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1. WSTEP

1.1Przedmiot i zakres specyfikacji.
Niniejszy tom specyfikacji obejmuje wymagania dotyczgce wykonania, montazu i odbioru
konstrukcji stalowych wydzielenia pomieszczen hali warsztatowej dla zadania:
,REMONT | PRZEBUDOWA BUDYNKOW WARSZTATOWYCH ZESPOtU SZKOt CKR im.
SZKOtY PODCHORAZYCH PIECHOTY W KOMOROWIE”.

1.2. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe, uzyte w niniejszej specyfikacji, sg zgodne z obowigzujgcymi
odpowiednimi normami i okresleniami zawartymi w ST 0 — Wymagania ogolne.

1.3. Klasyfikacja robot wg Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV).
Grupy Klasy Kategorie Opis
45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow budowlanych
lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii lgdowej i wodnej
45260000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ i konstrukcji dachowych i inne podobne
roboty specjalistyczne
45262410-8 Wznoszenie konstrukcji budynkéw
45400000-1 Roboty wykoriczeniowe w zakresie obiektow budowlanych
45440000-3 Roboty malarskie i szklarskie
45442000-7 Naktadanie powierzchni kryjgcych
45442200-9 Naktadanie powtok antykorozyjnych

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WtASCIWOSCI WYROBOW | MATERIALtOW

2.1. Stal

Materiaty stosowane przy wykonaniu robot bedgcych przedmiotem niniejszej ST:
stal ksztattowa S235JR,

$ruby z podktadkami i nakretkami HVM klasy 8.8

elektrody ER 146 lub EB 146,

farba np. TIKKURILA TP22

Podktad — TEMAZINC 99, 1 warstwa o gr. 40um (warstwa sucha)

Miedzywarstwa: TEMACOAT GPL-S MIO, 2 warstwy gr. 80um (warstwa sucha)

Warstwa nawierzchniowa: TEMADUR 50, 2 warstwy gr. 60um (warstwa sucha) w kolorze Ral
7035.

lub
alkidowa firmy HEMPEL — HEMPADUICK PROMER 1362,
zestaw nawierzchniowy alkidowy firmy HEMPEL — HEMPAQUICK ENAMEK 5384

Wszystkie elementy konstrukcji nosnych beda przed malowaniem srutowane do klasy
czystosci S.A.2,5

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegétowe
informacje dotyczace zrédfa wytwarzania materiatéw oraz odpowiednie Swiadectwa badan,
dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i prébki do zatwierdzenia
inspektorowi nadzoru.



Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i
jakosciowych materiatow dostarczanych na plac budowy oraz za ich wtasciwe sktadowanie i
wbudowanie zgodnie z zatozeniami PZJ.

Wtasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-EN 10025:2002.

— Wady powierzchniowe — powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknieé,
pecherzy i naderwan.
— Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne s3 pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.
— Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia
niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne
jezeli:
-- mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek
-- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o
grubosci wiekszej.

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry

powinien by¢ zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawierac:
—znak wytworcy
— profil
— gatunek stali
— numer wyrobu lub partii
—znak obraébki cieplne;.
Cechowanie materiatéw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

Odbior konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokoétu
ostatecznego odbioru konstrukcji w wytwarni wraz z osSwiadczeniem wytwérni, ze usterki w
czasie odbiorow miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

2.2. taczniki

Jako tgczniki wystepujga: potgczenia spawane oraz potgczenia na sruby.
Materiaty do spawania
Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosuje sie 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 s3 to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji
stalowych narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny miec:
— zaswiadczenie jakosci
— spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych
— opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami
obowigzujgcych norm i wymaganiami producenta.
Sruby
Do konstrukcji stalowych stosuje sie:
1) sruby z tbem szesciokatnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 sredniodokfadne klasy 8.8
- stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
- tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
- witasnosci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.
2) nakretki szesciokgtne wg PN-EN-ISO 4034;2002
- wtasnosci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 — czesciowo zast. PN-EN 20898- 2:1998



4) podktadki okragte zgrubne wg PN-ISO 7091:2003
5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009
6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018
Wszystkie taczniki winny by¢ cechowane: $ruby i nakretki wywalcowane cechy na gtéwkach.
2.3. Pokrycia Scian i stropu
Wszystkie elementy stalowe (ptyty, blachy, taczniki, itp.) potrzebne do zamocowania
dachu powinny pochodzi¢ od jednego producenta (dla dachu hali - najlepiej od tego samego
producenta, co ptyt elewacyjnych) i byé kompatybilne pod wzgledem koloru i odcienia na
catym odcinku dachu oraz spetnia¢ wszystkie wymagania podane w dokumentacji
technicznej i SST.

