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STWIORB-09 KONSTRUKCJE STALOWE
1. CZESC OGOLNA
1.1.Przedmiot specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikaciji technicznej sq wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot
zwiazanych z wykonaniem elementéw stalowych dla zadania pod nazwa ,,Renowacja istniejacej kanalizacji sani-
tarnej i deszczowej wraz z remontem istniejacej pompowni $ciekow sanitarnych przy ulicy Ceglanej 35 w Katowi-
cach”.

1.2.Zakres stosowania specyfikacji

Szczegdlowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.Zakres robot objetych specyfikacja

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie i
montaz elementéw stalowych zwigzanych z konstrukcjg wiaty na puste opakowania przy ,magazynie materialéw
tatwopalnych na terenie Oczyszczalni Scieckéw Tychy — Urbanowice.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach i wy-
tycznych oraz okresleniami podanymi w STWIORB-00 ,,Wymagania ogélne".

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonaweca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robét, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie bu-
dowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos¢ z dokumentacja projektowa, specyfikacjami i polecenia-
mi Inzyniera.

2.Materialy
2.1. Wymagania ogoélne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania robét musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej specyfikaciji i
dokumentacji projektowe;j.

Do wykonania robét moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:
e  Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, poz. 2016; z
pozniejszymi zmianami),

e  Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 1., Nr 92,p62.881), Ustawie
z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 t., Nr 166, poz.1360, z péZniej-
szymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez w/w
ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materialy stosowane do wykonywania elementéw elementéw powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w
normach PN-S-10050:1989 i PN-82/S-10052.

2.2. Wymagania szczeg6towe
2.2.1.Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiadaé¢ wymaga-
niom norm powyzej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PNEN 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.

2.2.2. Wyroby walcowane i zimno gi¢te - ksztaltowniki:

Ksztaltowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich norm branzowych a poza tym dodatkowo:
- mie¢ atesty hutnicze i zas§wiadczenia odbioru,

- mie¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.
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2.2.3.Wyroby walcowane - blachy:

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ wymaganiom odpowied-
nich norm branzowych a poza tym dodatkowo odpowiadaé nast¢pujacym wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.4. X aczniki

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

- $ruby powinny odpowiadaé¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-82341,
PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

- 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-82018 oraz PN-83/M-82039,

- nity powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.
2.2.5.Materialy do spawania

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PNEN 759:2000, a po-
nadto:

- 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.

2.2.6.Skfadowanie materiatéw i konstrukcji

Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem. f.acz-
niki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3.Sprzet

Roboty zwiazane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstrukcji stalowych moga by¢
wykonywane re¢cznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamie-
rzonych robét.

Wykonawca do montazu lub demontazu elementéw konstrukeji stalowej powinien dysponowa¢ m.in.:

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o udZzwigu dostosowanym do cig¢zatu poszczegélnych elementéw konstrukcji.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w
zakresie BHP.

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWiORB-00 ,,Wymagania ogdlne".
4. Ttransport

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i spetnia¢ wymagania
techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

5.Wykonanie robét.
5.1. Ogélne warunki wykonywania robé6t

Ogdlne wymagania dotyczace wykonania robét podano w STWiORB - 00 ,,Wymagania ogélne". Wykonanie ro-
bét powinno byé zgodne z normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052. Elementy drugorzedne moga byé wyko-
nywane przez spawaczy posiadajacych odpowiednie uprawnienia w Wytwérniach nie posiadajacych Swiadectwa
Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury tylko za zgoda Inzyniera. Do elementéw drugorzednych zalicza si¢ ele-
menty nieobciazone (podkladki wyréwnania, wypelnienia) oraz elementy przeznaczone do przejecia obciazeni in-
nych niz obciazenia podstawowe rozwazanej konstrukcji w rozumieniu normy PN-85/S-10030 (elementy pote-
czy, chodnikéw stuzbowych, ostony trakeji elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).
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5.2. Zakres wykonywania robét

W ramach opracowania przewiduje si¢ montaz pomostéw obstugowych w czgsci podziemnej pompowni oraz w
zbiorniku $ciekéw w pompowni, oraz przebudowe wlazu wejsciowego do zbiornika.

