A ST 01.05 - KONSTRUKCJE STALOWE
(CPV 45223210-1)

1. Wstep.

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robot polegajgcych na wykonaniu i montazu konstrukcji stalowych
wraz zabezpieczeniem antykorozyjnym i p.poz.

1.2. Zakres stosowania ST.

Niniejszg Specyfikacje Techniczng jako cze$¢ dokumentdédw przetargowych, nalezy
odczytywac i rozumie¢ w odniesieniu do wykonania Robét opisanych w punkcie 1.1,
ktére zostang zrealizowane w ramach zadania — ,,Modernizacja Bazy Oznakowania
Nawigacyjnego Urzedu Morskiego w Szczecinie”.

1.3. Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej majg zastosowanie przy
robotach obejmujgcych wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie i
montaz konstrukcji stalowych wraz z zabezpieczeniem antykorozyjnym i p.poz.

Zakres robot obejmuje wszystkie elementy, gdzie wystepujg w/w roboty, zgodnie z
Dokumentacjg Projektowa.

1.4. Okreslenia podstawowe.
Okreslenia uzywane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz z okresleniami podanymi w ST 00.01 ,Wymagania ogdlne” pkt.1.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robét.

Ogodlne wymagania dotyczgce Robdét podano w ST 00.01 ,Wymagania ogodlne" pkt. 1.
Wykonawca Robot jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania Robét oraz za ich
zgodnosc¢ z Dokumentacjg Techniczng, Specyfikacjg Techniczng i poleceniami Inzyniera
Kontraktu i Nadzoru Autorskiego.

2. Materiaty.
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdw podano w ST 00.01 ,Wymagania ogolne" pkt.
2.

2.1. Procedura zatwierdzenia materiatow.

Wykonawca przedktada Inzynierowi Kontraktu do zatwierdzenia Swiadectwo odbioru
potwierdzajgce odpowiednia jakosS¢ wszystkich partii materiatdbw. Dokumenty te
przygotowuje sie na podstawie wynikéw kontroli odbiorczych.

2.2. Wymagania dotyczace stali konstrukcyjne;.

Nalezy stosowa¢ stal konstrukcyjna zgodng z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej.

Konstrukcje stalowe wykonuje sie ze stal konstrukcyjnej wg PN-EN 10027-1:2007 i PN-
EN 10027-2:2015-07.

Wymagania jakosciowe stali:



— wiasnoséci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom
normowym,

— wady powierzchniowe: powierzchnia powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i
naderwan,

— na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.

2.3. Realizacja dostaw stali.

Dostarczane materiaty winny by¢ zaopatrzone w Swiadectwo odbioru zgodnie z norma
PN-EN 10204:2006 potwierdzajgce spetnienie wymagan norm PN-EN 10025-1:2007 i
PN-EN-10025-2:2007 oraz dodatkowych wymagan okre$lonych w niniejszej
Specyfikacji. Obowigzek dostarczenia Swiadectwa odbioru spoczywa na Wykonawcy.

2.4. Wymagania dotyczgce tacznikow.
Nalezy stosowacé elektrody i laczniki zgodne z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej.
a) Potagczenia spawane
Elektrody powinny miec:

— zaswiadczenie jakosci,

— spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych,

— opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami

obowigzujgcych norm i wymagan producenta.

b) Sruby, nakretki, podktadki

— rodzaje i klasy: srub, nakretek i podkfadek,

— wszystkie tgczniki winny by¢ cechowane: sruby i nakretki wywalcowane cechy na

gtéwkach.

