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28840000-2 Wyroby stalowe do materialéw konstrukcyjnych
28847000-1 Materiaty stalowe

SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
KONSTRUKCJE STALOWE

1. Wstep

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczeg6lowej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru konstrukeji stalowych- wiata stalowa na stanowiska rowerowe. Konstrukcja stalowa bez
$cianek bocznych pokryta plytami z poliweglanu jednokomorowego. Konstrukeja jako gotowa wiata
winna by¢ odporna na podmuchy wiatru, dewastacje, opady $niegu, korozje¢ elementéw oraz winna
by¢ stabilna na préby recznego przewrécenia lub powalenia calosci i poszcezegolnych jej elementow

sktadowych.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegbtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

zlecaniu i realizacji rob6ot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robdt wymienionych w SST

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

1.4. Okre$lenia podstawowe

Okreélenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami i wytycznymi.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robdt

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robét, ich zgodnos¢ z dokumentacjg

projektowa, SST i poleceniami Inzyniera.

2. Materialy

2.1. Ksztattowniki stalowe zimnogiete ocynkowane plomieniowo (ogniowo) 50 x 50 x 2 oraz 30 x 50 x 2.
Konstrukcja spawana spoing pachwinowa lub skrecana s$rubami ocynkowanymi dostosowanymi do
mocowania danej konstrukcji. Stupki spawane do stalowych marek ocynkowanych plomieniowo ze
wszystkich stron. Mocowanie za pomocg $rub poprzez marki stalowe do stabilnego podfoza lub punktowo do
stop szklankowych posadowionych do glebokosei 1,2 m pod poziomem terenu. Konstrukcja ramowa wedtug
rysunku pogladowego bedacego zalgcznikiem do postgpowania o udzielenie zaméwienia publicznego. Dach
jednospadowy w kierunku tylu wiaty. Podloze wewnatrz wiaty rowerowej z kostki brukowej na podsypce
piaskowe;j.

Cynkowanie konstrukcji — pfomieniowo (ogniowo) do pracy w warunkach zewngtrznych atmosferycznych.



Do parametréw okreslajacych wlasciwoscei stali jako materiatu naleza charakterystyki fizyczne, mechaniczne
i technologiczne.

Wiaséciwosei fizyczne stali

gestosé p = 7850 kg/m3

wspblczynnik liniowe] rozszerzalnosci ar = 0,0000120C-1
wspdlezynnik przewodzenia ciepta A = 58 W/mK
wspolezynnik Poissona v = 0,30

Wilasciwo$ci mechaniczne i technologiczne stali

Sg to parametry charakteryzujace przydatno$¢ stali w gospodarce. Ich wielko$¢ uzalezniona jest od sktadu
stopu i obrébki. Podane ponizej wartosci sa charakterystyczne dla stali stosowanych w budownictwie.

e Wytrzymalo$¢ na rozcigganie okreslana wielkoscia naprezenia wywotanego w przekroju probki przez
sile powodujaca jej zerwanie. Badane sg takze inne parametry okreslajace naprezenia w probkach
stali, takie jak wytrzymalo$¢ na $ciskanie, zginanie, $cinanie i skrecenie. Podczas badania probki
stali na zerwanie okreslane sg takze:

o naprezenie rozrywajace, czyli rzeczywista wartosé naprezenia w miejscu przewezenia
rozcigganej probki bezposrednio przed jej zerwaniem (jest to warto$¢ sity powodujace;j
zerwanie w odniesieniu do przekroju zerwanej probki w jej najwezszym miejscu);

o wydluzenie wzgledne, czyli procentowy przyrost dtugosci zerwanej probki w stosunku do jej
poczatkowej dtugosci,

o przewegzenie wzgledne, czyli procentowe zmniejszenie powierzchni przekroju poprzecznego
zerwanej probki w miejscu zerwania do jej przekroju pierwotnego.

