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KONSTRUKCJA DACHOWA

Nazwa zamowienia: Przebudowa budynku swietlicy soteckiej

Obiekt: Swietlica solecka w Mostkach

Adres: Mostki, gmina Sompolno

Zamawiajgcy: Gmina Sompolno

Adres: 62-610 Sompolno, u. 11 Listopada 15

Nazwa i kod robdét: 45261100-5 Wykonywanie konstrukcji dachowych
Opracowat: inz. Pawet Sulkowski

Konin, 28 czerwiec 2007 r.

1. Czesé ogdlna.
Przedmiot.

Przedmiotem niniejszej specyfikacji (SST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét konstrukcyjnych
dachowych na przedmiotowym zadaniu..

Zakres stosowania.
Specyfikacja techniczna jest dokumentem przetargowym i kontraktowym.

Zakres rob6t.
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu rob6t opisanych w pkt. 1.1.
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci majace na celu wykonanie przedmiotu
specyfikacji.

Okre $lenia podstawowe.
Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi nhormami oraz okresleniami podanymi w ST
B.00.00.00 (Wymagania ogolne).

Wymagania ogdlne dotycz ace robot.
Wykonawca rob6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa, ST i
poleceniami inspektora nadzoru. Ogélne wymagania podano w ST B.00.00.00 (Wymagania ogdlne) — pkt. 1.5.

2. MATERIALY

Do wykonania catosci konstrukcji nalezy zastosowaé stale gatunkéw wg wymagan projektowych - zgodnie z
rysunkami.
Stal wbudowana w konstrukcje musi posiada¢ atest hutniczy.

3. SPRZET

Roboty mozna wykonywac¢ przy uzyciu dowolnego sprzetu zaakceptowanego przez Inspektora.

4. TRANSPORT

Wysytki elementéw montazowych mozna dokonywac¢ dopiero po wykonaniu zabezpieczeh antykorozyjnych w
zakresie przewidzianym do wykonania w wytwaorni.

Konstrukcja powinna by¢ zatadowana na $rodki transportowe w taki sposéb, aby podczas transportu zapewniona
byla statecznos¢ elementu oraz wykluczona mozliwos¢ ich uszkodzenia.

5. WYKONYWANIE ROBOT

5.1. Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét uwzgledniajgcy wszystkie
warunki, w jakich bedg wykonywane roboty.
5.2. Zalecenia przy wykonywaniu konstrukcji.

5.2.1. Wykonawstwo warsztatowe.

(1) Ciecie materiatu
Ciecia elementéw mozna dokonywa¢ gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzgadzen automatycznych lub
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poétautomatycznych.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinaé¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu, ostre brzegi nalezy
wyréwnac i stepi¢ przez wyokraglenie.

Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki te brzegi, ktére majg by¢ poddane przetopieniu w
nastepnych operacjach spawania.

Prostowanie i giecie elementéw

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy promienie krzywizny R
sg mniejsze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w normie PN-B-06200. Nie dopuszcza sie
odksztatcania na zimno elementdw ze stali o grubosci ponad 12 mm.

W przypadkach, gdy nie zachodzg warunki jw. prostowania nalezy dokonywaé¢ na goraco po podgrzaniu do
temperatury kucia i zakohczyé w temperaturze nie nizszej niz 950°C. Obszar nagrzewania materiatu
powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar odksztatlcony. Chiodzenie elementéw powinno odbywaé sie
wolno, w temperaturze otoczenia nie nizszej niz 5C bez u zycia wody.

Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapity pekniecia w materiale i spoinach.

Przygotowanie elementéw do spawania

Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym
usuwajac zgorzeliny i nieréwnosci.

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie ciecia wg
PN-M-69774 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materiatu rodzimego nie wieksze
niz klasy 3-3-3-3.

Dopuszczalna nieliniowos$¢ ciecia recznego wynosi 20% grubosci materiatu cietego, lecz nie wiecej niz 1,5 mm.
Krawedzie ciete gazowo, a nie przetopione nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez
oszlifowanie) na gtebokos$¢ 1 mm.

Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowaé¢ zgodnie z PN-M-69014 oraz PN-M-69015.

Roboty spawalnicze

Nalezy wykona¢ zgodnie z wymogami normy PN-B-06200 oraz opracowang technologig spawania.
Konstrukcje stalowe zaliczone sg do | klasy konstrukcji spawanych.

Przechowywanie konstrukcji

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadac na podktadach izolujgcych jg od bezposredniego stykania sie z gruntem
i woda.

Konstrukcje nalezy ta uktada¢, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie wewnatrz niej wod opadowych lub $niegu
oraz zapewnic jej statecznosc¢ i zabezpieczy¢ przed trwalym odksztatceniem

5.2.3. Montaz konstrukcji na budowie

Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym przez
wykonawce.

Przed przystgpieniem do rob6t przy scalaniu elementéw wysytkowych, calo$¢ konstrukcji ustawiona na
wiencach winna by¢é poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodnosci ksztattu z wymogami
dokumentacji projektowe;.

Przed przystapieniem do usuwania podparé montazowych nalezy dokona¢ kontroli i odbioru wszystkich
potaczen montazowych.

6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT

6.1.

Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastepujacym zakresie;

biezacej kontroli wykonawstwa w wytwaorni,

- sprawdzeniu stopnia czystosci konstrukcji przed przystapieniem do rob6t malarskich,

biezacej kontroli prac montazowych,
kontroli jakosci spawania.

Kontrola konstrukcji stalowej

1

Dostarczone na budowe elementy konstrukcji stalowej powinny bys odebrane komisyjne pod wzgledem:

kompletnosci dostawy,

zgodnosci elementéw z Dokumentacjg Projektowa,

pod wzgledem stanu technicznego,

zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,

kompletnosci dokumentacii,

wymagane tolerancje wytwarzania konstrukcji stalowej podane sg w Tablicach 4, 5,6, 7 i 8 PN-B-06200.

Do kazdej partii dostarczonych elementéw i akcesoriow powinno by¢ dotgczone przez producenta
zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajace, ze odpowiadajg one wymaganiom technicznym podanym w
odpowiednich swiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

Elementéw konstrukcji nie spetniajgcych tych wymagan nie nalezy wbudowywaé¢ w obiekty. Ewentualne
niewielkie usterki techniczne powstate w czasie transportu lub sktadowania, nalezy usunaé¢ przed montazem.
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Tolerancja wymiaréw

Uwagi ogélne

Podane nizej tolerancje wymiardw nalezy traktowac¢ jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt nie przewiduje inaczej.

Dopuszczalne odchytki od wymiaréw i poto  Zenia konstrukciji.

1. W zakresie montazu konstrukcji stalowej:

- sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowa,

- wykonanie pomiaréw sprawdzajgcych konstrukcje, sprawdzenie wielkosci odchytek w stosunku do
wielkosci okreslonych w projekcie,

- sprawdzenie poprawnosci wykonania potaczen, stykdw montazowych i kotwienia,

- sprawdzenie wpiséw w Dzienniku Budowy z odbioréw czesciowych elementéw montazu (podlewki,
regulacji, stezenia itp.)

- tolerancje i dopuszczalne odchytki elementéw stalowych wg PN-B-06200:

= polozenie potaczenia belki zwiencem w osi: +/- 5mm
poziom belki: +/-10mm
réznica poziomow na koncach belek - mniejsza z wartosci: dtugo$¢/500 lub IOmm
poziomy sgsiednich belek: +/-10mm

= odlegtos¢ miedzy sasiednimi belkami: +/- IOmm
2. W zakresie potgczen srubowych:
- zastosowanie w potgczeniach wtasciwych $rub, -jako$¢ wyrobéw srubowych,
- przygotowania powierzchni styku,
- sprawdzeniu szczelnosci potgczenia srubowego szczelinomierzem,

- sprawdzenie wielkosci skrecenia srubami sprezajgcymi dokonuje sie w ilosci 10% $rub, a jezeli liczba $rub
jest mniejsza niz 20 - dwa potaczenia,
- sprawdzenia potgczen srubowych nalezy dokona¢ zgodnie z PN-B-06200.
3. Kazda czynnos¢ kontroli lub odbioru musi byé przeprowadzona komisyjnie i potwierdzona odpowiednim
protokotem.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiaru konstrukcji stalowej jest 1 tona. Do ptatnosci przyjmuje sie tonaz konstrukcji zgodnie z

projektem, zwiekszony lub zmniejszony o ilosci wynikajgce z zaaprobowanych zmian.

