B-03 Konstrukcje stalowe

SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA B.04 — KONSTRUKCJE STALOWE

1. Wsikgp

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegodtowej specyfikacjchtecznej § wymagania dotyere wykonania i odbioru
konstrukcji stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST
Szczegodtowa specyfikacja techniczna jest stosowaka dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecam
realizacji rob6ét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robo6t wymienionych w SST
Roboty ktérych dotyczy specyfikacja obejmuiszystkie czynnéi umailiwiajace i majce na celu wykonanie i
monta konstrukcji stalowych, wyspujacych w obiekcie przetargowym.

1.4. Okrdlenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SS ayodne z obowizujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi.

1.5. Ogdlne wymagania dotye robdt
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za j&kavykonania robét, ich zgodsé z dokumentagj projektove, SST i
poleceniami layniera.

2. Materialy

2.1. Stal
Do konstrukcji stalowych stosujessi

2.1.1 Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy latugkach St3S; St3SX; St3SY wg PN-EN 10025:2002
(1) Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998
Dwuteowniki dostarczaney® dtugdciach:
do 140 mm — 3 do 13 m; powsgj 140 mm — 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dladiai do 6,0 m; do 100
mm dla dtugéci wiekszej.
Dopuszczalna krzywizna do 1.5 mm/m.
(2) Ceowniki wg PN-EN 10279:2003
Ceowniki dostarczaney® diugdciach:
do 80 mm — 3 do 12 m; 80 do 140 — 3-13 m pzejt40 mm
—3do15m
z odchytkami: do 50 mm dla diugg do 6.0 m;
do 100 mm dla diugmi wiekszej.
Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m.
(3) Katowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000
Katowniki dostarczaneaso dtugdciach:
do 45 mm — 3 do 12 m; powsj 45 — 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla diegdo 4,0 m; do 100 mm dla
diugasci wigksze;.
Krzywizna ramion nie powinna przekra¢zamm/m.
(4) Blachy
a) Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Blachy uniwersalne dostarcza sv grubgciach 6-40 mm.
szerokdgciach 160-700 mm i diugciach:
dla grubdci do 6 mm — 6,0 m
dla grubgci 8-25 mm — do 14,0 m z odchytk

do 250 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. hormy.
b) Blachy grube wg PN-80/H-92200
Blachy grube dostarczaesiv grubdciach 5-140 mm.
Zakres grubosci [mm] Zalecane formaty [mm]

5-12 1000x2000 1250%2500 1500x3000
1000x4000 1250x5000 1500x6000
1000x6000

powyzej 12 1000x2000 1250%2500 1750%3500
1500x6000 1500x3000

Tolerancje wymiarowe wg ww. hormy.

Uwaga: do produkcji elementéw z blach a szczegdildeh weztowych zaleca sistosowanie blach grubych.
C) Blachazebrowana wg PN-73/H-92127

Blache zebrowan dostarcza siw grubdciach 3,5-8,0 mm.

Zalecane wymiary: 1000x2000 mm; 1250x2500 mm; 13008 mm.

Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
d) Bednarka wg PN-76/H-92325
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Bednark dostarcza giw grubdciach 1.5-5 mm i szerokociach 20-200 mm w kgach o masie:
— przy szerokéci do 30 mm — do 60 kg
— przy szerokéci 30 do 50 mm — do 100 kg
— przy szerokéci 50 do 100 mm — do 120 kg
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.
e) Prety okragte wg PN-75/H-93200/00
Prety dostarcza sio diuggciach:
— przysrednicy do 25 mm —3-10 m
— przysrednicy do 25 do 50 mm — 3-9 m.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.1.2. Ksztattowniki zimnogte.
Wykonywane g jako otwarte (ceowniki, dtowniki, zetowniki) oraz zamkate (rury kwadratowe i okgte).
Produkuje si je ze stali konstrukcyjnej ¢glowej zwyktej jakdci St0S, St3SX, St3SY. Dlugoi fabrykacyjne
od 2 do 6 m przy zwkszonej doktadnii wykonania.

