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M.14.01.04. WYKONANIE DROBNYCH ELEMENTOW STALOWYCH

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru drobnych
elementéw stalowych takich jak kotwy, porecze, balustrady itp. w ramach zadania: ,,Remont
ktadki dla pieszych nad ul. O. Zagloby w Ostrowcu Swietokrzyskim”.

1.2 . Zakres stosowania ST
ST stanowig cze$¢ Dokumentéw Przetargowych 1 Kontraktowych i nalezy je stosowaé w
zlecaniu i wykonaniu Robot opisanych w podpunkcie 1.1.

1.3 . Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji zwigzane s3 z wykonaniem, odbiorem i
montazem drobnych elementow stalowych przedstawionych na Rysunkach.

Odrebnymi Specyfikacjami ujgte sa rowniez nastgpujace roboty:

M.14.02.01 — Pokrywanie powtokami malarskimi konstrukcji stalowych

M.14.02.02 — Metalizacja

1.4. OKkreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami oraz z okre§leniami podanymi w M.00.00.00.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczace robdt podano w  Specyfikacji M.00.00.00 ,,Wymagania
ogolne”. Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢
z Rysunkami, Specyfikacja, normami i poleceniami Inzyniera.

2. Materialy
2.1  Elementy konstrukcji drobnych elementéw stalowych

Materialami stosowanymi przy wykonywaniu robot wg zasad niniejszej Specyfikacji sg
elementy stalowe (profile walcowane, latarnie oswietleniowe 1 skrzynki taczeniowe latarni -
jako gotowe elementy zabezpieczone antykorozyjnie, blachy, ksztattowniki, $§ruby, nakretki i
podktadki) okreslone na Rysunkach.

Spawanie elementow konstrukcji powinno by¢ wykonywane przez spawaczy majacych
uprawnienia specjalistyczne. Spoiny nie powinny wykazywaé nadlewow, wtracen zuzlowych
itd., powinny by¢ odebrane przez nadzor techniczny i kierownika budowy.

Drobne elementy stalowe wykona¢ ze stali klasy okre§lonej w Rysunkach 1 zaakceptowane;j
przez Inzyniera.

2.2 Laczniki i materialy spawalnicze
ZamoOwienia na taczniki 1 materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji
mostowej u zaakceptowanych przez Inzyniera wytworcow tych materiatow. Na Wytworcy
konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow atestow potwierdzajacych
spelnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub
materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii tgcznikow 1
materiatow spawalniczych. Badania, ktore warunkujg wystawienie atestow Wytworca
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tacznikow lub materiatow spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt. Materiaty
pochodzace z zapaso6w Wytworcy konstrukceji powinny by¢ atestowane, jezeli sg uznane przez
Inzyniera za konieczne, na koszt wlasny Wytworcy konstrukeji. Spelnione musza by¢
wymagania norm przedmiotowych:

-dla $rub, wkretow i nakretek wg PN-EN 20898-2, PN-EN 26157-1, PN-EN ISO 4759-1,

-dla sworzni wg PN-EN 22341:2000

-dla podktadek wg PN-EN 1SO 7089:2002, PN-EN ISO 7091, PN-EN ISO 4759-3

-dla elektrod otulonych wg PN-EN 757, PN-EN 1599-2002,

-druty spawalnicze wg: PN EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 758 , PN-EN

12535

-dla topnikow wg PN-EN 760

-dla gazow wg PN-EN 439

Wytworca powinien przestrzegac¢ okresdw waznos$ci stosowania elektrod wedtug gwarancji
dostawcy.
Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach

z zapewnieniem ochrony przed korozja i w sposob umozliwiajacy segregacje na poszczegolne
asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podloga w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i materialy spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia okre$lonych stalowych drobnych elementéw konstrukcji
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. Sprzet
Wykonawca powinien dysponowac¢ nastepujacym, sprawnym technicznie sprzetem:
—  spawarka elektryczna wirowa,
—  wiertarka udarowa
—  szlifierki katowe
—  dzwig samochodowy.
Sprzet musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera

4, Transport
Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu przystosowanymi do
przewozu elementéw stalowych, zaakceptowanymi przez Inzyniera.