Stosowane materiaty spawalnicze muszg spetnia¢é wymagania norm przedmiotowych.
Zamowienia na materialy spawalnicze sktada Wykonawca stalowej konstrukcji u
zaakceptowanych przez Inzyniera Kontraktu producentow tych materiatéw. Na
Wykonawcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcéw atestow
potwierdzajgcych spetnienie wymagan zawartych w normach przedmiotowych
dotyczgcych danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z
dostawg kazdej partii fgcznikow i materiatdbw spawalniczych. Badania, ktére warunkujg
wystawienie atestow Producent tgcznikéw lub materiatdw spawalniczych przeprowadza
na wiasny koszt. Materiaty pochodzgce z zapaséw Wykonawcy konstrukcji, powinny byc¢
atestowane na koszt wtasny Wykonawcy konstrukciji.
Wykonawca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug
gwarancji dostawcy. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podtoga w
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.
Materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

2.5. Skladowanie materiatéw.

Materiaty dostarczane na plac budowy powinny by¢é wytadowywane zurawiami. Do
wytadunku mniejszych elementdw mozna uzy¢ wyciggarek, wciggnikow lub wozkéw
widtowych. Elementy diugie, ciezkie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i
usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb
umozliwiajgcy odczytanie oznakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w miare
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mozliwosci skladowane w sgsiedztwie miejsca przewidzianego do scalania. Na miejscu
sktadowania nalezy rejestrowac¢ konstrukcje niezwtocznie po ich dostarczeniu i uktadac
na wyznaczonych miejscach, oczyszczaC i naprawia¢ powstate w czasie transportu
uszkodzenia samej konstrukcji. Elementy nalezy uktada¢ w pozycji ich wbudowania (w
miare mozliwosci).

Elektrody sktadowa¢ w magazynach w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone
przed zawilgoceniem. tgczniki (sruby, nakretki, podktadki) sktadowa¢c w magazynie w
skrzyniach lub beczkach.

2.6. Badania na budowie.
Kazda partia materialu dostarczona na plac budowy przed jej wbudowaniem musi
uzyska¢ akceptacje Inzyniera Kontraktu. Kazda konstrukcja dostarczona na budowe
podlega odbiorowi wzgledem:

— jakosci materiatow, spoin, otworéw na sruby,

— zgodnoéci z Dokumentacjg Techniczng,

— zgodnosci z atestem wytworni.
Odbior konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych
uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier Kontraktu wpisem do Dziennika
Budowy.

2.7. Materiaty do zabezpieczen antykorozyjnych i p.poz.
Materiatami stosowanymi do wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji
stalowej wedtug zasad niniejszej ST sg niskorozpuszczalnikowe farby dobrane przez
Wykonawce w zestawie o przewidywanej trwatosci zgodnie z wymaganiami
Dokumentaciji Projektowe].
Farby stosowane do wykonania warstwy gruntujgcej, powinny posiada¢ nastepujgce
wiasciwosci:

— kompatybilne z produktami stosowanymi do malowania nawierzchniowego,

— tworzenia zwartej i odpornej na Scieranie powtoki zapewniajgcej wtasciwg

ochrone,

— zapewnia dobre krycie krawedzi,

— odpornos¢ na procesy starzenia,

— moze by¢ podktadem dla nawierzchni na bazie zywicy epoksydowej i

poliuretanowej,

— zawierac ptatkowe wypetniacze metaliczne.
Zaleca sie materiat na bazie zywic epoksydowych.
Farby stosowane na powioki nawierzchniowe powinny posiada¢ nastepujgce
wiasciwosci:

— zdolnos¢ do tworzenia trwatych powtok, odpornych na procesy starzenia,

— duza elastyczno$c¢, niewrazliwos¢ na uderzenia i duza odpornosc na scieranie,

— zdolnos$¢ do nanoszenia grubowarstwowego,

— wysoka odporno$¢ chemiczng.
Dobdér materiatéw nalezy do Wykonawcy i podlega uzgodnieniu z Inzynierem Kontraktu.
Podczas przygotowania produktu nalezy Scisle stosowac sie do zalecen producenta i
danych zawartych w kartach technicznych poszczegdlnego produktu oraz przestrzegac
warunkéw jego uzycia. Farby nalezy przechowywa¢ w warunkach i okresach czasu
okreslonych przez producenta.



Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia. Temperatura wewnatrz
pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ +5°C do +25°C.

Materiaty Scierne - o wielkosci ziarna 0,5+1,5 mm, ostro krawedziowe, suche i nie
zanieczyszczone, np. korund, elektrokorund, tamany drut staliwny lub zeliwny, ciety drut
stalowy, zuzel pomiedziowy.

