SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA ST-01-06
KONSTRUKCJE STALOWE

1. Wstep

1.1.Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegodlowej specyfikacjchtécznej § wymagania dotycce

wykonania i odbioru konstrukcji stalowych.

1.2.Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosovat dokument przetargowy i kontraktowy

przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt1.

1.3.Zakres rob6t wymienionych w SST

Roboty ktérych dotyczy specyfikacja obejmuyszystkie czynnai umazliwiajace i majce na
celu wykonanie i montakonstrukcji stalowych, wyspujacych w obiekcie przetargowym.

Szczego6towy zakres robo6t by jest przedmiarem ST-01-01.

1.4.Okrellenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SSh ggodne z obowizujacymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.
1.5.0g0Ine wymagania dotygee robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za j&kevykonania roboét, ich zgod&é z dokumentagj

projektows, SST i poleceniami kyniera.

2. Materialy

2.1.Stal

Do konstrukcji stalowych stosujeesi

2.1.1 Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 wugkach St3S; St3SX; St3SY wg PN-EN
10025:2002
(1) Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998
Dwuteowniki dostarczaney® diugaciach:
do 140 mm — 3 do 13 m; pow#sj 140 mm — 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dladkai
do 6,0 m; do 100 mm dla diugm wigkszej.
Dopuszczalna krzywizna do 1.5 mm/m.
(2) Ceowniki wg PN-EN 10279:2003
Ceowniki dostarczaney® diugaciach:
do 80 mm — 3 do 12 m; 80 do 140 — 3-13 m p@jyyt40 mm
—3do15m



®)

(4)

z odchytkami: do 50 mm dla diugm do 6.0 m;
do 100 mm dla diugami wickszej.
Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m.
Katowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000
Katowniki dostarczaneaso diugdciach:
do 45 mm — 3 do 12 m; powsj 45 — 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla dkejdo 4,0
m; do 100 mm dla diugoi wiekszej.
Krzywizna ramion nie powinna przekra¢za mm/m.
Blachy
a) Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Blachy uniwersalne dostarcza s grubdgciach 6-40 mm.
szerokdgciach 160-700 mm i dlugoiach:
dla grubdgci do 6 mm — 6,0 m
dla grubdci 8-25 mm — do 14,0 m z odchytk
do 250 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
b) Blachy grube wg PN-80/H-92200
Blachy grube dostarczagsi grubgciach 5-140 mm.

Zakres grubosci [mm] Zalecane formaty [mm]

5-12 1000%x2000 1250%x2500 1500%3000
1000x4000 1250x5000 1500x6000
1000x6000

powyzej 12 1000x2000 1250%x2500 1750%3500
1500x6000 1500x3000

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
Uwaga: do produkcji elementéw z blach a szczegditdeh weztowych zaleca sistoso-
wanie blach grubych.
c) Blachazebrowana wg PN-73/H-92127
Blache zebrowan dostarcza giw grubdciach 3,5-8,0 mm.
Zalecane wymiary: 1000x2000 mm; 12502500 mm; 13008 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
d) Bednarka wg PN-76/H-92325
Bednark dostarcza giw grubaciach 1.5-5 mm i szerokociach 20-200 mm w kgach o
masie:
— przy szerokéci do 30 mm — do 60 kg
— przy szerokéci 30 do 50 mm — do 100 kg
— przy szerokgci 50 do 100 mm — do 120 kg



Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
e) Prty okragte wg PN-75/H-93200/00
Prety dostarcza sio dtugaciach:

— przysrednicy do 25 mm — 3-10 m

— przysrednicy do 25 do 50 mm — 3-9 m.

Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.1.2. Ksztattowniki zimnogte.
Wykonywane g jako otwarte (ceowniki,dtowniki, zetowniki) oraz zamkaie (rury

kwadratowe i okigte).
Produkuje si je ze stali konstrukcyjnej aglowej zwyklej jakdci St0S, St3SX, St3SY.
Dlugosci fabrykacyjne od 2 do 6 m przy akiszonej doktadriei wykonania.

2.1.3. Wiasnéci mechaniczne i technologiczne powinny odpowéad@maganiom podanym w

PN-EN 10025:2002.

Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki gtomv powinna by bez gknigc,
pecherzy i naderwa
Na powierzchniach czotowych niedopuszczalaepszostatéci jamy usadowej, roz-
warstwienia i pknigcia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskawalcowania, wicenia niemeta-
liczne, wzery, wypukigci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowétd sa dopuszczalne
jezeli:
-- mieszca Sie w granicach
dopuszczalnych odchytek
-- nie przekraczaj0.5 mm dla walcéwki
0 grubgci od 25 mm. 0,7 mm dla

walcowki o grubéci wiekszej.

2.1.4. Odbiér stali na budowie powiniencljokonany na podstawie atestu, w ktéry powinieé by

zaopatrzony kady element lub partia materiatu. Atest powinien eaeé:

znak wytworcy

profil

gatunek stali

numer wyrobu lub partii

znak obrébki cieplnej.

Cechowanie materiatow wywalcowane na profilachriatprzywieszkach metalowych.



2.1.5. Odbiér konstrukcji na budowie winien¢bgokonany na podstawie protokoétu ostatecznego
odbioru konstrukcji w wytwoérni wraz zswiadczeniem wytwornize usterki w czasie
odbioréw megdzyoperacyjnych zostaly usgte.

Cechowanie elementéw farina elemencie.
2.2.taczniki

Jako hczniki wystpuja: polaczenia spawane oraz potenia naruby.

2.2.1. Materialy do spawania
Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje spawanie elektryczne przyzyciu

elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zg&izo mana stosowa elektrody ER-
346 lub ER-546.
Elektrody EA-146 s to elektrody grubootulone przeznaczone do spawkaiestrukciji

stalowych narzonych na oberzenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny mié:

— za&wiadczenie jakéci
— spetnig wymagania norm przedmiotowych
— opakowanie, przechowywanie i transport winny bgodne z wymaganiami oboyeu-
jacych norm i wymaganiami producenta.
2.2.2.Sruby
Do konstrukcji stalowych stosujegsi
(1) $ruby z tbem sz&iokatnym wg PN-EN-ISO 4014:2002edniodoktadne klasy:
dlasrednic 8-16 mm — 4.8-11
dlasrednic powyej 16 mm — 5.6-II
a) stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
b) tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
c) wihasndci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.
(2) sruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rod¥gjZ lub P
(3) naketki szesciokatne wg PN-EN-ISO 4034;2002
d) wihasndci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 —¢&dowo zast. PN-EN 20898-
2:1998
(4) podktadki oksgte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003
(5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/MED
(6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018
Wszystkie 4czniki winny by cechowane:sruby i naketki wywalcowane cechy na
gtéwkach.
2.2.3. Powtoki malarskie

Materiaty na powtoki malarskie wg ST-01-08.



2.3. Skltadowanie materiatow i konstrukcji

(1) Konstrukcje i materiaty dostarczone na bugd@awinny by wyladowywanezurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementow vma wy¢ wceiagarek lub weignikow. Elementy eizkie,
diugie i wiotkie naley przenosi za pomog zawiesi i usztywrdi dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uktada sposéb umdiwiajacy odczytanie znakowania. Elementy
do scalania powinny Ky w miare mozliwosci skladowane w gsiedztwie miejsca
przeznaczonego do scalania.

Na miejscu sktadowania nalerejestrowd konstrukcje niezwtocznie po ich nagtgj, segre-
gowa i uklada& na wyznaczonym miejscu, oczyszE€za naprawidé powstale w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrjaicjijej powtoki antykorozyjnej.
Konstrukcg nalezy uktada& w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych i lod desek
na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegto2.0 do 3.0 m od siebie.

Elementy, ktére po wbudowaniu zajrmaupotazenie pionowe skladowaw tym samym
potozeniu.

(2) Elektrody skladowa w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiee przed
zawilgoceniem.

(3) Laczniki (sruby, naketki, podktadki) sktadowaw magazynie w skrzynkach lub beczkach.

