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1.0 PODSTAWA OPRACOWANIA 

− zlecenie od Zamawiającego, 

− wizja lokalna, 

− licencjonowane oprogramowanie komputerowe, 

− obowiązujące normy, przepisy i literatura techniczna, 

2.0 ZAKRES OPRACOWANIA 

Opracowanie obejmuje zakresem wykonanie koncepcyjnej dokumentacji projektowanych 

podestów roboczych dla instalacji w budynku Sortowni Zakładu Utylizacyjnego w Gdańsku z 

uwzględnieniem obowiązujących przepisów technicznych oraz norm obligatoryjnych. Celem 

opracowania jest sporządzenie sprawdzających obliczeń statyczno wytrzymałościowych oraz 

rysunków konstrukcyjnych przedmiotowych podestów roboczych. 

3.0 KONSTRUKCJA 

Przewiduje się następujące elementy konstrukcyjne: 

• słupy RK 120x120x8 (podest 1 oraz 4), słupy RK 140x140x8 (podest 3) oraz słupy 

RK 160x160x8 (podest 2) 

• rama RK 120x120x5 (podest 1 oraz 4), rama RK 140x140x5 (podest 3) oraz rama RK 

160x160x5 (podest 2) 

• stężenia pręty ϕ20 z śruba rzymską 

• podesty zgodne z indywidualną specyfikacją producenta / systemodawcy zgodne z 

wymogami odpowiednich przepisów, obowiązujących norm, a w szczególności 

normy PN-EN ISO 14122-3:2016-08 o nośności charakterystycznej 2,5 kN/m2. 

• balustrady oraz krawężniki zgodne z indywidualną specyfikacją  

producenta / systemodawcy zgodne z wymogami odpowiednich przepisów, 

obowiązujących norm, a w szczególności normy PN-EN ISO 14122-3:2016-08. 

• drabiny zgodne z indywidualną specyfikacją producenta / systemodawcy zgodne z 

wymogami odpowiednich przepisów, obowiązujących norm, a w szczególności 

normy PN-EN ISO 14122-3:2016-08. 

• konstrukcja powinna zostać posadowiona na nośnym podłożu, zweryfikowanym oraz 

odebranym przez uprawnioną osobę. 
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4.0 SPRAWDZAJĄCE OBLICZENIA STATYCZNO-

WYTRZYMAŁOSCIOWE 

4.1. Zebranie obciążeń 
 

Sprawdzające obliczenia numeryczne przeprowadzono uwzględniając obciążenia 

charakterystyczne pochodzące od: 

• ciężaru własnego generowanego automatycznie w programie obliczeniowym; 

• obciążenie użytkowe na podestach 2,00 kN/m2   

• obciążenie charakterystyczne spowodowane uderzeniem w konstrukcję równego 50 kN   

Do obliczeń stworzono kombinacje obciążeń w Stanie Granicznym Nośności i Stanie Granicznym 

Użytkowalności z uwzględnieniem częściowych współczynników bezpieczeństwa oraz 

równoczesności występowania obciążeń.  

4.2. Wyniki obliczeń 

 

Sprawdzające obliczenia numeryczne przeprowadzono w programie wykorzystującym metodę 

elementów skończonych (MES). Zaimplementowano model trójwymiarowy 3D konstrukcji 

pomostu. Słupy i ramy zamodelowane zostały elementami belkowymi, stężenia elementami 

prętowymi. Widok zaimplementowanego modelu numerycznego przedstawiono na Rys. 1 oraz 2, 

a przykładowe wyniki obliczeń przedstawiono na Rys. 3-6. 

                                     
Rys. 1: Model obliczeniowy stalowej konstrukcji pomostu nr 1 (po lewej) oraz nr 2 (po prawej) 
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Rys. 2: Model obliczeniowy stalowej konstrukcji pomostu nr 3 (po lewej) oraz nr 4 (po prawej) 

                                   
Rys. 3: Przemieszczenia stalowej konstrukcji pomostu nr 1 (po lewej) oraz nr 2 (po prawej) 
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Rys. 4: Przemieszczenia stalowej konstrukcji pomostu nr 3 (po lewej) oraz nr 4 (po prawej) 

 

                                  
Rys. 5: Wytężenie stalowej konstrukcji pomostu nr 1 (po lewej) oraz nr 2 (po prawej) 
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Rys. 6: Wytężenie stalowej konstrukcji pomostu nr 3 (po lewej) oraz nr 4 (po prawej) 

 

 

Na podstawie wymiarowania (dla stali S235) stwierdzono, że maksymalne wytężenie stalowych 

podestów nr 1, 2, 3 oraz 4 od kombinacji obciążeń w Stanie Granicznym Nośności wynoszą 

odpowiednio 73%, 96%, 68% oraz 73% Maksymalne ugięcie stalowych podestów od kombinacji 

obciążeń w Stanie Granicznym Użytkowalności wynosi odpowiednio 0,95 cm; 0,5 cm; 0,13 cm; 

0,95 cm (dopuszczalne ugięcia leff/250 = 1,04 cm; 1,80 cm; 1,02 cm; 1,04 cm).  

