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SPECYFIKACJA TECHNICZNA

 ST 04.00.00

ROBOTY KONSTRUKCJI STALOWYCH

1. WSTĘP

1.1. Przedmiot ST.


Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót budowlanych związanych z wykonaniem i odbiorem konstrukcji stalowych oraz ułożeniem stali zbrojeniowej podczas budowy instalacji do stabilizacji tlenowej odpadów biodegradowalnych przy oczyszczalni ścieków w Szalejowie Górnym.

1.2. Zakres stosowania ST.



Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robót objętych ST.

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z:

- przygotowaniem i montażem zbrojenia prętami okrągłymi gładkimi ze stali A-0;
- przygotowaniem i montażem zbrojenia prętami okrągłymi żebrowanymi ze stali A-III;
- zabezpieczenie konstrukcji stalowej powłokami malarskimi.
1.4. Określenia podstawowe.



Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót


Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania, zgodność z Dokumentacją Projektową. ST i poleceniami Inspektora nadzoru.

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
2. MATERIAŁY

2.1. Ogólne wymagania dotyczące robót


Pokrycia dachowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-EN 505:2002. PN-EN 506:2002. PN-EN 516:1998. PN-EN 508-1:2002. PN-EN 508-3:2002 (U). PN-EN 1013-1:2001. PN-EN 1013-4:2002 (U) oraz posiadać aprobaty techniczne. Rynny i run spustowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-EN 607:1999, PN-EN 612:1999, PN-B-94701:1999. PN-B-94702:1999 oraz posiadać aprobaty techniczne.

2.2. Stal zbrojeniowa

2.2.1. Klasy i gatunki stali zbrojeniowej 
wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.

2.2.2.  Własności mechaniczne i technologiczne stali:

Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002. Najważniejsze wymagania podano w tabeli poniżej.

	Gatunek  stali
	Średnica  pręta
	Granica  plastycz​ności
	Wytrzymałość  na rozciąganie
	Wydłużenie trzpienia
	Zginanie  
a – średnica

	
	mm
	MPa
	MPa
	%
	d – próbki

	St0S-b
	5,5÷40
	220
	310–550
	22 
	d = 2a(180)

	St3SX-b
	5,5÷40
	240
	370–460
	24
	d = 2a(180)

	18G2-b6-32355
	
	
	
	
	

	34GS-b
	6÷32
	410 min.
	590
	16
	d = 3a(90)

	RB 500W
BSt 500S
	10÷32
	500 
	min. 550
	A10 min. 10
	


W technologicznej próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywać pęknięć, naderwań i rozwarstwień.

2.2.3. Wady powierzchniowe:
Powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. Na powierzchni czołowej prętów niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia i pęknięcia widoczne gołym okiem. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne:

- jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek dla walcówki i prętów gładkich,

- jeśli nie przekraczają 0,5 mm dla walcówki i prętów żebrowanych o średnicy nominalnej do 25 mm, zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach.

2.2.4. Odbiór stali na budowie.
Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być zaopatrzony każdy krąg lub wiązka stali. Atest ten powinien zawierać:

-znak wytwórcy,

-średnicę nominalną,

-gatunek stali,

-numer wyrobu lub partii,

-znak obróbki cieplnej.

Cechowanie wiązek i kręgów powinno być dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla każdej wiązki czy kręgu. Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być następujący:

- na powierzchni prętów nie powinno być zgorzeliny, odpadającej rdzy, tłuszczów, farb lub innych zanieczyszczeń,

- odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i ożebrowania powinny się mieścić w gra​nicach określonych dla danej klasy stali w normach państwowych,

- pręty dostarczone w wiązkach nie powinny wykazywać odchylenia od linii prostej więk​szego niż 5mm na 1m długości pręta. 

Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokółu ostatecznego odbioru konstrukcji w wytwórni wraz z oświadczeniem wytwórni, że usterki w czasie odbiorów międzyoperacyjnych zostały usunięte. Cechowanie elementów farbą na elemencie.

2.2.5. Magazynowanie stali zbrojeniowej.
Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z podziałem wg wymiarów i gatunków.

2.2.6 Badanie stali zbrojeniowej na budowie.
Dostarczoną na budowę partię stali do zbrojenia konstrukcji z betonu należy przed wbudowaniem zbadać laboratoryjnie w przypadku, gdy:

- nie ma zaświadczenia jakości (atestu);
- nasuwają się wątpliwości co do jej właściwości technicznych na podstawie oględzin zewnętrznych;
- stal pęka przy gięciu.

