SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA |
ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

SST 1.2.0 - Elementy konstrukcji stalowych i ich zabezpieczenie

antykorozyjne.
(CPV 45223100-7 — Roboty w zakresie montazu konstrukcji stalowych)
(CPV 45442200-9 — Roboty w zakresie naktadania powtok antykorozyjnych)

1. Wstep.

1.1. Przedmiot specyfikaciji technicznej.

Przedmiotem niniejszego opracowania sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
rob6t w zakresie konstrukcyjnym podczas prowadzenia robdt dla konstrukcji
stalowych wraz z ich zabezpieczeniem antykorozyjnym.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji techniczne;j.

Specyfikacja techniczna (ST) stanowi obowigzujgcg podstawe opracowania niniejszej
szczego6towej specyfikacji technicznej (SST) i jest dostosowana jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji zakresu rob6t wymienionych w
pkt.1.1.

Projektant sporzgdzajgcy dokumentacje projektowg i odpowiednie szczegdétowe
specyfikacje techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlanych moze wprowadzaé
do niniejszej standardowej specyfikacji zmiany, uzupetnienia lub u$cislenia,
odpowiednie dla przewidzianych projektem robdt, uwzgledniajgce wymagania
Zamawiajgcego oraz konkretne warunki realizacji rob6t, niezbedne do uzyskania
wymaganego standardu i jakosci tych robot.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko
w przypadkach prostych robét o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos¢,
ze podstawowe wymagania bedg spetnione przy zastosowaniu metod wykonania
wynikajgcych z doswiadczenia oraz uznanych regut i zasad sztuki budowlane;.

1.3. Zakres roboét objetych specyfikacja techniczna.

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i
majgce na celu wykonanie podczas prowadzenia rob6t dla konstrukcji stalowych
wraz z ich zabezpieczeniem antykorozyjnym.

1.4. Okreslenia podstawowe.
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz okresleniami podanymi w ST (kod CPV 45000000-01) ,Specyfikacja
Techniczna - Ogélna” pkt. 1.4.

1.5. Wymagania dotyczace prowadzenia robét.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z
dokumentacjg projektowg, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. Ogodlne
wymagania dotyczgce robot sg podane w ST (kod CPV 45000000-01) ,,,Specyfikacja
Techniczna — Ogdlna”.

1.6. Zalozenia ogdine.



1.6.1. Konstrukcje stalowe beda wykonane zgodne z wyszczegdlnionymi nizej Polskimi
Normami. Lista nie moze by¢ rozpatrywana jako ostateczna - wszystkie prace
Wykonawcy muszg by¢ zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami.

1.6.2. Wykonawca spetni rowniez wymagania zamieszczone w "Warunkach
technicznych wykonania i odbioru robét budowlano-montazowych - Konstrukcje
stalowe" wydanych przez Centralny Osrodek Badawczo-Projektowy Konstrukcji
Metalowych Mostostal. Wykonawca uwzgledni jedynie najnowsze, obecnie
obowigzujgce wydania Norm i Przepiséw Technicznych tam cytowanych.

1.6.3. Jesli dowolne wymaganie Specyfikacji jest bardziej rygorystyczne niz jego
odpowiednik w Polskich Normach lub Warunkach Mostostalu, obowigzujgcym staje sie
wymaganie Specyfikacji.

2. Materialy oraz odpowiedzialnos¢ wykonawcy na etapie projektu
warsztatowego.
2.1. Wymagania ogdlne.

1. Wykonawca przygotuje wszystkie rysunki warsztatowe, ktére pozwolg
Producentowi elementéw stalowych je wykonac¢. Rysunki warsztatowe bedg
przygotowane zgodnie z Polskg Normg PN-ISO 4172:1994 Rysunek techniczny dla
konstrukcji metalowych.

2. Wykonawca przygotuje wszystkie rysunki warsztatowe przed rozpoczeciem
produkcji elementdéw konstrukcji stalowej i przedtozy do zatwierdzenia Inspektorowi
Nadzoru i Kierownikowi Budowy.

3. Rysunki warsztatowe bedg podlegaty postepowaniu sprawdzajgcemu jak nizej:

- Dwie kopie rysunkdw po przejsciu wewnetrznej procedury sprawdzenia przez
Wykonawce (jak wymaga Polskie Prawo Budowlane oraz System Zapewnienia
Jakosci Wykonawcy), sg przedtozone Inspektorowi Nadzoru i Kierownikowi Budowy
wraz z uzgodniong formg pisma potwierdzajgcego przekazanie rysunkdw.