e  Sprezysto$¢ rozumiana jako zdolno$¢ materiatu do odzyskiwania pierwotnej postaci po zaprzestaniu
dzialania na niego sit powodujacych odksztalcenie. W zakresie naprezen sprezystych obowigzuje
prawo Hooke'a. Sprezystos¢ materialu okresla:

o wspdlezynnik sprezystosci podiuznej (modut Younga) E, ktéry dla stali ma warto$é w
granicach od 205 do 210 GPa (Gigapaskali)

o wspolczynnik sprezystosci poprzecznej G (modut Kirchhoffa), ktory dla stali ma warto$¢
80GPa

e Plastycznos¢, czyli zdolno$¢ materialu do zachowania postaci odksztatconej na skutek naprezen od
obcigzen po zaprzestaniu ich dziatania. Sg to odksztatcenia trwate, ktdre powstaja po przekroczeniu
wartosci tzw. granicy plastycznosei, po przekroczeniu ktorej nastepuje znaczny przyrost wydhuzenia
rozcigganej probki, nawet bez wzrostu a czesto przy spadku wartosci sily rozciagajacej. Umownie
przyjmuje si¢ granice plastycznosci dla wartosci naprezenia, przy ktérym trwale wydtuzenie probki
wynosi 0,2%.

e Ciagliwo$¢ - zdolno$¢ materiatu pozwalajgca na zachowanie jego wlasciwosci podczas obrobki
polegajacej na jego tloczeniu, zginaniu lub prostowaniu itp. Wiasciwo$é ta wykorzystywana jest
podczas produkcji wyrobdw (np. blach trapezowych, oscieznic itp.).

e Udarowos¢, czyli odpornos$é na obcigzenia dynamiczne.

o Twardos¢, czyli zdolno$¢ przeciwstawienia si¢ materiatu przy probie weiskania przemiotéw
twardszych. Twardos¢ stali zwiazana jest z zawarto$cig wegla, manganu, chromu itp.

e Spawalno$¢, to cecha stali pozwalajaca na wykonanie trwalych polaczen przez spawanie

e  Odporno$é na dziatanie srodowiska:

o odporno$é na dziatanie podwyzszonych i niskich temperatur

o odporno$¢ na dziatanie czynnikdw powodujacych korozje chemiczng i atmosferyczna

Stal konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia — stal konstrukeyjna do wykonywania konstrukcji oraz czesci
maszyn i urzadzen ogdlnego przeznaczenia, wszedzie tam, gdzie jej charakterystyki sa wystarczajace dla
spelienia funkcji Stali ogblnego przeznaczenia nie poddaje si¢ obrobee cieplnej. Wedlug Polskiej Normy
PN-XX/H-84020 stale konstrukcyjne ogdlnego przeznaczenia oznacza sig: skrotem StnS, gdzie n to liczba
naturalna z zakresu 0 do 7 kodujaca soba zawarto$é wegla. Litera S na koficu symbolu moze by¢ zastapiona
przez inna litere oznaczajaca:

V — ograniczong zawarto$¢ wegla
W — ograniczong zawarto$¢ wegla, fosforu i siarki



X - stal nieuspokojona '
Y — stal pétuspokojona *
Przyktadowe stale ogdlnego przeznaczenia:

e St7 — stal o zawartosci ok. 0.55% wegla

e  St4VX — stal nieuspokojona, o zawartosci maksymalnie 0.22% wegla, o ograniczonej zawartosci
fosforu i krzemu

e  St0S - stal uspokojona o zawarto$ci wegla maksymalnie 0.23%.

Do konstrukcji stalowych stosuje sie:

2.1.1. Ksztaltowniki zimnogiete.
Wykonywane sg jako zamkniete (rury kwadratowe i okragte). Produkuje sie je ze stali
konstrukeyjnej weglowej zwyklej jakosci St0S, St3SX, St3SY. Dlugoscei fabrykacyjne od 2 do 6 m

przy zwiekszonej doktadno$ci wykonania.

2.1.2. Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktory ma by¢ zaopatrzony
kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawieraé:
- znak wytworcy
- profil
- gatunek stali
- numer wyrobu lub partii
- znak obroébki cieplnej.