3. Sprzet.

3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu.
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST 00.01 ,Wymagania ogdlne" pkt. 3.

3.2. Szczego6towe wymagania dotyczace sprzetu.

Wykonawca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca obiektu w Projekcie
organizacji montazu zobowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi Kontraktu do
akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.

Inzynier Kontraktu jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwigowe i zbiorniki
ci$nieniowe posiadajg wazne swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.
Wykonawca na Zgdanie Inzyniera Kontraktu jest zobowigzany do probnego uzycia
sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w
obecnosci przedstawiciela Inzyniera Kontraktu.

3.3. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji.

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzy¢ zurawi, wciggarek, dzwignikéw,
podnosnikow i innych urzadzen. Wszystkie urzgdzenia podlegajgce przepisom o
dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami
uprawniajgcymi do eksploatacji.

3.4. Sprzet do robot spawalniczych.

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwi¢c wykonanie spoin zgodnie z przyjetg
technologia.

Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze niz 10%.

Sprzet powinien by¢ eksploatowany zgodnie z instrukcja.

Stanowisko spawalnicze powinno by¢ urzgdzone tak, aby spawarki staty na izolujgcym
podwyzszeniu i byty zabezpieczone przed wptywami atmosferycznymi.

Sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamknietych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno by¢ urzgdzone zgodnie z przepisami BHP i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone przed wptywami atmosferycznymi, odpowiednio
o$wietlone i wentylowane.

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera Kontraktu.

3.5. Sprzet do potaczen srubowych.
Do potagczen na sruby nalezy stosowac sprzet uzgodniony z Inzynierem Kontraktu.

3.6. Sprzet do wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych i p.poz.
3.6.1. Sprzet do czyszczenia konstrukciji.

Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera
Kontraktu np. piaskarek do czyszczenia powierzchni.



3.6.2. Sprzet do malowania konstrukcji.

Nanoszenie farb nalezy wykona¢ zgodnie z kartami technicznymi produktéw,
instrukcjami naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to
odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji i parametrow technologicznych
nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy sprezarek, pistoletow i pomp nie majg
charakteru obligatoryjnego i mogg by¢ zastgpione sprzetem o zblizonych
wiasciwosciach technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu powinien byc¢
zaakceptowany przez Inzyniera Kontraktu. Prawidtowe ustalenie parametréw malowania
nalezy przeprowadzi¢ na prébnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje
Zamawiajgcego.

4. Transport.
Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST 00.01 ,Wymagania ogdlne” pkt.
4.

4.1. Transport stali konstrukcyjnej od Dostawcy i sktadowanie u Wykonawcy.
Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od
substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen moggcych utrzymywac wilgoc€.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane
nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate
sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej
konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza by¢é cechowane zgodnie w wymaganiami normy
PN-EN 10025-1:2007.

Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukciji.
Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

4.2. Transport na miejsce montazu.

Wykonawca konstrukcji jest zobowigzany do wykonania niezbednych obliczen lub prac
projektowych w celu ustalenia sposobu manipulacji (przemieszczania), podpierania,
podnoszenia, transportu i itp. elementow konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania
i montazu konstrukcji.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na srodki transportu w ten
sposoéb, aby mogty by¢ zatadowywane, transportowane i roztadowywane bez powstania
nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie
konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwosc ich
uszkodzenia szczegdlnie chronione musza by¢ elementy potgczen/stykow
montazowych.

Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy
odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku, transportu i roztadunku.
Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy stanowigce potgczenia muszg
by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy
Srub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak Sruby, podktadki, nakretki czy
drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach. Dzwigary powinny
by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we
wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogg byc¢
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one transportowane w innej pozycji pod warunkiem, ze bedg odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Sposéb mocowania
elementéw musi wykluczyé mozliwos¢ przemieszczenia, przewrocenia lub zsuniecia sie
ich w czasie transportu.

Przy transporcie drogowym, w wypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiaréw
skrajni lub dopuszczalnych ciezarow pojazdéw nalezy uzyska¢ zgode zarzadcédw drdg,
po ktérych bedzie odbywat sie przejazd pojazdow.