- Klient sprawdza rysunki pod katem zgodnos$ci z zatozeniami projektu
wykonawczego zwraca Wykonawcy w ciggu 7 dni z nota:

— A przyjeto bez zastrzezen

- B przyjeto pod warunkiem zawarcia uwag

— C nic przyjeto

- Rysunki ocenione jako A lub B mogg by¢ wystane do produkcji (B- po
wprowadzeniu wymaganych poprawek), rysunki ocenione jako C zostajg powtdrnie
poddane procedurze zatwierdzania.

- Zatwierdzenie rysunku warsztatowego nie zwalnia Wykonawcy z
odpowiedzialnosci dotyczacej doktadnosci wymiardw szczegdtow na rysunkach,
spasowania elementéw montowanych na placu budowy oraz poprawnosci
zestawien materiatowych.

Wykonawca jest odpowiedzialny za zidentyfikowanie kazdego elementu konstrukciji

stalowej nie pokazanego na rysunkach wykonawczych, a potrzebnego do ukonczenia

konstrukcji budynku.

Dotyczy to dodatkowych stalowych konstrukcji wsporczych pod oktadziny zewnetrzne i

dachowe, podpor pod wszelkiego rodzaju instalacje, elementdéw do ksztattowania

otwordw i tym podobnych.

Wykonawca powinien zaprojektowagé, dostarczy¢ i zamontowac wyszczegdlnione wyzej

konstrukcje stalowe.



2.2. Wykonanie konstrukcji w wytwaorni
Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw, prostoliniowosci
uzywanych wyrobdw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢
uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiaréw i ksztattbw nie przekraczajg
dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050 pkt.2.4.2. Ciecie elementdw i obrabianie
brzegébw nalezy wykona¢ zgodnie z ustaleniami projektu budowlanego, ale tak by
zachowane byty wymagania PN- 89/S-10050 pkt.2.4.1.1. Brzegi po cieciu powinny by¢
oczyszczone z zuzla, naciekdw i rozpryskdw materiatu. Ostre brzegi nalezy wyrdéwnac i
stepi¢ przez wyokraglanie. Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych nalezy
utrzymac¢ w zgodnosci z podanymi w Dokumentacji Projektowej. Osoby kierujgce
spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom. Temperatura
otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna by¢
wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opaddéw atmosferycznych przy
niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy spawanych. Ukosowanie
brzegéw elementéw mozna wykonaé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajgc zgorzeline i nieréwnosci.
Wykonawca przygotuje Projekt Technologii Montazu zgodny ze wszystkimi
odpowiednimi Normami Polskimi, Przepisami Technicznymi i Przepisami
Bezpieczenstwa oraz przedstawi go do akceptacji Inspektora Nadzoru i Kierownika
Budowy.
Montaz nie moze rozpoczgc¢ sie przed zaakceptowaniem opisu robét przez Inspektora
Nadzoru i Kierownika Budowy.
Projekt Technologii Montazu musi zawiera¢ co najmniej:

* harmonogram robét,

* metody sktadowania, transportu oraz montazu elementéw,

* sposOb usuwania ewentualnych btedow montazowych,

» specyfikacje Wykonawcy dotyczgce wykonywania potgczen na sruby

2.3. Pofgczenia spawane
Wszystkie spoiny spawane wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane
w projekcie budowlanym. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-
89/S-10050 pkt.2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w
temperaturach powyzej 5°C. Przygotowanie elementéw do wykonania spoin nalezy
wykona¢ wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-69016,
PN-65/M-69017, PN-88/M-69018.
- Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokos$ci 15 mm powinny by¢
oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczeh oraz nie powinny wykazywaé
rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.
Kat ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne
odchytki przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm spawalniczych.
Szczeline miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac nie wiekszg od
1.5 mm.
- Wykonanie spoin
Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko
miejscowo dopuszcza sie grubos¢ mniejsza:

0 5% dla spoin czotowych



0 10% dla pozostatych
Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani, jesli wady te mieszczg
sie w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu,
kratery i nawisy lica.
- Wymagania dodatkowe takie jak:
obrobke spoin
przetopienie grani
wymagang technologie spawania
moze zaleci¢ Inzynier Kontraktu wpisem do Dziennika Budowy.
- Zalecenia technologiczne
- spoiny szczepne powinny by¢é wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne
- Do wykonania pofgczen spawanych mozna uzy¢ wylgcznie materiatdw
spawalniczych, przewidzianych w projekcie budowlanym. Materiaty te powinny mieé
zaswiadczenie o jakosci. Sprzet spawalniczy powinien umozliwi¢ wykonanie ztgczy
spawanych, zgodnie z technologig spawania i Dokumentacjg Projektowg. Stan
techniczny sprzetu spawalniczego powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych
parametréw spawania, przy czym wahania natezenia napiecia prgdu podczas
spawania nie mogg przekracza¢ 10%.

2.4. Pofgczenia na Sruby

Dtugos¢ sruby powinna by¢ taka, aby mozna byto stosowaé mozliwie najmniejszg
liczbe podktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor
gfebiej jak na dwa zwoje.

Nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylegac
do tgczonych powierzchni.

Powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed
montazem pokry¢ warstwg smaru.

Sruba w otworze nie powinna przesuwaé sie ani drgaé przy ostukiwaniu mtotkiem
kontrolnym.

Zwykte sruby powinny by¢ klasy 4.8 lub 5.6 zgodnie z PN-85/M-82101 i PN-90/B-
03200.

Pod kazdg nakretke powinny by¢é wiozone podkiadki zwykte albo klinowe
odpowiednie do zastosowanego profilu stalowego.

Mocowanie do konstrukcji stalowych elementoéw instalacji takich jak rury, przewody
itp. nie powinno byé przeprowadzane przez wiercenie lecz za pomocg podwieszen i
opasek, jesli nie uzgodniono inaczej z Inspektorem Nadzoru i Kierownikiem Budowy
lub pokazano na rysunkach wykonawczych.

2.5. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

Konstrukcje na placu budowy nalezy skiadowac, uwzgledniajac kolejnosé
poszczegodlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie z
gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktada¢ na podktadach drewnianych. Stupy
powinny byé przymocowane do fundamentéw uprzednio zabetonowanymi markami.
Segregacja elementdéw, ktére kolejno beda pobierane do montazu, powinna byé
prowadzona od razu po nadejsciu pierwszych transportdéw konstrukcji. Dostep zurawi
transportowych do poszczegdlnych stoséw elementdw musi by¢ dostatecznie
wygodny. Scalanie elementéw powinno odby¢ sie na podstawie projektu technologii



montazu, a potgczenie elementow na podstawie projektu konstrukcji. Elementy
sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposbéb gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Przewiduje sie wykonanie warsztatowe
konstrukcji stalowych wg dokumentacji technicznej, dostawa na plac budowy oraz
zmontowanie poszczegolnych konstrukcji na budowie.
Przed natozeniem powioki malarskiej nalezy konstrukcje oczysci¢é metoda
strumieniowo-scierng do stopnia czystosci Sa 2,5. Lgczna grubos¢ powtok zestawu
powinna wynosi¢ 240 um. Grubos¢ poszczegdlnych powtok okresla instrukcja
Producenta zestawu malarskiego. Materiaty malarskie zabezpieczajgce stal przed
korozjg stosowane do powtok powinny odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w PN-
H-97053 oraz by¢ zgodne z Zaleceniami do stosowania przy wykonywaniu
zabezpieczeh antykorozyjnych konstrukcji stalowych. Materiaty pomocnicze do
oczyszczenia powierzchni i uzywanego sprzetu malarskiego muszg byé
zaakceptowane przez Inzyniera. Nalezy sprawdzi¢ okresy gwarancji materiatéw.
Kolorystyka powtoki powinna by¢ zaakceptowana przez Inspektora Nadzoru.
Inspektor Nadzoru i Kierownik Budowy ma prawo kontrolowania materiatow stalowych i
ich produkcji na kazdym etapie. Zatwierdzenie materiatow, technologii produkciji i
malowania nie zwalnia Wykonawcy od odpowiedzialnosci za wszystkie wykonane
prace.
Produkcja elementéw stalowych powinna by¢ zgodne z wymogami Polskich Norm i
Warunkdéw Technicznych wydanych przez Mostostal (patrz punkt 1.1).
Przed rozpoczeciem produkcji elementéw Wykonawca przedstawi Inspektorowi
Nadzoru i Kierownikowi Budowy do zatwierdzenia:

— certyfikaty (atesty) dla wszystkich materiatow,

— przedmiary robdt,

—  Wewnetrzny Plan Jakosci, opisujgcy sposob zapewnienia i kontroli jakosci

produkciji.