5. Wykonanie robot
5.1  Wymagania ogolne

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt Technologii i Organizacji
Robdt, Program Zapewnienia Jako$ci oraz harmonogram robot uwzgledniajacy wszystkie
warunki w jakich beda wykonywane roboty opisane w niniejszej specyfikacji. Wykonawca
przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt Warsztatowy wszystkich drobnych elementow
stalowych wynikajacych z niniejszej specyfikacji.

5.2  Zakres wykonywanych robét
5.2.1 Warunki wykonania, produkcji drobnych elementow stalowych

Elementy stalowe beda wykonane zgodnie z zatwierdzonym Projektem Warsztatowym.
Wszystkie elementy stalowe nalezy zabezpieczy¢ przed korozja w Wytworni konstrukeji
stalowych, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w Dokumentacji Projektowej oraz ST
M.14.02.01.
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Na budowie przewiduje si¢ jedynie wykonanie uzupetnienia powltok w miejscach potaczen
montazowych oraz w miejscach uszkodzonych w czasie transportu i montazu.

5.2.2 Skladowanie elementow konstrukcji
Elementy konstrukcji nalezy uktada¢ na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia przed
zetknigciem z ziemig, zalaniem wodg 1 gromadzeniem si¢ wody w zaglebieniach konstrukc;ji.
Przy ukltadaniu elementow w stosy pionowe nalezy stosowaé odpowiednio roztozone
podktadki drewniane migdzy elementami, dla zabezpieczenia elementow przed
odksztatceniami wskutek przegiecia lub docisku oraz zachowa¢ odstepy umozliwiajgce
bezpieczne podnoszenie elementow.
5.2.3 Spawanie drobnych elementow stalowych
Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajgce z Dokumentacji
Projektowej oraz niniejszej Specyfikacji i zawiera¢ m.in.:
—  dobor elektrod do spawania
—  dobor parametréw spawania
—  sposob przygotowania krawedzi blach
—  kolejnos¢ spawania
—  plan kontroli spoin
—  wytyczne dokonywania kontroli spoin.
Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjaliste spawalnika i uwzgledniac
nastepujace czynniki wyjsciowe:
— dynamiczno$¢ obcigzenia dziatajacego na konstrukcje
—  powtarzalnos$¢ obcigzenia (efekty zmeczeniowe)
—  konieczno$¢ ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych.
Technologia spawania powinna dotyczy¢ zaréwno wytworzenia konstrukcji w wytworni
jak i prac montazowych na placu scalania.

5.3 Tolerancje
5.3.1 Dopuszczalne odchylki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretow Sciskanych, pasow Sciskanych) od
podpory do podpory lub od wezta do wezta wynoszag 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10
mm. Dla elementdw rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze.

Poniewaz roboty przy scalaniu konstrukcji odbywac si¢ beda czgSciowo na rusztowaniu
usytuowanym na terenie zalewowym rzeki nalezy ponadto:
zabezpieczy¢ podpory rusztowan przed uszkodzeniem przy ewentualnym spltywie wod
powodziowych

5.3.2 Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem odpowiadajacych
sobie punktow przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

5.3.3 Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementow
konstrukcyjnych (poza stykami) podano w tablicy 2.



Tablica 2. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju poprzecznego

Lp | Rodzaje Szkic Dopuszczalna
odchytek wielkos¢ lub f
1 Odchytki wg tabl.2
glownych — T
wymiarow
przekrojow h+A
btA | T beA
2 | Nieprostopadto 4 0.01 wymiaru,
§¢  potek lub AT _i_ lecz nie wigcej
scianek A niz 5 mm
N TN
3 Przesunigcie e 0.005 h, lecz
lub  wygigcie nie wigcej niz
srodnika grubosé
h $rodnika
b
A
4 Przesuniecie 0.01 b, lecz nie
innych  czesci wigce] niz 5
poza mm
srodnikiem
A
FECE
5 Wybrzuszenie 0.005 wymiaru
blach
A
h

