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452 ROBOTY ZWIAZANE Z WYKONANIEM KONSTRUKCJI OBIEKTU 452-4 KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP

1.1.  Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegétowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i
odbioru robdt konstrukcji stalowych w zwigzku z remontem i przebudowg budynku Starej Plebanii w
parafii pw. Sw. Anny w Piasecznie wraz ze zmiang sposobu uzytkowania na budynek muzealno-
konferencyjny potozonej przy pl. Pitsudskiego 10 w Piasecznie na dziatce nr 19, obreb 26.

Klasyfikacja wg Wspdlnego Stownika Zamdwien (CPV)

Grupa Klasa Kategoria Opis

45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektéw budowlanych lub
ich czesci oraz w zakresie inzynierii lgdowej i wodnej.

45260000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ i konstrukcji dachowych i inne podobne
roboty specjalistyczne

45262400-5  Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej.

1.2.  Zakres stosowania SST
Szczegbtowa specyfikacja techniczna jest dokumentem bedgcym podstawa do udzielenie zamdwienia
i zawarcia umowy na wykonanie robdt zawartych w pkt 1.1

1.3. Okreslenia podstawowe
Okredlenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.4. Zakres robdt objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy szczegdtowa specyfikacja techniczna obejmujg wszystkie czynnosci
umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie i montaz konstrukcji stalowych, wystepujgcych w obiekcie.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robot
Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania robédt, ich zgodno$¢ z dokumentacja
projektowag, SST i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1.  Wymagania ogdlne
Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST ,,Wymagania ogdlne” pkt 3.1.

2.2. Materiaty potrzebne do wykonania robdt Konstrukcja stalowa
Elementy stalowe:

- wszystkie elementy konstrukcji stalowych - zgodnie z wyspecyfikowaniem w PW,
- blacha trapezowa wysokosci 5 cm T55 - jako szalunek tracony.

Wszystkie elementy (jezeli tak opisano w PW) powinny by¢ zabezpieczone ogniowo i antykorozyjnie.
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3. SPRZET

3.1. Wymagania ogdlne
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podane sg w ogdlnej specyfikacji technicznej ,, Wymagania
ogoblne” pkt 3.2.

3.2. Sprzetdo transportu i montazu konstrukgji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywaé zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podnosnikow i
innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o
dozorze technicznym powinny byé dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do
ich eksploataciji.

3.3.  Sprzet do robdt spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy zgodnie z technologia
spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.

Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcjg.

Stanowiska spawalnicze powinny by¢é odpowiednio urzadzone - spawarki powinny sta¢ na izolujgcym
podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywow atmosferycznych Sprzet pomocniczy powinien by¢
przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

Stanowisko robocze powinno byé urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wptywoéw atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacjg;

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogodlne
Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podane sg w OST ,,Wymagania ogélne” pkt 3.3.
Elementy konstrukcyjne mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.

4.2. Transport materiatéw

Podczas transportu materiatly i elementy konstrukcji powinny by¢é zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratg statecznosci.

Dostawa - dowolnym s$rodkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora Transport pionowy za
pomocg dzwigu.

4.3. Skfadowanie materiatéw i konstrukcji

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane Zzurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikdw. Elementy ciezkie, dtugie i
wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocga zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem.
Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢
w miare mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowad i
uktadac¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia samej konstrukgcji jak i jej powtoki antykorozyjne;j.

Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek na
wyroéwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie.
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Elementy, ktore po wbudowaniu zajmujg potozenie pionowe sktadowa¢ w tym samym potozeniu.
Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1.  Wymagania ogdlne

Ogdlne zasady wykonania robot podano w OST ,,Wymagania Ogolne” pkt.4.

Przed przystgpieniem do produkcji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na placu budowy,
konstruktor winien upewni¢ sie, ze plany dotyczace tych robdt uzyskaty zgode Architekta i
Inspektorow Nadzoru oraz ze wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montazu zostaty
zaakceptowane.

Wykonawca winien dysponowac¢ odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do
sktadowania. Czynnosci montazu wstepnego odbywajg sie obligatoryjnie w zaktadzie produkcyjnym.
Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewnié sie, iz montaz mozna przeprowadzié na
placu budowy bez potrzeby ew. pdiniejszych napraw na miejscu, powodujgcych opdznienia lub
wptywajace na jakos¢ obiektu budowlanego. Wszystkie prace wykonane zaréwno w fabryce, jak i na
placu budowy winny by¢ bezwzglednie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych
nalezy produkowac zgodnie z prawidtami rzemiosta technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢ nowe i czyste, a w przypadku
fragmentdéw przeznaczonych do pofaczen srubami o duzej wytrzymatosci - dostarczane na plac
budowy z zabezpieczeniem ostonami.

Obrdébke plastyczng elementéw konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu takich
sSrodkdéw ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty sie stopniowo i w sposdb ciggly oraz nie
powodowaty ani peknie¢, ani rozdaré, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej
wskazana jest obrébka na prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub ciecie elementdw konstrukcyjnych nalezy wykona¢ przy pomocy nozyc,
pity lub palnika gazowego. Ciecia powinny by¢ czyste, bez znieksztatcen ani peknie¢. W zwigzku z tym,
ciecia wykonane nozycami nie wymagajga juz obrébki przecinakiem czy tarczg szlifierska. Jezeli jednak
czesci ztaczne pozostajg widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie nalezy dokfadnie ukosowacé lub
wykrawacd.

