SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

ST3

KOD CPV 45262400-5

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru konstrukcji stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres robot wymienionych w SST

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

konstrukcje stalowe

1.4. OkreSlenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
i wytycznymi.
1.5. Ogodine wymagania dotyczgce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ — wykonania robdt, ich zgodnos¢
z dokumentacjg projektowg, SST i poleceniami Inzyniera.

2. Materiaty
2.1. Stal
Do konstrukcji stalowych stosuje sie:

2.1.1 Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach St3S; St3SX; St3SY wg PN-EN
10025:2002

(1) Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki dostarczane sg o dtugosciach:

do 140 mm - 3 do 13 m; powyzej 140 mm - 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla diugosci
do 6,0 m; do 100 mm dla dtugosci wiekszej. Dopuszczalna krzywizna do 1.5 mm/m.

(2) Ceowniki wg PN-EN 10279:2003 Ceowniki dostarczane sg o dtugosciach:
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do 80 mm - 3 do 12 m; 80 do 140 - 3-13 m powyzej 140 mm - 3 do 15 m z odchytkami: do
50 mm dla dtugoséci do 6.0 m; do 100 mm dla dtugosci wiekszej. Dopuszczalna krzywizna
1.5 mm/m.

(3) Kgtowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000 Kgtowniki dostarczane sg o dlugosciach:

do 45 mm - 3 do 12 m; powyzej 45 - 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla dtugosci do 4,0
m; do 100 mm dla dtugosci wigkszej. Krzywizna ramion nie powinna przekracza¢ 1 mm/m.

(4)Blachy
a) Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Blachy uniwersalne dostarcza sie w grubosciach 6 - 40 mm, szerokosciach 160 - 700 mm i dtugosciach:
dla gruboscido 6 mm - 6,0 m
dla grubosci 8 - 25 mm - do 14,0 m z odchytkg do 250
mm. Tolerancje wymiarowe wg ww. normy
b) Blachy grube wg PN-80/H-92200

Blachy grube dostarcza sie w grubosciach 5 - 140 mm.

ZAKRES GRUBOSCI mm ZALECANE FORMATY mm
1000X2000
1250X2500 1500X3000
5-12 1000X4000
1250X5000 1500X6000
1000X6000
, 1250X2500 1750X3500
POWYZEJ 12 1000X2000
1500X6000 1500X3000

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy

Uwaga: do produkcji elementéw z blach a szczegdlnie blach weztowych zaleca sie stosowanie
blach grubych.

c) Blacha zebrowana wg PN-73/H-92127
Blache zebrowang dostarcza sie w grubosciach 3,5-8,0 mm.
Zalecane wymiary:
— 1000x2000 mm;
— 1250x2500 mm;
— 1500x3000 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
d) Bednarka wg PN-76/H-92325
Bednarke dostarcza sie w grubosciach 1.5-5 mm i szerokosciach 20-200 mm w kregach o masie:
— przy szerokosci do 30 mm - do 60 kg
— przy szerokosci 30 do 50 mm - do 100 kg

— przy szerokosci 50 do 100 mm - do 120
kg Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
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e) Prety okragte wg PN-75/H-93200/00 Prety dostarcza sie o dtugosciach:
— przy $rednicy do 25 mm - 3-10 m
— przy $rednicy do 25 do 50 mm - 3-9 m.

Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.1.2. Ksztaftowniki zimnogiete.

Wykonywane sg jako otwarte (ceowniki, kgtowniki, zetowniki) oraz zamkniete (rury kwadratowe i
okragte). Produkuje sie je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwykiej jakosci St0S, St3SX, St3SY.
Dtugosci fabrykacyjne od 2 do 6 m przy zwigkszonej doktadnos$ci wykonania.

2.1.3. Wtasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
PN-EN 10025:2002.

Wady powierzchniowe - powierzchnia walcowki i pretdw powinna by¢ bez peknied,
pecherzy i naderwan.

Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne,
wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne, jezeli:

— mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

— nie przekraczajg 0.5 mm dla walcowki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcowki o
grubosci wigksze;.

2.1.4. Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢
zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu.