Wszystkie elementy walcowane na gorgco (ceowniki, dwuteowniki i kgtowniki) muszag
odpowiadac¢ Polskim lub Europejskim Normom.
Jesli okreslone ksztattowniki sg niedostepne lub czas ich dostawy zagraza
terminowosci prac, mogg by¢ one zastgpione przez ksztattowniki podobne, o jak
najbardziej zblizonych parametrach mechanicznych i geometrycznych. Wszystkie takie
zmiany podlegajg zatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru i Kierownika Budowy.
Roszczenia finansowe Wykonawcy z nich wynikajgce nie bedg uwzgledniane.
Wszystkie elementy powinny by¢ wyraznie oznaczone, a rysunki montazowe powinny
w sposoéb jasny i przejrzysty pokazywaé przysztg lokalizacje wszystkich elementow.
We wszystkich wypadkach, systemy numerowania warsztatowego detali powinny
nawigzywac do numeru odpowiedniego rysunku montazowego.
Wszystkie otwory pod $ruby powinny by¢ wiercone. Niedopuszczalne jest przepalanie i
przebijanie otworéw.
Wszystkie ostre krawedzie elementdéw konstrukcyjnych powinny by¢ zaokraglone lub
Sciete ukosnie, w celu umozliwienia potozenia trwatych powtok malarskich.
Konstrukcje stalowg opisujg ponizsze parametry:

— klasa konstrukciji stalowej 2

— klasa wadliwosci potgczen spawanych 3

— dopuszczalne odchytki przy wytwarzania i montazu - zgodnie z PN-B-

02600:1997



Nalezy zastosowac stal konstrukcyjng St3S (Remin= 235 MPa), o ile rysunki
wykonawcze nie opisujg inaczej. Zmiana stali lub uzycie stali innej niz wyszczegélniono
powyzej wymaga zatwierdzenia przez Inspektora Nadzoru i Kierownika Budowy. Dla
kazdej stali nie wyszczegdlnionej wyzej bedg wymagane atesty wydanych przez
Instytut Techniki Budowlanej.

3. Sprzet.
3.1. Wymagania ogolne.

Ogbélne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST (kod CPV 45000000-01)
~Specyfikacja techniczna — Ogoélna”.

3.2. Sprzet do wykonywania robét.

Roboty mozna wykonac recznie lub przy uzyciu innych specjalistycznych narzedzi.
Wykonawca jest zobowigzany do uzywania takich narzedzi, ktére nie spowodujg
niekorzystnego wptywu na jako$¢ materiatow i wykonywanych robét oraz beda
przyjazne dla Srodowiska.

4. Transport.
4.1. Wymagania ogdlne.

Ogb6lne wymagania dotyczgce transportu podano w ST (kod CPV 45000000-01)
~opecyfikacja Techniczna - Ogdlna”.

4.2. Transport materiatow i sprzetu.

Do transportu materiatow i sprzetu stosowac nastepujace sprawne technicznie srodki
transportu.

Materiaty nalezy uktadaé¢ rbwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie
i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przesuwania sie podczas transportu. Jezeli
dtugos¢ przewozonych elementéw jest wieksza niz dlugosé samochodu to wielko$¢
nawisu nie moze przekroczy¢ 1 m.

Przy zatadunku i wytadunku oraz przewozie na s$rodkach transportowych nalezy
przestrzegac przepisdédw obowigzujgcych w transporcie drogowym.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania takich srodkéw transportowych, ktére
nie wptyng niekorzystnie na jakos$¢ i wiasciwos¢ przewozonych materiatow i
sprzetow.

Przy ruchu po drogach publicznych $rodki transportowe muszg spetnia¢ wymagania
przepis6w ruchu drogowego.

5. Wykonanie robét.

Roboty prowadzi¢ zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia
06.02.2003 roku (Dz.U. 2003 nr 47 poz.401 z pézniejszymi zmianami) w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych.



