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Konstrukcja stalowa 

KOD CPV 45223100-7

ST-15

1. WSTĘP

1.1.Przedmiot Specyfikacją

1.2.Przedmiotem niniejszej szczegółowej Specyfikacji są wymagania dotyczące wykonania i odbioru stalowych
konstrukcji stalowych.

1.2.Zakres stosowania Specyfikacji.

Szczegółowa Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robót
wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.Zakres robót objętych Specyfikacją.

Roboty, których dotyczy Specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie
stalowej konstrukcji .

1.4.Określenia podstawowe.

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami

1.5.Ogólne wymagania dotyczące robót.

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz zgodność z dokumentacją projektową,
Specyfikacją i poleceniami Inżyniera. Ogólne wymagania dotyczące robót podano w "Wymagania ogólne".

1.5.1.Wymogi formalne.

Montaż oraz wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny być zlecone przedsiębiorstwu mającemu właściwe

doświadczenie w realizacji tego typu robót i gwarantującemu właściwą jakość wykonania.
Konstrukcja winna być wykonana ściśle wg dokumentacji technicznej oraz dokumentacji związanych wymienionych
w punkcie 1.5.3.
Wykonawstwo oraz montaż konstrukcji zgodne z wymogami norm:

-PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowe.

-PN-87/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania. Konstrukcja stalowa

przekrycia winna być po wykonaniu zaopatrzona przez wytwórcę i montażystę świadectwami jakości wykonania.

1.5.2.Warunki organizacyjne
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Przed przystąpieniem do robót wykonawcy oraz nadzór techniczny winny się dokładnie zaznajomić z całością
dokumentacji technicznej, w tym także i z pozostałymi odrębnymi częściami dokumentacji (dotyczy to zwłaszcza
projektu organizacji oraz robót projektu montażu konstrukcji). Wszelkie ewentualne niejasności w sprawach
dokumentacji należy wyjaśniać z autorami poszczególnych opracowań przed przystąpieniem do robót.

Jakiekolwiek  zmiany  w  dokumentacji  technicznej  mogą  być  dokonywane  w  trakcie  wykonawstwa,  tylko  po

uzyskaniu  akceptacji  Inżyniera,  a  w  przypadku  zmian  dotyczących  zasadniczych  elementów  lub  rozwiązań

projektowych mogących mieć wpływ na nośność obiektu należy uzyskać dodatkowo akceptację projektantów.

1.5.3. Dokumentacja związana.

Niezależnie od dokumentacji - przed przystąpieniem do danego rodzaju robót muszą być sporządzone następujące

dokumentacje uzupełniające: rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej technologia spawania ogólny projekt

organizacji budowy projekt organizacji montażu Projekt technologii spawania powinien być opracowany przez

specjalistę spawalnika i zawierać m.in.:

-dobór parametrów spawania w dostosowaniu do przyjętej technologii spawania (spawanie ręczne, półautomatyczne,

automatyczne) zarówno dla prac warsztatowych jak i prac montażowych,

-określenie kolejności spawania w aspekcie ograniczenia do minimum odkształceń i naprężeń spawalniczych, a także

najdogodniejszego dostępu do spoin.

Wszystkie dokumentacje uzupełniające winny być uzgodnione z autorskim biurem projektów.

2.MATERIAŁY.

Do wykonania całości konstrukcji należy zastosować stale gatunku St3SX oraz 18G2. Stal wbudowana w

konstrukcję musi posiadać atest hutniczy.
Łączenie poszczególnych elementów konstrukcji wykonywać przy pomocy spawania używając elektrod EA146.

3.SPRZĘT.

Roboty można wykonywać przy użyciu dowolnego typu sprzętu zaakceptowanego przez Inżyniera.

4.TRANSPORT.

Wysyłki elementów montażowych można dokonać dopiero po wykonaniu zabezpieczeń antykorozyjnych w zakresie

przewidzianym do wykonania w wytwórni.
Konstrukcja powinna być załadowana na środki transportowe w taki sposób, aby podczas transportu zapewniona była
stateczność elementu oraz wykluczona możliwość ich uszkodzenia.

5. WYKONANIE ROBÓT.

5.1. Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót uwzględniający
wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane.