Wszelkie materiaty do wykonania pokry¢ Scian i stropu powinny odpowiadad
wymaganiom zawartym w normach polskich Iub aprobatach technicznych ITB
dopuszczajacych dany materiat do powszechnego stosowania w budownictwie.

Blacha stalowa ocynkowana ptaska powinna odpowiada¢ normom PN-61/B-10245 i
PN-73/H-92122. Grubos$¢ blachy 0,5 mm do 0,55 mm, obustronnie ocynkowane réwng
warstwg cynku (275 g/m®) oraz pokryta warstwa pasywacyjng majaca dziatanie
antykorozyjne i zabezpieczajace.

Blachy profilowe, grubosci 0,5-0,7 mm powlekane, na stronie licowej powtokami
poliestrowymi 25 mikrometrow lub 35 mikrometrow, na stronie spodniej powtoka
epoksydowg 10 mikrometrow.

Blachy- Ptyty dachowe warstwowe z blachy trapezowe, cynkowane (275 g/m?),
grubosci 0,50, 0,55 i 0,75 mm z rdzeniem(styropian, wetna, pianka poliuretanowa) gr. ptyt
10cm. Profile T7, T12 powlekane lakierem.

2.4. Sktadowanie materiatéw i konstrukcji

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane zurawiami.
Do wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikow. Elementy
ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywnic dla zabezpieczenia
przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposdb umozliwiajgcy odczytanie znakowania.
Elementy do scalania powinny by¢ w miare mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca
przeznaczonego do scalania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje
niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i
naprawiac¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej
powtoki antykorozyjnej. Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach
drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od
siebie. Elementy, ktore po wbudowaniu zajmujg pofozenie pionowe sktadowaé w tym
samym potozeniu.

Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone
przed zawilgoceniem.

taczniki (Sruby, nakretki, podktadki) sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach lub
beczkach.
Ptyty warstwowe pakowane s3g na palety drewniane — nosne i palety styropianowe —

nienosne. Oktadziny ptyt warstwowych najczesciej zabezpieczone sg przed zabrudzeniami i



uszkodzeniami folig ochronna. Folie nalezy zdjg¢ podczas montazu elementdw, nie pdzniej
niz 2 miesigce od momentu zakupu ptyt warstwowych.

Ptyty warstwowe magazynowacé z zachowaniem lekkiego spadu wzdtuz krawedzi
bocznej, aby woda opadowa mogta po nich swobodnie sptywac. Ptyty magazynowane na
otwartej przestrzeni nalezy doktadnie zabezpieczy¢ przed deszczem, Sniegiem, silnym
wiatrem i zanieczyszczeniami. W celu prawidtowego zabezpieczenia ptyt najlepiej stosowaé
tekstylne plandeki (zabrania sie stosowania w tym celu folii z tworzyw sztucznych!).

Nalezy bezwzglednie unika¢ gromadzenia sie wody pomiedzy ptytami, poniewaz moze to, w
dtuzszym okresie czasu, spowodowac uszkodzenie ptyt. Podtoze, na ktérym ustawione bedga
pakiety ptyt musi by¢ rowne i utwardzone, aby nie spowodowac trwatych uszkodzen ptyt.
Czesciowo rozpakowane pakiety ptyt nalezy kazdorazowo zabezpieczy¢ przed opadami
atmosferycznym i silnym wiatrem.

2.5. Badania na budowie

Kazda partia materiatu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi uzyskaé
akceptacje Inzyniera. Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod
wzgledem:

— jakosci materiatéw, spoin, otwordw na sruby,

— zgodnosci z projektem,

— zgodnosci z atestem wytworni

— jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji.