2.4.Badania na budowie

2.4.1. Kada partia materiatlu dostarczona na buglgwzed jej wbudowaniem musi uzyska
akceptacje layniera.
2.4.2. Kada konstrukcja dostarczona na budgwedlega odbiorowi pod wzgdem:
— jakadsci materiatéw, spoin, otworéw rfauby,
— zgodndci z projektem,
— zgodndci z atestem wytwaorni
— jakadsci wykonania z uwzgldnieniem dopuszczalnych toleranciji.
— jakadsci powtok antykorozyjnych.
Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co gpmsobu naprawy powstatych

uszkodzé w czasie transportu potwierdzaymier wpisem do dziennika budowy.

3. Sprzet

3.1.Sprzt do transportu i monta konstrukcji

Do transportu i montar konstrukcji naley uzywat zurawi, wchgarek, dwignikow,
podnanikow i innych uradzen. Wszelkie urzdzenia dwigowe, zawiesia i trawersy podlegeg
przepisom o dozorze technicznym powinny lmostarczone wraz z aktualnymi dokumentami
uprawniagcymi do ich eksploataciji.

3.2.Sprzt do robét spawalniczych




e) Stosowany spez spawalniczy powinien unibwia¢ wykonanie zczy zgodnie z
technologa spawania i dokumentackonstrukcyjn.

f) Spadki napicia prdu zasilagcego nie powinny bywicksze jak 10%.

g) Eksploatacja spegtu powinna by zgodna z instrukgj

h) Stanowiska spawalnicze powinny¢hydpowiednio urgdzone:

— spawarki powinny stana izolupcym podwyszeniu i by zabezpieczone od wplywow
atmosferycznych

— sprzt pomocniczy powinien kiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

— stanowisko robocze powinno durzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecisgrowymi,
zabezpieczone od wplywdw atmosferycznyciwietlone z dostatecarwentylaci;

Stanowisko robocze powinno dgdebrane przez igniera.

3.3. Sprzt do pohczer nasruby

Do scalania elementéw nalestosowa dowolny sprzt.

4. Transport
Elementy konstrukcyjne mady¢ przewaone dowolnymirodkami transportu.
Podczas transportu materiaty i elementy konstrukmpwinny by zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utratstateczngci.

Sposoéb sktadowania wg punktu 2.3.

5. Wykonanie robét

5.1.Cigcie
Brzegi po ctciu powinny by czyste, bez naderfiagradu i zadzioréwyzuzla, naciekow i
rozpryskéw metalu po etiu.
Miejscowe nierowngci zaleca si wyszlifowat.

5.2.Prostowanie i gicie

Podczas prostowania iegia powinny by przestrzegane ograniczenia dotge graniczSnych
temperatur oraz promieni prostowaniadaig.
W wyniku tych zabiegéw w odksztatlconym obszarzepuwinny wysipic¢ rysy i pekniecia.

5.3.Skiadanie zespotow

5.3.1. Czsci do skladania powinny Byczyste oraz zabezpieczone przed karag najmniej w
miejscach, ktére po moria beda niedosgpne. Stosowane metody i przydy powinny
zagwarantow@ dotrzymanie wymagda doktadndci zespotéw i wykonania pgtzen

wedtug zadczonej tabeli.

Rodzaj odchyiki Element konstrukciji Dopuszczalna odclitka

Nieprostoliniowa¢ Prety, blachownice, stupy, 0,001 dtugeci
czesci ram lecz nie wicej jak 10 mm




Skrecenie peta - 0,002 dugeri
lecz nie wicej niz 10 mm
Odchytki ptaskéci potek, - 2 mm na dowolnym
scianeksrodnikow odcinku 1000 m
Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru
lecz nie wecej niz 5 mm
Przesunijcie srodnika - 0,006 wysokai
Wygigcie srodnika - 0,003 wysokai
Wymiar nominalny Dopuszczalna odchytka wymiaru mm
mm przylczeniowy swobodny
do 500 0,5 2,5
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 5,0 10,0
16000-32000 8,0 16

5.3.2. Padczenia spawane

(1) Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasanmerskasci 15 mm powinny b§
oczyszczone z rdzy, farby i zanieczysZcoeaz nie powinny wykazywarozwarstwi@
i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, pofeenie i wielk@d¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne
odchyiki przyjmuje s wedtug wigciwych norm spawalniczych.
Szczelig migdzy elementami o nieukosowanych brzegach stosavie wicksz od
1,5 mm.

