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1. WSTEP
1.1 Przedmiot SST
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Przedmiotem niniejszej szczegélowej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru konstrukeji stalowych :

-ulozenie belek stalowych z dwuteownikow 140

-montaz stopnic stalowych

-montaz slupow stalowych

1.2 Zakres stosowania SST

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

1.3 Zakres robdt objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
i montaz konstrukcji stalowych wystepujacych w obiekcie przetargowym.

1.4 OkreSlenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami.

1.5 Ogoélne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami inzyniera.



2 .MATERIALY

1.1. Stal

Do konstrukcji stalowych stosuje si¢ :

1.1.1.  Wyroby walcowe gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach St3SX, St3SY
wg PN-88/H-84020
i Dwuteowniki HEB 300 i 1120
Dwuteowniki dostarczane sa o dlugosciach wg projektu

ii. Katowniki rownoramienne wg PN-84/H-93401
Katowniki nierownoramienne wg PN-81/H/93402
Katowniki dostarczane sa o dlugo$ciach :
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 wigksze;.
Krzywizna ramion nie powinna przekracza¢ 1 mm/m.

iil. Blachy

a) Blachy uniwersalne wg PN-83/H-92203
Balchy uniwersalne dostarcza si¢ w grubosciach 6 — 40 mm
szerokos$ciach 160 — 700 mm i dtugosciach
dla grubosci do 6 mm do 6,0 m
dla grubosci 8 — 25 mm do 1,0 m z odchytka do 250 mm
Tolerancje wymiarowe wg w/w normy

b) Blachy grube wg PN-80/H-92200
Blachy grube dostarcza si¢ w grubosciach 5 — 140 mm

Zalecane wymiary

Zakres grubos¢ Zalecane formaty
mm mm
5-12 1000x2000 1250x2500 1500x3000
1000x4000 1250x5000 1500x6000
1000x6000

Powyzej 12 1000x2000 1250x2500 1500x3000

1500x6000

1750x3500

Tolerancja wymiarowa wg. ww. normy
Uwaga : do produkcji element 6w z blach, a szczegdlnie blach we¢zlowych zaleca si¢ stosowanie blach
grubych.

¢) Bednarka wg. PN-76-H-92325 Bednarke¢ dostarcza si¢ w grubosciach 1,5 — 5 mm i
szerokosciach 20 — 200 mm w krggach o masie :
= przy szeroko$ci do 30 mm — do 60 kg
= przy szerokosci 30 — 50 mm —do 100 kg
= przy szerokosci 50 do 100 mm — 120 kg
Tolerancje wymiarowe wg. ww. normy
d) Prety okragle wg PN-75/H-93200/00
Prety dostarcza si¢ o dtugosci :
= przy $rednicy do 25 mm -3 - 10 m
= przy $rednicy 25-50 mm -3 -9 m

1.1.2.  Ksztattowniki zimnogiete.

Wykonywane sg jako otwarte ( dwuteowniki, ceowniki, katowniki, zetowniki) oraz zamkniete (rury
kwadratowe 1 okraglte) wg normy BN-75/0644/22.



Produkuje si¢ je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyklej jakosci St3SX i1 St3SY. Dilugosci
fabrykacyjne od 2 do 6 m przy zwigkszonej doktadno$ci wykonania.

1.1.3.  Wilasnoséci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-88/H-
84020 i BN-75/0644-22

e Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i pretow powinna byé bez peknigc,
pecherzy, naderwan.

e Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sa pozostalosci jamy usadowej,
rozwarstwienia, pekni¢cia widoczne gotym okiem

e  Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuktosci, wgniecenia, chropowatosci sa dopuszczalne jezeli :
- mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek
- nie przekraczaja 0,5 mm dla walcowki o grubosci od 25 mm, 0,7 mm dla walcowki o

grubos$ci wigkszej

1.1.4.  Odbior stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, ktory powinien by¢ zaopatrzony
kazdy element lub partia materiatu. Atest powienien zawierac :

- znak wytworcy
- profil
- gatunek stali
- numer wyrobu lub partii
- znak obroébki cieplne;j

Cechowanie materiatéw walcowanych na profilach lub na wywieszkach

metalowych

1.1.5.  Odbior konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z oswiadczeniem ,ze usterki w czasie odbioru mig¢dzyoperacyjnego
zostaly usunigte.

Cechowanie elementéw farbg na elemencie.

1.2. Laczniki
Jako taczniki wystepuja: potaczenia spawane oraz potaczenia na $ruby.
1.2.1.  Materiaty do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje si¢ 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 sa to elektrody grubootulne przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych do obciazenia statyczne i dynamiczne.

