B.01.01.015
KONSTRUKCJA STALOWA

1. WSTEP

1.1.Przedmiot ST Przedmiotem ST s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot
konstrukcji stalowych obiektéw objetych zakresem niniejszej umowy.

1.2.Zakres stosowania ST

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

1.3.Zakres robot objetych ST Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie
czynnos$ci umozliwiajace 1 majace na celu wykonanie stalowych konstrukcji obiektow
kubaturowych.

1.4.0kreslenia podstawowe Okreslenia podstawowe w niniejszej ST s3 zgodne z
obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz okre$leniami podanymi w specyfikacji
Wymagania Ogoélne.

1.5.0g6lne wymagania dotyczace robot. Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢
materiatéw 1 wykonywanych robdt oraz za zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, ST i
poleceniami Inspektora. Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w specyfikacji
Wymagania Ogodlne.

1.5.1.Wymogi formalne. - Montaz i wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ zlecone
przedsiebiorstwu majacemu wlasciwe doswiadczenie w realizacji tego typu robot i
gwarantujacemu wilasciwa jako$¢ wykonania. - Konstrukcja winna by¢ wykonana $cisle 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 Konstrukcje stalowe budowlane.
Wymagania i badania techniczne przy odbiorze. - Konstrukcja stalowa winna by¢ po
wykonaniu zaopatrzona przez wytworce i montazyste w $wiadectwa jakosci wykonania.

1.5.2.Warunki organizacyjne Przed przystagpieniem do robdt wykonawcy oraz nadzor
techniczny powinni si¢ doktadnie zaznajomi¢ z cato$cig dokumentacji technicznej, w tym takze
z pozostatymi odrebnymi cze$ciami dokumentacji (dotyczy to projektu organizacji robodt i
projektu montazu konstrukcji). Wszelkie ewentualne niejasno$ci w sprawach dokumentacji
nalezy wyjasni¢ z autorami poszczegdlnych opracowan przed przystgpieniem do robot.
Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej moga by¢ dokonywane w trakcie wykonania
robot, tylko po uzyskaniu akceptacji Inspektora, a w przypadku zmian dotyczacych
zasadniczych elementow lub rozwigzan projektowych mogacych mie¢ wptyw na no$nosé
obiektu nalezy uzyskac¢ akceptacje projektantow.

1.5.3.Dokumentacja zwigzana Niezaleznie od dokumentacji — przed przystapieniem do danego
rodzaju robdt musza by¢ sporzadzone nastepujace dokumentacje uzupeiniajace: - rysunki



warsztatowe konstrukcji stalowej, - technologia spawania, - ogélny projekt organizacji budowy
- projekt organizacji montazu.

Projekt technologii spawania powinien by¢ opracowany przez specjaliste spawalnika i zawiera¢
migdzy innymi: - dobdr parametréw spawania w dostosowaniu do przyjetej technologii
spawania (spawanie r¢czne, potautomatyczne, automatyczne) zar6wno dla prac warsztatowych
jak 1 dla prac montazowych, - okreslenie kolejnosci spawania w aspekcie ograniczenia do
minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych, a takze najdogodniejszego dostepu do spoin.
Wszystkie dokumentacje uzupetniajace winne by¢ uzgodnione z autorskim biurem projektow.

2. MATERIALY

Do wykonania cato$ci konstrukcji nalezy zastosowac stale gatunkéw wg wymagan
projektowych — zgodnie z rysunkami. Stal wbudowana w konstrukcje musi posiadaé atest
hutniczy.

3. SPRZET
Roboty mozna wykonywac przy uzyciu dowolnego sprzgtu zaakceptowanego przez Inspektora.
4. TRANSPORT

Wysylki elementéw montazowych mozna dokonywaé 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 mozliwo$¢ ich uszkodzenia.

5. WYKONYWANIE ROBOT

5.1.Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram
robot uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty.

5.2.Zalecenia przy wykonywaniu konstrukcji.

5.2.1.Wykonawstwo warsztatowe. (1) Ciecie materiatu Cigcia elementdow mozna dokonywaé
gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzadzen automatycznych lub potautomatycznych. Arkusze nie
obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu, ostre brzegi nalezy
wyrownac i stepi¢ przez wyokraglenie. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki
te brzegi, ktore maja by¢ poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania. (2)
Prostowanie i giecie elementow Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne
tylko w przypadku, gdy promienie krzywizny R s3 mniejsze niz graniczne dopuszczalne
warto$ci podane w normie PN-B-06200. Nie dopuszcza si¢ odksztalcania na zimno elementow
ze stali o grubosci ponad 12mm. W przypadkach, gdy nie zachodza warunki jw. prostowania
nalezy dokonywac¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczy¢ w temperaturze
nie nizszej niz 9500C. Obszar nagrzewania materialu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz
obszar odksztatlcony Chlodzenie elementow powinno odbywaé si¢ wolno, w temperaturze
otoczenia nie nizszej niz 50C bez uzycia wody. Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie
wystapily peknigcia w materiale i spoinach. (3) Przygotowanie elementéw do spawania
Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac¢ recznie, mechanicznie lub palnikiem



tlenowym usuwajac zgorzeliny i nierdwnosci. Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle
gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cigcia wg PN-M.-69774 nie byly
wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim przetopie materialu rodzimego nie wigksze niz
klasy 3-3-3-3. Dopuszczalna nieliniowo$¢ cigcia recznego wynosi 20% grubosci materiatu
cigtego, lecz nie wigcej niz 1,5 mm. Krawedzie cigte gazowo, a nie przetopione nalezy
bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez oszlifowanie) na glebokos¢ 1 mm.

Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowaé¢ zgodnie z PN-M.-69014 oraz PN-M.-69015.
(4) Roboty spawalnicze Nalezy wykona¢ zgodnie z wymogami normy PN-B-06200 oraz
opracowang technologia spawania. Konstrukcje stalowe zaliczone sg I klasy konstrukcji
spawanych.

5.2.2.Przechowywanie konstrukcji Konstrukcj¢ na placu budowy nalezy uktada¢ na podktadach
izolujacych ja od bezposredniego stykania si¢ z gruntem i woda. Konstrukcj¢ nalezy ta uktadaé,
aby nie dopusci¢ do gromadzenia si¢ wewnatrz niej wod opadowych lub $niegu oraz zapewnic
jej stateczno$¢ 1 zabezpieczy¢ przed trwatym odksztatceniem.

5.2.3.Montaz konstrukcji na budowie - Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie z
projektem organizacji montazu opracowanym przez wykonawce. - Przed przystapieniem do
robot przy scalaniu elementow wysytkowych, catos¢ konstrukcji ustawiona na fundamentach
winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnos$ci ksztaltu z wymogami
dokumentacji projektowej. - Przed przystapieniem do usuwania podpar¢ montazowych nalezy
dokona¢ kontroli i odbioru wszystkich polaczen montazowych.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastgpujacym zakresie; - biezacej kontroli
wykonawstwa w wytworni - sprawdzenia stopnia czystosci konstrukcji przed przystgpieniem
do robot malarskich - biezacej kontroli prac montazowych - kontroli jako$ci spawania.

6.1. Kontrola konstrukcji stalowej 1.Dostarczone na budowe¢ elementy konstrukeji stalowe;j
powinny by$ odebrane komisyjne pod wzgledem: - kompletnosci dostawy, - zgodnos$ci
elementow z Dokumentacja Projektowa, - pod wzgledem stanu technicznego, - zabezpieczenia
antykorozyjnego powierzchni, - kompletnosci dokumentacji, - wymagane tolerancje
wytwarzania konstrukcji stalowej podane sa w Tablicach 4, 5, 6, 71 § PN-B-06200. 2.Do kazde;j
partii dostarczonych elementow 1 akcesoriow powinno by¢ dotaczone przez producenta
zaswiadczenie o jako$ci, stwierdzajace, ze odpowiadaja one wymaganiom technicznym
podanym w odpowiednich $wiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie.
3.Elementéw konstrukcji nie spetniajacych tych wymagan nie nalezy wbudowywaé w obiekty.
Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstate w czasie transportu lub sktadowania, nalezy
usuna¢ przed montazem.

6.2.Tolerancja wymiarow

6.2.1.Uwagi og6lne Podane nizej tolerancje wymiaréw nalezy traktowa¢ jako miarodajne tylko
wtedy, gdy projekt nie przewiduje inaczej. 6.2.2.Dopuszczalne odchytki od wymiarow i
polozenia konstrukcji. 1.W zakresie montazu konstrukcji stalowej: - sprawdzenie wykonanej
konstrukcji z Dokumentacja Projektowa, - wykonanie pomiaréw sprawdzajacych konstruke;ji,



sprawdzenie wielkosci odchylek w stosunku do wielkosci okreslonych w projekcie -
sprawdzenie poprawnos$ci wykonania potaczen, stykow montazowych i kotwienia, -
sprawdzenie wpisdéw w Dzienniku budowy z odbiorow czeSciowych elementéw montazu
(podlewki, regulacji, steZenia itp.) - tolerancje i dopuszczalne odchytki elementéw stalowych
wg PN-B-06200: potozenie potaczenia belki ze stupem w osi:  +/- Smm poziom belki:  +/-
10mm