 

5.0 TECHNOLOGIA WYKONANIA 

• Projektowane słupy należy przyspawać obwodową spoiną pachwinową do blachy 

stopowej o grubości 10 mm, którą należy mocować do płyty żelbetowej za pomocą 4 kotew 

wklejanych o średnicy 16 mm np. firmy HILTI. Warunkiem mocowania konstrukcji do 

istniejącej płyty żelbetowej jest wykazanie odpowiedniej nośności. 

• Na słupy (od góry) należy zamontować ramę (ramę należy wykonać wg wytycznych na 

rysunkach oraz zamontować w całości).  

• Wykonać stężenia Ø20. Wszystkie stężenia łączyć z główną konstrukcją za pomocą 

połączeń skręcanych. 

• Wykonać podesty zgodnie z indywidualną specyfikacją wykonawcy / producenta / 

systemodawcy. Podesty winny spełniać wymogi odpowiednich przepisów, 

obowiązujących norm, a w szczególności normy PN-EN ISO 14122-2:2016-08 

"Bezpieczeństwo maszyn - Stałe środki dostępu do maszyn - część 2: pomosty robocze i 

przejścia" 
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• Wykonać barierki oraz krawężniki zgodnie z indywidualną specyfikacją producenta 

/systemodawcy. Barierki oraz krawęzniki winny spełniać wymogi odpowiednich 

przepisów, obowiązujących norm, a w szczególności normy PN-EN ISO 14122-3:2016-08 

"Bezpieczeństwo maszyn - Stałe środki dostępu do maszyn - część 3: schody, schody 

drabinowe i balustrady" 

• Wykonać drabiny zgodnie z indywidualną specyfikacją producenta / systemodawcy. 

Drabiny winny spełniać wymogi odpowiednich przepisów, obowiązujących norm, a w 

szczególności normy PN-EN ISO 14122-4:2016-08 "Bezpieczeństwo maszyn - Stałe 

środki dostępu do maszyn - część 4: Drabiny stałe". 

 

Schematy pomostów przedstawiono na Rys. PK_ZUT_101 – 104. 

 

W celu prawidłowego osadzenia elementów kotwiących należy:  

• Wywiercić otwór na wymaganą efektywną głębokość zakotwienia.  

• Czyszczenie wywierconego otworu należy wykonać poprzez 2-krotne przedmuchanie 

niezaolejonym sprężonym powietrzem, 2-krotne szczotkowanie i ponowne 2-krotne 

przedmuchanie niezaolejonym sprężonym powietrzem.  

• Nie dopuszcza się montażu elementów kotwiących w otworach zalanych wodą.  

• Ładunek foliowy umieścić w wywierconym otworze. Pręt kotwy osadzić za pomocą 

odpowiedniej końcówki (adaptera) zamocowanej na młotowiertarce. Osadzanie pręta 

odbywa się przez równoczesne działanie udarowe i obrotowe młotowiertarki. Po 

osiągnięciu wymaganej głębokości zakotwienia końcówkę adaptera należy zatrzymać 

poprzez jej dociśnięcie do podłoża. Przy prawidłowym osadzeniu kotwy na powierzchni 

podłoża musi pojawić się nadmiar żywicy.  

• Temperatura elementów zakotwienia podczas montażu musi wynosić min. +50 C. 

Temperatura betonu podczas montażu kotwy i utwardzania żywicy nie może być niższa 

niż 00 C.  

• Przed obciążeniem kotwy musi upłynąć wymagany przez producenta czas utwardzania. 

Następnie należy zamontować blachę stopową przy zastosowaniu skalibrowanego klucza 

dynamometrycznego stosując się do dopuszczalnych momentów dokręcających podanych 

przez producenta.  

• Nie dopuszcza się montażu blachy stopowej z pustką pomiędzy blachą a betonem. W 

przypadku nierówności betonu należy go sfrezować na gładko lub pustkę wypełnić 

zaprawą PCC o wytrzymałości min. 40 MPa.  
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• Wszystkie prace należy prowadzić zgodnie z instrukcją producenta elementów kotwiących 

oraz żywicy lub kleju. 

