SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBÓT

Inwestor:  Związek Międzygminny „Centrum Zagospodarowania Odpadów – SELEKT” z siedzibą w Czempiniu

                    ul. Kościańskie Przedmieście 2B
                    64-020 Czempiń

Obiekt:  Punkt selektywnej zbiórki odpadów komunalnych – PSZOK dla Gminy Dopiewo (wykonanie wiaty stalowej)

CPV: 44112100-9     Wiata

                                                    Czempiń, wrzesień 2015 rok.
1. WSTĘP 

l. l. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru konstrukcji stalowych. 

1.2.Zakres stosowania SST 

Szczegółowa dokumentacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy, kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 

1.3.Zakres robót objętych SST 

Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie konstrukcji stalowej wiaty. 

1.4.0kreślenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami. 

1.5.0gólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania oraz za zgodność z dokumentacją projektową, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Stal 

Do konstrukcji stalowych stosuje się: 

l. Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy I w gatunkach St3SX; (blachy kątownik) 

Blachy: 

Blachy uniwersalne wg PN-H/92203: 1994 , dostarczane w grubościach 6-40mm, 

szerokościach 160-700 mm i długościach: 

- dla gr. do 6 mm -6,0 m, 

- dla gr. 8-25 mm - do 14 m z odchyłką do 250mm. 

Blachy grube wg PN-80/H-92200 - dostarczane w gr. 5-140 mm. 

Kątowniki: 

Kątowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN -EN 10056-1:2000 

Dostarczane są w długościach; 

- do 45mm - 3-12m, 

- powyżej 45 mm - 3-15m, 

2. Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy rr w gatunkach 18G2A (rury, ceownik) 

Ceowniki: 

Ceowniki wg. PN-EN 10279:2003 - dostarczane są w długościach: 

Do 80mm - 3-12 m, 

Do 140mm - 3-13 m, 

Powyżej 140m111 - 3-15 111. 

2.2. Kształtowniki zimnogięte. 

Wykonywane są jako otwarte (ceowniki , kątowniki, zetowniki) oraz zamknięte (rury kwadratowe i okrągłe) 

Produkuje się je ze stali konstrukcyjnej węgłowe] zwyklej jakości StSX, St3SY 
Długości fabryczne od 2 do 6111 przy zwiększonej dokładności wykonania. 

2.2.1. Właściwości mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002. 

2.2.2. Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być zaopatrzony każdy element lub partia materiału. Atest powinien zawierać: 

- znak wytwórcy, 

- profil. 

- gatunek stali, 

- znak obróbki cieplnej. 

Cechowanie materiałów wywalcowane na profilach łub na przewieszkach metalowych. 

2.2.3. Odbiór konstrukcji na budowie winie 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. 

2.3. Łączniki. 

Jako łączniki występują połączenia spawane oraz połączenia na śruby. 

2.3.1. Materiały do spawania: 

Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje się spawanie elektryczne przy użyciu elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. 
2.3.2. Śruby: 

Do konstrukcji stalowych stosuje się: śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 średnio dokładne klasy: 

Dla średnic 8-16 mm- 4.8-1I 

Dla średnic powyżej 16 mm- 5.6-1I 

- śruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rodzaju W, Z lub P. 

- nakrętki sześciokątne wg PN-EN-ISO 4034:2002 

Wszystkie łączniki winny być cechowane : śruby i nakrętki wywalcowane cechy na główkach. 

3. SPRZĘT I MASZYNY 

Roboty można wykonywać przy użyciu dowolnego typu sprzętu zaakceptowanego przez Inżyniera. 

4. ŚRODKI TRANSPORTU 

Materiały mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniem lub utratą stateczności. 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Montaż konstrukcji. 

Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji. Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio zamontowanych. 

Przed przystąpieniem do prac montażowych należy sprawdzić stan fundamentów, kompletność i stan śrub fundamentowych oraz reperów wytyczających osie i linie odniesienia rzędnych obiektu. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

Kontrola jakości polega na sprawdzeniu zgodności wykonania robót z projektem technicznym oraz wymaganiami podanymi w punkcie 5. 

7. OBMIAR ROBÓT 

Jednostką obmiarową robót jest: masa gotowej konstrukcji stalowej w tonach. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

Odbiór końcowy robót na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją techniczną, wyglądu zewnętrznego. sprawdzenie materiałów. umocowania. Wszystkie roboty podlegają zasadom odbioru robót zanikających. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Płaci się za ilość robót w jednostkach podanych w pkt. 7. 

Cena obejmuje: dostarczenie konstrukcji stalowej wraz z montażem. 

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA 

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. 

Połączenia spawane 

Brzegi do spawania \\TaZ z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwi eń 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. 

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. 

Wymagania dodatkowe takie jak: 

obróbka spoin 

przetopienie grani 

wymaganą technologię spawania może zalecić Inżynier wpisem do dziennika budowy. 

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. 

 Połączenia na śruby 

długość śruby powinna być taka aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę podkładek, przy zachowaniu warunku, że gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej jak na dwa zwoje. 

nakrętka i łeb śruby powinny bezpośrednio lub przez podkładkę dokładnie przylegać do łączonych powierzchni. 

powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakrętek i podkładek przed montażem pokryć warstwą smaru. 

śruba w otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem kontrolnym. 

Montaż konstrukcji 

Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności. układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji. Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio zmontowanych. 

Przed przystąpieniem do prac montażowych należy: 

sprawdzić stan fundamentów, kompletność i stan śrub fundamentowych oraz reperów wytyczających osie i linie odniesienia rzędnych obiektu. 

porównać wyniki pomiarów z wymiarami projektowymi przy czym odchyłki nie powinny przekraczać wartości: 

Posadowienie 

Dopuszczalne odchyłki mm słupa na powierzchni betonu na podlewce. 

Montaż 

Przed przystąpieniem do montażu należy naprawić uszkodzenia elementów powstałe podczas transportu i składowania. 

Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji 

Lp. Rodzaj odchyłki
Dopuszczalna odchyłka 

l odchylenie osi słupa względem osi teoret. 5 mm 

2 odchylenie osi słupa od pionu 15 111111 

3 strzałka wygięcia słupa h/750 lecz nic więcej niż 15 mm 

4 wygięcie belki lub wiązara 1/750 lecz nie więcej niż 15 mm 

5 odchyłka strzałki montażowej 0,2 projektowanej 

rzędna fundamentu 

do 2,0 

do 10.0 

rozstaw śrub 

do 5.0 

6. Kontrola jakości robót 

Kontrola jakości polega na sprawdzeniu zgodności wykonania robót z projektem oraz wymaganiami podanymi w punkcie 5. 

7. Obmiar robót 

Jednostkami obmiaru są: 

Dla pozycji B.07.00.00 masa gotowej konstrukcji w tonach. 

8. Odbiór robót 

Wszystkie roboty objęte B.07.00.00 podlegają zasadom odbioru robót zanikających. 

9. Podstawa płatności 

Płaci się za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7. 

Cena obejmuje wszystkie czynności wymienione w SST. 

10. Przepisy związane 

PN-B-06200:2002 

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 

Wyroby walcowane na gorąco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy. 

P~-91JM-69430 Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne badania i wymagania. 

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

*specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robót jest sporządzona w sposób ogólny, poszczególne wymagania dotyczą zadań zawartych w przedmiarze robót i opisie zamierzenia inwestycyjnego

