SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
B-05 KONSTRUKCJE STALOWE

1 CZESC OGOLNA

1.1 Nazwa zaméwienia
ZADANIE: TERMOMODERNIZACJA BUDYNKU BIBLIOTEKIW T YSZOWCACH
ADRES BUDOWY: UL.HETMA NSKA 11, 22-630 TYSZOWCE

1.2 Przedmiot i zakres robét budowlanych

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

Przedmiotem niniejszej Szczegélowe] Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania
i odbioru :

- konstrukcji pochylni,

- balustrad i pochwytow

1.3  Wyszczegolnienie i opis prac towarzysz  gcych i robot tymczasowych.
Prace towarzyszace i roboty tymczasowe przedstawione w STWIORB.

1.4 Informacje o terenie budowy;
Informacje przedstawiono w STWIORB.

15 Nazwy i kody;
45262400-5  Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej

1.6 Okreslenia podstawowe, zawieraj gce definicj @ pojeé i okre slen nigdzie wcze $nigj
niezdefiniowanych ;
Podstawowe okreslenia przedstawiono w STWiORB.

2  WYMAGANIA DOTYCZACE WEASCIWOSCI WYROBOW BUDOWLANYCH ORAZ
NIEZBEDNE  WYMAGANIA  ZWIAZANE Z ICH PRZECHOWYWANIEM,
TRANSPORTEM, WARUNKAMI DOSTAWY, SKLADOWANIEM | KONT ROLA
JAKO SCI.

21 stal

Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach St3SX wg PN-EN 10025:2002

a. Balustrady i pochwyty z rur ze stali P235GH wg PN-EN 10216-2:2004 — pochwyty min. 248 na
wysokosci wg projektu, do montazu na sruby.

b. Balustrady i pochwyty z rur ze stali ze stali nierdzewne AISI 316 wg PN-EN 10088-1;2014-12 —
pochwyty min. 248 na wysokosci wg projektu, do montazu na sruby.

c. Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998
Dwuteowniki stal St3SX ,dostarczane sg o dtugosciach do 12 m z odchytkami do 50 mm dla
dtugosci do 6,0 m; do 100 mm dla diugosci wiekszej. Dopuszczalna krzywizna do 1,5 mm/m.

d. Ceowniki wg PN-EN 10279:2003; PN-H 93400:2003
Ceowniki - stal St3SX dostarczane sg o dlugosciach do 12 m z odchytkami do 50 mm dla dtugosci
do 6,0 m; do 100 mm dla dtugosci wiekszej. Dopuszczalna krzywizna do 1,0 mm/m

e. Katowniki PN-EN 10056-2:1998 , PN-EN 10056-1:2000
Katowniki stal St3SX ,dostarczane sg o dtugosciach do 12 m z odchytkami do 50 mm dla dtugo$ci
do 4,0 m; do 100 mm dla dtugosci wiekszej. Krzywizna ramion nie powinna przekracza¢ 1 mm/m.

f.  Rury kwadratowe i prostokatne — wg PN-EN 10219-1:2006(U), PN-EN 10219-2:2006(U)

g. Blachy - wg PN-EN 10029:1999 , PN-EN 10029:1999/Ap1:2003

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne ksztattownikéw stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w Normach.

Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan.

Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia
i pekniecia widoczne gotym okiem.



Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery,
wypukiosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne jezeli:

- mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcowki o grubosci od 25 mm.

Odbiér elementéw na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokétu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z oswiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbioréw
miedzyoperacyjnych zostaly usuniete. Cechowanie elementow farbg na elemencie.

2.2 taczniki

2.2.1 Spawanie

Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje sie spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod

otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowaé elektrody ER-346 lub ER-546.

Elektrody EA-146 sg to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych

narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne.

Elektrody powinny miec:

- zaswiadczenie jakosci

- spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymagania mi obowigzujgcych norm i
wymaganiami producenta.