Elementy tgczone winny dobrze przystawac do siebie. Powierzchnie styczne nalezy doktadnie oczyscié
szczotka lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych tgczone przy pomocy srub o duzej wytrzymatosci
nalezy poddac piaskowaniu zgodnie z obowigzujagcg normga, doktadnie wyszczotkowac i odttuscié,
oczyscic z ziaren spawalniczych i nie malowaé (chyba ze Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrazg zgode
na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu potaczenia). Klasy doktadnosci
przygotowania powierzchni wymienione sg na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworéw
w potgczeniach Srubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni potgczen na s$ruby o duzej
wytrzymatosci winien by¢ zgodny ze wspdtczynnikiem tarcia wybranym przez Wykonawce oraz
zatwierdzonym przez Architekta i Biuro Projektowe. (Wspdtczynnik ten nie moze by¢ nizszy niz 0,3).
W przypadku wystgpienia jakichkolwiek zaktocen w czasie robdt (wadliwa regulacja maszyn,
niewtasciwe manewrowanie operatoréw sprzetu), Wykonawca jest uwazany za jedynego
odpowiedzialnego i winien temu zaradzi¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty.
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Powinien on réwniez dostarczyé Inzynierowi i Inspektorom Nadzoru imienne $wiadectwa o
kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zaréwno w zaktadzie produkcyjnym, jak i na placu budowy,
zgodnie z normami.

Wymagania szczegdfowe

Dzwigary dachu nalezy stezy¢ w ptaszczyznie pionowej i poziomej stezeniami systemowymi z preta
stalowego o érednicy 016. Sciagg montowa¢ do pasa dolnego dzwigara klejonego i ptatwi opartych na
tym dzwigarze.

Montaz elementow stalowych

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne
powinny by¢ oznakowane w sposdb trwaty i widoczny. W kazdym stadium montazu konstrukcja
powinna miec¢ zdolnosé przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami
montazowymi, sprzetem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna czes¢ konstrukcji
nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

State potaczenia elementdow konstrukcji powinny by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywa¢ ze stali o takich samych
wiasciwosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem.
W pofaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekraczac 2
mm. Otwory na Sruby zaleca sie dopasowywaé za pomocy przebijakow a w razie koniecznosci
rozwiercac.

Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukcji:

- odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej - 5 mm
- odchylenie osi stupa od pionu -15 mm

- strzatka wygiecia h/750 - nie wiecej niz 15 mm

- wygiecie belki lub stupa 1/750 - nie wiece niz 15 mm

- odchytka strzatki montazowej 0,2 projektowanej

Potqgczenia spawane
Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy,
farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki przyjmuje sie
wedtug wtasciwych norm spawalniczych.
Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac¢ nie wiekszg od 1,5 mm.
Wykonanie spoin
Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej

- 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubosé mniejsza:

- 5% - dla spoin czotowych

- 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.
Wymagania dodatkowe takie jak:

- obrdbka spoin
- przetopienie grani
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- wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.
Zalecenia technologiczne

- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne

- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia,
nadmierng ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy usungé przez szlifowanie spoin i
ponowne ich wykonanie.

5.2. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przygotowanie powierzchni

Elementy konstrukcji przewidziane do naktadania powtoki malarskiej powinny mie¢ zapewniony
dobry dostep do pokrywanej powierzchni i pozwala¢ na prawidtowg prace urzadzen do czyszczenia
(obrobki strumieniowo-sciemej) i natryskiwania. Oczyszczenie powierzchni stali nalezy przeprowadzié
zgodnie z normami PN-EN-22063 i ISO 8501-1. Stopien czystosci zgodnie z PN- EN-22063 i ISO 8501-1.
Powierzchnie przygotowad nalezy wg PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, PN-ISO 8501-3. Jako Scierniwo
do czyszczenia konstrukcji stalowej nalezy uzy¢ szlaki pomiedziowej i elektrokorundu. Przygotowanie
powierzchni:

- wykonanie prac hawrskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadaty wymaganiom,
a krawedzie byty zaokraglone co najmniej do promienia 2 mm zgodnie z PN-EN-ISO 14713

- odttuszczeniu powierzchni

- oczyszczenie do stopnia czystosci Sa 2 Vi.

- pyti kurz nalezy usungc z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy
uzyciu odkurzaczy przemystowych i uzyska¢ wymagany stopien nie wyzszy niz Sa 2 wg PN-EN-
ISO 8502-3:1992.

- powierzchnie w miejscach przewidzianych potaczen spawanych w czasie montazu konstrukcji
nalezy oklei¢ taSma na szeroko$¢ 100 mm przed natryskiwaniem powtoki cynkowe;.

Naktadanie powtoki

Powtoki natryskiwane bgdZz malowane pedzlem mozna wykonywac gdy temperatura elementu jest
wieksza o 3° C od temperatury punktu rosy otoczenia. Maksymalna wilgotnos¢ powietrza - 80%,
temperatura konstrukcji stalowej +5 stopni Celsjusza.