Decyzję o przekazaniu próbek do badań laboratoryjnych podejmuje Inżynier.
2.3 Kształtowniki stalowe.

Kształtowniki stalowe  posiadające atest. Nie wolno stosować kształtowników o zmienionej geometrii. Nie wolno stosować elementów, które miały zmienioną geometrię. Kształtowniki  przed zamontowaniem  należy  oczyścić z  łuszczącej się  rdzy,  zabrudzeń z zaprawy,  zatłuszczeń i innych zanieczyszczeń mogących powodować brak przyczepności lub korozję elementów stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodności materiału z wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowiązek wymienić materiał na pełnowartościowy.

2.3.1 Kształtowniki na słupy i belki stalowe, wg PN-EN 10279:2003
Kształtowniki dostarczane są o długościach:

do 80 mm – 3 do 12 m;

80 do 140 – 3-13 m;

powyżej 140 mm – 3 do 15 m

z odchyłkami: do 50 mm dla długości do 6.0 m;

do 100 mm dla długości większej.

Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m.

2.3.3 Blachy
Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994. Blachy uniwersalne dostarcza się w grubościach 6-40 mm, szerokościach 160-700 mm i długościach:

- dla grubości do 6 mm – 6,0 m

- dla grubości 8-25 mm – do 14,0 m z odchyłką do 250 mm.

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

Blachy grube wg PN-80/H-92200. Blachy grube dostarcza się w grubościach 5-140 mm.

	Zakres grubości [mm]
	Zalecane formaty [mm]

	5-12
	1000×2000
1000×4000
1000×6000
	1250×2500
1250×5000
	1500×3000
 1500×6000


	powyżej 12
	1000×2000
	1250×2500 
1500×6000
	1750×3500
1500×3000


Tolerancje wymiarowe wg ww. normy. Uwaga: do produkcji elementów z blach a szczególnie blach węzłowych zaleca się stoso​wanie blach grubych.

Blacha żebrowana wg PN-73/H-92127

Blachę żebrowaną dostarcza się w grubościach 3,5-8,0 mm. Zalecane wymiary: 1000×2000 mm; 1250×2500 mm; 1500×3000 mm. Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.3.4. Bednarka wg PN-76/H-92325
Bednarkę dostarcza się w grubościach 1.5-5 mm i szerokościach 20-200 mm w kręgach o masie:

- przy szerokości do 30 mm – do 60 kg;
- przy szerokości 30 do 50 mm – do 100 kg;
- przy szerokości 50 do 100 mm – do 120 kg.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.3.5. Pręty okrągłe wg PN-75/H-93200/00

Pręty dostarcza się o długościach:

- przy średnicy do 25 mm – 3-10 m;
- przy średnicy do 25 do 50 mm – 3-9 m.

Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.3.6. Kształtowniki zimnogięte.
Wykonywane są jako otwarte (zetowniki). Produkuje się je z blachy stalowej ocynkowanej gatunków S350 GD + Z275. Długości fabrykacyjne do 12 m przy zwiększonej dokładności wykonania.
2.4. Łączniki

Jako łączniki występują: połączenia spawane, połączenia na śruby oraz kotwy.

2.4.1. Materiały do spawania
Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje się spawanie elektryczne przy użyciu elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastępczo można stosować elektrody ER-346 lub ER-546.

Elektrody EA-146 są to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych narażonych na obciążenia statyczne i dynamiczne. Elektrody powinny mieć: 
- zaświadczenie jakości;
- spełniać wymagania norm przedmiotowych;
- opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm i wymaganiami producenta.

2.5. Blacha trapezowa i rynny stalowe
Blachy trapezowe np. „Pruszyński”, stosowane są jako elementy zewnętrzne dachu, są zabezpieczone antykorozyjnie, zagruntowane i fabrycznie powleczone warstwą antykorozyjną. Blachy mają 900 mm szerokości i modułach profilowanych 300mm. Zakłady 300mm i 600 są również dostępne. Ich profil zezwala na nieznaczne zmiany szerokości paneli w trakcie montażu. Blachy dostarczone dla potrzeb danej budowy są pocięte na długość odpowiednią do rozpiętości obiektu, nachylenia dachu. Gatunek stali wg PN EN 10147: S 350 GD. Wysokość fali: 32mm.
Wszelkie materiały do wykonania pokryć dachowych powinny odpowiadać wymaganiom zawartym w normach polskich lub aprobatach technicznych ITB dopuszczających dany materiał do powszechnego stosowania w budownictwie.