Wykonawca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie
wytworzone, a takce wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy
np. komplet srub. Z dostawy wytgczone sg farby i materialy spawalnicze, ktoérych
stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

Przekazane powinny by¢é dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania
materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki przeprowadzonych badan i odbioréw.

5. Wykonywanie robét.

5.1. Ogdélne wymagania dotyczace wykonywania robét.
Ogdlne wymagania dotyczgce wykonywania robot podano w ST 00.01 ,Wymagania
ogolne" pkt. 5.

5.2. Szczego6towe wymagania dotyczace wykonywania robét.
Wykonawca zobowigzany jest do sporzgadzenia Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ)
zawierajgcego:
— projekt organizacji i harmonogram robét objetych niniejszg ST,
— program zapewnienia bezpieczenstwa pracy oraz ochrony zdrowia i srodowiska
podczas wykonywania robot objetych niniejszg ST,
— plan wytwarzania konstrukcji uwzgledniajgcy: technologie spawania, usuwanie
deformacji i uszkodzen wykonanie probnego montazu konstrukcji,
— instrukcje podpierania, manipulacji (przemieszczania), podnoszenia,
sktadowania, transportu i elementéw (sposéb i organizacje),
— projekt montazu konstrukciji.
Dla sporzadzonego w wyzej wymienionym zakresie PZJ Wykonawca musi uzyskac
akceptacje Inzyniera Kontraktu.

5.3. Wymagane opracowania.

5.3.1

Wykonawca zobowigzany jest do sporzgdzenia we wlasnym zakresie i na koszt wtasny
nastepujgcych opracowan:

— projekt podziatu konstrukcji stalowej na elementy wysytkowe,

— rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzgledniajgce sposob manipulacji
(przemieszczania), podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementow
konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i montazu konstrukcji,

— program wykonania konstrukcji w wytwérni,

— technologie spawania,

— projekt montazu w miejscu scalania na budowie.



5.3.2
Dokumentacja projektowa co do zakresu wykonania konstrukcji stalowej budynku W,
wskazuje na:

a) rozwigzanie wykonania jej na podstawie dostepnej dokumentacji. Jezeli
Wykonawca uzna, ze do prawidlowego wykonania konstrukcji stalowej
budynku W niezbedne Wykonawcy sg dodatkowe obliczenia i rysunki
wykonane przez osobe uprawniong przepisami prawa — to zapewni ich
wykonanie w ramach Ceny Oferty. W takim przypadku rozwigzania projektowe
nalezy uzgodni¢ z Inzynierem i Nadzorem Autorskim.

b) dopuszczenie wykonania konstrukcji stalowej budynku wg rozwigzania
systemowego wybranego przez Wykonawce producenta hal stalowych (w
ramach Ceny Oferty). W takim przypadku, rozwigzanie musi wypetniac
zatozenia projektowe budynku W wskazane w projekcie w zakresie m.in.
parametrow uzytkowych, wymiarow zewnetrznych, kluczowych parametrow
wewnetrznych, rozwigzan architektonicznych. Zaproponowane rozwigzania
projektowe nalezy uzgodni¢ z Zamawiajgcym, Inzynierem i Nadzorem
Autorskim.

W obydwu wskazanych powyzej dostepnych rozwigzaniach, Wykonawca ponadto
zapewni w ramach Ceny Oferty i zgodnie z zapisami dokumentacji technicznej —
projekty warsztatowe.

5.3.3. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowe;j.
W rysunkach warsztatowych nalezy:
— rozrysowac oddzielnie kazdy z elementow wysytkowych,
— rozpracowa¢ wszystkie niezbedne szczegdty konstrukcyjne w zakresie
ukosowania i wielkosci progéow spawalniczych,
— uwzgledni¢ dodatkowe elementy umozliwiajgce manipulacje elementami wraz ze
sposobem ich usuniecia (demontazu) po zmontowaniu konstrukgciji.
Wykonawca konstrukcji winien uzyska¢ od Inzyniera Kontraktu akceptacje rysunkow
warsztatowych.