Podczas natryskiwania nalezy zapewni¢ odpowiednie odlegtosci pistoletéw od pfaszczyzny
natryskiwanej, ktére wynoszg 150+200 mm przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego i 80-H50 mm
przy pistolecie tukowym.

Przy recznym naktadaniu powtok w celu uzyskania réwnomiernej grubosci powtoki pedzel nalezy
prowadzi¢ ruchem jednostajnym w taki sposdb, by kazde nastepne pasmo zachodzito na uprzednio
wykonane na potowe jego wysokosci. Dla uzyskania wtasciwej, zgdanej grubosci, nalezy natozy¢ kilka
warstw w taki sposdb, by kierunki naktadania w nastepujgcych po sobie warstwach byty prostopadte
w stosunku do siebie.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogdlne ustalenia dotyczace podstaw ptatnosci podano w pkt 5 ,,Wymagania ogdlne” specyfikacji
technicznej.

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

Roboty podlegajg odbiorowi.
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7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady obmiaru robot podano w OST ,,Wymagania ogélne” pkt 6.
Jednostkami obmiarowymi dla wykonania konstrukcji stalowej jest masa gotowej konstrukcji w
tonach [t] oraz ilos¢ gotowych elementéw stalowych w sztukach [szt],

8.  ODBIOR ROBOT

Ogdlne zasady odbioru robét podano w OST ,,Wymagania ogdlne” pkt 7.

Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg projektowa, SST i wymaganiami Inspektora nadzoru,
jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 SST daty
pozytywny wynik.

Wszystkie roboty podlegajg zasadom odbioru robét zanikajgcych.

9.  PODSTAWA PtATNOSCI

Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST ,,Wymagania ogdlne” pkt 8.
Cena jednostkowa wykonania 1 tony 1Yl konstrukcji stalowej obejmuje:

- dostarczenie materiatow i sprzetu,

- montaz catej konstrukcji stalowej,

- roboty wykonczeniowe i uporzgdkowanie terenu,
- przeprowadzenie wymaganych pomiardow.

Cena jednostkowa montazu 1 sztuki [sztl elementu konstrukcji stalowej obejmuje:

- dostarczenie materiatow i sprzetu,

- montaz poszczegdlnych elementdéw stalowych,

- roboty wykonczeniowe i uporzgdkowanie terenu,
- przeprowadzenie wymaganych pomiarow.

Cena jednostkowa montazu 1 metra kwadratowego [m21 przekrycia z blachy trapezowej obejmuje:

- dostarczenie materiatow i sprzetu,

- montaz blachy trapezowe;j,

- roboty wykonczeniowe i uporzagdkowanie terenu,
- przeprowadzenie wymaganych pomiarow.

Cena jednostkowa wykonania 1 metra kwadratowego Tm2! powtoki malarskiej obejmuje:

- przygotowanie stanowiska roboczego

- dostarczenie materiatdw, narzedzi i sprzetu,

- przygotowanie i oczyszczenie podfoza,

- wykonanie powtoki malarskiej,

- uporzadkowanie miejsca wykonywania robot,

- usuniecie pozostatosci, resztek i odpadéw materiatow,

- likwidacje stanowiska roboczego,

- utylizacje opakowan i resztek materiatéw zgodnie ze wskazaniami ich producentow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
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PN-EN 1025:2002

PN-91/M-69430

PN-75/M-69703
PN-1SO 8501-1

EN SO 8503-1

(wersja polska)

EN ISO 8503-2

(wersja polska)
PN C 04539

PN-89/C-81400
PN-74/C-81515
PN-80/C-81531

PN-68/C-81544

PN-68/C-81545
PN-70/H-97050

PN-70/H-97051
PN-70/H-97052
PN-71/H-97053
PN-EN 24624

PN-EN ISO 2409

PN-EN 29117

PN-EN I1SO

PN-EN ISO 8502-3

PN-EN ISO 8502-4

Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki
techniczne dostawy.

Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogdlne badania
i wymagania.

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena przygotowania powierzchni

Wyszczegblnienie i definicje wzorcéw ISO profilu powierzchni do oceny
powierzchni po obrdbce strumieniowo-scieme;j.

Metoda
strumieniowo- Sciernej. Sposéb postepowania z uzyciem wzorca.

stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrdbce
Rozpuszczalniki i rozcienczalniki. Metody badan.

Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubosci powtok

Wyroby lakierowe. Okreslenie przyczepnosci powtok do podioza oraz
przyczepnosci miedzy warstwowej.

Wyroby lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokry¢é w wyniku dziatania
czynnikdéw atmosferycznych.

Wyroby lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.

Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygotowania powierzchni stali do
malowania.

Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne.

Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i
zeliwa do malowania.

Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogdlne wytyczne.
Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci.

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.

Farby i lakiery. Oznaczanie stanu catkowitego wyschniecia i czasu catkowitego
wyschniecia

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtok.

Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasmg samoprzylepng).

Wytyczne dotyczgce oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej

przed naktadaniem farby.
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