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Najwazniejsze oznaczenia i skroty:
ST - Specyfikacja Techniczna
ITB - Instytut Techniki Budowlanej

1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem ninigjszej  specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
elementow konstrukcyjnych wykonanych ze stali profilowej. ‘

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) odnosi sie do wymagan technicznych dotyczacych wykonania i odbioru
robot, ktore zostang wykonane w ramach  zadania: _ROZBUDOWY PRZEBUDOWY I
TRMOMODERNIZACJI BUDYNKU HOTELU OSRODKA SPORTU IREKREACJI W BEDZINIE PRZY UL.
SPORTOWEJ 4, ktora bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
i realizacji robot wymienionych w pkt 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu elementow
wymienionych w pkT.1.1.

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci majace na celu wykonanie robot
zwigzanych z:
—  przygotowaniem elementow,
— montazem,
—  kontrola jakosci robdt i materiatow.
Zakres robdt obejmuje wykonanie elementow stropu, nadprozy, konstrukcji wsporczych .



1.4. Okreslenia podstawowe

Okreélenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi normami oraz okre$leniami
podanymi w ST B.00.00.00 (kod 45000000-07) ,Wymagania ogbinepkt.2.1.7.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robét

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacjg
projektowa, ST i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogblne wymagania dotyczace robdt podano w ST B-
00.00.00 (kod 45000000-07) pkt 2.2.

2. MATERIALY

Ogdlne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST B-00.00.00 (kod
45000000-01) ,Wymagania ogdline” pkt 2.3.

2.1. Stal budowlana

Do konstrukcji stalowej nalezy zastosowac stal klasy Al, gatunku St3SX-b. /wg dokumentacji projektowej/
wg normy PN-H-84020

2.1.2. Wiasciwosci mechaniczne i technologiczne stali niestopowej, konstrukcyjnej

Ksztaftowniki ze stali gatunku St3SX-b wg normy PN-H-84020/01 o nastepujacych parametrach:

— granica plastycznosci Re (min) w MPa 235
— wytrzymato$¢ na rozcigganie Rn (min) w MPa 375
— wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 240
— wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 215

2.1.3. Wymagania przy odbiorze

Jakos¢ wyrobdw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentam| kontrolnymi wg normy PN-H-01107.
Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretow musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktorym majg by¢
podane:

— nazwa wytworcy,

— oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,

— numer wytopu fub numer partii,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedtug analizy wytopowej,

— masa parti,

— rodzaj obrobki cieplnej.

3. SPRZET

Ogblne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST B-00.00.00 ,Wymagania ogdine” pkt 2.4.

W szczegoinosci wszystkie rodzaje sprzetu, jak: pity, nozyce, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne
oraz posiadac¢ fabryczng gwaranc;e i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spefniac wymagania BHP, jak
przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen mechanicznych. Migjsca lub elementy szczegblnie
niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjainie oznaczone. Sprzgt ten powinien podiegac kontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST B-00.00.00 (kod 45000000-01) ,Wymagania ogoine”
pkt 2.5.

Elementy konstrukcji powinny by¢ przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposob zapewnigjacy
uniknigcie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

I



5. WYKONANIE ROBOT

Ogblne zasady wykonania rob6t podano w ST B-00.000.00 (kod 45000000-7) ,Wymagania ogoine” pkt 2.6.
oraz zgodnie z normg PN-B- 0600.

5.1.Ciecie

Ciecie nalezy wykonac pita, nozycq lub palnikiem gazowym, powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie
powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnoéci, Nadmierne nieréwnosci powierzchni cigcia powinny by¢
zaokragglone i w miare potrzeb wyszlifowane.

5.2. Wykonanie otworow

Otwory moga by¢ wykonane przez wiercenie. Otwory owalne mogq by¢ wykonane przez wiercenie dwoch
otwordw i wykonczenie otworu reczne palnikiem.

Przed zlozeniem czeéci, z otwordw powinny by¢ usuniete zadziory.
5.3.Scalanie i montaz prébny
Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed koroza.

Czeéci sktadowe powinny by¢ tak skladane, by przy scaleniu elementu nie powstaty uszkodzenia lub
odchytki przekraczajace dopuszczalne tolerancie wykonania.

