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1 Wskp.
1.1 Przedmiot SST.

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikaghtecznej § wymagania dotycce
wykonania i odbioru konstrukcji stalowych.

1.2 Zakres stosowania SST.

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosoyekmedokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot wymienych w pkt. 1.1.

1.3 Zakres rob6t wymienionych w SST.

Roboty ktorych dotyczy specyfikacja obejmuj wszistkzynndci umazliwiajace i majce
na celu wykonanie i mont&konstrukcji stalowych, wyspujacych w obiekcie
przetargowym.

1.4 Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej SS4 agodne z obowzujacymi odpowiednimi normami
i wytycznymi.

1.5 0Ogbélne wymagania dotygee robot.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za ja&kavykonania roboét, ich zgod§édz
dokumentagj projektowa, SST i poleceniamidyniera.

2 Materialy.
2.1 Stal.

Do konstrukcji stalowych stosujegsi

2.1.1 Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatuhk&t3S; St3SX; St3SY wg PN-EN
10025:2002.

(1) Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998.

Dwuteowniki dostarczaney® diugdciach:

do 140mm - 3 do 13m; povgj 140mm - 3 do 15m z odchytkami do 50 mm dla
diugasci do 6,0m; do 100mm dla dtugm wicksze,.

Dopuszczalna krzywizna do 1,5mm/m.

(2) Ceowniki wg PN-EN 10279:2003.

Ceowniki dostarczaney® dtugdciach:

do 80mm - 3 do 12m; 80 do 140 - 3 do 13m; pasyyt40mm - 3 do 15m

z odchytkami: do 50mm dla diugg do 6,0m; do 100mm dla dtugm wicksze,).
Dopuszczalna krzywizna 1,5mm/m.

(3) Katowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000.

Katowniki dostarczaneaso dtugaciach: do 45mm - 3 do 12m; powgj 45 - 3 do
15m z odchytkami do 50mm dla diugwo do 4,0m; do 100mm dla diugm wigkszej.
Krzywizna ramion nie powinna przekracza 1 mm/m.




(4) Blachy.

a) Blachy uniwersalne wg PN-H-92203:1994.
Blachy uniwersalne dostarczg sv grubgciach 6-40 mm; szerok&iach
160-700mm i dtugéciach:
» dla grubdci do 6mm - 6,0m;
» dla grubdci 8+25mm - do 14,0m z odchyldo 250mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
b) Blachy grube wg PN-80/H-92200.
Blachy grube dostarczagsiv grubgciach 5-140mm.
Zakres grubosci [mm] Zalecane formaty [mm]
5+12 1002000 | 1250<2500 | 1500<3000
10004000 | 1250<5000 | 1500<6000
1000<6000
powyzej 12 1000x2000 12562500 | 17503500
15006000 | 1500x3000
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
Uwaga: do produkcji elementow z blach a szczegdlnie blagttowych zaleca
si¢ stosowanie blach grubych.
c) Blachazebrowana wg PN-73/H-92127.
Blache zebrowamn dostarcza siw grubgciach 3,58,0mm.
Zalecane wymiary: 1002000mm; 12582500mm; 15083000mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
d) Bednarka wg PN-76/H-92325.
Bednark dostarcza giw grubgciach 1,55mm i szerokéciach 26-:200mm w
kregach o masie:
* przy szerokéci do 30mm - do 60kg,
» przy szerokéci 30 do 50mm - do 100kg,
* przy szerokéci 50 do 100mm - do 120kg.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
e) Prty okragte wg PN-75/H-93200/00.

Prety dostarcza sio diugaciach:
* przysrednicy do 25mm --310m,



* przysrednicy od 25 do 50mm =8mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

2.1.2 Ksztaltowniki zimnoggte.

Wykonywane g jako otwarte (ceowniki, dtowniki, zetowniki) oraz zamkaie (rury

kwadratowe i okigte).

Produkuje sij je ze stali konstrukcyjnejaglowej zwyktej jakdci St0S, St3SX, St3SY.

Dtugosci fabrykacyjne od 2 do 6 m przy zkszonej dokladn&ei wykonania.

2.1.3 Wiasnaci mechaniczne i technologiczne powinny odpowéagtigmaganiom podanym w

PN-EN 10025:2002.