· Blacha stalowa trapezowa powlekana profil T 50, grubości 0.75mm

· Blacha stalowa powlekana grubości 0.5mm do obróbek blacharskich

· Rynny systemowe z blachy powlekanej grubości 0.5mm 

2.6. Powłoki malarskie

Wszystkie elementy konstrukcji nośnej mają być śrutowane wg normy S.A. 25. Wszystkie elementy mają posiadać powłokę malarską o gr. 40 µm w kolorze szarym lub czerwonym. Malowanie takie wykonuje się w celu zabezpieczenia konstrukcji na czas transportu i montażu. Końcową powłokę malarską stanowi farba AQUA REX o gr. 40 µm w kolorze uzgodnionym z Inwestorem.
Inwestor dopuszcza użycie do budowy przez Wykonawcę materiałów innych producentów niż sugerowani pod warunkiem, iż jakościowo nie mogą być gorsze od wymienionych oraz winny spełniać warunki zgodnie z ust. o wyrobach budowlanych z 16.05.2004r. (Dz.U. z  2004r. nr 92 poz. 881)

3. SPRZĘT


Warunki ogólne sprzętu podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne” pkt.3.

3.1. Sprzęt do transportu i montażu konstrukcji

Do transportu i montażu konstrukcji należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, podnośników i innych urządzeń. Wszelkie urządzenia dźwigowe, zawiesia i trawersy podlegające przepisom o dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniającymi do ich eksploatacji.

3.2. Sprzęt do robót spawalniczych

Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%. Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcją. Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: spawarki powinny stać na izolującym podwyższeniu i być zabezpieczone od wpływów atmosferycznych. Sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. Stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpożarowymi, zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczną wentylacją. Stanowisko robocze powinno być odebrane przez Inspektora nadzoru.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogólne



Konstrukcja przed montażem, powinna być protokolarnie odebrana przez Zamawiającego, w obecności Wykonawcy montażu, na podstawie odbioru częściowego. Konstrukcja przed wysyłką powinna być zabezpieczona przed korozją. Przy transporcie środkami drogowymi należy dostosować się do ograniczeń w wymiarowych narzuconych głównie zdolnościami załadunkowymi środków transportowych. W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementów wysyłkowych powinny być następujące: max długość 11,0m, max  szerokość 2,5m, max wysokość 2,5m, max masa 20,0t.

Dopuszczalne odchylenia: długość elementu transportowanego drogami prostymi, bez łuków, może być do 18,0 m, wysokość elementu na przyczepach specjalnych może być do 3,10 m. Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratą stateczności.


Transport pionowy za pomocą żurawi wieżowych lub samochodowych.

5. WYKONANIE ROBÓT

5.1. Ogólne warunki wykonania robót


Ogólne warunki wykonania robót podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
5.2. Wymagania ogólne 


Przed przystąpieniem do produkcji lub do montażu czy to w warsztacie, czy też na placu budowy, konstruktor winien upewnić się, że plany dotyczące tych robót uzyskały zgodę  Projektanta, Inspektora nadzoru i Inspektorów Nadzoru oraz że wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montażu zostały zaakceptowane.


Wykonawca winien dysponować odpowiednimi placami do montażu oraz do składowania. Wykonawca winien poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iż montaż można przeprowadzić na placu budowy, bez potrzeby ew. późniejszych napraw na miejscu, powodujących opóźnienia lub wpływające na jakość obiektu budowlanego. Wszystkie prace wykonane zarówno w fabryce, jak i na placu budowy, winny być bezwzględnie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych należy produkować zgodnie z prawidłami rzemiosła technicznego.


Wszystkie wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste, a w przypadku fragmentów przeznaczonych do połączeń śrubami o dużej wytrzymałości  -  dostarczane na plac budowy z zabezpieczeniem osłonami.


Obróbkę plastyczną elementów konstrukcyjnych należy przeprowadzić przy zastosowaniu takich środków ostrożności, aby operacje kształtowania odbywały się stopniowo i w sposób ciągły oraz nie powodowały ani pęknięć, ani rozdarć, ani też nadmiernego zmniejszenia ich grubości. Bardziej wskazana jest obróbka na prasach aniżeli młotem mechanicznym.


Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy pomocy nożyc, piły lub palnika gazowego. Cięcia powinny być czyste, bez zniekształceń ani pęknięć. W związku z tym, cięcia wykonane nożycami nie wymagają już obróbki przecinakiem czy tarczą szlifierską. Jeżeli jednak części złączne pozostają widoczne po zamontowaniu, ostre krawędzie należy dokładnie ukosować lub wykrawać.


