciach 160-700 mm i dtugosciach:
- dla grubosci do 6 mm - 6,0 m
- dla grubosci 8-25 mm - do 14,0 m z odchytka do 250 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy

b) Blachy grube wg PN-80/H-92200
Blachy grube dostarcza si¢ w grubo$ciach 5-140 mm.

Zakres grubosci Zalecane formaty mm
5-12 mm 1000x2000 1250x2500 1500x3000
1000x4000 1250x5000 1500x6000
1000x6000
Powyzej 1000x2000 1250x2500 1750x3500
12 mm 1500x6000 1500x3000

Tolerancje wymiarowe wg Ww. normy
Uwaga: do produkcji elementdéw z blach a szczegdlnie blach weztowych zaleca
si¢ stosowanie blach grubych.
¢) Blacha zebrowana wg PN-73/H-92127
Blache¢ zebrowang dostarcza si¢ w grubosciach 3,5-8,0 mm.
Zalecane wymiary: 1000x2000 mm; 1250x2500 mm; 1500x3000 mm.
Tolerancje wymiarowe wg w/w normy.
d) Bednarka wg PN-76/H-92325
Bednarke dostarcza si¢ w grubosciach 1.5-5 mm 1 szerokosciach 20-200 mm
w kregach o masie:
- przy szerokosci do 30 mm - do 60 kg
- przy szerokosci 30 do 50 mm - do 100 kg
- przy szerokosci 50 do 100 mm - do 120 kg
Tolerancje wymiarowe wg w/w normy,
5. Prety okragle wg PN-75/H-93200/00
Prety dostarcza sie o dtugosciach:
- przy $rednicy do 25 mm - 3-10 m
- przy $rednicy do 25 do 50 mm - 3-9 m.
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Tolerancje wymiarowe wg w/w normy.
6. Rury stalowe bez szwu wg PN-80/H-74219
@ 51 x 3,6 (4,0) mm,

2.2.2. Wyroby zimnogiete

Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy | w gatunkach St3S, St3SX wg PN-EN 10025:2002
(ksztattowniki, blachy, prety okragte)

Wykonywane s3 jako otwarte (ceowniki, katowniki, zetowniki) oraz zamkniete (rury
kwadratowe i okragte).

Produkuje si¢ je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakosci StOS, St3SX, St3SY.
Dtugosci fabrykacyjne od 2 do 6 m przy zwiekszonej doktadnosci wykonania.

2.2.3. Wtasciwosci mechaniczne i technologiczne

Wiasno$ci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢é wymaganiom podanym
w PN-EN 10025:2002.

- wady powierzchniowe - powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez pek-
ni¢¢, pecherzy i naderwan.

- na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostato$ci jamy usadowej,
rozwarstwienia i1 pekniecia widoczne gotym okiem.

- wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia nie-
metaliczne, wzery, wypuklosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg do-
puszczalne jezeli:

- Mmieszczg sic w granicach dopuszczalnych odchytek
- nie przekraczaja 0.5 mm dla walcéwki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla
walcowki o grubosci wigksze;.

2.2.4. Odbidr stali na budowie

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

- znak wytworcy

- profil

- gatunek stali

- numer wyrobu lub partii

- znak obrébki cieplnej

Cechowanie materiatdéw walcowanych na profilach lub na przywiazkach metalowych.

2.3. taczniki

Jako Iaczniki wystepuja: polaczenia spawane oraz polaczenia na $ruby.
2.3.1. Materiaty do spawane

Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje si¢ spawanie elektryczne przy uzyciu
elektrod otulonych ER-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowac elektrody ER-
346 lub ER-546. Elektrody ER-146 s3 to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania
konstrukcji stalowych narazonych na obciazenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny mie¢:

- zaswiadczenie jakosci

- spelnia¢ wymagania norm przedmiotowych

- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami obo-
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wigzujacych norm i wymaganiami producenta.
2.3.2. Sruby

Do konstrukeji stalowych stosuje sig:
1) Sruby z tbem szes$ciokatnym wg PN - EN-ISO 4014:2002 $rednio doktadne klasy:
dla $rednic 8-16 mm - 4.8-11
dla $rednic powyzej 16 mm - 5.6-11
e stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
e tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
e wlasnos$ci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997
2) sruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rodzaju W; Z lub P
3) nakretki szeSciokatne wg PN - EN-1SO 4034;2002
e wlasnos$ci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09
- czg$ciowo zastgpiona PN-EN 20898-2:1998
4) podktadki okragle zgrubne wg PN-1SO 7091:2003
5) podktadki klinowe do dwuteownikow wg PN-79/M-82009
6) podktadki klinowe do ceownikow wg PN-79/M-82018
Wszystkie taczniki winny by¢ cechowane: $ruby 1 nakretki wywalcowane cechy na gtoéwkach.