5.3.4 Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow
Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladno$cia, aby wzajemne przesunigcia
stykajacych si¢ elementdow nie przekraczaty 1 mm.
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Rys. 1. Swobodne niespawane konce blach przy pasowaniu stykajacych si¢ elementow.
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Zaleca si¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania
stykajacych si¢ elementéw (dotyczy szczegéOlnie stykéw montazowych). Dlugosé
niepospawana winna wynosi¢ po 300 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin
laczacych srodnik dzwigara gtownego z pasem dolnym i pasem gornym lub z blachg poktadu,
oraz 300 mm dla potaczen zeber jezdni i zeber srodnika. Spoiny te powinny by¢ nastepnie
wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potaczen srodnika i paséw stykajacych
si¢ elementow. Szczegdtowe rozwigzania nalezy podaé¢ w technologii spawania. Rozwiazanie
to pokazano na Rys.1.

5.3.5 Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czolowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wieksze niz 2 mm strzatki
odchylenia po przytozeniu linialu o dtugosci 1m.

5.3.6 Dopuszczalne odchylki konstrukeji uzebrowanych.

Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary
odchytek w ptytach uzebrowanych mozna przeprowadza¢ wyrywkowo wg wskazan
InZyniera, przy czym nalezy mierzy¢ co najmniej 10 % elementow plyty (blachy, Zebra,
poprzecznice) w strefach Sciskanych 1 5 % w strefach rozcigganych. Jezeli mierzone odchytki
przekrocza wymagania niniejszej normy o wigcej niz 10 %, liczba mierzonych elementow
powinna zosta¢ zwigkszona wg zalecen Inzyniera.

Jezeli w zwigkszonej liczbie mierzonych elementow odchytki przekraczaja 10 % tej liczby,
nalezy je usung¢ wg wskazoéwek w nastepnych punktach niniejszych Specyfikacji.

5.3.7 Dopuszczalne odchylki wymiaréow liniowych

Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktorych doktadnos$¢ nie zostala podana w
Dokumentacji Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych
W normie, przy czym rozréznia sig:
- wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw,
podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukc;ji,
- wymiary swobodne, ktorych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.



Tabl.3. Dopuszczalne odchytki wymiardéw liniowych

Wymiar Dopuszczalne odchytki wymiaru (£),[mm)]

nominalny [mm]

ponad |do przyltaczeniowego swobodnego

500 1000 0.5 15

1000 2000 1.0 2.5

2000 4000 1.5 4.0

4000 8000 2.5 6.0

8000 16000 |4.0 10.0

16000 |32000 |6.0 15.0

32000 10.0 1/1000 wymiaru lecz
nie wigcej niz 50

5.3.8 Usuwanie przekroczonych odchylek

Jezeli przekroczone odchytki wplywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad,
Inzynier wydaje polecenie dotyczace ich pozostawienia wzglednie usuwania.

Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera
stanowig cz¢$¢ dokumentacji odbioru konstrukcji.

6. Kontrola jako$ci robét

Sprawdzeniu 1 odbiorowi podlega zgodno$¢ wykonywanych robot wymaganiami
okreslonymi na Rysunkach i w niniejszej Specyfikacji. Z przeprowadzonej kontroli nalezy
sporzadzi¢ protokoty i potwierdzi¢ je wpisem do Dziennika Budowy.

Kontrola jako$ci robot obejmuje:

badania materiatow wg pkt 2 niniejszej ST,
badania odbiorcze po wykonaniu elementéw sprawdzajace zgodno$¢ montazu
elementow z Rysunkami uwzgledniajac odchytki ustawienia, zgodnie z pkt 5
niniejszej ST,

badania spoin potwierdzajace jako$¢ robot spawalniczych,

badanie zabezpieczenia antykorozyjnego wg ST M.14.02.02.

7. Obmiar robot
Jednostkg obmiaru jest 1 kg (kilogram) zabudowanego elementu stalowego. Podstawa
platnosci jest wykonanie 1 pozytywny wynik odbioru robot.