Elementy łączone winny dobrze przystawać do siebie. Powierzchnie styczne należy dokładnie oczyścić szczotką lub piaszczarką.


Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o dużej wytrzymałości należy poddać piaskowaniu zgodnie z obowiązującą normą, dokładnie wyszczotkować i odtłuścić, oczyścić z ziaren spawalniczych i nie malować (chyba że  Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrażą zgodę na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu połączenia). Klasy dokładności przygotowania powierzchni wymienione są na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworów w połączeniach śrubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni połączeń na śruby o dużych wytrzymałościach, winien być zgodny ze współczynnikiem tarcia wybranym przez Wykonawcę oraz zatwierdzonym przez  Projektanta. (Współczynnik ten nie może być niższy niż 0,3).


W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn, niewłaściwe manewrowanie operatorów sprzętu), Wykonawca jest uważany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty. Powinien on również dostarczyć imienne świadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2.1. Składowanie konstrukcji, maszyn i urządzeń

· Dowiezione konstrukcje, maszyny i urządzenia powinny być wyładowywane żurawiami samochodowymi lub wieżowymi;

· do wyładunku elementów lżejszych można użyć wciągarek, dźwigników, podnośników i przyciągarek szczękowych;

· przeciąganie nie zabezpieczonych elementów bezpośrednio po podłożu jest niedopuszczalne;

· elementy ciężkie, długie i wiotkie, należy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze środka transportowego chwytać w dwóch miejscach za pomocą zawiesia i usztywnić pas górny w celu ochrony przed odkształceniem;

· elementy należy układać na składowisku w kolejności odwrotnej w stosunku do kolejności podawania ich do montażu;

· elementy należy układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania;

· elementy przewidziane do scalania powinny być w miarę możności składane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego na scalanie;

· na składowisku należy elementy najcięższe układać najbliżej drogi komunikacyjnej, po której może poruszać się żuraw transportowy, lżejsze można przemieszczać w głąb placu składowego.

· na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i układać na wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji i jej powłoki antykorozyjnej.

· konstrukcję należy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub desek.

· przed ułożeniem pierwszego elementu należy umieścić podkładki drewniane na wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2,0 do 3,0 m jedna od drugiej.

· teren na składowisko należy utwardzać przez ułożenie i uwałowanie żużla w warstwie co najmniej o grubości 15cm.

· elementy, które po wbudowaniu w obiekcie zajmują położenie pionowe, należy również składować w tym samym położeniu.

· przy układaniu konstrukcji w stosie należy dobrać liczbę elementów ze względu na stabilność stosu. wytrzymałość gruntu i wytrzymałość podkładek drewnianych.

5.2.2. Wykonywanie napraw na placu budowy.

· miejscowe odkształcenia konstrukcji, jak zagięcia kształtowników, wypukłości blach należy usuwać przez podgrzewanie i stosowanie nacisku prasy lub uderzeń młotka. Odkształcony element należy podgrzewać od strony wypukłej na powierzchni 2 razy większej od odkształconego obszaru.

· minimalna temperatura materiału przy gięciu i prostowaniu na gorąco powinna wynosić około 597°C.

· niedopuszczalne jest przyspieszanie stygnięcia stali S355, 18G2A i 18G2 przez zanurzanie w cieczy po gięciu lub prostowaniu na gorąco.

· po dokonaniu prostowania należy sprawdzić stan konstrukcji; w przypadku wystąpienia usterek należy je usunąć.

· sposób przeprowadzenia naprawy należy uzgodnić z Inspektorem nadzoru.

5.2.3. Transport wewnętrzny, załadunek i wyładunek.
· prędkość poziomego przemieszczania ładunków powinna być umiarkowana (ok. 5 km/h);

· elementy konstrukcji powinny być należycie ułożone i przymocowane do środka transportowego, aby nie dopuścić do ich zsunięcia się lub zmiany położenia;

· elementy wiotkie należy usztywniać, aby nie dopuścić do odkształceń i uszkodzeń;

· za pomocą żurawia należy przenosić konstrukcję co najmniej 1,0 m nad przedmiotami znajdującymi się na drodze przemieszczania;

· podnoszenie elementów przy ukośnym ułożeniu liny zawiesia jest niedopuszczalne. Od powyższej zasady można odstąpić pod warunkiem przeprowadzenia obliczeń sprawdzających wytrzymałość i stateczność żurawia.