Elektrody powinny miec¢ :
- zaswiadczenie jakosci
- spelia¢ wymagania norm przedmiotowych
- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych
norm i wymaganiami producenta
122.  Sruby

Do konstrukeji stalowych stosuje si¢ :
. Sruby z tbem szeéciokatnym wg. PN-85/M-82101 $rednioktadne klasy :
dla §rednic 8 — 16 mm -4,88 11
dla srednic powyzej 16 mm — 5,6 — 11
= stan powierzchni wg PN-84/M-82054/01
= tolerancje wg. PN-02/M-82054/02
=  wlasno$ci mechaniczne wg. PN-82/M-82054/0
(2) s$ruby fundamentowe wg. PN-72/M-85061 zgrubne rodzaju W, Z
Iub P
€)) nakretki sze$ciokatne wg PN-86/M-82144
e wlasno$ci mechaniczne wg PN-82/M/82054/09
2) podktadki okragte zgrubne wg PN-78/M-82005



3) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009
4) podktadki klinowe do ceownikéw wg. PN-79/M-82018
Wszystkie taczniki winny by¢ cechowane: $ruby i nakretki wywalcowane cechy na gldwkach

1.2.3.  Powloki malarskie
Materiaty na powtoki malarskie wg niniejszych SST
1.3. Sktadowanie materiatow i konstrukcji
. Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowg powinny by¢ wytadowywane zurawiami.
Do wyladunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciagarek lub wciagnikow. Elementy
cigzkie, dlugie 1 wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi 1 usztywni¢ dla
zabezpieczenia przed odksztalcaniem. Elementy w sposdb umozliwiajacy odczytanie
znakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w miar¢ mozliwosci skladowane w
sasiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania. Na miejscu skladowania nalezy
rejestrowa¢ konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu, segregowa¢ i uktada¢ na
wyznaczonym miejscu, oczy$ci¢ i naprawi¢ powstale w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powloki antykorozyjnej.
Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji na podkladkach drewnianych z bali lub desek na
wyrownanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2,0 do 3,0 od siebie.
. Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
wilgocia.
. Laczniki ($ruby, nakretki, podktadki) sktadowac¢ w magazynie w skrzyniach lub beczkach.
1.4. Badania na budowie
1.4.1. Kazda partia materiatlu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi uzyskaé akceptacje
Inzyniera.
1.4.2.  Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod wzglgdem :
- jako$ci materiatdw, spoin, otworéw na Sruby
- zgodnosci z projektem
- zgodnosci z atestem wytworni
- jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji
- jakosci powlok antykorozyjnych
3 .SPRZET
3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukeji
Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywaé zurawi, wciggarek, dzwignikow, podnos$nikow i
innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegaja przepisom o dozorze
technicznym i powinny by¢ dostarczane wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajagcymi do ich
eksploatacji.
Udzwig zurawi samojezdnych lub samochodowych min. 6T
Wysokos¢ podnoszenia podnosnikéw hydraulicznych do 4 m
3.2. Sprzet do robot spawalniczych

e stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlaczy zgodnie z technologia
spawania i dokumentacja konstrukcyjng
e spadki napigcia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wigksze niz 10%
e cksploatacja sprzgtu powinna by¢ zgodna z instrukcja
e stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone :
- spawarki powinny sta¢ na izolujagcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od
wplywow atmosferycznych
- sprzgt pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych
pomieszczeniach
- stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wplywow atmosferycznych
oswietlone z dostateczng wentylacja



Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez inzyniera

3.3. Sprzet do potaczen Sruby

Do scalania elementow nalezy stosowaé dowolny sprzet.

4 .TRANSPORT

Elementy konstrukcyjne mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Podczas transportu materialy i
elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem lub utratg statecznosci.

Sposob sktadowania wg punktu 2.3.

5 .WYKONANIE ROBOT

5.1 Cigcie

Brzegi po cigciu powinny by¢ czyste bez naderwan, gradu i zadziorow, naciekow i rozpryskow metalu po cigciu.
Miejscowe nierdwnosci zaleca si¢ wyszlifowac.

5.2 Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i gigcia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych temperatur oraz
promieni prostowania i gigcia.
W wyniku tych zabiegéw w odksztalconym obszarze nie powinny wystapi¢ rysy i peknigcia.

5.2. Sktadowanie zespolow

5.3.1. Czgsci do sktadowania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozja co najmniej w miejscach,
ktére po montazu bgda niedostgpne. Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowaé dotrzymanie
wymagan doktadnosci iw wykonania polaczen wg. tabeli.