6.0 WYTYCZNE WYKONANIA I MONTAŻU KONSTRUKCJI 

STALOWEJ 

 

Materiały  

• wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenia jakości zgodne z normą  

PN-EN 10204:2006 lub wyniki badań laboratoryjnych potwierdzających wymaganą jakość;  

• przygotowanie (obróbka mechaniczna) i scalanie części powinno być zgodne z normą  

PN-EN-1090;  

• dopuszczalne odchyłki powinny być zgodne z normą PN-EN-1090.  

 

Jakość wykonania konstrukcji stalowej  

• klasa konstrukcji stalowej (wg PN-EN-1090): Klasa EXC2 - całość konstrukcji;  

• wymagania dotyczące jakości spoin i szczegółowego zakresu badań wg normy PN-EN-1090; 

poziom jakości połączeń spawanych wg PN-EN ISO 5817: - C - wymagania średnie;  

• poziom jakości spawalnictwa Wykonawcy: pełny wg PN EN ISO 3834-2;  

• personel nadzoru spawalniczego Wykonawcy: o pełnej wiedzy technicznej, zgodnie z p. 6.2. 

PN-EN ISO 14731;  

• spawacze powinni mieć aktualne uprawnienia wg PN-EN/ISO 287-1/9606-1 odpowiednie do 

wykonywanych spoin z uwzględnieniem grupy stali, grubości elementów spawanych, metody 

spawania, pozycji spawania i materiałów dodatkowych;  

• wykonawca powinien wykazać się posiadaniem uznanej technologii spawania na podstawie 

badania technologii spawania (odpowiednio do spawanego wyrobu i warunków występujących na 

budowie) wg PN-EN ISO 15614-1;  

• dobór materiałów spawalniczych, ich sposób przechowywania i stosowania powinien uzyskać 

aprobatę uprawnionego inżyniera spawalnictwa.  

• spawanie warsztatowe i montażowe oraz naprawy można prowadzić w oparciu o WPS-y 

zatwierdzone przez uprawnionego inżyniera spawalnictwa;  

• kontrola jakości przed, w trakcie i po spawaniu powinna być uwzględniona w Planie Jakości, 

zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 3834-2;  
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• kontrola nieniszcząca spoin warsztatowych i montażowych będzie prowadzona, za zgodą 

uprawnionego inżyniera spawalnictwa, przez wykwalifikowany personel Wykonawcy, 

posiadający przynajmniej 2 lub 3 poziom kompetencji w danej metodzie (VT, PT, MT, UT);  

• badania nieniszczące połączeń spawanych można rozpocząć bezpośrednio po ostygnięciu złącza, 

jeśli jakikolwiek jego element ma grubość poniżej 6 mm, nie wcześniej niż 8 godzin od 

zakończenia spawania, gdy element złącza lub spoina pachwinowa mają grubość od 5 do 12 mm, 

a nie wcześniej niż 16 godzin, gdy grubości te są większe niż 12 mm;  

• metody badań nieniszczących jakości spoin i szczegóły zakres wg PN-EN-1090;  

 

Połączenia śrubowe  

• długość gwintu śrub w zależności od skleszczenia (grubości łączonych blach), nie na całej 

długości. Długość zaciskowa Lz < 5d;  

• łby śrub, podkładki, nakrętki powinny przylegać na całej powierzchni do części łączonych;  

• połączenia konstrukcji stalowej przewidziano śruby klasy 8.8 wg normy PN-EN ISO 4014, 

nakrętki dla śrub klasy 8.8 wg normy PN-EN ISO 4032, podkładki pod śruby klasy 8.8 wg normy 

PN-EN ISO 7089;  

• śruby do wszystkich połączeń ocynkowane galwanicznie.  

 

Wymagania dotyczące spawania  

• poziom jakości połączeń spawanych wg PN-EN 25817: C -wymagania średnie;  

• poziom jakości spawalnictwa Wykonawcy: pełny wg PN EN ISO 3834-2;  

• personel nadzoru spawalniczego Wykonawcy: o pełnej wiedzy technicznej, zgodnie z p. 6.2. 