5.3.4. Program wytwarzania konstrukcji w wytwérni.
Rozpoczecie robot moze nastgpi¢é po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera
Kontraktu programu wytwarzania konstrukcji, ktéry powinien stanowi¢ czes¢ Programu
Zapewnienia Jakosci. Program sporzadzany jest przez Wykonawce i powinien zawierac:
— o$wiadczenie Wykonawcy o szczegdétowym zapoznaniu sie z dokumentacjg
techniczng i specyfikacjami,
— Swiadectwo kwalifikacji wytwoérni,
— harmonogram realizacji,
— informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,
— informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,
— informacje o dostawcach materiatow,
— informacje o podwykonawcach,
— informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,
— technologie spawania,
— technologie giecia profili,



projekt probnego montazu konstrukcji,

sposoéb przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

inne informacje zgdane przez Inzyniera Kontraktu,

ewentualne zgtoszenie potrzeby zmian w dokumentacjach technicznych.

5.3.5. Technologia spawania.
Technologia spawania winna zawiera¢ co najmnie;j:

dobdr metody spawania,

dobdr materiatow spawalniczych,
dobdr parametréw spawania,

sposoéb przygotowania krawedzi blach,
kolejno$¢ spawania,

plan kontroli spoin,

wytyczne wykonywania kontroli spoin.

Technologia spawania winna by¢ sporzgdzona przez specjaliste spawalnika i
uwzglednia¢ nastepujgce czynniki wyjsciowe:

dynamicznos¢ obcigzenia dziatajgcego na konstrukcje,
powtarzalnos$¢ obcigzenia (efekty zmeczeniowe),
koniecznos¢ ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych.

Technologia spawania musi obejmowac zaréwno proces wytwarzania konstrukcji w
wytworni jak i prace montazowe na placu budowy.

5.3.4. Program montazu na miejscu scalania na budowie.

Rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera
Kontraktu Programu Zapewnienia Jakosci. Program sporzgdzany jest przez Wykonawce
montazu i powinien zawierac:

protokot odbioru konstrukcji od Wykonawcy,

harmonogram terminowy realizacji,

informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy montazu,
informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

Program Zapewnienia Jakosci,

informacje o podwykonawcach,

informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji
zadania,

technologie spawania,

sposob wykonywania badan ujetych w Specyfikacji,

informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osbb, ktére mogg znalez¢ sie
w obszarze prac montazowych,

projekt organizacji ruchu na czas montazu (zatwierdzony),

inne informacje zgdane przez Inzyniera Kontraktu.

Czescig skltadowg PZJ w zakresie montazu jest organizacja montazu. Wytyczne do
organizacji montazu powinny zawiera¢ co najmniej:

sprawdzenie wytrzymatosci i odksztatcen konstrukcji w poszczegdlnych etapach
montazu,

obliczenia statyczno-wytrzymatosciowe konstrukcji pomocniczych (podpory
montazowe, podesty robocze, itp.),



— rysunki robocze konstrukcji i urzgdzen wymienionych powyzej,

— organizacje placu budowy na okres scalania i montazu konstrukciji,

— rysunki ilustrujgce przebieg montazu w poszczegdlnych jego etapach,

— instrukcje zabezpieczenia warunkéw BHP.
Program Zapewnienia Jako$ci w zakresie organizacji montazu podlega akceptacji przez
Inzyniera Kontraktu pod wzgledem jego zgodnosci z zatozeniami przyjetymi przy ich
sporzadzaniu.

5.4. Akceptowanie stosowanych technologii.
Wykonawca zobowigzany jest do uzgodnienia technologii montazu konstrukcji przez
Inzyniera Kontraktu i Projektanta.

5.5. Kontrola wykonywanych robét.
Inzynier Kontraktu jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci
kontrolnych, badawczych i odbioréw czesciowych na caty czas wykonywania i montazu
konstrukcji.
W zaleznosci od wynikow badan Inzynier Kontraktu informuje Wykonawce co do
mozliwosci kontynuowania robot.
Zalecenia Inzyniera Kontraktu sg przekazywane Wykonawcy poprzez:

— wpisy do Dziennika wytwarzania konstrukcji (w wytworni),

— wpisy do Dziennika Budowy (w trakcie montazu),

— lub w inny udokumentowany sposob (w kazdym etapie realizacji).

