Konstrukcja stalowa
KOD CPV 452231007
ST-15

1. WSTEP
1.1.Przedmiot Specyfikacja

1.2.Przedmiotem niniejszej szczegotowej Specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru stalowych
konstrukcji stalowych.

1.2.Zakres stosowania Specyfikacji.

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

1.3.Zakres robét objetych Specyfikacja.

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
stalowej konstrukecji .

1.4.0Kkreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami
1.5.0géIlne wymagania dotyczgce robét.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz zgodno$¢ z dokumentacja projektowa,
Specyfikacja i poleceniami Inzyniera. Ogolne wymagania dotyczace robot podano w "Wymagania ogolne".

1.5.1.Wymogi formalne.

Montaz oraz wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ zlecone przedsigbiorstwu majacemu wlasciwe

doswiadczenie w realizacji tego typu robot i gwarantujacemu wiasciwa jakos¢ wykonania.

Konstrukcja winna by¢ wykonana $cisle wg dokumentacji technicznej oraz dokumentacji zwigzanych wymienionych
w punkcie 1.5.3.

Wykonawstwo oraz montaz 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 by¢ po wykonaniu zaopatrzona przez wytworce i montazyste $wiadectwami jakosci wykonania.

1.5.2.Warunki organizacyjne
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Przed przystapieniem do robot wykonawcy oraz nadzor techniczny winny si¢ doktadnie zaznajomié z catoscia
dokumentacji technicznej, w tym takze i z pozostatymi odrgbnymi czg¢$ciami dokumentacji (dotyczy to zwlaszcza
projektu organizacji oraz robot projektu montazu konstrukcji). Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach
dokumentacji nalezy wyjasnia¢ z autorami poszczegdlnych opracowan przed przystapieniem do robot.

Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej moga by¢ dokonywane w trakcie wykonawstwa, tylko po
uzyskaniu akceptacji Inzyniera, a w przypadku zmian dotyczacych zasadniczych elementéw lub rozwigzan

projektowych mogacych mie¢ wptyw na nosnos¢ obiektu nalezy uzyskac¢ dodatkowo akceptacje projektantow.

1.5.3. Dokumentacja zwiazana.

Niezaleznie od dokumentacji - przed przystapieniem do danego rodzaju robot muszg by¢ sporzadzone nastepujace
dokumentacje uzupetniajace: rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej technologia spawania ogdlny projekt
organizacji budowy projekt organizacji montazu Projekt technologii spawania powinien by¢ opracowany przez

specjaliste spawalnika i zawiera¢ m.in.:

-doboér parametrow spawania w dostosowaniu do przyjetej technologii spawania (spawanie rgczne, potautomatyczne,
automatyczne) zarowno dla prac warsztatowych jak i prac montazowych,

-okreslenie kolejnosci spawania w aspekcie ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych, a takze
najdogodniejszego dostgpu do spoin.

Wszystkie dokumentacje uzupetniajace winny by¢ uzgodnione z autorskim biurem projektow.
2.MATERIALY.

Do wykonania calosci konstrukcji nalezy zastosowacé stale gatunku St3SX oraz 18G2. Stal wbudowana w
konstrukcje musi posiadac atest hutniczy.
Laczenie poszczegdlnych elementdéw konstrukeji wykonywaé przy pomocy spawania uzywajac elektrod EA146.
3.SPRZET.
Roboty mozna wykonywac przy uzyciu dowolnego typu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

4.TRANSPORT.

Wysylki elementéw montazowych mozna dokona¢ dopiero po wykonaniu zabezpieczen antykorozyjnych w zakresie

przewidzianym do wykonania w wytworni.
Konstrukcja powinna by¢ zatadowana na $rodki transportowe w taki sposob, aby podczas transportu zapewniona byta
stateczno$¢ elementu oraz wykluczona mozliwos$¢ ich uszkodzenia.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1. Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robo6t uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane.