Zaréwno Inspektor jak i wykonawca mogg zazadaé koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku watpliwosci.

Zadanie wykonawcy musi byé zloZzone na pismie.

1. Ciezar wtasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wg PN. Naddatki wynikajace z zastosowania przez wykonawce
elementéw zamiennych o wiekszych niz potrzeba wymiarach nie sa wliczone do tonazu.

2. Ciezar s$rub, nakretek oraz podktadek wlicza sie do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego ciezaru i
wymiaréw.

3. Nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych.

4.  Ciezar spoin wlicza sie do tonazu wg nominalnych wymiaréw. Nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia sie. Nie
potraca sie tonazu otwordw i wycie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01 m”.

8. ODBIOR ROBOT

8.1.

Roboty powinny byé wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, Specyfikacja Techniczng oraz pisemnymi
decyzjami Inspektora.

Odbidér robét warsztatowych

1. Odbiory czesciowe
- odbiér warsztatowo wykonanej konstrukcji,
- odbiér scalania konstrukcji na montazu.
2. Odbior koncowy
- podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in.:
« atestacje materiatow,
» sprawdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacja techniczng i rysunkami warsztatowymi,
» sprawdzenie podstawowych wymiaréw geometrycznych,
» sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania,
» sprawdzenie wynikéw kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci,
« sprawdzenie prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.
- Odbiér zakonczony winien by¢ sporzadzeniem protokotu, do ktérego nalezy dotaczy¢ wszelkie niezbedne
dokumenty (atesty, protokoty badan, itp.), a takze $wiadectwo jakosci wykonania wystawionym przez

wytworce.



SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | O®BIORU ROBOT (SST-6)

4

8.2.  Odbidr rob6t monta zowych

Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwérni.

8.3.  Odbidr ko ncowy

Odbior koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora w Dzienniku Budowy zakonczenia robot
montazu konstrukcji stalowych i spetnieniu innych warunkéw dotyczacych tych robo6t zawartych w umowie.
Zakres czynnosci odbioru koncowego okreslony jest w PN-B-06200, specyfikacji Wymagania Ogoélne oraz w
Umowie.

9. PODSTAWA P+ATNO $CI

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

1. w zakresie wykonania konstrukcji:

- dostarczenie wszystkich czynnikéw produkc;ji,

- przygotowanie i dostarczenie rysunkéw warsztatowych,

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

- kontrole kwalifikacji spawaczy,

- prowadzenie badan rob6t spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nieniszczacych,

- oznakowanie elementow konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie.

2. w zakresie montazu na budowie:

- wykonanie i rozhiérke konstrukcji rusztowan i stezen montazowych,

- montaz wstepny z regulacjg geometrii,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monteréw,

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

- wykonanie oston dla rob6t spawalniczych,

- badania potaczen,

- oczyszczenie stanowiska pracy,

- dostarczenie i usuniecie materiatéw ustugowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Normy:

e PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

e PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.
< PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

e PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowe;.
e PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i ksztattowniki walcowane na goraco.

. PN-M.-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

. PN-M.-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

. PN-M.-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

. PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogolne wymagania i badania.

. PN-M.-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatos$ci.

. PN-M.-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okre$lenia.

. PN-M.-69770 Radiologia przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztgczach
doczotowych ze stali. Wymagania jakosciowe i wytyczne wykonania.

. PN-M.-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na podstawie
radiograméw.

. PN-M.-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ zigczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci
na podstawie ogledzin zewnetrznych.