Konstrukcje stalowe i materiaty do ich wykonania, dostarczone na budowe, powinny
by¢ wytadowywane zurawiami. Do wytadunku mniejszych elementéw mozna uzy¢
wciggarek lub wciggnikéw. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za
pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem. Elementy
ukfada¢ w sposob umozliwiajgcy odczytanie znakowania. Elementy do scalania
powinny by¢ w miare mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego
do scalania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwtocznie po
ich nadejsciu, segregowa¢ i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i
naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukciji
jak i jej powtoki antykorozyjnej. Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na
podktadkach drewnianych z bali lub desek na wyrébwnanej do poziomu ziemi w
odlegtosci 2,0 do 3,0 m od siebie. Elementy, ktére po wbudowaniu zajmujg potozenie
pionowe, nalezy sktadowac¢ w tym samym potozeniu. Elektrody nalezy sktadowac w
magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.
taczniki (Sruby, nakretki, podktadki) nalezy sktadowa¢ w magazynie w skrzynkach
lub beczkach.

Malowanie konstrukcji nalezy wykonaé po oczyszczeniu powierzchni metoda
strumieniowo-scierng po odebraniu powierzchni przez Inzyniera. Powierzchnia
przeznaczona do malowania powinna by¢ sucha, wolna od ttuszczu i kurzu.
Minimalna grubos$c¢ tagczna powtoki malarskiej (zgodnie z Dokumentacjg Projektowa)
nie mniej niz 240 um. Wyroby malarskie nalezy przygotowac i stosowa¢ zgodnie z
instrukcjg producenta oraz PN-H-97070. Nalezy sprawdzi¢ czy wyroby posiadajg
atesty producenta oraz czy termin przydatnosci do stosowania nie zostat
przekroczony. Minimalny odstep czasu przed nakfadaniem nastepnej warstwy
stosowa¢ zgodnie z wymaganiami producenta. Po wykonaniu powtoki nalezy
sezonowac¢ 14 dni. Wykonanie powtoki malarskiej powinno by¢ zgodne z PN-H-
97053. Roboty malarskie wykonywa¢ w temperaturze od +5°C do +25°C. w
temperaturze wyzszej o 3°C od temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i
wilgotnosci. Niedopuszczalne jest wykonywanie prac w temperaturze ponizej +5°C
lub gdy konstrukcja jest nagrzana powyzej 40°C oraz w wilgotnosci wzgl. powietrza
powyzej 80%. Ponadto nie nalezy prowadzi¢ prac malarskich: we wczesnych
godzinach rannych i péznych popotudniowych na wolnym powietrzu oraz gdy na
powierzchni konstrukcji wystepuje rosa. Swieza warstwa materiatu malarskiego nie
powinna by¢ w czasie schniecia narazona na dziatanie kurzu i deszczu.

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej

Konstrukcje stalowe nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie: systemem powtokowym do
renowacji catkowitej po usunieciu starych powtok i po oczyszczeniu powierzchni do
stopnia czystosci Sa2,5 - grubos$¢ catkowita powtok 240 pum. Przed przystgpieniem
do rob6t wykonawca zaproponuje zestaw malarski posiadajacy Aprobate Techniczng
do zatwierdzenia Inspektorowi Nadzoru.

6. Kontrola jakosci robét.

Kontrola montazu konstrukcji stalowych polega na:

- sprawdzeniu jakosci elementow sktadowych konstrukcji,

- sprawdzeniu geodezyjnym rzednych i przebiegu elementdéw konstrukcyjnych,
- kontroli powtok antykorozyjnych,

- sprawdzeniu zamocowania stezen i legarow,



- sprawdzeniu ciggtosci potgczen spawanych.

Dla powiok malarskich nalezy sprawdzi¢ przygotowanie powierzchni przed
malowaniem, doktadno$¢ i jakos¢ wykonania powtok malarskich na podstawie
ogledzin oraz ich grubosci zgodnie z PN-C-81515. Pomiar grubosci powtoki nalezy
wykonac¢ za pomocg przyrzgdéw magnetyczno-indukcyjnych z doktadnoscig +10 %.
Pomiar nalezy przeprowadzi¢ w minimum po 7 miejscach na kazdg strone poreczy.
Wynik ostateczny przyjmuje sie S$rednig arytmetyczng wynikéw uzyskanych z 5
pomiarow po odrzuceniu 2 najbardziej skrajnych odczytéw. Srednia nie moze
wynosi¢ mniej niz 95 % projektowanej grubosci.