5.4. Spawanie

5.4.1 Roboty spawalnicze wykonuje sie pod nadzorem spawalniczym, ktorego kwalifikacje, uprawnienia i
zakres odpowiedzialnoéci okreéla norma PN- M-69009 i PN-M- 69900.

5.4.2 Przygotowanie do spawania
- powierzchnie i brzegi powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych peknigc i karbow
- czesci skiadowe ztgcza powinny byC obrobione i ziozone
- czesci Ztozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spoin szczepnych lub
odpowiedniego oprzyrzadowania aby podczas spawania zachowany byt wlasciwy odstep krawedzi
materiatu
5.4.3 Wykonanie spawania
--Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia w stosunku do projektu sg niedopuszczalne
- czesci taczone na spoiny pachwinowe powinny mozliwie blisko przylegac do siebie
- spoina pachwinowa powinna mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz projektowana, z uwzglednieniem
ewentualnego gtebokiego wtopienia
- zakoficzenia spoiny czotowej powinny mie¢ jako$¢ i peing grubos¢ przewidziang w projekcie
- wady powierzchniowe w rodzaju peknie¢, lokalnych wgtebien w utozonym szwie powinny by¢
usuniete przed utozeniem nastgpnej warstwy spoiny
- zuzel spawalniczy powinien by¢ usuniety z kazdego $ciegu przed ufoZzeniem nastgpnej warstwa
spainy oraz z lica gotowej spoiny po jej wykonaniu
- Sposob obrobki i wykonczenia lica spoiny powinien by¢ zgodny z projektem

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w ST B-00.00.00 (kod 45000000-07) ,Wymagania 0goine”
pkt2.7.
Kontrola jakosci robdt wykonania konstrukcji polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg
projektowg oraz podanymi wymaganiami.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe klasy 3 nalezy przeprowadz¢ nastgpujace badania:
— sprawdzenie zgodnosci oznakowan z zamowieniem,
— sprawdzenie wymiarow
— sprawdzenie masy,



Kontrola jakosci materiatow powinna sie odby¢ przy odbiorze dostawy od producenta i przed skierowaniem
do produkcii.

Kontrola wykonanych elementow:

Kontrola: diugosci odchytka -dopuszczalna +_ 2 mm + L/5000; prostoliniowosci do 1/1000 lub
3mmi;prostokatnosci krawedzi: prostopadtos¢ do osi podtuznej +- H/300.

Kontrola ciecia:- najgrubszego materiatu w linii prostej, najcienszego elementu w linii prostej, naroza
ostrego. Jako$¢ powierzchni ciecia, ktore beda poddawane spawaniu powinna spetniat wymagania klasy
2.

Ksztalt otworéw: sprawdza sie wymiar otworéw na obu kofcach kazdego otworu stosujgc mierniki
przelotowe, odchytka potozenia otworu +-2 mm, owalno$C otworu: roznica $rednic najwigkszej i
najmniejszej d1— d2 < 0,5 mm dla $rub do M16i di— d2 < 1mm dla $rub powyzej M16.

Kontrola ztaczy spawanych: dopuszczalne odchytki przygotowania brzegéw do spawania powinny byC
przyjete wg PN-M-69014; kazde potaczenie spawane podlega kontroli co najmniej ogledzinom
zewnetrznym i spetniac wymagania normy PN- B- 03200 lub wg tablicy B3 wg PN- EN25817 i PN -
EN26520.

7. OBMIAR ROBOT

Ogoline zasady obmiaru robét podano w ST B-00.00.00 (kod 45000000-7) ,Wymagania ogolne” pkt 2.8.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest 1 kilogram uzytej stali.

8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru rob6t podano w ST B-00.00.00 (kod 45000000-01) ,Wymagania ogdlne” pkt 2.9.
8.2.Zgodnos¢ robot z dokumentacja projektowa i ST

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa i ST oraz pisemnymi poleceniami
Inspektora nadzoru.

Do odbioru robot majg zastosowanie postanowienia zawarte w ST B-00.00.00) ,Wymagania ogoine” pkt
29.