— jakosci powtok antykorozyjnych.
Odbiér konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych
uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do dziennika budowy.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN

Do wykonania robot bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowaé
nastepujacy, sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do
montazu konstrukgji:

- zuraw samochodowy lub stacjonarny na torowisku,

- srodek transportu do przewozenia elementow,

- spawarki,

- klucze dynamometryczne,

- narzedzia drobne,

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na srodowisko i jakos¢ wykonywanych robot. Wykonawca na
zgdanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentéw potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu
do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobdr sprzetu montazowego do wykonania
poszczegdlnych robot jest czescig projektu technologii i organizacji robot, ktéry nalezy
wykonac przed przystgpieniem do robot i uzyskac akceptacje Inspektora nadzoru.



4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Do transportu materiatéw, sprzetu budowlanego i urzgdzen stosowac sprawne
technicznie i Srodki transportu. Warunki transportu powinny zapewniac zabezpieczenie
elementow przed wptywem szkodliwych czynnikow atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich sSrodkéw transportu, ktore
nie wptyng niekorzystnie na jakos¢ robot i wtasciwosci przewozonych towardéw. Przy ruchu
po drogach publicznych pojazdy muszg spetnia¢ wymagania przepiséw ruchu drogowego tak
pod wzgledem formalnym jak i rzeczowym. Wykonawca bedzie usuwac¢ na biezaco, na
wtasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego pojazdami na drogach
publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT MONTAZOWYCH
KONSTRUKCIJI STALOWYCH ORAZ ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO

5.1. Ogdlne wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robot zgodnie z wymaganiami normy PN-B-
06200 i postanowieniami umowy.

5.2. Zakres robét przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukgcji

stalowej i zabezpieczenia antykorozyjnego

1) zakup materiatéw wskazanych do wykonania konstrukgji,

2) dobranie metody spawania i materiatéw spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukgji
spawanej, klasy ztgczy spawanych, spawanego materiatu i pozycji spawania

3) przygotowanie szablondw do trasowania ksztattu detali i rozmieszczenia otworéw

4) przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego
elementu montazowego do kontroli doktadnosci przygotowanych detali i koncowego
spawania

5.3. Zakres robdt przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji i

zabezpieczenia antykorozyjnego

Prace przygotowawcze w zakresie montazu konstrukgcji

1) oczyszczenie miejsc montazu elementéw konstrukgji

2) wyznaczenie osi i rzednych w miejscach montazu elementéw konstrukcji

3) wytrasowanie miejsc otworow pod sruby kotwigce przy pomocy wczesniej
przygotowanych szablonéw, wykonanie otwordow pod sruby kotwigce, osadzenie Srub
kotwigcych

Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego

1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane catkowicie na budowie. Powierzchnie elementéw i
konstrukcji przed malowaniem nie mogg by¢ zanieczyszczone smarami olejami , ttuszczami,
solami , kwasami alkaliami. Pokryte zgorzelina walcowniczg , rdza topnikami z procesu
spawania i powtokami lakierowymi

2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje :

Oczyszczeniu wstepnym polegajagcym na wyrdwnaniu nierdwnosci , w tym usunieciu
zadzioréw , nieréwnosci , zaokraglen krawedzi , wyrdéwnaniu spoin i nieréwnosci po
spawaniu punktowym oraz wyrdwnaniu szczelin powstatych w miejscach tgczenia
elementow



Oczyszczeniu wifasciwym majgce na celu usuniecie zgorzeliny , rdzy olejdw i smardw,
produktow spawania , wilgoci a takze innych zanieczyszczen oraz nadaniu podfozu
odpowiedniej chropowatosci.

3 ) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen :

Smardw i olejéw: przez czyszczenie wodg, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne.

Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodg , parg
rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie alkaliczne

Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obrdbke strumieniowo scierng na
sucho lub na mokro, badz czyszczenie ptomieniem.

Rdzy : tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym, badZz czyszczeniem
strumieniem wody.