5.2 Wymagania przy wykonywaniu konstrukeji.

5.2.1. Wykonawstwo warsztatowe

(1)Cigcie materialu

Ciecia elementow mozna dokonywaé gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzadzen automatycznych lub
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potautomatycznych.
Arkusze nie obciete w hucie nalezy wyréwnac i stgpic przez wyokraglenie.
Przy cigciu tlenowym mozna pozostawic¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore majg by¢ poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania.
(2)Prostowanie i gigcie elementow.
Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku gdy promienie krzywizny R sa
mnigjsze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tablicy 4 normy PN-87/B-062000. Nie dopuszcza si¢
odksztalcania na zimno elementéw o grubosci ponad 12 mm ze stali. W przypadkach, gdy nie zachodzg warunki
jw. prostowania nalezy dokonywa¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury nie nizszej 950°C. Obszar
nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar odksztatcony.
Chlodzenie elementéw powinno odbywaé si¢ wolno, w temperaturze otoczenia nie nizszej niz 5°C bez uzycia
wody. Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapity peknigcia w materiale i spoinach.
(3)Przygotowanie elementow spawania.
Ukosowanie brzegdéw elementow mozna wykonywac rgcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym usuwajac
zgorzeliny 1 nierownosci.
Powierzchnie brzegdw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cigcia wg.
PN-76/M.-69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim przetopie materiatu rodzimego nie
wieksza niz 1,5 mm.
Krawedzie cigte gazowo, a nie przetopione nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez szlifowanie)
na gleboko$¢ 1 mm.
Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowac zgodnie z PN-75/M.-69014, oraz PN-73/M.-69015.
(4)Roboty spawalnicze.

Wykonane zgodnie z wymogami normy PN-87/B-06200 oraz opracowang technologia spawania.
5.2.2.Przechowywanie konstrukcji.

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ na podktadach izolujacych ja od bezposredniego stykania si¢ z

gruntem i woda.
Konstrukcje nalezy tak uktadaé, aby nie dopusci¢ do gromadzenia si¢ wewnatrz niej wod opadowych lub $niegu oraz
zapewnic jej stateczno$¢ i zabezpieczy¢ przed trwatym odksztatceniem.

5.2.3.Montaz konstrukcji na budowie.

Prace montazowe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym przez wykonawce.
Przed przystapieniem do robot przy scalaniu blokéw montazowych, cato$¢ konstrukcji ustawiona na fundamentach
winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnosci ksztattu z wymogami dokumentacji

projektowe;.

Przed przystapieniem do usuwania podpar¢ montazowych nalezy dokona¢ kontroli i odbioru wszystkich potaczen
montazowych.

5.3 Tolerancje wykonania.

Tolerancje wykonania zgodnie z normg PN-87/B-06200. Ponizej podaje si¢ dopuszczalne tolerancje dla zasadniczych
elementow: Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny Dopuszczalna odchytka wymiaru
mm
ponad do przylaczeniowego 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 odchylki prostosci i ptaskosci elementow konstrukeyjnych:
nieprostoliniowo$¢ (sierpowatos¢ i falisto$¢) elementu -0,001 I, lecz nie

wiecej niz 10 mm skrecanie preta (mierzone wzajemnym przesunigciem
odpowiadajacych sobie punktow przekroju elementu) -0,001 I, lecz nie wigcej niz 10 mm
odchylki ptaskosci potek, Scianek, srodkow i innych ptaszczyzn elementdéw -2 mm na

dowolnym odcinku
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

Zakres kontroli dla konstrukcji stalowe;.
Biezaca kontrola wykonawstwa w wytworni

Sprawdzenie stopnia czystosci konstrukcji przed przystapieniem do robot malarskich Biezaca kontrola prac

montazowych Kontrola jakosci spawania
7. ODBIOR ROBOT.
7.1.  Odbidr robét warsztatowych.