» Wady powierzchniowe - powierzchnia walcowki gffiw powinna by bez gknigc,
pecherzy i naderwa

* Na powierzchniach czotowych niedopuszczalppazostatéci jamy usadowej,
rozwarstwienia i gknigcia widoczne gotym okiem.

* Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskawalcowania, wicenia
niemetaliczne, wery, wypukiaci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatd sa
dopuszczalne jeli:

— mieszcz sig w granicach dopuszczalnych odchytek,
— nie przekraczaj 0,5mm dla walcowki o grdgbiood 25mm;
0,7mm dla walcéwki o grulsai wigkszej.
2.1.4 Odbidr stali na budowie powinien gokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien
by¢ zaopatrzony kaly element lub partia materiatu. Atest powinien eaeé:

* znak wytworcy,

e profil,

* gatunek stali,

* numer wyrobu lub partii,

» znak obrébki cieplnej.

Cechowanie materiatow wywalcowane na profilachnatprzywieszkach metalowych.

2.1.5 Odbidr konstrukcji na budowie winien &gdokonany na podstawie protokotu
ostatecznego odbioru konstrukcji w wytworni wragwiadczeniem wytwornize
usterki w czasie odbiorow gdzyoperacyjnych zostaly usute.

Cechowanie elementow farina elemencie.

2.2 taczniki.

Jako hczniki wystpuja: polaczenia spawane oraz potenia naruby.
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2.2.2

2.2.3

Materiaty do spawania.

Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosugespawanie elektryczne przyyciu
elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zpsizo mana stosowaelektrody
ER-346 lub ER-546.

Elektrody EA-146 s to elektrody grubootulone przeznaczone do spawkamatrukciji
stalowych narzonych na obarenia statyczne i dynamiczne.

Elektrody powinny mié:

» zawiadczenie jakexi,
» spetnid wymagania norm przedmiotowych,

» opakowanie, przechowywanie i transport winnyg godne z wymaganiami
obowizujacych norm i wymaganiami producenta.

Sruby.
Do konstrukcji stalowych stosujegsi
(1) sruby z them sz&iokatnym wg PN-EN-ISO 4014:2002edniodoktadne klasy:
dlasrednic 816mm - 4.8-l,
dlasrednic powyej 16mm - 5.6-Il,
» stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998,
» tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997,
» wilasndaci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997,
(2) sruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rod¥gjWZ lub P,
(3) nakrtki sze&ciokatne wg PN-EN-1SO 4034:2002,

» wiasnaci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09
- cze$ciowo zast. PN-EN 20898-2: 1998.

(4) podkitadki okagte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003,
(5) podktadki klinowe do dwuteownikow wg PN-79/M-82009,
(6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018.

Wszystkie 4czniki winny by¢ cechowanesruby i naketki wywalcowane cechy na
gtéwkach.

Powtoki malarskie.

Materiaty na powtoki malarskie wg niniejszych ST.

2.3 Skiladowanie materiatéw i konstrukciji.

(1) Konstrukcje i materiaty dostarczone na bug@ewinny by wytadowywane

zurawiami. Do wytadunku mniejszych elementowzma wy¢ wciagarek lub
wciagnikow. Elementy eizkie, diugie i wiotkie nalgy przenosi za pomog zawiesi i
usztywnt dla zabezpieczenia przed odksztatlceniem. Elemédégla w sposob



umazliwiaj acy odczytanie znakowania. Elementy do scalania poywby¢ w miar
moaozliwosci sktadowane wasiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.

Na miejscu skladowania nalerejestrowd konstrukcje niezwiocznie po ich naglgy,
segregowai uklada na wyznaczonym miejscu, oczysz€zamaprawig powstate w
czasie transportu ewentualne uszkodzenia samejrk&og jak i jej powtoki
antykorozyjnej.

Konstrukcf nalezy uktada& w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych iz ba
lub desek na wyréwnanej do poziom ziemi w odlégt@,0 do 3,0m od siebie.
Elementy, ktore po wbudowaniu zajrayjotazenie pionowe skladowav tych samym
potozeniu.

(2) Elektrody sktadowaw magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiee

przed zawilgoceniem.

(3) Laczniki (Sruby, naketki, podktadki) skladowaw magazynie w skrzynkach lub

beczkach.

2.4 Badania na budowie.

2.4.1 Kazda partia materialu dostarczona na buglovwed jej wbudowaniem musi uzyska

akceptacje layniera.