2.2.2 Inne

a. Do tgczenia elementéw stosowac sruby kl.5.8 z them szesciokatnym z gwintem na czesci diugosci
trzpienia wg PN-EN 1SO 4014:2004, PN-EN 1SO 8765:2004

b. Nakretki z tbem szesciokagtnym kil 5,8 — wg PN-EN ISO 8673:2004, PN-EN ISO 4032:2004, PN-EN
ISO 4033:2004

c. Kotwy wklejane kl. 5,8 i 8,8 ze stali ocynkowanej ogniowo lub ze stali nierdzewnej, do obcigzen
dynamicznych wg aprobaty technicznej

2.3 Powloki malarskie
Materialy na powtoki malarskie wg SST B-14

2.4  Skiadowanie

a. Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do wyta-
dunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikdéw. Elementy ciezkie, diugie i
wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem.
Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny
by¢ w miare mozliwosci sktadowane w sasiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.
Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac
i uklada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszcza¢ i naprawia¢ powstale w czasie transportu
ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powloki antykorozyjnej.
Elementy nalezy ukfada¢ w pozycji poziomej na podkiadkach drewnianych z bali lub desek na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie.

b. Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

3 WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN NIEZB’EDNYCH DO WYKONANIA
ROBOT BUDOWLANYCH ZGODNIE Z ZAt O ZONA JAKO SCIA
Roboty mozna wykona¢ recznie lub przy uzyciu dowolnego typu sprzetu przy zachowaniu warunkéw
ogolnych okreslonych w STWiORB.
a. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji
Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikéw
i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom
o dozorze technicznym powinny byé dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi
do ich eksploatacji. Do bezposredniego montazu elementéw stosowac klucze oraz wiertarki do stali
i do betonu
b. Sprzet do rob6t spawalniczych
Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zigczy zgodnie z technologig
spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.
Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.
Eksploatacja sprzetu powinna byé zgodna z instrukcjg.
Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone:



- spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywéw
atmosferycznych
- sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
- stanowisko robocze powinno by¢ urzgdzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacja;
Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inspektora nadzoru.

4  WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU
Do transportu mozna stosowa¢ dowolny sprzet transportowy przy zachowaniu warunkéw ogdlnych
okreslonych w STWIORB.

5 WYMAGANIA DOTYCZ ACE WYKONANIA ROBOT BUDOWLANYCH

5.1 Wymagania ogélne

Roboty nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng przy udziale srodkéw, ktére zapewnig
osiggniecie projektowanej wytrzymatosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw konstrukciji.

5.2 Ciecie

Brzegi po cieciu powinny byc¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekéw i rozpryskéw
metalu po cieciu.

Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowacé.

5.3 Prostowanieigi ecie

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczgce granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.

W wyniku tych zabiegdéw w odksztalconym obszarze nie powinny wystgpic rysy i pekniecia.

5.4  Skladanie

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miejscach,
ktére po montazu beda niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowac

dotrzymanie wymagan dokfadnosci zespotéw i wykonania polgczen wedtug zatgczonej tabeli.
Rodzaj odchyiki Element konstrukciji Dopuszczalna odchytka
Nieprostoliniowosc¢ Prety, blachownice, stupy, 0,001 dtugosci
czesci ram lecz nie wiecej jak 10 mm
Skrecenie preta - 0,002 dtugosci
lecz nie wiecej niz 10 mm
Odchyiki ptaskosci pétek, - 2 mm na dowolnym
Scianek srodnikow odcinku 1000 m
Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru
lecz nie wiecej niz5 mm
Przesuniecie srodnika - 0,006 wysokosci
Wygiecie srodnika - 0,003 wysokosci
Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchytka wymiaru mm
przytgczeniowy swobodny
do 500 0,5 2,5
500-1000 1,0 2,5
1000-2000 15 2,5
2000-4000 2,0 4,0
4000-8000 3,0 6,0
8000-16000 50 10,0
16000-32000 8,0 16

5.5 Potaczenia spawane

a. Brzegi do spawania wraz z przylegltymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy,
farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym
okiem. Kgt ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki
przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm spawalniczych.
Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowa¢ nie wiekszg od 1,5 mm.

b. Wykonanie spoin.
Rzeczywista grubo$¢ spoin moze byé wieksza od nominalnej
- 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubos¢ mniejsza:
- 5% — dla spoin czolowych
- 10% - dla pozostatych.
Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszczg sie w granicach
grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.



c. Wymagania dodatkowe takie jak: obrdbka spoin lub przetopienie grani wymagang technologie
spawania moze zaleci¢ Inspektor nadzoru wpisem do dziennika budowy.

d. Zalecenia technologiczne
- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne
- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupeiniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia,
nadmierng ospowatosc, braki przetopu, pecherze nalezy usungé¢ przez szlifowanie spoin i ponowne
ich wykonanie.