5.2 Wymagania przy wykonywaniu konstrukcji.

5.2.1. Wykonawstwo warsztatowe

(1)Cięcie materiału

Cięcia elementów można dokonywać gazowo (tlenowo) przy użyciu urządzeń automatycznych lub
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półautomatycznych.

Arkusze nie obcięte w hucie należy wyrównać i stępić przez wyokrąglenie.

Przy cięciu tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które mają być poddane

przetopieniu w następnych operacjach spawania.

(2)Prostowanie i gięcie elementów.

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku gdy promienie krzywizny R są

mniejsze  niż  graniczne  dopuszczalne  wartości  podane  w tablicy  4  normy PN-87/B-062000.  Nie  dopuszcza  się

odkształcania na zimno elementów o grubości ponad 12 mm ze stali. W przypadkach, gdy nie zachodzą warunki

jw.  prostowania  należy  dokonywać  na  gorąco  po  podgrzaniu  do  temperatury  nie  niższej  950°C.  Obszar

nagrzewania materiału powinien być 1,5 do 2 razy większy niż obszar odkształcony.

Chłodzenie  elementów powinno  odbywać się  wolno,  w temperaturze otoczenia  nie  niższej  niż  5°C bez  użycia

wody. Po wyprostowaniu należy sprawdzić, czy nie wystąpiły pęknięcia w materiale i spoinach.

(3)Przygotowanie elementów spawania.

Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie,  mechanicznie lub palnikiem tlenowym usuwając

zgorzeliny i nierówności.

Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry charakteryzujące powierzchnie cięcia wg.

PN-76/M.-69774 nie były większe niż dla klasy 2-2-2-2, a przy głębokim przetopie materiału rodzimego nie

większa niż 1,5 mm.

Krawędzie cięte gazowo, a nie przetopione należy bezwzględnie obrobić mechanicznie (np. przez szlifowanie)

na głębokość 1 mm.

Brzegi i rowki do spawania należy przygotować zgodnie z PN-75/M.-69014, oraz PN-73/M.-69015.

(4)Roboty spawalnicze.

Wykonane zgodnie z wymogami normy PN-87/B-06200 oraz opracowaną technologią spawania.

5.2.2.Przechowywanie konstrukcji.

Konstrukcję na placu budowy należy układać na podkładach izolujących ją od bezpośredniego stykania się z

gruntem i wodą.
Konstrukcję należy tak układać, aby nie dopuścić do gromadzenia się wewnątrz niej wód opadowych lub śniegu oraz
zapewnić jej stateczność i zabezpieczyć przed trwałym odkształceniem.

5.2.3.Montaż konstrukcji na budowie.

Prace montażowe należy przeprowadzić zgodnie z projektem organizacji montażu opracowanym przez wykonawcę.

Przed przystąpieniem do robót przy scalaniu bloków montażowych, całość konstrukcji ustawiona na fundamentach
winna być poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodności kształtu z wymogami dokumentacji
projektowej.

Przed przystąpieniem do usuwania podparć montażowych należy dokonać kontroli i odbioru wszystkich połączeń
montażowych.

5.3 Tolerancje wykonania.

Tolerancje wykonania zgodnie z normą PN-87/B-06200. Poniżej podaje się dopuszczalne tolerancje dla zasadniczych

elementów: Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych

Wymiar nominalny Dopuszczalna odchyłka wymiaru

mm

ponad do przyłączeniowego swobodnego
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500 ±0,5 ±2,5

500 1000 ±1
1000 2000 ±1,5
2000 4000 ±2 ±4
4000 2000 ±3 ±6
8000 16000 ±5 ±10

16000 32000 ±8 ±16
32000 ±12 ±25

Dopuszczalne odchyłki prostości i płaskości elementów konstrukcyjnych:

nieprostoliniowość (sierpowatość i falistość) elementu -0,001 I, lecz nie

więcej niż 10 mm skręcanie pręta (mierzone wzajemnym przesunięciem

odpowiadających sobie punktów przekroju elementu) -0,001 I, lecz nie więcej niż 10 mm

odchyłki płaskości półek, ścianek, środków i innych płaszczyzn elementów -2 mm na

dowolnym odcinku

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT.