2.4.2 Kazda konstrukcja dostarczona na budamedlega odbiorowi pod wzedem:

jakosci materiatow, spoin, otworow rsauby,

zgodndci z projektem,

zgodndci z atestem wytworni,

jakosci wykonania z uwzgdnieniem dopuszczalnych tolerancii,

jakosci powtok antykorozyjnych.

Odbior konstrukcji oraz ewentualne zalecenia cemmsobu naprawy powstatych
uszkodzé w czasie transportu potwierdzazymier wpisem do dziennika budowy.

3 Sprzt.
3.1 Sprzt do transportu i monfa konstrukcii.

Do transportu i montau konstrukcji naley uzywac zurawi, wcagarek, dwignikow,
podnanikdw i innych uradzen. Wszelkie urzdzenia dwigowe, zawiesia i trawersy
podlegagce przepisom o dozorze technicznym powinng thgstarczone wraz z
aktualnymi dokumentami uprawnaaymi do ich eksploataciji.

3.2 Sprzt do robét spawalniczych.

Stosowany spkz spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie ziczy zgodnie z
technologa spawania i dokumentackonstrukcyjm.

Spadki napjcia padu zasilagcego nie powinny bywigksze jak 10%.



» Eksploatacja spetu powinna by zgodna z instrukgj
» Stanowiska spawalnicze powinnydydpowiednio urzdzone:

— spawarki powinny stana izolupcym podwyszeniu i by zabezpieczone od
wptywow atmosferycznych,

— sprzt pomocniczy powinien dyprzechowywany w zamykanych
pomieszczeniach,

— stanowisko robocze powinno byrzadzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpaarowymi, zabezpieczone od wptywow atmosferyczngéhjetione z
dostatecza wentylaci.

Stanowisko robocze powinno dgdebrane przez mgniera.
3.3 Sprzt do pohczen nasruby.

Do scalania elementéw nalestosowé dowolny sprzt.

4  Transport.

Elementy konstrukcyjne mady¢ przewaone dowolnymgrodkami transportu.
Podczas transportu materiaty i elementy konstrysayinny by zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utraistateczngci.

5 Wykonanie robét.

5.1 Ciecie.

Brzegi po ctciu powinny by czyste, bez nadendiagradu i zadzioréwzuzla, naciekow i
rozpryskéw metalu po etiu.

Miejscowe nieréwnégci zaleca si wyszlifowac.
5.2 Prostowanie i gicie.

Podczas prostowania iggia powinny by przestrzegane ograniczenia doyaez
granicznych temperatur oraz promieni prostowaugiadia.

W wyniku tych zabiegdéw w odksztalconym obszarzepa@inny wysapic rysy i
peknigcia.

5.3 Skiadanie zespotdw.

5.3.1 Czesci do sktadania powinny ldyczyste oraz zabezpieczone przed karop najmniej w
miejscach, ktére po mortia beda niedostpne. Stosowane metody i przydy powinny
zagwarantowé&dotrzymanie wymadadoktadndci zespotdw i wykonania pgtzen
wedtug zadczonej tabeli.

Rodzaj odchyiki Element konstrukcji | Dopuszczalna odchytka
Nieprostoliniowd¢ Prety, blacho_wmce, O.’001. d*%’.géc'
stupy, czsci ram lecz nie wecej jak 10mm

Skrecenie peta - 0,002 dtugéci




lecz nie wecej niz 10mm

Odchyiki ptaskéci potek, 2mm na dowolnym
scianeksrodnikow odcinku 1000m

do 0,01 wymiaru

Wymiary przekroju i lecz nie wecej niz 5mm
Przesunjcie rodnika - 0,006 wysokoi
Wygigcie rodnika - 0,003 wysokoi
Dlugosé elementu
] _ Dopuszczalna odchytka wymiaru mm
Wymiar nominalny mm :
przytaczeniowy 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
16006-32000 8,0 16,0

5.3.2 Polczenia spawane.

(1) Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami sz@&i@kl5mm powinny by

oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszceeaz nie powinny wykazywa
rozwarstwi@ i rzadzizn widocznych gotym okiem.

Kat ukosowania, poteenie i wielk@¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne
odchyiki przyjmuje s wedtug wigciwych norm spawalniczych.