PN-EN ISO 14731;  

• spawacze powinni mieć aktualne uprawnienia wg PN-EN 271-1 odpowiednie do wykonywanych 

spoin z uwzględnieniem grupy stali, grubości elementów spawanych, metody spawania, pozycji 

spawania i materiałów dodatkowych;  

• Wykonawca powinien wykazać się posiadaniem uznanej technologii spawania na podstawie 

badania technologii spawania (odpowiednio do spawanego wyrobu i warunków występujących na 

budowie) wg PN-EN ISO 15614-1;  

• dobór materiałów spawalniczych, ich sposób przechowywania i stosowania powinien uzyskać 

aprobatę uprawnionego inżyniera spawalnictwa;  

• spawanie warsztatowe i montażowe oraz naprawy można prowadzić w oparciu o WPS-y 

zatwierdzone przez uprawnionego inżyniera spawalnictwa;  
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• kontrola jakości przed, w trakcie i po spawaniu powinna być uwzględniona w Planie Jakości, 

zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO 3834-2;  

• kontrola nieniszcząca spoin warsztatowych i montażowych będzie prowadzona, za zgodą 

uprawnionego inżyniera spawalnictwa, przez wykwalifikowany personel Wykonawcy, 

posiadający przynajmniej 2 lub 3 poziom kompetencji w danej metodzie (VT, PT, MT, UT);  

• badania nieniszczące połączeń spawanych można rozpocząć bezpośrednio po ostygnięciu złącza, 

jeśli jakikolwiek jego element ma grubość poniżej 6 mm, nie wcześniej niż 8 godzin od 

zakończenia spawania, gdy element złącza lub spoina pachwinowa mają grubość od 5 do 12 mm, 

a nie wcześniej niż 16 godzin, gdy grubości te są większe niż 12 mm;  

• metody badań nieniszczących: 100 % wizualne (VT) – Dot. wszystkich połączeń spawanych na 

całej ich długości, 5 % magnetyczno-proszkowe (MT) – Dot. połączeń ze spoinami 

pachwinowymi i zamiennie spoin czołowych, których nie można skutecznie zbadać UT.  

 

Zabezpieczenia antykorozyjne  

• klasa korozyjności CX wg PN-EN-ISO 12944;  

• przygotowanie powierzchni do stopnia SA-2,5 wg PN ISO 8501-1;  

• dostawca konstrukcji musi dopasować grubość powłoki do okresu gwarancyjnego według 

Umowy z Zamawiającym;  

• zestaw malarski: musi spełniać wymagania dla kategorii korozyjności CX  

7.0 Zalecenia końcowe 

W celu bezpiecznego przeprowadzenia prac budowlanych zaleca się:  

1. Prace budowlane mogą być prowadzone jedynie po spełnieniu wymogów formalnoprawnych 

przewidzianych w przepisach Prawa Budowlanego oraz przepisach szczegółowych.  

2. W czasie przewidzianych do realizacji prac budowlanych należy stosować sprzęt techniczny 

posiadający aktualne badania potwierdzające jego sprawność techniczną.  

3. Prace budowlane powinny być przeprowadzone przez wykwalifikowanych pracowników 

przedsiębiorstwa budowlanego zgodnie z przepisami, w tym techniczno-budowlanymi, 

obowiązującymi normami oraz zasadami wiedzy technicznej, pod stałym nadzorem osoby 

uprawnionej.  

4. Konstrukcję należy zabezpieczyć przeciwpożarowo zgodnie z wymaganą klasą odporności 

ogniowej. 

5. Zaleca się zabezpieczyć podesty barierą przed ewentualnym uderzeniem w konstrukcję przez 

pojazdy. 
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6. Przed przystąpieniem do realizacji prac budowlanych możliwość zastosowania przyjętych w 

projekcie rozwiązań konstrukcyjno-materiałowych należy zweryfikować w terenie.  

7. Przed przystąpieniem do realizacji prac budowlanych należy zweryfikować zgodność przyjętej 

geometrii względem stanu istniejącego rozmieszczenia obiektów na terenie sortowni. 

8. Prace budowlane mogą być prowadzone jedynie na podstawie opracowanej dokumentacji 

projektowej oraz prawomocnej decyzji administracyjnej (jeśli jest wymagana) wydanej przez 

właściwy terenowo organ administracyjny. 

9. W czasie prowadzenie prac budowlanych należy zapewnić odpowiednie oznakowanie i 

zabezpieczenie terenu prac. 

 

 

UWAGA: W przypadku napotkania jakichkolwiek trudności lub niejasności prace 

budowlane należy przerwać w trybie natychmiastowym oraz niezwłocznie powiadomić 

autorów niniejszego opracowania w celu podjęcia decyzji dotyczącej możliwości dalszego 

bezpiecznego ich prowadzenia. 
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