· w celu zachowania bezpieczeństwa podnoszoną konstrukcję należy kierować linami zaczepionymi do niej i obsługiwanymi z odpowiednio odległego miejsca.

5.2.4. Dojścia, pomosty i gniazda montażowe.
· do składowanej konstrukcji i do miejsca montażu powinny być wyznaczone dojścia w miejscach zapewniających bezpieczeństwo;

· między składowanymi materiałami należy zachować przejścia o szerokości co najmniej 1,0 m;

· dojścia i dojazdy powinny być w czasie wykonywania robót wystarczająco oświetlone;

· pomosty komunikacyjne powinny być zabezpieczone tak jak dojścia w miejscach niebezpiecznych;

· pomosty robocze powinny mieć odpowiednią powierzchnię oraz wysokość zapewniające wygodną pracę i składowanie narzędzi;

· pomosty powinny być wytrzymałe na obciążenia od przewidzianej liczby pracowników, ciężaru narzędzi i koniecznej ilości materiału (np. elektrody);

· komunikacja pionowa do pomostu powinna być bezpieczna;

· pomosty powinny być wykonane zgodnie z projektem i powinny być sprawdzane okresowo po silnych wiatrach i opadach atmosferycznych;

· przenośne gniazda montażowe z prętów lub kształtowników stalowych powinny być wykonane wg projektu;

· zaczepy gniazd powinny gwarantować bezpieczeństwo zawieszenia;

· pozostałe warunki dla gniazd montażowych są takie same jak dla pomostów roboczych.

5.2.5. Operacje i czynności montażowe

Segregacja i przemieszczanie elementów warsztatowych na stół montażowy.

· segregacja elementów, które kolejno będą pobierane do montażu, powinna być prowadzona od razu po nadejściu pierwszych transportów konstrukcji;

· elementy jednego rodzaju należy składać w jednym miejscu, dbając o wyeksponowanie ich numeracji;

· dostęp żurawi transportowych do poszczególnych stosów elementów jednego rodzaju musi być dostatecznie wygodny;

· przemieszczanie elementów na stół montażowy lub na miejsce montażu należy wykonywać żurawiami transportowymi, na platformach lub przyczepach ciągnionych ciągnikami, ewentualnie żurawiem montażowym, jeśli konstrukcja jest składowana w sąsiedztwie montowanego obiektu.

Scalanie elementów.
· scalanie elementów w podzespół lub w blok konstrukcji i wykonywanie styków montażowych przy scalaniu powinno odbywać się na podstawie projektu technologii montażu, a połączenie elementów w podzespół i blok na podstawie projektu konstrukcji;

· elementy stanowiące części podzespołu blok należy sprawdzić pod względem istnienia uszkodzeń konstrukcji i powłoki antykorozyjnej. Wykryte uszkodzenia należy usunąć, styki oczyścić;

· przy scalaniu części do połączeń spawanych należy pole spawania elementów oczyścić z rdzy, farby, zgorzeliny i innych zanieczyszczeń na szerokości co najmniej 20 mm od osi spoiny w obie strony;

· poszczególne elementy konstrukcji do spawania należy odpowiednio przygotować. Przygotowanie to polega na nadaniu kształtu lub zukosowaniu krawędzi blach oraz na ustawieniu ich w określonej odległości od siebie;

· sposób ukształtowania zukosowania i odległości krawędzi blach ze stali niskowęglowych i niskostopowych do spawania gazowego i łukowego elektrodami otulonymi określają normy PN-65/M69013 i PN-75/M69014.

5.2.6. Zabezpieczenia antykorozyjne konstrukcji stalowych.

Zabezpieczenie podłoża: Konstrukcje stalowe przed malowaniem należy oczyścić do II stopnia czystości według normy PN-70/H-9700 zgodnie z metodami podanymi w normie PN-70/H-97051. Oczyszczone powierzchnie przeznaczone do malowania należy odkurzyć i odtłuścić przed nałożeniem farby podkładowej. Maksymalny odstęp czasu między oczyszczeniem a zagruntowaniem wynosi 6 godzin.