Odbior koacowy konstrukcji powinien obejmowa¢ sprawdzenie i oceng dokumentéw kontroli i badan z
catego okresu realizacji. W szczegolnosci powinny by¢ sprawdzone:

podpory konstrukgji, odchytki geometryczne uktadu, jako$¢ materiatow i spoin, stan elementdw konstrukeji,
stan i kompletno$¢ potaczen.
Materiaty :
Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzc:
- zgodno$¢ wyrobow z zamowieniem i dokumentacja dostawy
- kompletnos¢ i prawidiowo$¢ dokumentow jakosci
- stan techniczny wyrobow/kontrola powierzchni, ksztattu/ oznaczenia i opakowanie.
Przed skierowaniem wyrobow do produkcji nalezy sprawdzic:
- Zgodno$¢ wyrobow i ich oznaczen z dokumentacjg dostawy i wymaganiami projektu,
- Wazno$¢ terminéw gwarancyjnych stosowania
- Stan techniczny, jak przy odbiorze dostawy.
Obrobka elementow:
- sprawdzenie wymiarow elementow: diugosci , prostoliniowosci prostopadiosci do osi podiuznej i
pionowosci.



Montaz konstrukciji: kontrolne pomiary geodezyjne rozpoczeciem , podczas montazu i po jego ukonczeni;
stan podpdr i ich usytuowanie; stan elementow konstrukcy przed montazem i po zmontowaniu; wykonanie i
kompletnos¢ potaczen.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST B-00.00.00 (kod 45000000-01) ,Wymagania
ogoine” pkt 2.9.
9.2.Cena jednostkowa
Cena jednostkowa obejmuje:

- dostarczenie materiatow,

- wykonanie elementow

- scalenie elementow

- montaz konstrukcji

- wykonanie badan i pomiarow,

- oczyszczenie terenu robdt z odpaddw zbrojenia, stanowigcych wiasnos¢ Wykonawcy i usuniecie ich
poza teren budowy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

PN-B-03264 Konstrukcje betonowe, Zzelbetowe i sprezone. Projektowanie.

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

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

PN-92/H-01107 Stal. Rodzaje dokumentow kontrolnych.

PN-75/M-69002 Spawalnictwo. Pozycje spawania. Klasyfikacja i 0znaczanie.

PN-75/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

PN-78/M-69011 Ztgcza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat i wymagania.

PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskoweglowej i niskostopowej. Rowki do
spawania.

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

PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zigczy spawanych na podstawie
radiogramow.

PN-EN 288 Wymagania dotyczace spawania metali i jej uznawanie.

PN-EN 440 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i
stopiwo do spawania tukowego elektroda topliwg w ostonie gazow stali
niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczanie.

PN-EN 719 Spawalnictwo. Nadzor spawaczy. Zadania i odpowiedzialno$c.

PN-EN 729 Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie.

PN-EN 756 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elekirodowe i
kombinacje drut- topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowych i
drobnozarnistych. Oznaczanie.

PN-EN 970 Spawalnictwo. Nieniszczace badama Zdaczy spawanych. Ogledziny
zewnetrzne.

PN-EN 1SO 13920 Spawalnictwo. Ogoine tolerancje dia konstrukcji spawanych. Wymiary

liniowe i katy. Ksztatt i potozenie.



PN-EN 25817
PN-EN 26520
PN-EN 29692

EN 1157(1S06947)
EN 10020

EN 10021

EN 101131

EN 10113-2

EN 10113-3

Zlacza stalowe spawane fukowo. Wytyczne do okreslania poziomow
jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych.

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w zigczach spawanych metali
wraz z objaénieniami.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach
gazowych i spawanie gazowe. Przygotowanie brzegow do spawania stali.
Spoiny. Pozycje spawania. Okreslenie kagtow pochylenia i obrotu.
Okreslanie i klasyfikacja gatunkow stali.

Ogbline techniczne warunki dostawy dla stali i wyrobdw stalowych.
Wyroby walcowane na gorgco ze spawalnych stali konstrukcyjnych
drobnoziarnistych. Techniczne warunki dostawy.

Wyroby walcowane na goragco ze spawalnych stali konstrukcyjnych
drobnoziamistych.  Techniczne  warunki dostawy  wyrobdw
normalizowanych lub walcowanych normalizujgco.

Wyroby walcowane na goragco ze spawalnych stali konstrukcyjnych
drobnoziarnistych. Techniczne warunki dostawy wyrobéw walcowanych z
obrobka termomechaniczna.

10.2. Inne dokumenty i instrukcje

Instrukcje Instytutu Techniki Budowlanej:

- Instrukcja zabezpieczenia przed korozjg konstrukg,
Warunki wykonania i odbioru rob6t budowlanych.