2.4. Powtoki malarskie

Materialy na powloki malarskie wg SST 6. W przypadku zabezpieczenia porgczy na
budowlach poprzez cynkowanie ogniowe, minimalna grubo$¢ powloki cynkowej powinna
wynosi¢ 70 um. Cynkowanie wg wymagan normy PN-EN SO 1461:2009 ,,Powtoki cynkowe
nanoszone na stal metodg zanurzeniowa (cynkowanie jednostkowe) - Wymagania i badania”.

2.5. Skfadowanie elementéw stalowych

Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu,
segregowac 1 uklada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszcza¢ 1 naprawia¢ powstate w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak 1 jej powtoki antykorozyjne;.
Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek
na wyréwnanej do poziomu ziemi w odleglosci 2,0 do 3,0 m od siebie. Elementy, ktore po
wbudowaniu zajmuja potozenie pionowe skladowa¢ w tym samym potozeniu. Elektrody
sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.
Laczniki (Sruby, nakretki, podktadki) sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

3. Sprzet
3.1. Ogdlne warunki stosowania sprzetu

Ogolne warunki stosowania sprzg¢tu podano w ST 0 - Cze$¢ ogdlna, pkt. 3.

3.2. Sprzet do wykonania robot

3.2.1. Sprzet do transportu i montazu

Do transportu i montazu elementéw sStalowych nalezy uzywaé zurawi, weciggarek,
dzwignikow, podno$nikow i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia
I trawersy podlegajace przepisom o dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz
z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do ich eksploatacji.
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3.2.2. Sprzet do robot spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy zgodnie z technologia
spawania 1 dokumentacjg konstrukcyjng. Eksploatacja sprzgtu powinna by¢ zgodna
z instrukcja. Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:
— spawarki powinny sta¢ na izolujacym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywow
atmosferycznych
— sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
— stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i1 przeciwpo-
zarowymi, zabezpieczone od wptywdw atmosferycznych, oswietlone z dostateczng
wentylacja.

3.2.3. Sprzet do potgczen na sruby

Do scalania elementéw nalezy stosowaé¢ dowolny sprzet umozliwiajacy prawidtowe
wykonanie robot.

4. Transport

4.1. Warunki ogdlne transportu
Ogolne warunki transportu podano w ST 0 - Czg$¢ ogo6lna, pkt. 4.
4.2. Transport materialow

Elementy stalowe moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu. Podczas transportu
materialy i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratg
stateczno$ci. Elementy dluzsze nalezy przewozi¢ w opakowaniach producenta. Elementy
montazowe 1 polaczeniowe zaleca si¢ przewozi¢ w pojemnikach handlowych producenta.
Zatadunek 1 wytadunek elementow konstrukcji barier mozna dokonywa¢ za pomoca zurawi
lub recznie. Przy zatadunku i wytadunku, nalezy zabezpieczy¢ elementy konstrukcji przed
pomieszaniem. Elementy barier nalezy przewozi¢ w warunkach zabezpieczajacych wyroby
przed korozja 1 uszkodzeniami mechanicznymi.

5. Wykonanie robét
5.1. Ogdlne warunki wykonania roboét

Ogo6lne warunki wykonania robot podano w ST 0 - Cze$¢ ogodlna, pkt. 5. Wszystkie prace
zwigzane z wykonaniem i montazem elementéw i konstrukeji stalowych nalezy wykonywac
zgodnie z zasadami wiedzy technicznej oraz przestrzeganiem wymogdéw w zakresie BHP.

5.2. Wykonywanie i montaz elementéw stalowych
5.2.1. Ciecie elementéw stalowych

Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekéw
1 rozpryskow metalu po cieciu. Miejscowe nieréwnosci zaleca si¢ wyszlifowac.

5.2.2 Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i gigcia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia. W wyniku tych zabiegow w odksztalconym
obszarze nie powinny wystapi¢ rysy i pgknigcia.
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5.2.3. Potgczenia spawane

1) Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢
oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nic powinny wykazywaé rozwarstwien
i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, potozenie 1 wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki
przyjmuje si¢ wedlug wiasciwych norm spawalniczych. Szczeling miedzy elementami
o nieukosowanych brzegach stosowac nie wigkszg od 1,5 mm.

2) Wykonanie spoin
Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wigksza od nominalnej o 20 %, a tylko miejscowo
dopuszcza si¢ grubo$¢ mniejsza: o 5% - dla spoin czolowych o 10 % - dla pozostatych
Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica 1 grani jesli wady te mieszczg si¢
w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sa pekniecia, braki przetopu, kratery
I nawisy lica.

3) Zalecenia technologiczne

— spoiny sczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne

— wady zewngtrzne spoin mozna naprawic¢ uzupetniajacym spawaniem, natomiast pekniecia,
nadmierna ospowatosc¢, braki przetopu, pecherze nalezy usung¢ przez szlifowanie Spoin
i ponowne ich wykonanie.

5.2.4. Potagczenia na $ruby

— dlugos¢ $ruby powinna by¢ taka aby mozna bylo stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe
podktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor glebiej
jak na dwa zwoje.