5.3.2. Polaczenia spawane

. Brzegi do wraz przyleglymi pasami szerokos$ci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby
i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widocznych golym
okiem.

Kat ukosowania potaczenia i wielko$ci progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki
przyjmuje si¢ wedtug wiasciwych norm spawalniczych.

2) Rzeczywista grubosé¢ spoin moze by¢ wicksza od normowej 0 20% , a tylko miejscowo
dopuszcza si¢ grubo$¢ mniejsza
0 5% - dla spoin czotowych ,
0 10 — dla pozostatych .
Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszcza si¢ w
granicach grubosci spoiny .
Niedopuszczalne sa peknigcia , braki przetopu , kratery i nawisy lica .

3) wymagania dodatkowe takie jak :
- obrobka spoin
- przetopienia grani
- wymagang technologi¢ spawania moze zleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy

4) Zalecenia technologiczne :
- spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne
- wady zewnetrzne spoin mozna naprawic¢ uzupetniajacym spawaniem , natomiast pekniecia
, nadmierng ospowatosc¢ , brak przetopu , pecherze nalezy usungé przez szlifowanie spoin i
ponowne ich wykonanie



5.3.2.2. Polaczenia na $ruby

- dhlugo$¢ sruby powinna by¢ taka , aby mozna bylo stosowa¢ mozliwie
najmniejsza liczbg podktadek , przy zachowaniu warunku , ze gwint nie powinien
wchodzi¢ w otwor glgbiej jak na dwa zwoje

- nakretka i teb $ruby powinna bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do
taczonych powierzchni

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

- $ruba w otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu miotkiem
kontrolnym

4, Montaz konstrukcji

5.4.1. Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw , ktore
zapewnig osiagnigcie projektowanej wytrzymatosci i stateczno$ci , uktadu geometrycznego i wymiaréw
konstrukeji . Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznos$ci
elementow uprzednio zamontowanych .

W miejscu wyburzen na otwory zaprojektowano nadproza stalowe oparte na istniejacych $cianach . W
rejonie wykonywanych nadprozy nalezy przed rozpoczgciem robo6t podstemplowac elementy
konstrukcyjne opierajace si¢ na niniejszych nadprozach .

Ze wzgledu na skomplikowany charakter prac , przed ich rozpoczgciem konieczne jest opracowanie
planu bezpieczenstwa i organizacji robot , ktory musi zawierac opis technologii robot dostosowany do
wyposazenia technicznego i dos§wiadczenia wykonawcy . Belki stalowe polaczy¢ ze sobg za pomoca
$rub M 16 . Miedzy gorne polki belek i §ciang wbija¢ co 30cm kliny stalowe z blachy , szczeling
wypetnié¢ zaprawg montazowg niekurczliwg .

5.4.2. Przed przystapieniem do prac montazowych konstrukcji wciggnika nalezy :

- wykona¢ stopy fundamentowe z wystajacymi $§rubami klasy min.5.8 z ,,podestu” stopy w
odpowiednich rozstawach

5.4.3. Montaz

Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw konstrukcji
powstate podczas transportu , oraz wstepnie spasowac z sobg elementy konstrukcji .

Lp. Rodzaj odchytki Dopuszczalna odchytka
1 Odchylenie osi stupa wzglgdem osi
teoret. Smm
2 Odchylenie osi stupa od pionu
15mm
3 Strzatka wygigcia shupa h/750 lecz nie wigcej niz 15mm
4 Wygigcie belki nosnej i weiagnika
1/750 lecz nie wiecej niz 15Smm
5 Odchytka strzatki montazowe;j
0,2 projektowanej
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakos$ci polega na sprawdzeniu zgodno$ci wykonania robot z projektowanymi wymaganiami
podanymi w punkcie 5 .
Roboty podlegaja odbiorowi.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkami obmiaru sa
Dla pozycji B.04.00.00 masa gotowej konstrukcji w tonach



10.

ODBIOR ROBOT
Wszystkie roboty objete niniejszym rozdziatem podlegaja zasadom odbioru robdt zanikajacych wg
zasad

PODSTAWA PEATNOSCI

Ptaci si¢ za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7 .
Cena obejmuje wszystkie czynno$ci w wymienione w SST

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-87/B-066200 — Konstrukcje stalowe budowlane . Wymagania i badania .

PN-88/H-84020 — Stal niestopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia . Gatunki

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

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



	Dopuszczalna odchyłka