2.1.3. Wiasnéci mechaniczne i technologiczne powinny odpowtagigmaganiom podanym w PN-EN 10025:2002.
- Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i¢igw powinna by bez gknigé, pecherzy i
naderwa.
— Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne gotym okiem.
- Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskzawalcowania, whcenia niemetaliczne, aery,
wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowath sa dopuszczalne jeli:
-- mieszca sie w granicach dopuszczalnych odchytek
-- nie przekraczaj 0.5 mm dla walcowki o gruoi od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o gruico
wigkszej.
2.1.4. Odbiér stali na budowie powinien¢bgokonany na podstawie atestu, w ktéry powinieé gopatrzony kaly
element lub partia materiatu. Atest powinien zawader
- znak wytworcy
- profil
— gatunek stali
—  numer wyrobu lub partii
—  znak obrdbki cieplnej.
Cechowanie materiatdw wywalcowane na profilach lalpreywieszkach metalowych.

2.1.5. Odbidr konstrukcji na budowie winienébgokonany na podstawie protokétu ostatecznego odlkonstrukcji w
wytworni wraz z éwiadczeniem wytwaérnize usterki w czasie odbioréw edizyoperacyjnych zostaty usgte.
Cechowanie elementéw farima elemencie.

2.2. taczniki

Jako hczniki wystpuja: polaczenia spawane oraz potenia ngruby.

2.2.1. Materialy do spawania
Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosuje spawanie elektryczne przyyciu elektrod otulonych EA-
146 wg PN-91/M-69430. Zagiczo mana stosowaelektrody ER-346 lub ER-546.
Elektrody EA-146 s to elektrody grubootulone przeznaczone do spawkamatrukcji stalowych nazanych na
obciazenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny mié:
—  za&wiadczenie jakgci
—  spetnig wymagania norm przedmiotowych
— opakowanie, przechowywanie i transport winny tagodne z wymaganiami obawiljacych norm i
wymaganiami producenta.

2.2.2.Sruby
Do konstrukcji stalowych stosujegsi
(1) $ruby z them sz&iokatnym wg PN-EN-ISO 4014:2002edniodoktadne klasy:
dlasrednic 8-16 mm — 4.8-11
dlasrednic powyej 16 mm — 5.6-11
a)stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
b) tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
c)wtasnaci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.
(2) $ruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rod¥djwZ lub P
(3) naketki szeciokatne wg PN-EN-ISO 4034;2002
d) whasnaci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 e&zdowo zast. PN-EN 20898-2:1998
(4) podktadki oksigte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003
(5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/ME2
(6) podktadki klinowe do ceownikow wg PN-79/M-82018
Wszystkie 4czniki winny by cechowanesruby i naketki wywalcowane cechy na gtéwkach.

2.2.3. Powtoki malarskie
Materiaty na powtoki malarskie wg B.15.00.00 ninisjsh SST.

2.3. Sktadowanie materiatéw i konstrukciji
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(1) Konstrukcje i materiaty dostarczone na bugd@oewinny by wytadowywanezurawiami. Do wytadunku mniejszych
elementéw mgna wy¢ weiagarek lub weignikéw. Elementy eizkie, diugie i wiotkie naley przenosi za pomoe
zawiesi i usztywri dla zabezpieczenia przed odksztatceniem. Elemektgdad w sposob umdiwiajacy
odczytanie znakowania. Elementy do scalania powbdyw miar mozliwosci skladowane wesiedztwie miejsca
przeznaczonego do scalania.
Na miejscu sktadowania nale rejestrowa konstrukcje niezwtocznie po ich nagigjl, segregowai uktada na
wyznaczonym miejscu, oczysz€za naprawidé powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzsaimej
konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej.
Konstrukcg nalezy uktada& w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych k hé desek na wyréwnanej do
poziomu ziemi w odlegkei 2.0 do 3.0 m od siebie.
Elementy, ktére po wbudowaniu zajraygotozenie pionowe skladowav tym samym potzeniu.

(2) Elektrody sktadowaw magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiee przed zawilgoceniem.

(3) Laczniki (sruby, naketki, podktadki) sktadowaw magazynie w skrzynkach lub beczkach.

2.4. Badania na budowie
2.4.1. Kada partia materiatu dostarczona na buglpvzed jej wbudowaniem musi uzysgkakceptacje layniera.