Cechowanie materiatdw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

2.1.5. Odbiér konstrukeji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokolu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z o$wiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbiordéw
migdzyoperacyjnych zostaly usunicte.

Cechowanie elementow farba na elemencie.

2.2, Laczniki
Jako taczniki wystepuja: polaczenia spawane oraz potaczenia na $ruby.
2.2.1. Materialy do spawania
Do spawania konstrukcji ze stali zwyklej stosuje si¢ spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod
otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastepczo mozna stosowaé elektrody ER-346 lub ER-546.
Elektrody EA-146 sg to elektrody grubo otulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych na obciazenia statyczne i dynamiczne.
Elektrody powinny mieé:
- za$wiadczenie jakosci
- spehia¢ wymagania norm przedmiotowych
- opakowanie, przechowywanie i transport winny byé zgodne z wymaganiami obowigzujacych
norm i wymaganiami producenta.
2.2.2. Sruby
Do konstrukgji stalowych stosuje sig:
(1) $ruby z Ibem szesciokatnym wg PN-EN-1SO 4014:2002 $redniodoktadne klasy:
dla $rednic 8-16 mm — 4.8-11



dla srednic powyzej 16 mm — 5.6-11
a) stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998
b) tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997
¢) wlasno$ci mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.
(2) $ruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rodzaju W; Z lub P
(3) nakretki szesciokatne wg PN-EN-ISO 4034;2002
d) wlasnosci mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 — cze$ciowo zast. PN-EN 20898-2:1998
(4) podktadki okraglte zgrubne wg PN-1ISO 7091:2003
(5) podktadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009
(6) podktadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018
Wszystkie Iaczniki winny by¢é cechowane: $ruby i nakretki wywalcowane cechy na glowkach.

2.3. Skladowanie materialow i konstrukcii

(1) Do wyladunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ weiaggarek lub weiagnikéw. Elementy cigzkie,
dlugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uklada¢ w sposob umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do
scalania powinny by¢ w miare mozliwosci sktadowane w sasiedztwie miejsca przeznaczonego do
scalania.

Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu, segregowac i
uklada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczaé i naprawiaé powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powloki antykorozyjnej.

(2) Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawil-
goceniem.

(3) Laczniki (Sruby, nakretki, podkladki) sktadowaé w magazynie w skrzynkach lub beczkach.

2.4. Badania na budowie

2.4.1. Kazda partia materialu dostarczona na budowe przed jej wbudowaniem musi uzyska¢ akceptacje
Inzyniera.
2.4.2. Kazda konstrukcja dostarczona na budowe podlega odbiorowi pod wzgledem:
- jakos$ci materiatéw, spoin, otworéw na sruby,
- zgodnosci z projektem,
- zgodnosci z atestem wytworni
~ jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji.
- jakosci powlok antykorozyjnych.
Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen

w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do dziennika budowy.

3. Sprzet

3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywaé weiagarek, dzwignikéw, podnosnikéw i innych

urzadzen.



3.2. Sprzet do robdt spawalniczych

e) Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwiaé wykonanie zlaczy zgodnie z technologia
spawania i dokumentacja konstrukcyjna.

f)  Spadki napiecia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wigksze jak 10%.

g) Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

h) Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:

- spawarki powinny staé na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wplywow
atmosferycznych

- sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

- stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wplywoéw atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacja;

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

3.3. Sprzet do polaczen na $ruby

Do scalania elementdéw nalezy stosowaé dowolny sprzet.

4. Transport
Elementy konstrukcyjne moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.
Podczas transportu materiaty i elementy konstrukeji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami
lub utratg statecznosci.

Sposéb sktadowania wg punktu 2.3.

5. Wykonanie robot

5.1. Ciecie
Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekéw i rozpryskow
metalu po cieciu.
Miejscowe nieréwnosci zaleca sig¢ wyszlifowac.

5.2. Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia 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.