roéznica poziomow na koncach belek - mniejsza z wartosci: dlugo$¢/500 lub 10mm poziomy
sasiednich belek:  +/- I0mm odlegto$¢ migdzy sasiednimi belkami:  +/- 10mm poziomy
sgsiednich stropow:  +/- 10mm - dopuszczalne odchyltki szyn i belek podsuwnicowych wg
PN-B-06200 ¢ lokalna odchytka szyny od prostej: poziomo +/-Imm/2m. ¢ pionowo: +/-
mm/2m. ¢ réznica poziomow szyny na dlugosci L migdzy podporami: L/1000 lub 10mm
mimosrodowos$¢ szyny wzgledem $rodnika: +/-0,5 grub.$rodnika > 12mm ¢ +/-6mm przy grub.
$rodnika: < 12mm ¢ nachylenie gléwki szyny do poziomu: kat =+/- 1/100arc * uskok w
styku szyn: 0,5mm 2.W zakresie polaczen $rubowych: - zastosowanie w potaczeniach
wlasciwych $rub, - jako$¢ wyrobow $rubowych, - przygotowania powierzchni styku, -
sprawdzeniu szczelnos$ci potaczenia Srubowego szczelinomierzem, - sprawdzenie wielkosci
skrecenia $rubami sprezajagcymi dokonuje si¢ w ilosci 10% $rub, a jezeli liczba Srub jest
mniejsza niz 20 — dwa potaczenia, - sprawdzenia polaczen srubowych nalezy dokona¢ zgodnie
z PN-B-06200. 3.Kazda czynnos$¢ kontroli lub odbioru musi by¢ przeprowadzona komisyjnie i
potwierdzona odpowiednim protokotem.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiaru konstrukcji stalowej jest 1 tona. Do platnosci przyjmuje si¢ tonaz
konstrukcji zgodnie z projektem, zwigkszony lub zmniejszony o ilosci wynikajace z
zaaprobowanych zmian. Zaréwno Inspektor jak i wykonawca moga zazada¢ koncowego
sprawdzenia tonazu, w przypadku watpliwoéci. Zadanie wykonawcy musi byé zlozone na
pismie. Cigzar wlasciwy stali nalezy przyjmowac¢ wg PN. Naddatki wynikajace z zastosowania
przez wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sg wliczone
do tonazu. Cig¢zar $rub, nakregtek oraz podkiadek wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg ich
nominalnego ci¢zaru i wymiardéw. Nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych. Ci¢zar spoin
wlicza si¢ do tonazu wg nominalnych wymiaréw. Nadlewek, wydhuzen itp. Nie uwzglednia sie.
Nie potraca si¢ tonazu otwordw i wycie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01 m2.

8. ODBIOR ROBOT

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, Specyfikacja Techniczng
oraz pisemnymi decyzjami Inspektora.

8.1.0dbidér robot warsztatowych 1.0dbiory czgéciowe - odbioér warsztatowo wykonanej
konstrukcji - odbioér scalania konstrukcji na montazu 2.0dbiér koficowy - podczas odbioru
nalezy sprawdzi¢ m.in.: ¢ atestacj¢ materiatdw ¢ sprawdzenie zgodnosci wykonania z
dokumentacjg techniczng i rysunkami warsztatowymi ¢ sprawdzenie podstawowych wymiarow
geometrycznych ¢ sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania e
sprawdzenie wynikow kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci ¢ sprawdzenie prawidlowosci
wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego. - Odbior zakonczony winien by¢ sporzadzeniem



protokotu, do ktérego nalezy dotaczy¢ wszelkie niezbedne dokumenty (atesty, protokoty badan,
itp.), a takze $wiadectwo jako$ci wykonania wystawione przez wytworce.

8.2.0dbior robot montazowych
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytworni.

8.3.0dbidr koncowy Odbior koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora
w Dzienniku Budowy zakonczenia robot montazu konstrukcji stalowych i spetnieniu innych
warunkow dotyczacych tych robdt zawartych w umowie. Zakres czynnosci odbioru koncowego
okreslony jest w PN-B-06200, specyfikacji Wymagania Ogoélne oraz w Umowie.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zaaprobowany tonaz wykonanej konstrukcji wg obmiaru robdt jest ptatny na podstawie ceny
jednostkowej, ktéra uwzglednia:

1.w zakresie wykonania konstrukc;ji:

- dostarczenie wszystkich czynnikow produke;i,

- przygotowanie i dostarczenie rysunkoéw warsztatowych,

- czyszczenie, trasowanie, wiercenie, obrobke maszynowa, pasowanie , ukosowanie, spawanie,
- montaz i obrébke termiczna,

- kontrol¢ kwalifikacji spawaczy,

- prowadzenie badan robo6t spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nieniszczacych
- oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie

2.w zakresie montazu na budowie:

- wykonanie i rozbiérke konstrukcji rusztowan i stezen montazowych

- montaz wstepny z regulacja geometrii,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,

- state potaczenia elementdéw konstrukcji przez spawanie i skrgcanie na $ruby,

- wykonanie oston dla rob6t spawalniczych

- badania potaczen,

- oczyszczenie stanowiska pracy,

- dostarczenie i usunig¢cie materiatoéw ustugowych.



10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i1 projektowanie. PN-B-06200
Konstrukcje 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 zwyklej jakosci i niskostopowej. PN-H-93000 Stal
weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i ksztattowniki walcowane na goragco. PN-M.-69014
Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegdbw do spawania. PN-M.-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegéw 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. Ogodlne
wymagania i badania. PN-M.-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania
stali niskoweglowych 1 stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci. PN-M.-69703
Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia. PN-M.-69770 Radiologia
przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztaczach doczotowych ze stali. Wymagania
jakosciowe 1 wytyczne wykonania. PN-M.-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwo$ci
zkaczy spawanych a podstawie radiogramoéw. PN-M.-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztaczy
spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.