Po dostarczeniu konstrukcji na plac budowy, w trakcie montażu, należy konstrukcje oczyścić przez odpylenie, odtłuszczenie i uzupełnienie wykonanej w wytwórni powłoki. W miejscach uszkodzonych i w miejscach spawań po uprzednim oczyszczeniu pomalować: 3 x emalia chlorokauczukowa i chemoodporna. Przygotowując farbę i emalię do farbowania należy usunąć ewentualny kożuch, dokładnie ją wymieszać, rozcieńczyć do lepkości roboczej oraz przefiltrować. W przypadku zgęstnienia zastosować odpowiednie rozcieńczalniki. Zachować minimalne odstępy czasu między układaniem następnych warstw: dla farby podkładowej 48 godzin, dla pierwszej warstwy nawierzchniowej 7dni, dla następnych warstw nawierzchniowej 24 godziny. Po wykonaniu powłok sezonować je przez okres 14 dni. Podczas malowania zachować przepisy BHP. Stan powłoki malarskiej kontrolować co 3 miesiące. W przypadku zniszczenia powłok malarskich przeprowadzić ich renowację.

5.3. Wykonywanie zbrojenia

5.3.1. Czystość powierzchni zbrojenia.

Pręty i walcówki przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z zendry, luźnych płatków rdzy, kurzu i błota. Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną należy opalać np. lampami lutowniczymi aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we właściwościach technicznych stali ani późniejszej ich korozji.

5.3.2. Przygotowanie zbrojenia.
Pręty stalowe użyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonywać wg projektu z równoczesnym zachowaniem postanowień normy PN-B-03264:2002. Łączenie prętów należy wykonywać zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002. Skrzyżowania prętów należy wiązać drutem miękkim, spawać lub łączyć specjalnymi zaciskami.

5.3.3. Montaż zbrojenia.

Zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań. Nie należy podwieszać i mocować do zbrojenia deskowań, pomostów transportowych, urządzeń wytwórczych i montażowych. Montaż zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio w desko​waniu. Montaż zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem szalowania bocznego. Zbrojenie płyt prętami pojedynczymi powinno być układane według rozstawienia prętów oznaczonego w projekcie. Dla zachowania właściwej otuliny należy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać podkładkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia.

5.4. Montaż elementów stalowych

Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny być oznakowane w sposób trwały i widoczny . W każdym stadium montażu konstrukcja powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i materiałami. Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas montażu przeciążona lub trwale odkształcona.

Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonane dopiero po dopasowaniu styków i wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części.

Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich samych właściwościach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem. W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna przekraczać 2 mm. Otwory na śruby zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać. 

5.4.1. Montaż na placu budowy

Należy tak zorganizować pracę, aby elementy składowe były dostarczane w należytym porządku, a w szczególności w komplecie dla każdego odcinka - od części największych do najmniejszych elementów składowych.

Wykonawca odpowiada za wyładunek, składowanie i zabezpieczenie sprzętu oraz materiałów niezbędnych do wykonania robót. Wszystkie kształtowniki i inne materiały powinny spoczywać na belkach drewnianych. Te wszystkie elementy konstrukcyjne należy przemieszczać z należytą ostrożnością. Generalnemu Wykonawcy przypada oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i piaskowanie w warsztacie wszystkich potrzebnych elementów konstrukcyjnych.

Wykonawca winien bezwzględnie opracować obliczenia budowlane dotyczące wszystkich czynności montażowych, które udokumentują w szczególności: wytrzymałość punktów podnośnikowych, stateczność w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lub specjalnymi usztywnieniami za pomocą odciągów, jeżeli okaże się to konieczne), strzałki montażowe wewnętrzne związane z fazami montażu, itd.

Wykonawca winien posiadać wszelkie pozwolenia i wykonać wzmocnienia niezbędne do ustawienia i manewrowania dźwigów, jak również do manewrowania specjalnych konwojów na terenie obiektów budowlanych już ukończonych lub znajdujących się w pobliżu.

5.4.2. Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji:
Lp. 
Rodzaj odchyłki




Dopuszczalna odchyłka

 1 
odchylenie osi słupa względem osi teoretycznej 
 
- 5 mm

 2 
odchylenie osi słupa od pionu


 
- 15 mm

 3 
strzałka wygięcia  h/750



- nie więcej   niż 15 mm

 4 
wygięcie belki lub słupa l/750 


 
- nie wiece niż 15 mm

 5 
odchyłka strzałki montażowej 



0,2 projektowanej

5.4.3. Cięcie
Brzegi po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, żużla, nacieków i rozprysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować.

5.4.4. Prostowanie i gięcie

Podczas prostowania i gięcia powinny być przestrzegane ograniczenia dotyczące granicznych temperatur oraz promieni prostowania i gięcia. W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie powinny wystąpić rysy i pęknięcia.