— nakretka 1 teb §ruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do
taczonych powierzchni.

— powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem
pokry¢ warstwa smaru.

— Sruba w otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu miotkiem
kontrolnym.

5.2.5. Montaz elementéw stalowych

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacja techniczng 1 przy udziale srodkéw, ktore

zapewnia osiggniecie projektowanej wytrzymalodci i1 statecznosci, ukladu geometrycznego

1 wymiarow konstrukcji. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu

1 zapewnieniu stateczno$ci elementow uprzednio zmontowanych. Polaczenia wykonywa¢ wg

punktu 5.2.3 lub 5.2.4. Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.4.

Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy:

— sprawdzi¢ stan konstrukcji, kompletno$¢ 1 stan $rub fundamentowych oraz reperow
wytyczajacych osie 1 linie odniesienia rzednych obiektu.

— poréwna¢ wyniki pomiar6w z wymiarami projektowymi przy czym odchylki powinny
przekracza¢ wartosci:

Posadowienie stupa Dopuszczalne odchytki
Rzedna fundamentu Rozstaw $rub
Na powierzchni betonu do 2 mm do 5 mm
Na podlewce do 10 mm

Przed przystapieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate podczas
transportu 1 sktadowania.
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Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukcji

L.p. Rodzaj odchytki Dopuszczalna odchytka
1 |odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej 5mm
2 | odchylenie osi stupa od pionu 15 mm
. h/750
3 | strzalka wygiccia stupa lecz nie wigcej niz 15 mm
4 | wygiecie belki lub wigzara /750
YEIE 2 lec nie wigcej niz 15 mm
5 | odchytka strzatki montazowej 0,2 projektowanej

6. Kontrola jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST 0 - Czgs¢ ogdlna, pkt. 6. Kontrola jakosci
polega na sprawdzeniu zgodno$ci wykonania robot z projektem oraz wymaganiami SST.

7. Obmiar roboét

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST 0 - Cz¢$¢ ogodlna, pkt. 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest:
- kg lub tona wykonanej konstrukcji stalowej,
- 1 mb poreczy stalowych.

8. Odbior robot

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST 0 - Cze$¢ ogolna, pkt. 8.

Wykonanie poreczy oraz elementow stalowych konstrukcji uznaje si¢ za wykonane zgodnie
z dokumentacja projektowa, niniejsza SST i wymaganiami Inspektora, jezeli wszystkie
wymiary podane w dokumentacji projektowej i niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa ptatnosci
9.1. Ogdline ustalenia dotyczgce podstawy pfatnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w ST 0 - Cze$¢ ogolna, pkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania konstrukcji stalowej obejmuje :
—  prace przygotowawcze,
— dostarczenie materialow 1 elementow przewidzianych do wykonania robot,
— wykonanie konstrukcji stalowej,
— montaz elementoéw stalowych,
— uporzadkowanie stanowiska pracy.

10. Przepisy zwigzane
10.1. Normy

- PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
- PN-EN 100525:2002 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali.
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- PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogoélne badania
i wymagania.

- PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

- PN-H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki

- PN-H-93010 Stal. Ksztattowniki walcowane na goraco

- PN-H-93403 Stal. Ceowniki walcowane. Wymiary

- PN-H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na goraco

- PN-H-93419 Stal. Dwuteowniki rownolegloscienne IPE walcowane na goraco

- PN-H-93460-03 Ksztaltowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki
roOwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o Rm do 490 MPa

- PN-H-93460-07 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte. Zetowniki ze stali
weglowej zwyklej jakosci o Rm do 490 MPa

- PN-H-93461-15 Ksztaltowniki stalowe gicte na zimno otwarte, okreslonego
przeznaczenia. Ksztattownik na porgcz drogowa, typ B

- PN-H-93461-18 Ksztaltowniki stalowe gicte na zimno otwarte, okreslonego
przeznaczenia. Ceowniki pétzamknigte prostokatne

- PN-H-93461-28 Ksztaltowniki stalowe gicte na zimno otwarte, okreslonego
przeznaczenia. Pas profilowy na drogowe bariery ochronne

- PN-M-82010 Podktadki kwadratowe w konstrukcjach drewnianych

~ PN-M-82101 Sruby ze them szeiciokatnym

~  PN-M-82121 Sruby ze tbem kwadratowym

- PN-M-82503 Wkrety do drewna ze tbem stozkowym

- PN-M-82505 Wkrety do drewna ze tbem kulistym

- BN-73/0658-01 Rury stalowe profilowe ciggnione na zimno. Wymiary

- elementéw budowlanych z betonu kruszywowego. Wymagania i badania

- PN-EN ISO 1461:2009 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowg
(cynkowanie jednostkowe) - Wymagania i badania

10.2. Inne dokumenty

— Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. - Prawo budowlane,
— Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych.
— Ustawa z dnia 13 kwietnia 2016 r. o systemie zgodnosci
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