3. KONSTRUKCJE STALOWE (CPV 45262000-1)

1. Wstep

1.1.Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sq wymagania techniczne dotyczace wykonania i

odbioru rob6t budowlanych zwigzanych z wykonaniem zadaszenia trybun stadionu miejskiego w
Chorzelach DZ. NR. 1062/3

1.2.Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) stosowana jest jako dokument inwestorski niezbedny przy realizacji i
odbiorze robdt wymienionych w pkt 1.1.

1.3.Zakres rohét objetych ST

Roboty, ktdrych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie stalowych konstrukciji np. zewnetrznych schoddw, rusztow pod instalacje solarne itp.
1.4.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w specyfikacji Wymagania Ogdine.

1.5.0g6Ine wymagania dotyczace robét.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ materiatow i wykonywanych robét oraz za zgodno$é z
dokumentacjg projektowa, ST i poleceniami Inzyniera. Ogdlne wymagania dotyczace rob6t podano w
specyfikacji Wymagania Ogdine.

1.5.1.Wymogi formalne.

Montaz i wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ zlecone przedsigbiorstwu
majacemu wiasciwe doSwiadczenie w realizacji tego typu robét i gwarantujgcemu wtasciwg
jakos¢ wykonania.

- Konstrukcja winna by¢ wykonana scisle wg rysunkéw oraz dokumentacji zwigzanych
wymienionych w pkt. 1.5.3.

- Wykonawstwo i montaz konstrukcji musi by¢ zgodne z wymogami norm:
» PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
» PN-B-06200 (}j(gnstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy
odbiorze.

- Konstrukcja stalowa winna by¢ po wykonaniu zaopatrzona przez wytwoérce i montazyste w
Swiadectwa jakosci wykonania.

1.5.2.Warunki organizacyjne

Przed przystgpieniem do robét wykonawcy oraz nadzér techniczny powinni sie doktadnie zaznajomic z
cato$cig dokumentaciji technicznej, w tym takze z pozostatymi odrebnymi czesciami dokumentacii.
Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach dokumentacji nalezy wyjasnic z autorami
poszczegoinych opracowan przed przystapieniem do robot. Jakiekolwiek zmiany w dokumentacii
technicznej mogaq by¢ dokonywane w trakcie wykonania robét, tylko po uzyskaniu akceptacii Inzyniera,
a w przypadku zmian dotyczacych zasadniczych
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elementow lub rozwiazan projektowych mogacych mie¢ wptyw na no$nosé obiektu naleSy uzyskaé
akceptacje projektantow.

1.5.3.Dokumentacja zwigzana

Niezaleznie od dokumentacji — przed przystapieniem do danego rodzaju robdt musza byé

sporzadzone dokumentacje uzupetniajgce.

- rysunki warsztatowe konstrukciji stalowej,

- technologia spawania,

- 0golny projekt organizacji budowy

- projekt organizacji montazu.

Projekt technologii spawania powinien by¢ opracowany przez specjaliste spawalnika i zawiera¢

miedzy innymi:

- dobor parametrow spawania w dostosowaniu do przyjetej technologii spawania (spawanie
reczne, potautomatyczne, automatyczne) zaréwno dla prac warsztatowych jak i dla prac
montazowych,

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

Wszystkie dokumentacje uzupetniajace winne by¢ uzgodnione z autorskim biurem projektdw.

2. Materiaty

Do wykonania catosci konstrukcji nalezy zastosowac stale gatunkéw — zgodnie z rysunkami.
Stal wbudowana w konstrukcje musi posiada¢ atest hutniczy.

3. Sprzet

3.1.0g6Ine wymagania dotyczace sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST - 1.0. "Wymagania ogélne" pkt 3.
3.2.Sprzet do wykonania konstrukciji stalowych

Roboty mozna wykonywa¢ przy uzyciu dowolnego sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.
4. Transport

4.1.0go6Ine wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST - 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 4.

4.2.Transport konstrukcji stalowej

Wysytki elementéw montazowych mozna dokonywac dopiero po wykonaniu zabezpieczen
antykorozyjnych w zakresie przewidzianym do wykonania w wytwérni.

Konstrukcja powinna by¢ zatadowana na $rodki transportowe w taki sposéb, aby podczas
transportu zapewniona byta statecznos¢ elementu oraz wykluczona mozliwos¢ ich uszkodzenia.

5. Wykonywanie robat
5.1.0g6lne zasady wykonania robdt

Ogdlne zasady wykonania robét podano w ST - 1.0. "Wymagania ogdlne" pkt 5.

5.2.Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram rob6t
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty.
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.3.Zalecenia przy wykonywaniu konstrukcji.
.3.1.Wykonawstwo warsztatowe.

(1) Ciecie materiatu

Ciecia  elementow mozna  dokonywaC gazowo (tlenowo) przy  uzyciu
urzadzen

automatycznych lub pétautomatycznych.

Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu, ostre
brzegi nalezy wyrownacé i stepi¢ przez wyokraglenie.

Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki te brzegi, ktére majg by¢ poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania.

(2) Prostowanie i giecie elementéw

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy
promienie krzywizny R sg mniejsze niz graniczne dopuszczalne warto$ci podane w normie
PN-B-06200. Nie dopuszcza sie odksztatcania na zimno elementdw ze stali o grubosci
ponad 12mm.

W przypadkach, gdy nie zachodzg warunki jw. prostowania nalezy dokonywac na goraco po
podgrzaniu do temperatury kucia i zakoriczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 950°C. Obszar
nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar odksztatcony
Chtodzenie elementow powinno odbywac sie wolno, w temperaturze otoczenia nie nizszej
niz 5°C bez uzycia wody.

Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapity pekniecia w materiale i spoinach.

(3) Przygotowanie elementéw do spawania

Ukosowanie brzegdéw elementdw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym usuwajac zgorzeliny i nierdbwnosci.

Powierzchnie brzegdw powinny byé na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujace
powierzchnie ciecia wg PN-M.-69774 nie byty wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
gtebokim przetopie materiatu rodzimego nie wigksze niz klasy 3-3-3-3.

Dopuszczalna nieliniowo$¢ ciecia recznego wynosi 20% grubo$ci materiatu cietego, lecz nie
wiecej niz 1,5 mm.

Krawedzie ciete gazowo, a nie przetopione nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np.
przez oszlifowanie) na gteboko$¢ 1 mm.

Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowac¢ zgodnie z PN-M.-69014 oraz PN-M.-69015.

(4) Roboty spawalnicze

5

Nalezy wykonac zgodnie z wymogami normy PN-B-06200 oraz opracowang technologig
spawania.
Konstrukcje stalowe zaliczone sg | klasy konstrukcji spawanych.

.3.2.Przechowywanie konstrukcji

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé na podktadach izolujacych jg od bezposredniego
stykania sie z gruntem i woda.
Konstrukcje nalezy ta uktadac, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie wewnatrz niej wod

opadowych lub $éniegu oraz zapewni¢ jej stateczno$¢ i zabezpieczy¢ przed
trwatym

odksztatceniem.

5.3.3.Monta$ konstrukcji na budowie

[=2]

Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym
przez wykonawce.

Przed przystapieniem do robot przy scalaniu elementéw wysytkowych, cato$¢ konstrukcii
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.

. Kontrola jakosci robét
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6.1.0go6Ine zasady kontroli jakosci robét
Zasady ogdlne kontroli jakoSci robot podano w ST - 1.0. "Wymagania ogéine" pkt 6.

6.2.Kontrola jakosci robot

Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastepujacym zakresie;

- biezacej kontroli wykonawstwa w wytworni

- sprawdzenia stopnia czysto$ci konstrukcji przed przystapieniem do robo6t malarskich
- biezacej kontroli prac montazowych

- kontroli jako$ci spawania.

6.3.Kontrola konstrukcji stalowej

1.Dostarczone na budowe elementy konstrukciji stalowej powinny by$ odebrane komisyjne pod
wzgledem:

- kompletnosci dostawy,

zgodnosci elementow z Dokumentacijg Projektowa,

pod wzgledem stanu technicznego,

zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,

kompletno$ci dokumentaciji,

wymagane tolerancje wytwarzania konstrukcji stalowej podane sa w Tablicach 4, 5,6, 718
PN-B-06200.

2.Do kazdej partii dostarczonych elementow i akcesoridw powinno by¢ dofaczone przez
producenta zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajace, Zze odpowiadajg one
wymaganiom

technicznym podanym w odpowiednich  $wiadectwach dopuszczenia do
stosowania w

budownictwie.

3.Elementdw konstrukcji nie spetniajgcych tych wymagan nie nalezy wbudowywac w obiekty.
Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstate w czasie transportu lub sktadowania, nalezy
usung¢ przed montazem.

6.4.Tolerancja wymiaréw

6.4.1.Uwagi ogélne

Podane nizej tolerancje wymiaréw nalezy traktowac jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt nie
przewiduje inaczej.

6.4.2.Dopuszczalne odchytki od wymiaréw i potozenia konstrukcji.
1.W zakresie montazu konstrukcji stalowej:

- sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowa,

- wykonanie pomiaréw sprawdzajacych konstrukcji, sprawdzenie wielkosci odchytek
w stosunku do wielkosci okreslonych w projekcie

- sprawdzenie poprawno$ci wykonania potaczen, stykdw montazowych i kotwienia,

- sprawdzenie wpisow w Dzienniku budowy z odbioréw czesciowych elementéw montazu
(podlewki, regulacii, stezenia itp.)