5.5. Połączenia spawane

(1) Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych gołym okiem. Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się według właściwych norm spawalniczych. Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie większą od 1,5 mm.

(2) Wykonanie spoin. Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się grubość mniejszą: o 5% – dla spoin czołowych; o 10% – dla pozostałych. Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

(3) Wymagania dodatkowe takie jak: obróbka spoin, przetopienie grani, wymaganą technologię spawania może zalecić Inżynier wpisem do dziennika budowy.

(4) Zalecenia technologiczne. Spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne. Wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

5.5. Montaż płyt trapezowych.

Blachy trapezowe dostarczane są do w długościach przyciętych na pożądany wymiar. W niektórych przypadkach, na przykład przy zbiegu spadów, na łamaniach i przepustach dachu, zachodzi konieczność obróbki arkuszy na placu budowy. W sytuacji, gdy cięcia jest niewiele, można posłużyć się piłą do metalu lub nożycami do blachy. Jeżeli natomiast zachodzi konieczność przycinania wielu płyt, lepiej użyć do tego celu ręcznej piły cyrkulacyjnej ze specjalną tarczą do stali lub nożyc wibracyjnych do blachy Używanie szlifierki kątowej do cięcia arkuszy blach powlekanych jest bezwzględnie zabronione, gdyż silne nagrzewanie się blachy w miejscu cięcia powoduje nadpalenie się ochronnej warstwy cynku, bez której stal wystawiona jest na niekorzystne działanie warunków zewnętrznych. Ponadto snopy iskier i stopione cząstki stali uszkadzają powłokę i ochronną warstwę cynku również w innych miejscach na powierzchni arkusza blachy. Blachy mocowane są do kształtowników stalowych za pomocą odpowiednich wkrętów samowiercących – innych do konstrukcji drewnianych (wkręty farmerskie) i innych do konstrukcji stalowych (wkręty o przewiercalności odpowiednio dobranej do grubości materiałów). Rozstaw podpór zależny jest od rodzaju profilu blachy, działających na konstrukcję obciążeń oraz strefy obciążenia śniegiem i wiatrem. Odległości między podporami powinny być każdorazowo dobierane przez uprawnionego projektanta. Oprócz arkuszy blachy w skład wchodzą również obróbki blacharskie. Przed położeniem arkuszy blachy należy zamontować pasy nadrynnowe. Mają one za zadanie skierować wodę deszczową do rynny oraz zamknąć przerwy między podkładem a blachą. Pasy nadrynnowe powinny być montowane z zakładem 100 mm. Po ułożeniu pokrycia kolejną czynnością jest montaż wiatrownic. Rolą wiatrownicy jest osłanianie krawędzi szczytowych dachu przed działaniem warunków atmosferycznych. Wiatrownica mocowana jest do płatwi szczytowej oraz od góry do arkusza blachy trapezowej, przy czym musi zachodzić na szczyt najbliższej fali wysokiej blachy. Długość zakładu przy montażu wiatrownicy wynosi 100 mm. Podczas trwania prac oraz po zakończeniu montażu należy usunąć z dachu wszelkie pozostałości po cięciu i wkręcaniu (opiłki metalowe). Jest to konieczne, by zapobiec ich przenoszeniu na butach i wgniataniu w powłokę, czego skutkiem może być powstawanie po pewnym czasie w tych miejscach ognisk korozji. Powierzchnię należy poddać uważnym oględzinom i, przypadku zaobserwowania zadrapań czy rys na powłoce, zaprawić uszkodzone miejsca farbą zaprawkową (przy czym należy zamalowywać jedynie powierzchnię rysy używając niezbędnej ilości farby).

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT


Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
6.1. Kontrola jakości materiałów



Wszystkie materiały do wykonania robót muszą odpowiadać wymaganiom Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji Technicznej oraz muszą posiadać świadectwa jakości producentów i uzyskać akceptację Inspektora nadzoru.

6.2. Kontrola jakości wykonania robót


Kontrola jakości wykonania robót polega na zgodności wykonania robót z Dokumentacją Projektową, Specyfikacją Techniczną i poleceniami Inspektora nadzoru. Kontroli jakości podlega:

· montaż konstrukcji ze szczególnym zwróceniem uwagi na poprawność wykonania styków montażowych, kotwienia słupów;

· wykonanie pomiarów sprawdzających i stwierdzenie prawidłowości wykonania zgodnie z projektem obiektu, projektem technologii i organizacji montażu oraz wymaganiami technicznymi wykonania i odbioru robót budowlano-montażowych;

· kontrola dokumentów użytych materiałów złącznych;

· należytego stanu izolacji;

· kontrola użytego sprzętu;

· sposób naprawienia robót wadliwych zgodnie z zaleceniami wpisanymi do dziennika budowy, badania i ewentualne próby.