Powtok lakierowych: poprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i
alkalicznych, obrébke strumieniowo-$cierng na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem
wody , a takze omiataniem $cierniwem

Produktow korozji cynku: poprzez omiatanie Scierniwem lub czyszczenie alkaliczne

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy
uwzgledniac:

wymagania producentéow produktéw malarskich przewidywang trwatos¢ ochronnego
systemu malarskiego kategorie korozyjnosci srodowiska w ktérym bedzie uzytkowana
konstrukcja ( wg PN-EN ISO 12944-2:2001)

5.4. Zakres robét zasadniczych w zakresie wykonania konstrukgji i
zabezpieczenia antykorozyjnego

Do zakresu robot zasadniczych wykonania konstrukcji stalowych nalezy wykonanie
nastepujgcych elementéw:
1. Gtéwnych ram konstrukcji hali - o rozpietosci 17,94 m, rozstawionych co 2,90. Stupy ram
sg utwierdzone sztywno na belce podwalinowej. Wysokos$¢ stupow wynosi : Hz = 3,84 m,
2. Stezen dachowych w polach skrajnych : pretowe
3. Stezen w s$cianach bocznych i szczytowych: pretowe
W zakres robot sktadajgcych sie na wykonanie konstrukcji wchodzg nastepujgce prace i
czynnosci:
1) trasowanie i ciecie detali
2) przygotowanie brzegdw do spawania
3) ztozenie detali na schemacie i wstepne scalenie spoinami szczepnymi
4) wykonanie wstepnej kontroli wymiardow i ksztattu konstrukcji
5) wykonanie korncowego spawania z przeszlifowaniem spoin
6) wykonanie koricowe] kontroli wymiarow i ksztattéw konstrukgji
7) wykonanie kontroli jakosci spoin
8) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementéw montazowych konstrukcji poprzez
Srutowanie
9) wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjng i ewentualnie ogniochronng (stupy)
10) wykonanie ostatecznych powtok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych
elementédw montazowych konstrukcji
Ogolne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych
podane sg w normie wg PN-EN ISO 12944-7:2001. Jezeli postanowienia dokumentacji



projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej to przyjmuje sie ze pojedyncza
grubos$¢ powtoki nie moze by¢ mniejsza 80% grubosci nominalnej powtoki. Tak wiec
pojedyncza grubos¢ powtoki powinna osiggac¢ wielkos¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej
grubosci powtoki , pod warunkiem ze przecietna wielkos¢ dla catosci (Srednia) jest rowna lub
wieksza od nominalnej grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbaé o osiggniecie
nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest
aby maksymalna grubos¢ powtoki nie byfa wieksza niz 3-krotna nominalna grubos¢ powtoki.
W celu osiaggniecia wymaganej grubosci powtoki, powinno sie okresowo podczas naktadania
powtoki , sprawdzac jej grubos¢ na mokro. Nalezy przestrzegac okreslonego odstepu miedzy
naktadaniem poszczegdlnych powtok oraz miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem
konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynika¢ z dokumentacji projektowej ,
specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyrobdéw lakierniczych. Wady kazdej powtoki
prowadzace do pogorszenia jej wiasciwosci ochronnych lub majacy znaczacy wptyw na
wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

Powtoki nalezy naktada¢ z materiatéw malarskich przyjetych na budowe. Gruntowa
czyli pierwsza warstwe powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pézniej niz 6 godzin od jej
oczyszczenia. Podstawowag technikg naktadania farb jest natrysk bezpowietrzny
( hydrodynamiczny). Powtoka gruntowa powinna pokrywac caty profil konstrukcji stalowej.
Kazda powtoka powinna by¢ natozona mozliwie rownomiernie bez pozostawienia miejsc
niepokrytych.

5.5.  Warunki techniczne wykonania robot

Wykonanie konstrukcji stalowych

Obrdbka elementow

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy
wykonywac¢ zgodnie z wymaganiami na rysunkach. Stosowaé ciecie nozycami lub gazowe
(tlenowe) automatyczne Ilub pofautomatyczne. Dla elementdw pomocniczych i
drugorzednych stosowa¢ mozna ciecie gazowe reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢
oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia
nalezy wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementéw
sasiednich. Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinac co najmniej 20 mm z kazdego brzegu.
Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r =2 mm
lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawic¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi,
ktore beda poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore
osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cieciu tlenowym
powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu,
naciekéw i rozpryskdw materiatu.