(2) Wykonanie spoin
Rzeczywista grub@ spoin mae by wigksza od nominalnej
0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza grubcé mniejsa:
0 5% — dla spoin czotowych
0 10% — dla pozostatych.
Dopuszcza gimiejscowe podtopienia oraz wady lica i graslijevady te mieszcz sie
w granicach grubiei spoiny. Niedopuszczalne pekniecia, braki przetopu, kratery i
nawisy lica.

(3) Wymagania dodatkowe takie jak:
— obrébka spoin
— przetopienie grani
— wymagan technologé spawania meze zaleat Inzynier wpisem do dziennika

budowy.



(4) Zalecenia technologiczne
— spoiny szczepne powinny ®ywykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne
— wady zewnrtrzne spoin mzna naprawd uzupetniaacym spawaniem, natomiast
pekniccia, nadmierg ospowatéc¢, braki przetopu, ¢herze nalgy usuné przez
szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.
5.3.7. Padczenia naruby
— dhuga¢ sruby powinna by taka aby mana byto stosowamozliwie najmniejsa liczbe
podktadek, przy zachowaniu warunkze gwint nie powinien wchod&iw otwor
glebiej jak na dwa zwoje.
— naketka i tebsruby powinny bezpirednio lub przez podkiagkdoktadnie przylega
do czonych powierzchni.
— powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe ik i podktadek przed

montazem pokry warstwy smaru.
— $ruba w otworze nie powinna przesuwwsic ani drg& przy ostukiwaniu mtotkiem

kontrolnym.

5.4.Montaz konstrukcji

5.4.1. Monta nalery prowadz¢ zgodnie z dokumentactechniczm i przy udzialesrodkow, ktore
zapewn, oshgnigcie projektowanej wytrzymaiai i statecznéci, uktadu geometrycznego
i wymiarow konstrukcji. Kolejne elementy mopdy¢ montowane po wyregulowaniu i
zapewnieniu stateczéd elementow uprzednio zmontowanych.
Pohczenia wykonywéawg punktu 5.4.
Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.2.3.

5.4.2. Przed przysgpieniem do prac morzawych naley:
— sprawdzt stan fundamentéw, kompletftoi stansrub fundamentowych oraz reperéw

wytyczapcych osie i linie odniesieniaganych obiektu.

— poréwng& wyniki pomiarbw z wymiarami projektowymi przy czymdchyiki nie

powinny przekraczawartgci:

Posadowienie Dopuszczalne odchytki mm
stupa
rzedna fundamentu rozstawb
na powierzchni betonu do 2,0 do 5,0
na podlewce do 10.0
5.4.3. Monta

Przed przysipieniem do montar naley naprawt uszkodzenia elementéw powstale
podczas transportu i skladowania.

Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznegatkokcji



Lp. Rodzaj odchyiki Dopuszczalna odchytka

odchylenie osi stupa wzglem osi teoret. 5 mm

2 odchylenie osi stupa od pionu 15 mm

3 strzatka wygicia h/750 lecz nie wce]
stupa niz 15 mm

4 wygiecie belki lub I/750 lecz nie wiecej
wiazara niz 15 mm

5 odchytka strzatki montawej 0,2 projektowanej

6. Kontrola jakosci robot

Kontrola jakaci polega na sprawdzeniu zgodob wykonania rob6t z projektem oraz
wymaganiami podanymi w punkcie 5.

Roboty podlegaj odbiorowi.

7. Obmiar robot

Jednostkami obmiarws

Dla pozycji B.07.00.00 — masa gotowe] konstrukcjiorach.

8. Odbior robot
Wszystkie roboty olgte B.07.00.00 podlegagasadom odbioru robét zanieych.

9. Podstawa ptatnéci

Ptaci sk za roboty wykonane w jednostkach podanych w punKci

Cena obejmuje wszystkie czyricowymienione w SST.

10. Przepisy zwazane
PN-B-06200:2002  Konstrukcje stalowe budowlane. Whkirwykonania i odbioru.
PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane nagar z niestopowych stali
konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.
PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spawangpawania.
Ogolne badania i wymagania.

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ziczy spawanych. Nazwy i okréenia.