2.4.2. Kada konstrukcja dostarczona na buggedlega odbiorowi pod wzgdem:
—  jakosci materiatéw, spoin, otworéw riauby,
—  zgodndci z projektem,
-  zgodndci z atestem wytworni
—  jakosci wykonania z uwzgldnieniem dopuszczalnych toleranciji.
jakosci powtok antykorozyjnych.
Odblor konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co spmsobu naprawy powstatych uszkadze czasie
transportu potwierdza hynier wpisem do dziennika budowy.

3. Sprzet

3.1. Spret do transportu i mona konstrukcji
Do transportu i montau konstrukcji naley uzywa¢ zurawi, wciagarek, dwignikow, podndnikéw i innych uradzeh.
Wszelkie uradzenia dwigowe, zawiesia i trawersy podlegeg¢ przepisom o dozorze technicznym powinnyg by
dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami upraweyaji do ich eksploatacii.

3.2. Sprzt do robdét spawalniczych

e) Stosowany spet spawalniczy powinien unitwia¢ wykonanie ziczy zgodnie z technologspawania i
dokumentagj konstrukcyjn.

f) Spadki napicia padu zasilajcego nie powinny hywieksze jak 10%.

Q) Eksploatacja spezu powinna by zgodna z instruke;j

h) Stanowiska spawalnicze powinnyéydpowiednio urgdzone:

- spawarki powinny stana izolupcym podwyiszeniu i by zabezpieczone od wptywow atmosferycznych

- sprzt pomochniczy powinien hiyprzechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

- stanowisko robocze powinno dyurzadzone zgodnie z przepisami bhp i przecingrowymi,
zabezpieczone od wplywow atmosferycznydlwietlone z dostatecanwentylaci;

Stanowisko robocze powinno dgdebrane przez hgniera.

3.3. Sprzt do pohczer nasruby
Do scalania elementéw nalestosowa dowolny sprzt.

4.  Transport
Elementy konstrukcyjne mady¢ przewa:one dowolnymirodkami transportu.
Podczas transportu materiaty i elementy konstrugojivinny by zabezpieczone przed uszkodzeniami lub wtrat
statecznéci.
Sposoéb sktadowania wg punktu 2.3.

5.  Wykonanie robét

5.1. Ckcie
Brzegi po ctciu powinny by czyste, bez nadenfvagradu i zadzioréwzuzla, naciekoéw i rozpryskéw metalu pa:ciu.
Miejscowe nieréwnéci zaleca si wyszlifowat.

5.2. Prostowanie i gtie
Podczas prostowania iegia powinny by przestrzegane ograniczenia dotgz graniczSnych temperatur oraz
promieni prostowania i gcia.
W wyniku tych zabiegdw w odksztatconym obszarzepawinny wysapi¢ rysy i pgknigcia.

5.3. Skladanie zespotéw

5.3.1. Czsci do sktadania powinny ldyczyste oraz zabezpieczone przed kara@zj najmniej w miejscach, ktére po
montau hxda niedosgpne. Stosowane metody i przyty powinny zagwarantowadotrzymanie wymaga
doktadndci zespotow i wykonania patzer wedtug zadczonej tabeli.

Rodzaj odchyiki Element konstrukcji Dopuszczalna odhytka

Nieprostoliniowd¢ Prty, blachownice, stupy, 0,001 dtugéci
cze$ci ram lecz nie wecej jak 10 mm
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Skrecenie pegta - 0,002 diugiei
lecz nie wecej niz 10 mm
Odchyiki ptaskéci potek,scianek - 2 mm na dowolnym
srodnikow odcinku 1000 m
Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru
lecz nie wecej niz 5 mm
Przesungcie srodnika - 0,006 wysokai
Wygiecie srodnika - 0,003 wysokai
Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchytka wymiam m
przytaczeniowy swobodny
do 500 0,5 2,5
500-1000 1,0 2,5
1000-2000 15 2,5
2000-4000 2,0 4,0
4000-8000 3,0 6,0
8000-16000 50 10,0
16000-32000 8,0 16

5.3.2. Padczenia spawane

(1) Brzegi do spawania wraz z przylegltymi pasamiaiaci 15 mm powinny b§ oczyszczone z rdzy, farby i
zanieczyszczeoraz nie powinny wykazywarozwarstwié i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, poteenie i wielk@é progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytkdypnuje sg
wedtug wigciwych norm spawalniczych.
Szczelir miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosoweawicksz od 1,5 mm.