Doktadnos¢ ciecia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +/-1 +/-1.5 +/-2

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.
Wytwaorca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonac¢ prébne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Wystgpienie peknieé¢ po
prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.




Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnosé nie zostata podana
na rysunkach lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych, przy
czym rozréznia sie:
a). wymiary przytgczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw,
podlegajgce pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukcji,
b). wymiary swobodne, ktérych doktadnosé nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

. . Dopuszczalne odchytki wymiaru [mm]
Wymiar nominalny [mm] -
przytgczeniowego swobodnego

500 - 1 000 0.5 1.5
1000 - 2 000 1.0 2.5

2 000 -4 000 1.5 4.0

4 000 - 8 000 2.5 6.0

8 000 - 16 000 4.0 10.0

Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.
Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny zgodnie z
oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych. taczniki i elementy ztgczne powinny
by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.

Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢
uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna miec¢ zdolnos$¢ przenoszenia sit
wywotfanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami. Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna cze$¢ konstrukcji nie zostata podczas
montazu przecigzona lub trwale odksztatcona.

State pofgczenia elementéw konstrukcji powinny by¢é wykonywane dopiero po
dopasowaniu stykow i wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci. Przektadki
stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wtasnosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem. W
potgczeniach sSrubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm.

Otwory na sruby zaleca sie dopasowywaé za pomocg przebijakow a w razie
koniecznosci rozwierca¢. W przypadkach, w ktérych zastosowanie przektadek nie pozwala na
wyregulowanie konstrukgcji, konieczna jest odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub
na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczeqétowe dotyczgce warunkdw wykonywania robdt

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste,
suche i wolne od widocznych pekniec¢ i karbéw. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i
odpryski, zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢ stosowane.




W temperaturze otoczenia ponizej 0°C nalezy stosownie do rodzaju konstrukgji
rozwazy¢ zastosowanie wstepnego podgrzania. Wprowadzanie dodatkowych spoin lub
zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

6. Montaz ptyt warstwowych.

Temperatura montazu powinna by¢ zgodna z zaleceniami stosowania poszczegdlnych
materiatéw i elementéw obudowy (np. materiatéw uszczelniajacych). Podczas prowadzenia
prac montazowych po spadkach temperatury ponizej 0°C, nalezy sprawdzi¢ stan uszczelek w
stykach wzdtuznych ptyt, tzn. ich nasigkliwos¢ woda i twardos¢, ktéra moze utrudnié
prawidtowy montaz. Ciecia oraz wyciecia w ptytach powinno sie wykonywac recznymi
narzedziami, takimi jak np. pita tarczowa, pita wzdiuzna o drobnozebnych
tarczach/brzeszczotach. Nie nalezy uzywac szlifierek katowych oraz innych narzedzi
dziatajgcych w sposéb tarciowy i wytwarzajgcych wysoka temperature. Do mocowania ptyt
warstwowych powinno sie stosowaé odpowiednie taczniki, dla ktérych wydana zostata
aprobata techniczna, w zaleznosci od rodzaju konstrukcji nosnej i grubosci ptyty. Jako taczniki
stosowane sa:
- wkrety samowiercgce i samogwintujace z uszczelkami EPDM,
- Sruby,

Do mocowania ptyt warstwowych do konstrukcji stalowej o grubosci nie przekraczajacej 12
mm zalecane sg wkrety samowiercgce z hartowane;j stali weglowej, ocynkowane i z uszczelka
EPDM. Wkrety nalezy mocowaé prostopadle do powierzchni ptyty. W przypadku
zamocowania skosnego podktadki z uszczelka nie przylegajg catg powierzchnig do blachy
oktadzinowej. Wkretarki powinny by¢ wyposazone w odpowiednig gtowice do prowadzenia
dtugich tgcznikdw oraz w ogranicznik gtebokosci osadzania dla uzyskania prawidtowego
docisku podktadki z EPDM do oktadziny. Po cieciu lub wierceniu nalezy natychmiast usungc¢
widry z powierzchni ptyty w celu unikniecia nalotéw rdzy i uszkodzenia powlekanej
powierzchni. Folie ochronng nalezy scigga¢ z ptyt po wykonaniu prac montazowych, nie
pozniej jednak niz w tydzien po ich wykonaniu. Niedotrzymanie terminu moze sie wigzac z
duzymi trudnosciami przy odspajaniu folii od oktadziny.