· kontrolę wszystkich wymiarów rozmieszczenia kotew fundamentowych włączając w to wymiary przekątnych, odległości pomiędzy kotwami, odległości pomiędzy osiami ram, długość wystającego gwintu.

· kontrolę poprawności montażu ram nośnych.

· kontrolę poprawności montażu elementów drugorzędowych.

· kontrolę wypionowania lub wypoziomowania zmontowanych elementów.

· kontrolę poprawności montażu izolacji.

· kontrolę poprawności montażu poszycia dachu.

· kontrolę poprawności montażu poszycia ścian.

Kontrola jakości i odpowiedni nadzór powinien zostać wdrożony w celu zapewnienia zgodności prac montażowych z dokumentacją techniczną i zagwarantowania wymaganego poziomu wytrzymałości, odpowiednich cech użytkowych oraz trwałości. Wykonawca montażu musi przygotować harmonogram inspekcji dostosowanych do wymagań konkretnego projektu, potwierdzający zgodność wykonanych prac z dokumentacją techniczną.

7. OBMIAR ROBÓT


Jednostką obmiaru jest:
· t: zmontowanego zbrojenia, tj. łączną długość prętów poszczególnych średnic pomnożoną przez ich ciężar jednostkowy t/mb;

· kpl: konstrukcji stalowej hali na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiaru w terenie;
· m2: dostawy i montażu obudowy hali, na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiaru w terenie

Ogólne zasady obmiaru podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
8. ODBIÓR ROBÓT


Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
Odbioru robót należy dokonać z Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót Budowlano-Montażowych.

Przy odbiorze robót powinny być dostarczone następujące dokumenty: 

· Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami i uzupełnieniami w trakcie wykonywania robót;

· Dziennik Budowy;

· dokumenty dotyczące jakości wbudowanych materiałów;

· protokoły częściowych odbiorów poprzednich faz robót;

· świadectwa jakości wydane przez dostawców urządzeń i materiałów;

· niezbędne decyzje o dopuszczeniu materiałów i urządzeń do stosowania w budownictwie.

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI


Ogólne wymagania dotyczące płatności podano w ST WO.00.00  „Wymagania ogólne”.
Płatność należy przyjmować zgodnie z obmiarem i oceną jakości robót, w oparciu o wyniki pomiarów i badań laboratoryjnych.

Zgodnie z Dokumentacją Projektową należy wykonać zakres robót wymieniony w p. 1.3. niniejszej ST.

Cena jednostkowa wykonania robót obejmuje: 

· roboty przygotowawcze i pomiarowe;

· zakup materiałów;

· transport materiałów na miejsce wbudowania;

· wykonanie, montaż i demontaż deskowania i rusztowań;

· wykonanie i montaż konstrukcji, scalanie elementów konstrukcji;

· wykonanie pomiarów geodezyjnych;

· wykonanie niezbędnych izolacji antykorozyjnych i malowania;

· montaż drzwi, bram, świetlików, okien;

· wykonanie uszczelnień w miejscu wbudowania elementu stalowego przy pomocy środków nie reagujących z elementem wbudowywanym;

· wykonanie niezbędnych otworów montażowych;

· niezbędne obetonowanie elementów wbudowanych w otwory montażowe;

· prace porządkowe;

· wykonanie niezbędnych badań laboratoryjnych i pomiarów.

10. PRZEPISY ZWIĄZANE

PN-77/B-06200
Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

PN-90/B-03200
Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

PN 90/B-03000
Projekty budowlane. Obliczenia statyczne.

PN 76/B-03001
Konstrukcje i podłoża budowli.

PN 81/B-03020
Posadowienie bezpośrednie budowli.

PN 84/B-03264
Konstrukcje betonowe. żelbetowe i sprężone.

PN 77/B-06200
Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

PN 77/B-06201
Konstrukcje stalowe z cienkościennych kształtowników profilowanych na zimno. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.

PN-89/H-84023/06   
Stal do zbrojenia betonu.

PN-B-03264:2002    
Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. Projektowanie. 

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

PN-EN 10025:2002 
Wyroby walcowane na gorąco z niestopowych stali konstrukcyjnych.


Warunki techniczne dostawy.

PN-91/M-69430       
Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. 


Ogólne badania i wymagania.

PN-75/M-69703       
Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.