(2) Wykonanie spoin
Rzeczywista grubi@ spoin mae by wieksza od nominalnej
0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza giubaé mniejsa:
0 5% — dla spoin czotowych
0 10% — dla pozostatych.
Dopuszcza si miejscowe podtopienia oraz wady lica i granilijavady te mieszcz sig w granicach
grubaici spoiny. Niedopuszczalng peknigcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

(3) Wymagania dodatkowe takie jak:
—obrébka spoin
—przetopienie grani
—wymagan technologt spawania mze zaleat Inzynier wpisem do dziennika budowy.

(4) Zalecenia technologiczne
—spoiny szczepne powinny bwykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstgine
—wady zewrtrzne spoin mgna naprawd uzupetniagcym spawaniem, natomiastkmiccia, nadmiera

ospowatéc, braki przetopu, gcherze naliey usuryé przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.3.7. Padczenia naruby

—  dlugds¢ sruby powinna by taka aby mgna bylo stosowamazliwie najmniejsz liczbe podktadek, przy
zachowaniu warunku,e gwint nie powinien wchodaiw otwoér gkbiej jak na dwa zwoje.

— naketka i teb sruby powinny bezp&ednio lub przez podktagkdoktadnie przylega do fczonych
powierzchni.

—  powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe rti i podkladek przed moriam pokry warstwg
smaru.

—  $ruba w otworze nie powinna przesusk; ani drga@ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.4. Monta konstrukgcji

5.4.1. Monta nalezy prowadzé zgodnie z dokumentaciechniczi i przy udzialesrodkéw, ktére zapewnioskgniecie
projektowanej wytrzymakei i statecznéci, ukladu geometrycznego i wymiaréw konstrukcjiolé&ne
elementy mog by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateg@n@lementéw uprzednio
zmontowanych.

Pohczenia wykonywawg punktu 5.4.
Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.2.3.

5.4.2. Przed przysgpieniem do prac montawych naley:

—  sprawdzt stan fundamentéw, komplet§toi stansrub fundamentowych oraz reperéw wytyezgich osie
i linie odniesienia radnych obiektu.
—  poréwn& wyniki pomiaréw z wymiarami projektowymi przy czyodchyiki nie powinny przekracza
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wartcsci:
Posadowienie Dopuszczalne odchytki mm
stupa
rzedna fundamentu  rozstéwb
na powierzchni betonu do 2,0 db 5,
na podlewce do 10.0
5.4.3. Monta

Przed przyspieniem do montal naley naprawé uszkodzenia elementéw powstate podczas transportu

sktadowania.
Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznegatakc;ji

Lp. Rodzaj odchyiki Dopuszczalna odchytka

1 odchylenie osi stupa wzglem osi teoret. 5 mm

2 odchylenie osi stupa od pionu 15 mm

3 strzatka wygicia h/750 lecz nie wcej
stupa niz 15 mm

4 wygkcie belki lub 1/750 lecz nie wiecej
wigzara niz 15 mm

5 odchyika strzatki montawej 0,2 projektowanej

6. Kontrola jakosci robot
Kontrola jakaci polega na sprawdzeniu zgodobwykonania robo6t z projektem oraz wymaganiami grgani w
punkcie 5.
Roboty podlegaj odbiorowi.

7.  Obmiar robot
Jednostkami obmiarws
Dla pozycji B.03.00.00 — masa gotowej konstrukcjiowach.

8. Odbidr robot
Wszystkie roboty olgfe B.03.00.00 podlegagasadom odbioru robét zanikeych.

9. Podstawa ptatnéci
Placi st za roboty wykonane w jednostkach podanych w penKci
Cena obejmuje wszystkie czynigowymienione w SST.

10. Przepisy zwazane

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Whkirwykonania i odbioru.

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

PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spaaamapawania.

Ogoblne badania i wymagania.
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady giczy spawanych. Nazwy i okrélenia.



