LUBUSKI URZAD WOJEWODZKI Szczecin 09-07-2026 1.

UL Jagiellonczyka 8, 66-400 Gorzow
Wielkopolski

SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA

I ODBIORU ROBOT REMONTOWYCH DOTYCZACYCH
REMONTU W ZAKRESIE KONSTRUKCJI STALOWYCH
W TYM BUDOWA OGRODZENIA MAGAZYNU
ZARZADZANIA KRYZYSOWEGO USYTUOWANEGO
PRZY UL. PILKARSKIEJ 9, GORZOW WIELKOPOLSKI



Klasvfikacja Specyfikacji technicznej wedlug Wspolnego Slownika Zamowien CPV

KOD CPV 45223210-1 Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali
45223100-7 Montaz konstrukcji metalowych
45442200-9 Naktadanie powlok antykorozyjnych na konstrukcje stalowe (malowanie,
zabezpieczenia antykorozyjne

1. WSTEP
1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania
i odbioru robot w zakresie konstrukcji stalowych

1.2. Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna stosowana jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji Robot wymienionych w punkcie 1.1. ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg
wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu wykonanie wszystkich robot w
zakresie remontu konstrukcji stalowych przewidzianych do wykonania w niniejszym
kontrakcie.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmuja wymagania szczegdtowe dla robot w zakresie
konstrukeji stalowych ujetych w pkt.1.3.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza prowadzenia robot w zakresie elementow
stalowych i obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie,
zabezpieczenie antykorozyjne i wymiang elementéw stalowych ujetych w opisie
przedmiotu zamoéwienia.

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i
"Wymagania ogolne".

1.5. Ogoblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich
czynnosci na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos¢ z
dokumentacja projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. Materialy — wymagania ogdlne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania robdt muszg by¢ zgodne z wymaganiami ST
i dokumentacji projektowe;j.

2.2. Materialy — wymagania szczegétowe

2.2.1. STAL KONSTRUKCYJNA

2.2.1.1. Wyroby walcowane - ksztattowniki

— katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-EN
10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

— rury prostokatne powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz
PN-EN 10210-2:2000.

Ksztaltowniki stosowane do wykonania konstrukceji stalowych powinny ponadto odpowiadac
nastgpujagcym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,



2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy
— blachy uniwersalne powlekane powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-
92203:1994,

2.2.2. MATERIALY DO SPAWANIA

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
759:2000, a ponadto:

— elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

2.3. Sktadowanie materialow

Elementy stalowe magazynowac w sposob bezpieczny, gwarantujacy ochrong przed
czynnikami atmosferycznymi ingerencjg osob trzecich.

Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.

3. SPRZET

Wykonawca do montazu lub demontazu elementdéw stalowych powinien dysponowac m.in.: .
— rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050

— spawarkami,

— Wymalowanie

— Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania.
Dopuszczalne sg nastepujace techniki malowania

— natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)

— pedzel lub watek do poprawek i matych powierzchni

— wybor techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta materialow.
Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4. TRANSPORT

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i
spelnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.
Ogolne wymagania dotyczace srodkow transportu podano w ST - 00 ,,Wymagania og6lne”.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogdlne
Wykonanie rob6t powinno by¢ zgodne z norma PN-B-06200:1997

5.2. Przygotowanie i obrobka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow stalowych przed wbudowaniem powinny
by¢ sprawdzone pod wzgledem:

— gatunku stali,

— asortymentu,

— wymiardw i prostoliniowosci.

Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja
dopuszczalne odchytki wg PN-B-03200:1997, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe
konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac pgknig¢. Wystgpienie tego
rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementow. Sprzet uzywany do
prostowania i giecia elementow stalowych powinien by¢ sprawdzony i zaakceptowany przez
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Inzyniera.

— Ciecie elementow i przygotowanie brzegow

Ciecie elementdéw nalezy wykonywac pila, nozycami lub termicznie, mechanicznie lub recznie.
Reczne cigcie termiczne nalezy stosowacé tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna
zastosowac¢ cigcia zmechanizowanego.

Powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci

( naderwan, gradu, zadziorow, zuzla, naciekdw i rozpryskow metalu)

Nadmierne nierdéwnos$ci powierzchni cigcia oraz krawedzie wycieé¢ wklestych powinny by¢
zaokraglone i w miarg potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekracza¢ 3%.
Brzegi (krawgdzie) spawania nalezy przygotowac zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2.

Scalanie elementow

Czgsci sktadowe ztgcza powinny by¢ obrobione i ztozone odpowiednio do stosowanej metody
spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN ISO
9692-2

Przygotowanie technologii oraz realizacja procesow spawania i procesOw pomocniczych
powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011 i PN-EN 1011-2.

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ odpowiednie uprawnienia.

5.2.1. WYKONANIE POLACZEN SPAWANYCH

Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z OPZ. W czasie spawania wilgotno$¢
wzgledna powietrza nie moze by¢ wigksza niz 80%, a temperatura nie nizsza niz +5 oC. W
czasie opadow atmosferycznych, mgty lub mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy
nalezy ostonic.

Powierzchnie tgczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i
innych zanieczyszczen na szerokos$ci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologia, aby gran byta
jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.

5.3. Zabezpieczenie antykorozyjne elementow stalowych

Elementy ze stali St3SX, St3SY zabezpieczone wg. St-04.05

Kratki pomostowe i stopnie schodow ocynkowane ogniowo

Elementy ze stali odpornej na korozje 1.4301 nie beda zabezpieczane.

Pochwyt barierek polerowany.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogdlne

Kontrola jakos$ci wykonania elementéw stalowych polega na sprawdzeniu zgodnosci prac ze
wskazaniami OPZ.

6.2. Zakres kontroli badan

6.2.1. MATERIALY

Materialy stosowane do wykonania elementow stalowych podlegaja kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej ST.

Kontrola jako$ci materialow i wyroboéw powinna si¢ odby¢ przy odbiorze dostawy od
producenta:

— Stan techniczny wyrobow (kontrola powierzchni, ksztaltu, konsystencji), znakowanie i
opakowanie

7. OBMIAR ROBOT
Dla konstrukcji istniejacej podlegajacej renowacji jednostka obmiarowg jest m2 powierzchni.
Blach opierzeni oraz mb. danego ksztaltownika.



8. ODBIOR ROBOT
— Polegac¢ bedzie na kontroli wizualnej i potwierdzeniu wtasciwego montazu odpowiednich
ksztattownikow i ich przekrojow.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
- jednostka rozliczeniowa jest 1 m2 wymienionej blachy powlekanej oraz 1 mb. wymienionego
ksztattownika.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1 PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.

3 PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i

transport.

4 PN-EN 10056-2:1998

/Ap 1:2003 (poprawka) Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjne;j.
Tolerancja ksztattu i wymiarow.

5 PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

6 PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne warunki

dostawy.

7 PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.
8 PN-EN 729-1 + 4 Spawalnictwo — Spawanie metali- Pelne wymagania ..........

9 PN-EN 1011-1+2 Spawanie — wytyczne dotyczace spawania metali- Cz¢$¢ 1........

10 PN-EN 29692 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach
gazowych i spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do spawania stali.

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

10.2. Inne dokumenty

1. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa

i higieny pracy podczas wykonywania robot budowlanych (Dziennik Ustaw Nr 47 poz. 401).

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r., Nr 92 poz. 881).
3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002r. o systemie oceny zgodnosci (Dz.U. z 2002r., Nr 166,
poz.1360,

z pozniejszymi zmianami).

Warunki techniczne wykonania i odbioru robdt budowlano-montazowych — wyd. Arkady, W-wa
1989r