7. Obmiar robét.

7.1. Jednostki obmiarowe.

Jednostkami obmiarowymi rob6t sg poszczegdlne jednostki miar dla przedmiotowych
czynnosci technologicznych, zgodnie z przyjetymi podstawami naktadow
kosztorysowych.

llos¢ jednostek obmiarowych robét okresla sie na podstawie dokumentaciji
projektowej z uwzglednieniem zmian podanych w dokumentacji powykonawczej
zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru i sprawdzonych w naturze.

Dla konstrukcji stalowych jednostkg obmiaru jest 1 t wykonanej i zainstalowanej
konstrukcji stalowej o okreslonych w projekcie parametrach.

Dla powtok zabezpieczajgcych malarskich jednostkg obmiaru jest 1 m2 konstrukciji
stalowej zabezpieczonej powtokami malarskimi.

8. Odbiér robét.

8.1. Podstawa odbioru.

Wg zasad ogdlinych specyfikacji ogblnej. Ptatnos¢ za | m2 wykonanego malowania
nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem, oceng jakosci uzytych materiatow oraz
oceng jakosci wykonanych robét na podstawie wynikow pomiardw i badan.

9. Podstawa ptatnosci.

Ptaci sie za roboty wykonanie zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt.5 oraz

odebrane przez Inspektora Nadzoru mierzone zgodnie z jednostkami podanymi w

pkt.7.

Cena wykonania montazu konstrukcji stalowych obejmuije:

- prace przygotowawcze i pomiarowe,

- zakup i transport materiatéw do wykonania robét,

- montaz elementédw konstrukcji stalowych wraz z regulacja wysokosciowg w
planie,

- usuniecie poza obszar montazu pozostato$ci materiatowych i oczyszczenie
stanowiska pracy,

- wykonanie niezbednych badan i pomiardw.

Cena wykonania powtok malarskich obejmuje:

- prace przygotowawcze,

- zakup i transport materiatéw przewidzianych do wykonania robét,
- wykonanie oston zabezpieczajgcych,

- przygotowanie, ustawienie i rozbiérka pomostéw i rusztowan,



- oczyszczenie powierzchni do stopnia czystosci Sa2,5,

- wykonanie powtoki renowacyjnej zestawem R2 o grubosci 240 ym.,

- uzupetnienie powtok w miejscach ewentualnych uszkodzen,

- wykonanie badan laboratoryjnych i pomiardw wymaganych w Specyfikaciji.

10. Przepisy zwigzane.
10.1. Normy
1. PN-S-10050 Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
2. PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
3. PN-88/H-84020 Stal niskostopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia.
Gatunki.
4. PN-83/H-84017 Stal niskostopowa konstrukcyjna trudnordzewiejgca. Gatunki.
5. PN-87/M-69008 Klasyfikacja konstrukcji spawanych.
6. PN-78/M-69011 Zlgcza spawane w konstrukcjach stalowych.
7. PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokagtnym.
8. PN-82/M-82054.03 Sruby, wkretki i nakretki. Wtasnosci mechaniczne $rub i
wkretdw.
9. PN-B/06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbiory,
wymagania podstawowe.
10. PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubosci powtok.
11. PN-H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne
wytyczne.
12. PN-H-97070 Ochrona przed korozjg. Pokrycia lakierowe. Ogolne wytyczne.
13. PN-EN ISO 1518; 2000 Farby i lakiery. Proba zarysowania.
14. PN-EN ISO 2409; 1999 Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.
15. PN-EN ISO 2808; 1999 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki.
16. PN-EN ISO 3892; 2002U Powtoki konwersyjne na podtozu metalowym.
Oznaczenie masy jednostkowej powtok. Metody wagowe.
17. PN-EN ISO 8501-1; 1996 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb i podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
18. PN-EN ISO 4617; 2002 Farby i lakiery. Lista termondw réwnoznacznych.

10.2. Inne dokumenty

19. Przepisy BHP dotyczgce robdét malarskich i przygotowania powierzchni przed
malowaniem oraz prac na wysokosci.

20. Aprobaty techniczne i karty techniczne produktéw.