Prace spawalnicze nie powinny by¢ prowadzone w poblizu ptyt warstwowych ze
wzgledu na mozliwos¢ uszkodzenia powtoki lakierniczej oraz bezpieczenstwo pozarowe.
Przed montazem nalezy sprawdzi¢ konstrukcje wsporcze.

Przed wypoziomowaniem i zamontowaniem pierwszego elementu na podwalinie
nalezy zatozy¢ obrobki blacharskie zewnetrzne (okapnik) i uszczelki oraz obrdébki i uszczelki
wewnetrzne. Przy montazu nalezy pozostawi¢ odstep (co najmniej 5 mm) miedzy dolng
krawedzig ptyty a profilem okapowym w celu zmniejszenia niebezpieczenstwa korozji
krawedzi ptyt. Usytuowanie tgcznikdw jest zalezne od wybranego systemu i karty katalogowe
Producentéw jednoznacznie okreslajg odstep miedzy tacznikami.

Zaleca sie nastepujacy sposéb montazu: krawedz elementu z wystajagcym profilem
naktadanym
trzeba natozy¢ na trapez krawedzi petnej elementu zamontowanego, docisng¢ a nastepnie

zamknaC. Przy zamykaniu trzeba go dodatkowo naciggna¢ w kierunku uktadania.

Wymiary i geometria ptyt powinny by¢ zgodne z normg wyrobu PN-EN 14509: 2007.
Dopuszczalne odchytki grubosci to 2 mm, wygiecie mniej niz 2 mm/m dtugosci (max. 10 mm),
mniej niz 8,5 mm/m szerokosci (max. 10mm)



Wycinanie otwordw w ptytach

Zaleca sie unikanie wycinania otworéw w ptytach; lepszym rozwigzaniem jest
catkowite poprzeczne przeciecie ptyty (oktadziny).
Wycinanie otworéw katowych (prostokatnych, kwadratowych) w ptytach warstwowych
wigze sie z ryzykiem powstawania w czasie eksploatacji deformacji w okolicach naroznika,
wystepujacej zwykle w postaci wyboczenia zewnetrznej oktadziny. Jest to powodowane
koncentracjg naprezen termicznych w narozniku wyciecia i skokowa zmiang momentu
bezwtadnos$ci oktadziny. Montaz bram i Swietlikdbw w obudowie z ptyt warstwowych
powinien by¢ realizowany zgodnie z zaleceniami Producenta.

7. KONTROLA, BADANIA ORAZ ODBIOR WYROBOW | ROBOT
BUDOWLANYCH

7.1. 0Ogdlne zasady kontroli jakosci robot

1) Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robot, dostawy materiatow, sprzetu i Srodkow
transportu podano w ST 0 “Wymagania ogdlne".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robot, materiatéw i urzadzen.
3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i sSrodki techniczne do kontroli jakosci robot
(zgodnie z PZ)) na terenie i poza placem budowy.

4) Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub
Aprobat Technicznych przez jednostki posiadajgce odpowiednie uprawnienia budowlane.

7.2. Badania jakosci robot w czasie budowy

Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi
wiasciwych WTWIOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu

2) wtasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztatt elementow przeznaczonych do scalenia w element montazowy,
prawidtowos¢ rozmieszczenia i wielkosci otworow pod sruby montazowe

4) jakosc¢ i sposob przygotowania brzegdéw elementéw do spawania

5) jakosé potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji
spawanej

6) wymiary wykonanych elementéw montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéw montazowych

8) jakos¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdlnosci
sprawdzenie jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie srub kotwigcych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementéw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome
3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i klasy wytrzymatosciowej tgcznikéw
Srubowych, a w szczegdlnosci dokrecenie Srub i nakretek.

Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane
pod wzgledem:
1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji



2) braku kozuszenia

3) braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentow

4) braku trwatego niedajgcego sie wymiesza¢ osadu

5) mozliwosc ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych
6) termindw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robot :

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok
3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni :

1) zapoznac sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu
wyjsciowego podtoza i zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowaé parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzadzen

3) ewentualnie uzupetni¢ proces o metode odttuszczania zattuszczenn powstatych podczas
przygotowania powierzchni

4) dokonac¢ Odbioru powierzchni do malowania

8. WYMAGANIA DOTYCZACE OBMIARU ROBOT

Ogodlne zasady i wymagania dotyczgce obmiaru robot podano w ST 0 “Wymagania ogdlne".
Obmiar robot okresla ilos¢ wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.

llos¢ robot oblicza sie wedtug pomiaréw sporzadzonych z natury, udokumentowanych
operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w
niniejszej specyfikacji i uymuje w ksiedze obmiaru. Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy
stosowane do obmiaru robot muszg posiadac¢ wazne certyfikaty legalizacji.

9. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w
odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.
Gotowos¢ do Odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajac
Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg robot.
Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie
jakosci, obejmujgcym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i
montazu.
Ogodlne zasady Odbioru robot i ich przejecia podano ST 0 “Wymagania ogdlne".
Odbidor koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocene dokumentow
kontroli i badan z catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest
zgodna z projektem i wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowigzujgcych norm
technicznych (PN, EN-PN).
W szczegdlnosci powinny byé sprawdzone:

1. Podpory konstrukcji

2. Odchytki geometryczne ukfadu

3. Jako$¢ materiatéw i spoin

4. Stan elementow konstrukcji i powtok ochronnych



5. Stan i kompletnos¢ potaczen
W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac co
najmniej:
1. Przedmiot i zakres odbioru
Dokumentacje okreslajgcg komplet wymagan
Dokumentacje stwierdzajacg zgodnos¢ wykonania a wymaganiami
Protokoty odbioru czesciowego
Parametry sprawdzone w obecnosci komisji
Stwierdzone usterki
Decyzje komisji
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8.1. Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wiec:
Po wykonaniu konstrukcji przez wytwornie — odbioru dokonuje sie w wytworni
Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie
Odbiér koncowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym
Odbidr konstrukcji u Wytwércy
Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany Odbior konstrukcji.
Odbiér polega na ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. Wytworca powinien przedstawic:

- Rysunki warsztatowe

- Dziennik wytwarzania

- Atesty uzytych materiatéw

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

- Protokoty odbioréw czesciowych

- Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania
Odbior koncowy
Konicowy odbidr konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukoriczeniu.
Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawi¢ nastepujgce dokumenty:

1. Dokumentacje techniczng obiektu i robot
Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatow
Protokoty odbioréw miedzyoperacyjnych
Zapisy w dzienniku budowy dotyczgce wykonanych robot
Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzér
techniczny
Odbidr korncowy powinien polegac¢ na sprawdzeniu:
1. Zgodnosci konstrukcji z dokumentacjg techniczng i Specyfikacjg techniczng
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2. Prawidtowosci ksztattu i gtdwnych wymiaréw konstrukgji

3. Prawidtowosci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementow sktadowych

4. Prawidtowosci ztaczy miedzy elementami konstrukcji

5. Dopuszczalnosci odchytek wymiarowych oraz odchyled od kierunku poziomego i
pionowego

6. Protokdt odbioru koncowego zawiera:

7. Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

8. Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwércy konstrukcji, Wykonawcy montazu,
Biura Projektéw opracowujgcego rysunki



9.

10.

11.

4.

Stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejsze;j
Specyfikacji

Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od rysunkdéw, nie majacych
wptywu na nosnos¢, walory uzytkowe i trwatosc obiektu

Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji

8.2. Ocena wykonania elementéw lub konstrukcji i zabezpieczenia
antykorozyjnego

Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzg wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie
robot za wtasciwe. W przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny,
nalezy uznac catos¢ robot albo tylko ich cze$¢ za wykonane niewtasciwie.