Atest powinien zawierac:

znak wytworcy
—  profil
— gatunek stali
— numer wyrobu lub partii
— znak obrébki cieplnej
Cechowanie materiatow wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

2.1.5. Odbiér konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokétu ostatecznego
odbioru konstrukcji w wytwdrmi wraz z o$wiadczeniem wytwdrni, ze usterki w czasie odbiorow
miedzyoperacyjnych zostaty usuniete. Cechowanie elementéw farbg na elemencie.

2.2. tgczniki
Jako fgczniki wystepuja: potgczenia spawane oraz potgczenia na sruby.
2.2.1. Materiaty do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosuje sie spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod
otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowac elektrody ER-346 lub ER-546.

Elektrody EA-146 sg to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne. Elektrody powinny miec:

— zaswiadczenie jakosci

— spetniaé wymagania norm przedmiotowych
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— opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami
obowigzujgcych norm i wymaganiami producenta.

2.2.2. Sruby
Do konstrukgji stalowych stosuje sie:
(1) $ruby z them szesciokgtnym wg PN — EN - ISO 4014:2002 sredniodoktadne klasy:

— dla $rednic 8-16 mm - 4.8-I|
— dla s$rednic powyzej 16 mm - 5.6-

o stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998

o tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997

o wiasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997

(2) $ruby fundamentowe wg PN - 72/M-85061 zgrubne rodzaju W; Z lub P

(3) nakretki szesciokatne wg PN — EN - ISO 4034;2002

o  wilasnosci mechaniczne  wg PN-82/M-82054/09 - czesciowo zastgpiong
PN-EN 20898-2:1998

(4) podktadki okrggte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003

(5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009

(6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018

Wszystkie tgczniki winny by¢ cechowane: sruby i nakretki wywalcowane cechy na gtéwkach.
2.2.3. Powfoki malarskie

Materiaty na powtoki malarskie wg B 15.00.00.

2.3. Sktadowanie materiatéw i konstrukcji

(1) Konstrukcje i materialy dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane Zurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikéw. Elementy ciezkie, dtugie i
wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem.
Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢é
w miare mozliwoéci sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu skladowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac¢ i naprawiaé powstate w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej.

Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podkfadkach drewnianych z bali lub desek na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie. Elementy, ktére po
wbudowaniu zajmujg potozenie pionowe sktadowaé w tym samym potozeniu.

(2) Elektrody skladowac¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

(3)Laczniki (Sruby, nakretki, podkfadki) sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

2.4. Badania na budowie

2.4.1. Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi uzyskac
akceptacje Inzyniera.

2.4.2. Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod wzgledem:
— jakosci materiatéw, spoin, otworow na Sruby,

— zgodnosci z projektem,
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— zgodnosci z atestem wytworni,
— jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,
— jakosci powtok antykorozyjnych.

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia, co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w
czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do dziennika budowy.

3. Sprzet

3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

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

3.2. Sprzet do roboét spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy zgodnie z
technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjng.

Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak
10%. Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.
Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone:

— spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od
wptywow atmosferycznych;

— sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach;

— stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, oswietlone z
dostateczng wentylacja;

— Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

3.3. Sprzet do potaczen na Sruby

Do scalania elementéw nalezy stosowac dowolny sprzet.
4. Transport

Elementy konstrukcyjne mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Podczas
transportu materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami lub
utratg statecznosci. Sposéb sktadowania wg punktu 2.3.

5. Wykonanie robot

5.1. Cigcie

Brzegi po cieciu powinny byé czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekow
i rozpryskow metalu po cieciu.

Miejscowe nierdwnosci zaleca sie wyszlifowac.

5.2. Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny byé przestrzegane ograniczenia dotyczgce granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.

W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystgpic rysy i pekniecia.

5.3. Sktadanie zespotow
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5.3.1. Czesci do skiadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed  korozja,
co najmniej w miejscach, ktére po montazu bedg niedostepne. Stosowane metody
[ przyrzady  powinny zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagan doktadnosci  zespotow
i wykonania potgczen wedtug zatgczonej tabeli.