Odbiory czgsciowe:

odbidr warsztatowo wykonanej konstrukcji
odbidr scalania konstrukcji na montazu Odbior
koncowy Podczas odbioru nalezy sprawdzi¢
min.:

- atestacje materiatow

sprawdzenie zgodno$ci wykonywania z dokumentacja techniczng i rysunkami warsztatowymi

sprawdzenie podstawowych wymiaréw geometrycznych sprawdzenie zachowania dopuszczalnych

tolerancji wykonania sprawdzenie wynikéw kontroli spoin i kontroli ich szczelno$ci sprawdzenie

prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.

Odbior zakonczony winien by¢ sporzadzeniem protokétu, do ktérego nalezy dotaczy¢ wszelkie niezbedne dokumenty
(atesty, protokoly badan, itp.) a takze Swiadectwo jakoSci wykonania wystawione przez wytworce.

7.2. Odbidr robét montazowych.

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

7.3. Odbiér koncowy.

Nalezy zwrdoci¢c uwage na wilasciwe skompletowanie wszystkich dokumentéw powykonawczych celem
przekazania ich do zarchiwizowania, co jak pokazuje praktyka ma pierwszorzedne znaczenie dla prawidtowe;j
eksploatacji obiektu. Kontrola spoin doczotowych. Petnej 100% kontroli radiograficznej podlegaja wszystkie spoiny,
ktorymi nalezy taczy¢ poszczegolne elementy ram, oraz spoiny w narozach ram i w obrebie stop stupow - klasa
wadliwosci W2. 20% pozostatych spoin nalezy rowniez sprawdzi¢ radiograficznie - klasa wadliwosci W3, a resztg
poprzez ogledziny. Kontrola spoin pachwinowych, 15% ogoélnej dtugosci tych spoin nalezy poddawaé sprawdzeniu
za pomocg badan magnetyczno-proszkowych lub penetracyjnych, albo ultradzwigkowych.

Klasa wadliwo$ci tych spoin winna byé gorsza niz W2 wg. PN-85/M.-69775 dla ram i W3 dla pozostatych
elementow.

Pozostate spoiny nalezy sprawdzi¢ poprzez ogledziny. Niedopuszczalne sg rysy lub peknigcia w spoinie lub materiale
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w jej sasiedztwie. W przypadku, gdy w 15% partii spoin podlegajacych szczegdtowej kontroli okaze si¢ znaczna ilos¢
spoin nie spetniajacych warunkow normy - powyzszy zakres kontroli nalezy odpowiednio rozszerzyc.

8. OBMIAR ROBOT

8.1. Ogédlne zasady obmiaru Robot

O bmiar Robot bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonywanych Robdt zgodnie z Rysunkami i Specyfikacjami, w
jednostkach ustalonych w wycenionym §lepym Kosztorysie. Tak ustalony obmiar powinien by¢ wstawiony do Ksiegi

Obmiaru.

Obmiar wykonanych Robét bedzie przeprowadzony z czgstoscia wymagang do celu miesigcznej ptatnosci na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie okreslonym w Kontrakcie lub oczekiwanym przez Wykonawce i InZyniera.

8.2.Zasady okreslania ilo$ci Robot i materiatléw

Dtugosci 1 odleglosci pomigdzy wyszczegodlnionymi punktami skrajnymi beda obmierzone poziomo wzdluz linii
osiowej.

Jesli Specyfikacje wiasciwe dla danych Robdt nie wymagaja tego inaczej, objetosci bedg wyliczone w m jako
dtugosé pomnozona przez sredni przekroj.

Ilo$ci, ktore maja by¢ obmierzone wagowo, beda wazone w tonach lub kilogramach.

8.3.Urzadzenia i sprzet pomiarowy

Jezeli urzadzenia lub sprzet wymagaja badan atestujacych to Wykonawca dostarczy odpowiednie $wiadectwa
legalizacji potwierdzajace doktadnosc¢ sprzetu.