8. Odbior robét

Odbidr robdt polega na ostatecznej ocenie ilosci, jakosci 1 warto§ci wykonanych robot.
W czasie odbioru nalezy wykaza¢ zgodno$¢ wykonanych robo6t z ustaleniami zawartymi na
Rysunkach oraz w niniejszej Specyfikacji. Odbioru dokonuje Inzynier i potwierdza go
wpisem do Dziennika Budowy. Roboty uznaje si¢ za zgodne z Rysunkami, Specyfikacja 1
wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie warunki kontroli, pomiary i badania zgodnie z pkt.
6 niniejszej Specyfikacji daly wyniki pozytywne. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik
ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W
takiej sytuacji wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg i
przedstawi¢ je do ponownego odbioru.



M.14.01.04. Wykonanie drobnych elementéw stalowych

9. Podstawa platnosci

Cena wykonania robot obejmuje:

- wykonanie Projektow Technologii i Organizacji Robot oraz Programu Zapewnienia Jakosci,
- wykonanie Projektu Warsztatowego Wykonania i Montazu Drobnych Elementéw
Stalowych,

- uzgodnienie powyzszych projektéw z Inzynierem i Projektantem,

- wykonanie wszystkich elementow wynikajacych z opracowan Wykonawcy

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkc;ji,

- zakup 1 dostarczenie wszystkich niezbednych materiatow,

- dostarczenie na plac budowy i montaz drobnych elementéw stalowych,

- zabezpieczenie antykorozyjne drobnych elementéw stalowych

- wykonanie przewiertow i rozku¢ w betonie koniecznych do zamontowania elementéw
stalowych

- wykonanie obetonowanie przestrzeni pomi¢dzy drobnymi elementami stalowymi
a istniejagcym betonem

- wykonanie wszystkich urzadzen pomocniczych (m.in. rusztowan, podestow roboczych)
wraz z ich demontazem,

- wykonanie niezb¢dnych pomiardéw, badan, prob i sprawdzen,

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentdéw 1 oznakowan elementow,

- usuniecie uszkodzen powstatych w transporcie,

- oczyszczenie terenu robot,

- inne roboty skladajace si¢ na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego
w Specyfikacji.

10.  Przepisy zwiazane

PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.

PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czgs¢ 1-1: Reguly
ogo6lne i reguly dla budynkow.

PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czg$¢ 1-3: Reguty
ogolne. Reguty uzupehiajace dla konstrukcji z ksztaltownikow 1 blach profilowanych na
zimno.

PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Cze$¢ 1-8:
Projektowanie weztow.

PN-EN 1090-1:2010 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych 1 stalowych. Czg$¢ 1. Zasady
oceny zgodnosci elementow konstrukcyjnych

PN-EN 1090-2:2009 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych 1 stalowych. Czes$¢ 2.
Wymagania techniczne dotyczace konstrukeji stalowych

PN-EN 20898- 2:1998 Wtlasnosci mechaniczne czesci zlacznych. Nakretki z okreslonym
obcigzeniem probnym. Gwint zwykty.

PN-EN 26157-1 Czgéci ztaczne. Nieciaglosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
ogolnego stosowania

PN-EN 439 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie gazow niestopowych i drobnoziarnistych,
Oznaczenie.

PN-EN 760 Materialy dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym.
Oznaczenie.

PN-EN 758 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego



w oslonie 1 bez ostony gazowe;j stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

PN-EN 757 Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.

PN-EN 440 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie gazéw stali niestopowych
i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

PN-EN 1668 Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania lukowego w ostonach gazéw elektroda wolframowa stali niestopowych
i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa. Klasyfikacja.

PN-EN 12535 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego
W ostonie gazow stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

PN-EN 1599-2002 Materialty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania lukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych

PN-EN ISO 7089:2002 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

PN-EN ISO 7091 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 4759-3 Tolerancje czeSci ztacznych. Czes¢ 3: Podkladki okragle do $rub,
wkretow 1 nakretek. Klasy doktadnosci A i C.

PN-EN ISO 4759-1 Tolerancje czgsci ztacznych. Cze$¢ 1: Sruby, wkrety, sruby dwustronne
I nakretki. Klasy doktadnosci A, B1i .

PN-EN 1SO 13918 Spawanie — Kotki i pierscienie ceramiczne do zgrzewania tukowego
kotkow
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