RODZAJ ODCHYtKI  ELEMENT KONSTRUKCJI DOPUSZCZALNA ODCHYLKA

PRETY, BLACHOWNICE, 0,001 DLUGOSCI, LECZ

NIEPROSTOLINIOWOSC StUPY, CZESCI RAM NIE WIECEJ JAK 10 MM

0,002 DLUGOSCI, LECZ

SKRECENIE PRETA - NIE WIECEJ NIZ 10 MM

ODCHYLKI PLASKOSCI

POLEK, SCIANEK —
SRODNIKOW

2 MM NA DOWOLNYM
ODCINKU 1000 M

DO 0,01 WYMIARU, LECZ |

WYMIARY PRZEKROJU — NIE WIECEJ NIZ 5 MM

PRZESUNIECIE

. i - 0,006 WYSOKOSCI
SRODNIKA

WYGIECIE SRODNIKA — 0,003 WYSOKOSCI

DLUGOSC ELEMENTU

WYMIAR NOMINALNY | DOPUSZCZALNA ODCHYLKAWYMIARU MM —
MM ~ PRZYLACZENIOWY SWOBODNY

DO 500 0,5 25

500-1000 1,0 2,5

1000-2000 1,5 2,5

2000-4000 2,0 4,0

4000-8000 3,0 6,0

8000-16000 i 5,0 10,0

16000-32000 8,0 16,0

5.3.2. Potagczenia spawane

(1) Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy,
farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywaé rozwarstawien i rzadzizn widocznych gotym
okiem.
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Kat ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki przyjmuje sie
wedtug wiasciwych norm spawalniczych. Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych
brzegach stosowac nie wiekszg od 1,5 mm.

(2) Wykonanie spoin

Rzeczywista grubosé spoin moze byé wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza
sie grubos¢ mniejsza: 0 5% - dla spoin czotowych o 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.

(3) Wymagania dodatkowe takie
jak: obrébka spoin
przetopienie grani
wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.
(4) 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 usungc¢ przez szlifowanie spoin i
ponowne ich wykonanie.

5.3.2.2. Potgczenia na sruby

dtugosc¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe
podktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor gtebiej jak
na dwa zwoje;

nakretka i tfeb sruby powinny bezposrednio lub przez podkiadke dokfadnie przylegac do
tgczonych powierzchni;

powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem
pokry¢ warstwg smaru;

Sruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drgac przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.4. Montaz konstrukcji

5.4.1.Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw, ktére
zapewnig osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, ukladu geometrycznego i
wymiaréw konstrukcji. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu
statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

Potaczenia wykonywa¢ wg punktu 5.4. Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.2.3.
5.4.2. Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy:

sprawdzi¢ stan fundamentéw, kompletnos¢ i stan $rub fundamentowych oraz reperéw
wytyczajgcych osie i linie odniesienia rzednych obiektu.
Poréwnac wyniki pomiarow z wymiarami projektowymi, przy czym odchytki nie powinny
przekracza¢ wartosci:

Posadowienie stupa Dopuszczalne odchytki mm

rzedna fundamentu rozstaw $rub
na powierzchni betonu do 2,0 do 5,0
na podlewce do 10,0

5.4.3. Montaz
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Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementow powstate podczas
transportu i skladowania. Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukgcji

DOPUSZCZALNA
P RODZAJ ODCHYLKI
ODCHYLKA
 ODCHYLENIE OS| SLUPA WZGLEDEM
1 5MM OSI TEORET. ‘
2 ODCHYLENIE OSI StUPA OD PIONU 15 MM

H/750 LECZ NIE

3 STRZALKA WYGIECIA SLUPA WIECEJ NIZ 15 MM

1/750 LECZ NIE

4 WYGIECIE BELKI LUB WIAZARA WIECEJ NIZ 15 MM

5 ODCHYLKA STRZALKI MONTAZOWEJ 0,2 PROJEKTOWANEJ

6. Kontrola jakosci robot

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnos$ci wykonania robét z projektem oraz
wymaganiami podanymi w punkcie 5. Roboty podlegajg odbiorowi.

7. Obmiar robot

Jednostkami obmiaru sa:

Dla pozyciji B.05.00.00 - masa gotowej konstrukcji w tonach.

8. Odbiér robot

Wszystkie roboty objete B.05.00.00 podlegajg zasadom odbioru robét zanikajgcych.
9. Podstawa ptatnosci

Placi sie za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7. Cena obejmuje wszystkie
czynnosci wymienione w SST.

10. Przepisy zwigzane
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.

PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki
techniczne dostawy.

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

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