5.6 Roboty zasadnicze w zakresie wykonania konstruk  cji

W zakresie robét sktadajgcych sie na wykonanie konstrukcji wchodzg nastepujgce prace i czynnosci:

- trasowanie i ciecie elementow i detali,

- trasowanie i wiercenie otwordéw na sruby,

- przygotowanie brzegéw do spawania,

- wykonanie wstepnej kontroli wymiarow i ksztaltu elementow,

- wykonanie koncowego spawania i przeszlifowania spoin,

- wykonanie koncowej kontroli i ksztattu elementow

- wykonanie kontroli jakosci spoin,

- czyszczenie mechaniczne zespawanych elementow przez piaskowanie lub srutowanie do drugiego
stopnia czystosci

5.7 Montaz konstrukcji

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie PN-B 06200:2002, z dokumentacjg techniczng i przy udziale

srodkéw, ktére zapewnig osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu

geometrycznego i wymiaréw konstrukcji. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i

zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

Potaczenia spawane wykonywa¢ wg punktu 5.5.

Zabezpieczenia antykorozyjne wg SST B-14

Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy:

- sprawdzi¢ stan miejsc posadowienia oraz reperow wytyczajgcych osie i linie odniesienia rzednych
elementow,

- poréwnaé wyniki pomiar6éw z wymiarami projektowymi

Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate podczas

transportu i sktadowania oraz elementéw istniejgcych.

Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznego -wygiecie belki - /750 lecz nie wiecej niz 15 mm

Jezeli istniejgca belka wykazuje inne ugiecie fakt ten nalezy uzgodni¢ z Inspektorem nadzoru.

6 KONTROLA JAKO $CI WYROBOW | ROBOT BUDOWLANYCH

6.1 Program zapewnienia jako $ci

Program zapewnienia jakosci wykona¢ zgodnie z warunkami ogélnymi okreslonymi w STWIORB.
Ocena poszczegllnych etapdéw robét potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy

6.2 Badanie jako $ci materiatdw

Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi odpowiada¢ wymaganiom
okreslonym w pkt.2 i uzyskaé¢ akceptacje Inspektora nadzoru.

Odbior materialéw z ewentualnymi zaleceniami szczeg6towymi potwierdza Inspektor nadzoru wpisem
do dziennika budowy.

6.3 Badanie jako $ci rob6t

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania robdt z projektem oraz wymaganiami
podanymi w punkcie 5.

W trakcie wytwarzania konstrukcji sprawdzeniu podlega:

- wihasciwosci wytrzymatosci i gatunku dostarczonego materiaiu,

- wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalania,

- prawidtowos¢ rozmieszczenia otworéw na sruby,

- jakos$¢ potgczen spawanych,

- jakos¢ czyszczenia i zabezpieczenia antykorozyjnego.

W trakcie montazu konstrukcji sprawdzeniu podlega:

- potozenie elementéw pod wzgledem usytuowania, poziomu i pionu,
- potaczenie konstrukcji spoinami i ocena ich jako$ci,

- uzupelnienie zabezpieczenia antykorozyjnego.



Roboty podlegajg odbiorowi.

7  WYMAGANIA DOTYCZ ACE PRZEDMIARU | OBMIAR ROBOT

Przedmiar i obmiar robét nalezy prowadzi¢ zgodnie z STWIORB.

Jednostkg obmiarowg rob6t objetych niniejszg Specyfikacija jest:

- kg lub tona — konstrukcji

llos¢ robdt okresla sie na podstawie projektu z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez
Zamawiajgcego (Inspektora nadzoru) i sprawdzonych w naturze.