Zakres kontroli dla konstrukcji stalowej.

Bieżąca kontrola wykonawstwa w wytwórni

Sprawdzenie stopnia czystości konstrukcji przed przystąpieniem do robót malarskich Bieżąca kontrola prac

montażowych Kontrola jakości spawania

7. ODBIÓR ROBÓT.

7.1.     Odbiór robót warsztatowych.

Odbiory częściowe:

odbiór warsztatowo wykonanej konstrukcji
odbiór scalania konstrukcji na montażu Odbiór
końcowy Podczas odbioru należy sprawdzić
min.:

- atestacje materiałów
sprawdzenie zgodności wykonywania z dokumentacją techniczną i rysunkami warsztatowymi
sprawdzenie podstawowych wymiarów geometrycznych sprawdzenie zachowania dopuszczalnych
tolerancji wykonania sprawdzenie wyników kontroli spoin i kontroli ich szczelności sprawdzenie
prawidłowości wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.
Odbiór zakończony winien być sporządzeniem protokółu, do którego należy dołączyć wszelkie niezbędne dokumenty
(atesty, protokoły badań, itp.) a także świadectwo jakości wykonania wystawione przez wytwórcę.

7.2. Odbiór robót montażowych.

Zakresem odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwórni.

7.3. Odbiór końcowy.

Należy   zwrócić   uwagę   na   właściwe   skompletowanie   wszystkich dokumentów powykonawczych celem
przekazania ich do zarchiwizowania,  co jak pokazuje praktyka ma pierwszorzędne znaczenie dla prawidłowej
eksploatacji obiektu. Kontrola spoin doczołowych. Pełnej 100% kontroli radiograficznej podlegają wszystkie spoiny,
którymi należy łączyć poszczególne elementy ram, oraz spoiny w narożach ram i w obrębie stóp słupów - klasa
wadliwości W2. 20% pozostałych spoin należy również sprawdzić radiograficznie - klasa wadliwości W3, a resztę
poprzez oględziny. Kontrola spoin pachwinowych, 15% ogólnej długości tych spoin należy poddawać sprawdzeniu
za pomocą badań magnetyczno-proszkowych lub penetracyjnych, albo ultradźwiękowych.
Klasa  wadliwości  tych  spoin  winna  być  gorsza  niż  W2  wg.  PN-85/M.-69775  dla  ram  i  W3  dla  pozostałych
elementów.
Pozostałe spoiny należy sprawdzić poprzez oględziny. Niedopuszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale
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w jej sąsiedztwie. W przypadku, gdy w 15% partii spoin podlegających szczegółowej kontroli okaże się znaczna ilość
spoin nie spełniających warunków normy - powyższy zakres kontroli należy odpowiednio rozszerzyć.

8.     OBMIAR ROBÓT

8.1. Ogólne zasady obmiaru Robót

O bmiar Robót  będzie  określać  faktyczny zakres  wykonywanych  Robót  zgodnie  z  Rysunkami i  Specyfikacjami,  w
jednostkach ustalonych w wycenionym ślepym Kosztorysie. Tak ustalony obmiar powinien być wstawiony do Księgi
Obmiaru.

Obmiar wykonanych Robót będzie przeprowadzony z częstością wymaganą do celu miesięcznej płatności na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie określonym w Kontrakcie lub oczekiwanym przez Wykonawcę i Inżyniera.

8.2.Zasady określania ilości Robót i materiałów

Długości  i  odległości  pomiędzy  wyszczególnionymi  punktami  skrajnymi  będą  obmierzone  poziomo  wzdłuż  linii
osiowej.

Jeśli  Specyfikacje  właściwe  dla  danych  Robót  nie  wymagają  tego  inaczej,  objętości  będą  wyliczone  w  m  jako
długość pomnożona przez średni przekrój.

Ilości, które mają być obmierzone wagowo, będą ważone w tonach lub kilogramach.

8.3.Urządzenia i sprzęt pomiarowy

Jeżeli  urządzenia  lub  sprzęt  wymagają  badań  atestujących  to  Wykonawca  dostarczy  odpowiednie  świadectwa
legalizacji potwierdzające dokładność sprzętu.