5.2.1.Wymagania ogélne

Wytworca powinien zobowiazac si¢ do znajomosci i1 przestrzegania ustalen zawartych w specyfikacji i dokumen-
tacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

5.2.2.Przygotowanie i obrébka elementéow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementéw konstrukeji stalowej przed wbudowaniem powinny by¢
sprawdzone pod wzgledem:

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wlasnosci,

- wymiaréw i prostoliniowosci.

Elementy, ktoérych odchyltki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja dopuszczalne odchyltki wg
PN-89/8-10050, powinny podlegaé prostowaniu. Elementy stalowe konstrukeji poddane prostowaniu lub gieciu
nie powinny wykazywac peknigé. Wystapienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych ele-

mentéw. Sprzet uzywany do prostowania i gigcia elementéw stalowych powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzo-
ny przez Inzyniera.

Cigcie elementéw i sposéb obrobienia brzegéw powinien by¢ wykonany zgodnie z ustaleniami dokumentacji pro-
jektowej z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do sktadania elementéw konstrukeji Inzynier przeprowadza odbiér elementéw w zakresie
usunigcia rdzy, oczyszczenia i1 oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdw stykow z zachowaniem wyma-
gan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.

5.2.3. Spawanie elementow konstrukcji

Spawanie winno odbywac si¢ zgodnie z norma PN-89/S-10050. Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinny
posiada¢ odpowiednie uprawnienia panistwowe. Elementy stalowe konstrukcji spawane sa w Wytwérni w elemen-
ty montazowe zgodnie z dokumentacja projektowa.

W wyniku spawania powstaja naprezenia spawalnicze powodujace odksztalcenia elementéow konstrukeji stalowe;.
Sposéb usuniecia odksztatcent konstrukeji w zgodzie z zaleceniami PN-89/S-10050.

5.2.4.Probny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wyslaniem elementéw montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokona¢ prébnego
montazu w Wytworni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce konstrukeji zgodnie z wymaganiami
normy PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do prébnego montazu powinien by¢ dokonany odbiér wytworzonych elementéw kon-
strukeji stalowej przez Komisje Odbioru. Wynikiem odbioru jest protokél Komisji Odbioru i odpowiedni wpis
Inzyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacja projektows zabezpieczenie antykorozyjne elementéw konstrukeji stalowej, jezeli jest
to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytwoérni zgodnie ze specyfikacja dotyczaca zabezpieczenia antykorozyjnego kon-
strukcji stalowych. Przewiduje si¢ ocynkowanie elementéw konstrukeji przed ich dostarczeniem na plac budowy.
Miejsca ewentualnych koniecznych spawan przy montazu konstrukeji nalezy zabezpieczyé odpowiednia farba
cynkows (lub akrylowa) antykorozyjna.

5.2.6. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie

Przed przystapieniem do montazu konstrukeji, Wykonawca montazu powinien zapoznaé si¢ z protokotem od-
bioru konstrukcji od Wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy. Wykonawca mon-
tazu powinien zobowiazaé si¢ do znajomosci i przestrzegania ustalet zawartych w specyfikacji 1 dokumentacji
projektowej, co potwierdza pisemnie zlozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi. W czasie montazu nalezy
dopilnowad, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektem organizacji robét.
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5.2.7.Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystapieniem do montazu konstrukcji nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowaé potozenie osi konstrukeji sta-
lowej przewidywanej do zabudowy.

5.2.8.Wykonanie potaczen spawanych

Polaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i w ilo$ci przewidzianej dokumentacja projek-
towa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.

Na Wytworcy spoczywa obowiazek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotnos§¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wigksza niz 80%, a temperatura nie nizsza niz
+5 °C. W czasie opadéw atmosferycznych, mgly lub mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy
ostonic.

Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tluszczu i innych zanieczysz-
czefi na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny powinny posiadac klas¢ zgodna z wymagana dla danego typu konstrukcji. Spoiny czolowe powinny by¢

podspawane lub wykonane taka technologia, aby gran byla jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢
obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwo$¢ spoiny czotowej wg PN- 85/M-69775 (PN-EN 970:1999)

- dla zlaczy specjalnej jakosci - klasa wadliwosci W1,

- dla zlaczy normalnej jakosci - klasa wadliwosci W2.

Spoiny czolowe powinny posiada¢ klas¢ wadliwosci zlacza R1, a spoiny normalnej jakosci powinny odpowiadaé
wadliwosci ztacza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).