W razie uznania catosci lub czesci robot za wykonane niewtasciwie nalezy ustali¢, czy
stwierdzone odstepstwa od postanowien dokumentacji i warunkéw technicznych
zagrazajg bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajg jej uzytkowanie godnie z
przeznaczeniem.

Konstrukcje zagrazajace bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajgce jej
uzytkowanie zgodnie z przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie
wykonane w sposdb prawidtowy oraz przedstawione do odbioru.

Badania odbiorowe powtok malarskich :
Po wyschnieciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodnos$¢ z dokumentacja
projektowg oraz specyfikacja techniczna:

1.

4.

Wyglad powierzchni poprzez ocene wzrokowg pod katem jednolitosci barwy , sity
krycia i takich wad jak dziurkowanie , zmarszczenie , kraterowanie , pecherzyki
powietrza , tuszczenie spekania zacieki

Wiasciwosci powtoki takich jak : grubos¢ , przyczepnosé i porowatos¢ badanych przy
uzyciu przyrzadow i metod podanych w dokumentacji projektowej zgodne] z
odpowiednimi normami

Grubos¢ powtoki bada sie metodami nieniszczacymi zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2000
lub PN-EN ISO 2178:1998

Przyczepnos¢ powtoki do podfoza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg bada sie
metodami niszczgcymi zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1SO 2409:1999

Wyniki badan powinny by¢ porownane z wymaganiami podanymi w dokumentacji
projektowej i specyfikacji technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego

la realizowanego przedmiotu zamowienia opisane w dzienniku budowy i protokole
podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz wykonawcy.

9. DOKUMENTY ODNIESIENIA

Dokumentacjg odniesienia jest:

2) umowa zawarta pomiedzy Wykonawcg a Zamawiajgcym wraz z harmonogramem robot
3) zatwierdzona przez Zamawiajgcego dokumentacja budowlana i wykonawcza ww zadania
4) normy

5) aprobaty techniczne

6) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji
Najwazniejsze normy:

1) PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.



2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢
powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow.

3) PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

4) PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu

i pofozenia.

5) PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

6) PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow.

7) PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikdw.

8) PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

9) PN-78/M-82006 Podktadki okrggte doktadne.

10) PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

11) PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

12) PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne $rub

i wkretow.

13) PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnoéci mechaniczne nakretek.
14) PN-85/M-82101 Sruby z tbem szeéciokatnym.

15) PN-86/M-82144 Nakretki szesSciokatne.

16) PN-86/M-82153 Nakretki szesSciokatne niskie.

17) PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen
sprezanych.

18) PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szeéciokatnym.

19) PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.
20) PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem szeéciokatnym z gwintem dtugim.
21) PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
22) PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdlnego
stosowania. Gatunki.

23) PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej
jakosci i niskostopowej

24) PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

25) PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcéwka, prety

i ksztattowniki walcowane na goraco

26) PN-79/H-04371 Metale. Préoba udarnosci w obnizonych temperaturach

27) PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe
Pofaczenia spawane i powierzchnie napawane

28) PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegédw do spawania

29) PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych
Przygotowanie brzegdéw do spawania

30) PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych

i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania

i napawania. Ogoélne wymagania i badania

33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej

wytrzymatosci

34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali



35) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia
36) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Préba statyczna rozciggania do czotowych
zfaczy lub zgrzewanych

37) PN-57/M-69723 Spawanie. Proba statyczna rozciggania materiatu spoiny
38) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Préby zginania do czotowych ztgczy
spawanych lub zgrzewanych

39) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ztaczy spajanych
doczotowo

40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci
5-100 mm. Jakos¢ powierzchni ciecia.

41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia
klasy wadliwosci ogledzin zewnetrznych.

42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Potaczenia z
fundamentami — Projektowanie i wykonanie

43) PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki

44) PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci
45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe

46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlanych ITB cz. C
Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa
2004.