Wszystkie urzadzenia pomiarowe bedg przez Wykonawceg utrzymywane w dobrym stanie, w calym okresie trwania
Robot.

8.4. Wagi i zasady wazenia

Wykonawca dostarczy i zainstaluje urzadzenia wagowe odpowiadajace odnosnym wymaganiom Specyfikacji. Bedzie
utrzymywacé to wyposazenie zapewniajac w sposob ciagly zachowanie dokladnosci wg norm zatwierdzonych przez
Inzyniera.

8.5. Czas przeprowadzenia obmiaru

Obmiary beda przeprowadzone przed czeSciowym lub koncowym odbiorem Robédt, a tak z ¢ w przypadku
wystepowania dtuzszej przerwy w Robotach i zmiany Wykonawcy Robot

Obmiar Roboét zanikajacych przeprowadza si¢ w czasie ich wykonywania. Obmiar Robdt podlegajacych zakryciu
przeprowadza si¢ przed ich zakryciem.

Roboty pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia be¢da wykonane w sposob zrozumialy i jednoznaczny.

Wszelkie skomplikowane pomiary powierzchni lub objetosci beda uzupelnione odpowiednimi szkicami
umieszczonymi na karcie Ksiegi Obmiaru. W razie braku miejsca szkice moga by¢ dolaczone w formie oddzielnego
zalacznika do Ksiggi Obmiaru, ktorego wzor zostanie uzgodniony z Inzynierem.

9. PODSTAWA PLATNOSCI 9.1.

Ustalenia ogélne

Podstawa ptatnosci jest cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke obmiarows ustalong dla
danej pozycji kosztorysu.

Dla pozycji kosztorysowych wycenionych ryczattowo podstawg ptatnosci jest wartos¢ (kwota) podana

przez Wykonawce w danej pozycji kosztorysu.

Cena jednostkowa lub kwota ryczaltowa pozycji kosztorysowej bedzie uwzgledniaé¢ wszystkie
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czynnos$ci, wymagania i badania sktadajace si¢ na jej wykonanie, okreslone dla tej roboty w SST i w

dokumentacji projektowe;j.

Ceny jednostkowe lub kwoty ryczattowe robot beda obejmowac:

-robocizng¢ bezposrednia wraz z towarzyszacymi kosztami,

-warto$¢ zuzytych materiatdéw wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnych ubytkdéw i transportu na teren
budowy,

-wartos$¢ pracy sprzetu wraz z towarzyszacymi kosztami,

- koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko,

- podatki obliczone zgodnie z obowigzujacymi przepisami. Do cen

jednostkowych nie nalezy wlicza¢ podatku VAT.

9.2. Warunki umowy i wymagania ogélne

Koszt dostosowania si¢ do wymagan warunkéw umowy i wymagan ogoélnych zawartych w specyfikacji0 obejmuje
wszystkie warunki okreslone w ww. dokumentach, a nie wyszczegélnione w kosztorysie.

9.3 Ksiega Obmiaru
Ksigga Obmiaru stanowi dokument pozwalajacy na rozliczenie faktycznego postgpu ka zdego z elementow Robdt,

Obmiary wykonanych Robét przeprowadza sic w sposob ciaglty w jednostkach przyjetych w wycenionym Slepym
Kosztorysie i wpisuje do Ksiggi Obmiaru.

10. Przepisy zwigzane.
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 podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-83/H-92120-Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci iniskostopowe;.
PN-84/H-93000-Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i1 ksztattowniki walcowane na gorgco.
PN-89/M-01134 -Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Potaczenia spawane i powierzchnie
napawane.

PN-75/M-69014 -Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegoéw spawania.

PN-73/M-69015-Spawanie tukiem krytym stali wgglowych 1 niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-90/M-69016-Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych 1 niskostopowych. Przygotowanie
brzegdéw do spawania.

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