Wszystkie urządzenia pomiarowe będą przez Wykonawcę utrzymywane w dobrym stanie, w całym okresie trwania
Robót.

8.4. Wagi i zasady ważenia

Wykonawca dostarczy i zainstaluje urządzenia wagowe odpowiadające odnośnym wymaganiom Specyfikacji. Będzie
utrzymywać to wyposażenie zapewniając  w sposób ciągły zachowanie  dokładności  wg norm zatwierdzonych przez
Inżyniera.

8.5. Czas przeprowadzenia obmiaru

Obmiary  będą  przeprowadzone  przed  częściowym  lub  końcowym  odbiorem  Robót,  a  tak  ż  e  w  przypadku
występowania dłuższej przerwy w Robotach i zmiany Wykonawcy Robót

Obmiar  Robót  zanikających  przeprowadza  się  w  czasie  ich  wykonywania.  Obmiar  Robót  podlegających  zakryciu
przeprowadza się przed ich zakryciem.

Roboty pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia będą wykonane w sposób zrozumiały i jednoznaczny.

Wszelkie  skomplikowane  pomiary  powierzchni  lub  objętości  będą  uzupełnione  odpowiednimi  szkicami
umieszczonymi na karcie Księgi Obmiaru. W razie braku miejsca szkice mogą być dołączone w formie oddzielnego
załącznika do Księgi Obmiaru, którego wzór zostanie uzgodniony z Inżynierem.

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 9.1.

Ustalenia ogólne
Podstawą  płatności  jest  cena  jednostkowa  skalkulowana  przez  Wykonawcę  za  jednostkę  obmiarową  ustaloną  dla
danej pozycji kosztorysu.
Dla pozycji kosztorysowych wycenionych ryczałtowo podstawą płatności jest wartość (kwota) podana
przez Wykonawcę w danej pozycji kosztorysu.
Cena jednostkowa lub kwota ryczałtowa pozycji kosztorysowej będzie uwzględniać wszystkie
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czynności, wymagania i badania składające się na jej wykonanie, określone dla tej roboty w SST i w
dokumentacji projektowej.
Ceny jednostkowe lub kwoty ryczałtowe robót będą obejmować:
-robociznę bezpośrednią wraz z towarzyszącymi kosztami,
-wartość zużytych materiałów wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnych ubytków i transportu na teren
budowy,
-wartość pracy sprzętu wraz z towarzyszącymi kosztami,
- koszty pośrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko,
- podatki obliczone zgodnie z obowiązującymi przepisami. Do cen
jednostkowych nie należy wliczać podatku VAT.

9.2. Warunki umowy i wymagania ogólne

Koszt  dostosowania  się do wymagań warunków umowy i  wymagań ogólnych zawartych w specyfikacji0  obejmuje
wszystkie warunki określone w ww. dokumentach, a nie wyszczególnione w kosztorysie.

9.3 Księga Obmiaru

Księga Obmiaru stanowi  dokument  pozwalający na  rozliczenie  faktycznego postępu  ka  żdego  z  elementów Robót,
Obmiary wykonanych  Robót  przeprowadza  się  w  sposób  ciągły  w  jednostkach  przyjętych  w  wycenionym Ślepym
Kosztorysie i wpisuje do Księgi Obmiaru.

10. Przepisy związane.

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

PN-87/B-06200-Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.

PN-86/H-84018-Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki.

PN-83/H-92120-Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości iniskostopowej.

PN-84/H-93000-Stal węglowa niskostopowa. Walcówki, pręty i kształtowniki walcowane na gorąco.

PN-89/M-01134  -Rysunek  techniczny  maszynowy.  Uproszczenia  rysunkowe.  Połączenia  spawane  i  powierzchnie

napawane.

PN-75/M-69014  -Spawanie  łukowe  elektrodami  otulonymi  stali  węglowych  i  niskostopowych.  Przygotowanie

brzegów spawania.

PN-73/M-69015-Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania.

PN-90/M-69016-Spawanie  w  osłonie  dwutlenkiem  węgla  stali  węglowych  i  niskostopowych.  Przygotowanie
brzegów do spawania.

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