5.3. Skladanie zespolow

5.3.1. Czesci do skladania powinny byé czyste oraz zabezpieczone przed korozja co najmniej w
miejscach, ktére po montazu beda niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny
zagwarantowaé dotrzymanie wymagan dokladnosci zespoléw i wykonania polgczen wedhug

zataczonej tabeli.

Rodzaj odchylki Element konstrukeji Dopuszezalna odchylka
Nieprostoliniowos$¢ Prety, blachownice, stupy, 0,001 dhugosci
czedci ram lecz nie wiecej jak 10 mm
Skrecenie preta - 0,002 dtugosci
lecz nie wigcej niz 10 mm
Odchyiki plaskosci pélek, - 2 mm na dowolnym




53.2.

53.7.

$cianek $rodnikow odcinku 1000 m
Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru
lecz nie wigcej niz 5 mm
Przesuniecie $rodnika — 0,006 wysokosci
Wygiecie $rodnika - 0,003 wysokosci

Potlgczenia spawane
(1) Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z
rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywaé rozwarstwien i rzadzizn
widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchylki
przyjmuje si¢ wedtug wlasciwych norm spawalniczych.
Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowaé nie wigksza od 1,5 mm.
(2) Wykonanie spoin
Rzeczywista grubos$¢ spoin moze byé wigksza od nominalnej
0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza si¢ grubo$¢ mniejsza:
0 5% — dla spoin czolowych
0 10% — dla pozostatych.
Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszcza si¢ w
granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sa pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.
(3) Wymagania dodatkowe takie jak:
—obrdbka spoin
—przetopienie grani
-wymagang technologie spawania moze zalecié Inzynier wpisem do dziennika budowy.
(4) Zalecenia technologiczne
-spoiny sczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne
~-wady zewngtrzne spoin mozna naprawi¢ uzupelniajacym spawaniem, natomiast peknigcia,
nadmierng ospowato$¢, braki przetopu, pecherze nalezy usunaé przez szlifowanie spoin i
ponowne ich wykonanie.
Polaczenia na $ruby
- dlugos$¢ $ruby powinna by¢ taka aby mozna bylo stosowa¢ mozliwie najmniejsza liczbe
podkladek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwdr glebiej jak
na dwa zwoje.
- nakretka i teb $ruby powinny bezposrednio lub przez podkladke doktadnie przylegaé do
faczonych powierzchni.
- powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podkladek przed montazem
pokryé warstwg smaru.
- $ruba w otworze nie powinna przesuwaé si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu mlotkiem

kontrolnym.



5.5. Montaz konstrukeji

5.5.1. Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale $rodkéw, ktére
zapewnia osiagnigcie projektowanej wytrzymalosci i statecznosei, ukladu geometrycznego i
wymiarow konstrukeji. Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu
statecznosci elementow uprzednio zmontowanych.

Potaczenia wykonywa¢ wg punktu 5.4.
Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.2.3.

5.5.2. Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy:
- sprawdzi¢ stan podioza, kompletno$¢ i stan $rub oraz reperéw wytyczajacych osie i linie
odniesienia rz¢dnych obiektu.
- poréwna¢ wyniki pomiar6w z wymiarami projektowymi
5.5.3. Montaz,
Przed przystapieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate podczas

transportu i sktadowania.

6. Kontrola jakosci robot

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania robdt z projektem oraz wymaganiami
podanymi w punkcie 5. Ponadto nalezy dostarczy¢ swiadectwa i atesty na zastosowanag stal, grubos$¢
warstwy cynku oraz rodzaj poliweglanu na pokrycie.

Roboty podlegaja odbiorowi.

7. Obmiar rob6t
Jednostkami obmiaru sg — komplet gotowej konstrukcji

8. Odbidr robot
Wszystkie roboty podlegaja zasadom odbioru robdt zanikajacych.

9. Podstawa platnosci

Placi sig za roboty wykonane w jednostkach podanych w SIWZ.

Cena obejmuje wszystkie czynnosci wymienione w SST.

10. Przepisy zwigzane

PN-B-06200:2002  Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali
konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.
PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogodlne badania i wymagania.

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okre$lenia.