Szczelir migdzy elementami o nieukosowanych brzegach stosoweawicksze od
1,5mm.

(2) Wykonanie spoin.

Rzeczywista grubi@ spoin mae by wigksza od nominalne;j

0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza gruba¢ mniejsa,

0 5% - dla spoin czotowych,

0 10% - dla pozostatych.

Dopuszcza gimiejscowe podtopienia oraz wady lica i graslijagzady te mieszcg
si¢ w granicach grubiwi spoiny. Niedopuszczalna pekniecia, braki przetopu,
kratery i nawisy lica.

(3) Wymagania dodatkowe takie jak:



e obrébka spoin;
e przetopienie grani;

* wymagan technologé spawania mze zaleat Inzynier wpisem do dziennika
budowy.

(4) Zalecenia technologiczne:

* spoiny szczepiepowinny by wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne,

» wady zewrtrzne spoin mzna naprawd uzupetniagcym spawaniem, natomiast
peknigcia, nadmiers ospowatéc, braki przetopu, gcherze naley usuré przez
szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.3.2.1 Pohczenia nagruby:

» dlugai¢ sruby powinna b§ taka aby mgna byto stosowamazliwie najmniejsza
liczbe podkiadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint meipien wchodzat w
otwor gkbiej jak na dwa zwoje,

* nakrtka i tebsruby powinny bezpaednio lub przez podktadldoktadnie
przyleg& do khczonych powierzchni,

* powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nil i podktadek przed
montazem pokry warstwa smaru,

* Sruba w otworze nie powinna przesunsk ani drgé przy ostukiwaniu miotkiem
kontrolnym.

5.4 Montaz konstrukcji.

5.4.1 Montaz nalery prowadzé zgodnie z dokumentacji technicznej i przy udziatelkow,
ktére zapewni osagniecie projektowanej wytrzymasdgi i statecznéci, uktadu
geometrycznego i wymiaréw konstrukcji. Kolejne ety mog by¢ montowane po
wyregulowaniu i zapewnieniu stateczZnpelementéw uprzednio zmontowanych.

Obliczenia wykonywawg punktu 5.4.
Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.2.3.
5.4.2 Przed przysipieniem do prac montawych naléy:

» sprawdzt stan fundamentow, kompletfta stansrub fundamentowych oraz reperéw
wytyczapcych osie i linie odniesieniagdnych obiektu,

* poréwna wyniki pomiarow z wymiarami projektowymi przy czyodchytki nie
powinny przekraczawartosci:

Dopuszczalne odchytki [mm]

Posadowienie stupa
rzedna fundamentu rozstaw srub

na powierzchni betonu do 2,0 do 5,0




na podlewce do 10,0

5.4.3 Montaz.

Przed przysipieniem do montal nalery naprawé uszkodzenia elementow powstate
podczas transportu i skladowania.

Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznegatkokcii.

Lp. Rodzaj odchyiki Dopuszczalna odchytka
1 odchylenie osi stupa 5mm
wzgledem osi teoret.
2 odchylenie osi stupa od pionu 15mm
3 strzatka wygicia stupa . h./75.0 .
lecz nie wecej niz 15mm
. , . h/750
4 wygiccie belki lub wazara lecz nie wicej niz 15mm
5 odchytka strzatki moniawej 0,2 projektowanej

6 Kontrola jakdgci robot.

Kontrola jakdgci polega na sprawdzeniu zgodoiowykonania robét i projektem oraz
wymaganiami podanymi w punkcie 5.

Roboty podlegaj odbiorowi.

7 Obmiar robot.

Jednostkami obmiarws
masa gotowej konstrukcji w tonach.

8 Odbidr robot.
Wszystkie roboty podlegagasadom odbioru robét zanikeych.

9 Podstawa ptatriici.

Cena obejmuje wszystkie czyriicowymienione w SST i projekcie.

Ptaci st za roboty wykonane zgodnie z wymaganiami podarwrpunkcie 5 i mierzone w
jednostkach podanych w punkcie 7.

Ptatngci wg ST 01 - Wymagania ogoélne, punkt 9.



10 Przepisy zwizane.

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Whirwykonania odbioru.

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

PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spawanapawania. Ogoélne
badania i wymagania.

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wadyezky spawanych. Nazwy i okilenia.