Spoiny pachwinowe powinny odpowiadaé klasie wadliwosci W2 wg PN-85/M-69775 PN-EN970:1999). Wszyst-
kie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050. Koszt wszyst-
kich badan przewidzianych specyfikacja, norma PN-89/S-10050 i innych zleconych przez Inzyniera ponosi Wy-
konawca. Badania moga wykonywac jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Wykonawca rob6t mon-
tazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petna dokumentacje¢ badan w postaci radiograméw oraz protokoléw, i
przekazac je Inzynierowi podczas odbioru koficowego konstrukeji.

6. Kontrola jakosSci
6.1.Wymagania ogélne

Kontrola jakosci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukcji juz istniejacych pole-
ga na sprawdzeniu zgodnoéci z dokumentacja projektowa oraz wymaganiami podanymi w normie PN-89/S-
10050 oraz niniejszej specyfikacji.

Inzynier w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadzoru

nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéw konstrukeji juz istniejacej. Poszczegolne
etapy wykonania nowej konstrukeji stalowej jak i nowych konstrukeji juz istniejacych sa odbierane przez Komisje
poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegdlnych etapéw robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy. Ogélne wymagania doty-
czace kontroli jakosci robét podano w STWiORB-00 ,,Wymagania ogdlne".

6.2.Zakres kontroli i badan:
6.2.1.Kontrola materiatow

Materialy stosowane do wykonania elementoéw konstrukcji stalowej podlegaj a kontroli zgodnie z wymaganiami
podanymi w niniejszej specyfikacji.

Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materialy powinny uzyska¢ akceptacje Inzyniera.
6.2.2.Kontrola konstrukcji stalowej

Wykonanie i montaz konstrukeji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej specy-
fikacji.

Dopuszczalne odchytki wymiatowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz warunkom
podanym w niniejszej specyfikacji.

6.2.3. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
- kontrola stali,

- sprawdzenie elementow stalowych,
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- sprawdzenie wymiaréw konstrukej,

- sprawdzenie polaczen,

- sprawdzenie zabezpieczenl antykorozyjnych,

- sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukeji poprzez wykonanie prébnego montaz konstrukeji.
6.2.4. Kontrola w czasie transportu i na budowie

Roboty podlegaja odbiorowi, a ocena poszczegélnych etapéw robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Bu-
dowy.
7.0bmiar rob6t

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru robét podano w STWiORB-00 ,,Wymagania ogélne". Jednostka obmia-
rows jest:

Dla konstrukeji z profili stalowych tona (t) - elementy nosne. Dla konstrukeji z rur i ptaskownikéw kilogram (kg)
- balustrady stalowe, drabinki ratownicze.

8.00dbiér robot
Ogolne wymagania dotyczace odbioru robét podano w STWiORB-00 ,,Wymagania ogdlne ".

9.Podstaw ptatnosci

Ogolne wymagania dotyczace podstawy platnosci podano w STWiORB-00 ,,Wymagania ogdlne". Przepisy zwia-
zane.

10.Przepisy zwigzane

10.1. Normy

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkow stali.

PN -EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych.
PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli. PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i
wytoby hutnicze. Cechowanie barwne. PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport. PN-91/H-93407
Stal. Dwuteowniki walcowane na goraco. PN-H-92203: 1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary. PN-H-92200:
1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.

PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materialy dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materialéw do-
datkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogélne wymagania i
badania.

PN-EN 12070:2002 Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania lukowego
stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym. PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuz-
lowego.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powietzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wattoéci liczbowe parame-
trow.

PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiaréw powierzchni
cigtych termicznie (cigcie tlenem).

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

PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos§é ztaczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci na podstawie ogle-
dzin zewnetrznych.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania wizualne.

PN-87/MG69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokos$ci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na
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radiogramie.

PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania radiograficzne zlaczy spawanych. PN-EN
1712:2001 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania ultradzwickowe zlaczy spawanych. PN-87/M-69772
Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na podstawie radiograméw.

10.2. Inne dokumenty:

- Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r.. Nr 207, poz. 2016; z p6z-
niejszymi zmianami),

- Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

- Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 1, Nr 166, poz.1360, z p6zniej-
szymi zmianami).