- tolerancje i dopuszczalne odchytki elementéw stalowych wg PN-B-06200:

usytuowanie w planie osi stupa w poziomie stopy: +/- 5mm
odlegto$¢ miedzy sasiednimi stupami: +/- 10mm
polozenie stupa na poziomie fundamentdw i pieter wzgledem
prostej
taczacej sasiednie fundamenty: +/- 5mm
pochylenie stupa miedzy poziomami sasiednich stropow: +-
wysoko$¢/500
pochylenie stupa jednokondygnacyjnego: +-
wysokos¢/300
pofozenie potaczenia belki ze stupem w osi: +/- 5mm
poziom belki: +/- 10mm
0 réznica poziomdw na koncach belek - mniejsza z warto$ci: dtugo$¢/500 lub
mm
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poziomy sgsiednich belek: +/- 10mm

odlegto$¢ miedzy sgsiednimi belkami: +/- 10mm
poziomy sasiednich stropow: +/- 10mm
- dopuszczalne odchytki szyn i belek podsuwnicowych wg PN-B-06200
lokalna odchytka szyny od prostej: poziomo +/-1mm/2m.

e pionowo: +/-mm/2m.

. fléoznica poziomdw szyny na diugosci L miedzy podporami: L/1000 lub
mm

. [lngmoérodowoéé szyny wzgledem $érodnika: +/-0,5 grub. $rodnika >
mm

e +/-6mm przy grub. $rodnika: <12mm

* nachylenie gtowki szyny do poziomu: kat = +/- 1/100arc

» uskok w styku szyn: 0,5mm

2.W zakresie potaczen Srubowych:

- zastosowanie w potaczeniach wtasciwych srub,

- jako$¢ wyrobow Srubowych,

- przygotowania powierzchni styku,

- sprawdzeniu szczelno$ci potaczenia Srubowego szczelinomierzem,

- sprawdzenie wielkosci skrecenia Srubami sprezajacymi dokonuje sie w ilosci 10% $rub, a jezeli
liczba $rub jest mniejsza niz 20 - dwa potgczenia,
- sprawdzenia potaczen Srubowych nalezy dokona¢ zgodnie z PN-B-06200.

3.KaSda czynnos¢ kontroli lub odbioru musi byé przeprowadzona
komisyjnie i potwierdzona odpowiednim protokotem.

7. Obmiar robot

7.1. Ogodlne zasady obmiaru robdt
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST - 1.0. ,Wymagania ogdlne”.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiaru konstrukcji stalowej jest 1 tona. Do ptatno$ci przyjmuje sie tonaz konstrukcii

zgodnie z projektem, zwigkszony lub zmniejszony o ilosci wynikajace z zaaprobowanych zmian.

Zarowno Inzynier jak i wykonawca moga zazadac koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku

watpliwosci wykonawcy musi by¢ ztozone na pismie.

1. Ciezar wiasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wg PN. Naddatki wynikajace z zastosowania przez
wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sg wliczone do
tonazu.

2. Ciezar $rub, nakretek oraz podkiadek wlicza sie do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego

ciezaru i wymiarow.

Nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych.

Ciezar spoin wlicza sie do tonazu wg nominalnych wymiaréw. Nadlewek, wydtuzen itp. Nie

uwzglednia sie. Nie potraca sie tonazu otworéw i wycie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01 m2.

How

8. Odbior robot

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, Specyfikacjq Techniczng oraz
pisemnymi decyzjami Inzyniera.

8.1.0dbiér robo6t warsztatowych

1.0dbiory czesciowe
- odbidr warsztatowo wykonanej konstrukcii

- odbidr scalania konstrukcji na montazu
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2.0dbiér koncowy
- podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in.:

atestacje materiatow

sprawdzenie  zgodnoci  wykonania  dokumentacia  techniczna i rvsunkami
warsztatowymi

sprawdzenie podstawowych wymiaréw geometrycznych

sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania

sprawdzenie wynikow kontroli spoin i kontroli ich szczelno$ci

sprawdzenie prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.

- Odbidr zakonczony winien by¢ sporzadzeniem protokotu, do ktdrego nalezy dotaczy¢
wszelkie niezbedne dokumenty (atesty, protokoty badan, itp.), a takze $wiadectwo jakosci
wykonania wystawione przez wytworce.

8.2.0dbidr robot montazowych

Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwormni.

8.3.0dbior koncowy

Odbiér koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy
zakonczenia rob6t montazu konstrukciji stalowych i spetnieniu innych warunkéw dotyczacych tych
robdt zawartych w umowie.
Zakres czynnosci odbioru koricowego okreslony jest w PN-B-06200, specyfikacji Wymagania
Ogdlne oraz w Kontrakcie.

9. Podstawa ptatnosci

Wytaczono z zakresu opracowania.

10. Przepisy zwigzane

PN-B-03200 Konstrukcije stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
PN-B-06200 Konstrukcije stalowe budowlane. Wymagania i badania
techniczne przy odbiorze.
PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej

jakosci I niskostopowe;j.

PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i ksztattowniki
walcowane na goraco.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i

PN-M.-69014 niskostopowych. Przygotowanie brzegow do spawania.
. Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych.
PN-M.-69015 Przygotowanie brzegow do spawania.

PN-M.-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i

niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i
napawania. Ogdlne wymagania i badania
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