8 OPIS SPOSOBU ODBIORU ROBOT
Odbiory rob6t prowadzi¢ zgodnie z warunkami og6inymi okreslonymi w STWiIORB i umowie.

9 OPIS SPOSOBU ROZLICZENIA ROBOT TYMCZASOWYCH I PRA C
TOWARZYSZACYCH
Roboty tymczasowe i prace towarzyszgce nalezy uwzgledni¢ w narzucie kosztow posrednich

10 DOKUMENTY ODNIESIENIA

10.1 Normy

1. PN-B 06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane — Warunki wykonania i odbioru —
Wymagania podstawowe

2. PN-EN 10266:2005 Rury stalowe, ztgcza i ksztattowniki zamkniete konstrukcyjne — symbole
i definicje termindéw stosowanych w normach wyrobu

3. PN-EN 10216-2:2004 Rury stalowe bez szwu do zastosowan ci$nieniowych -- Warunki
techniczne dostawy -- Czes$¢ 2: Rury ze stali niestopowych i stopowych
z okreslonymi wkasnos$ciami w temperaturze podwyzszonej

4. PN-91/H-93010 Stal - Ksztaltowniki walcowane na gorgco.

5.  PN-91/H-93407 Stal - Dwuteowniki walcowane na gorgco.

6. PN-EN 10034:1996 Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej. Dopuszczalne odchyiki
wymiarowe i odchyiki ksztattu

7. PN-EN 10034:1996/Az1:1999 Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej. Dopuszczalne
odchytki wymiarowe i odchyiki ksztattu (Zmiana Al)

8. PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco — Tolerancje ksztaitu,
wymiaréw i masy

9. PN-H 93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco - Wymiary

10. PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikéw

11. PN-EN 10056-1:2000 Katowniki réwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Wymiary

12. PN-EN 10219-1:2006(U) Ksztaltowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
niestopowej — Cze$¢ 1 Warunki techniczne dostawy

13. PN-EN 10219-2:2006(U) Ksztaltowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
niestopowej — Czes¢ 2 Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne

14. PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej —
Tolerancje wymiaréw, ksztattu i masy

15. PN-EN 10029:1999/Ap1:2003 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej —
Tolerancje wymiaréw, ksztattu i masy. Zmiana Apl

16. PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zigcza spawane w konstrukcjach stalowych - Podziat i
wymagania

17. PN-87/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych

18. PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i
niskostopowych - Przygotowanie brzegow do spawania.

19. PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Wymagania podstawowe.

20. PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci.

21. PN-92/H-01107 Stal. Rodzaje dokumentéw kontrolnych

22. PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych,

Warunki techniczne dostawy
23. PN-EN 10088-1;2014-12 Stale odporne na korozje -- Cze$¢ 1: Wykaz stali odpornych na korozje

24. PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania -
Ogolne wymagania i badania
25. PN-74/M-69436 Elektrody stalowe do napawania

26. PN-EN ISO 25817:2005 (U) Zigcza stalowe spawane tukowo. Wytyczne do okreslania poziomow
jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych



27.
28.
29.
30.

31.

PN-EN 1SO 4014:2004
PN-EN 1SO 4032:2004
PN-EN I1SO 4033:2004
PN-EN ISO 8765:2004

PN-EN ISO 8673:2004

lub réwnowazne

10.2

Inne dokumenty

Sruby z them szesciokatnym — klasy doktadnosci A i B

Nakretki szesciokagtne, odmiany 1 — klasy doktadnosci A i B

Nakretki szesciokatne, odmiany 2 — klasy doktadnosci A i B

Sruby z tbem szesciokgtnym, z gwintem metrycznym drobnozwojowym
— klasy dokfadnosci Ai B

Nakretki sze$ciokatne, odmiany 1, =z gwintem metrycznym
drobnozwojowym — klasy doktadnosci A i B

Inne dokumenty odniesienia okresla STWIORB.

Nie wymienienie tytutu

jakiejkolwiek dziedziny, gru py, podgrupy czy normy nie zwalnia

Wykonawcy od obowi gzku stosowania wymoqgoéw okre $lonych prawem polskim.