5.6. Wykonanie konstrukcji w wytworni.
5.6.1. Obrébka elementéw.

5.6.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyroboéw ze stali konstrukcyjnej.

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiarow i prostoliniowosci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢
uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiardw i ksztattdw nie przekraczajg dopuszczalnych
odchytek wg obowigzujgcych norm.

5.6.1.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw.

Ciecie elementow i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami
obowigzujgcych norm. Ostre brzegi po cieciu nalezy wyrownywac i stepi¢ przez
wyokraglenie promieniem r = 2-5mm. Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez
obrébki mechanicznej tylko te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w nastepnych
operacjach spawania. Pozostate powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny
by¢ co najmniej oczyszczone z zuzla gratéw (wyptywek), naciekdéw i rozpryskow
materiatu.

5.6.1.3. Prostowanie i giecie elementow.

Prostowanie i giecie elementéw nalezy wykonywac zgodnie z obowigzujgcymi normami.
Wykonawca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera Kontraktu wykona¢ probne
uzycie sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Zastosowany sprzet
winien umozliwiaC przyktadanie sit w sposob statyczny — przy prostowaniu i gieciu na
zimno nie nalezy stosowac uderzen. Roboty mogg by¢ kontynuowane tylko gdy
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pomierzone po probnym uzyciu odchytki nie przekroczg wartosci podanych w
obowigzujgcych normach.

Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych
elementéw.

5.6.1.4. Dopuszczalne odchytki.
Sprawdzeniu podlegajg odchyiki:

— wymiaréw liniowych,

— prostosci elementow,

— skrecenia przekrojow,

— swobodne ksztattu przekroju,

— ksztattu przekroju w obrebie stykow,

— zatamania w strefach Sciskanych spoin czotowych,

— przekrojow konstrukcji uzebrowanych.
Dopuszczalne odchytki wymiarowych elementow nalezy przyjmowac wg obowigzujgcych
norm.
Dopuszczalne zatamanie przy Sciskanych spoinach czotowych powinno by¢ nie wigksze
niz 2mm strzatki odchylenia po przytozeniu liniatu o dtugosci 1m.

5.6.2. Przygotowanie elementéw do wykonania (sktadania).

Przed przystgpieniem do skfadania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inzyniera
Kontraktu akceptacje elementéw w zakresie usuniecia gratéw, oczyszczenia i
oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegow stykdéw z zachowaniem wymagan
obowigzujgcych norm.

5.6.3. Wykonanie (sktadanie) elementow konstrukcji przez spawanie.

5.6.3.1. Wymagania ogdine.
Elementy nalezy przygotowa¢c w taki sposéb aby spetnione byty wymagania
obowigzujgcych norm.

5.6.3.2. Spawanie.

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonac¢ zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera Kontraktu projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania
danej konstrukciji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe
uzyskane w systemie kwalifikacji prowadzonym przez uprawnione instytucje (np. Instytut
Spawalnictwa). Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnienia.

Niezalenie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci
spawaczy poprzez wykonanie probnych zigczy elektrodami stosowanymi do spawania
przedmiotowe]j konstrukcji (szczegolnie dotyczy to elektrod zasadowych). Kazda spoina
powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach
krotkich spoin w odlegtosci 10—15mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odstepach co
1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢
odnotowane wszelkie odstepstwa od dokumentacji technicznej i Programu Zapewnienia
Jakosci, jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢
prowadzony na biezgco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera Kontraktu.
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Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik robot.
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 opadow atmosferycznych  przy
niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy spawanych. W przypadku
spawania w utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza
wieksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury
powietrza nizsze niz podane wyzej), nalezy przygotowac¢ i przedstawi¢ Inzynierowi
Kontraktu do zatwierdzenia specjalne procedury.

Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15mm od rowka
spoiny nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegow elementéw mozna wykonywaé recznie, mechanicznie Iub
palnikiem tlenowym, usuwajgc zgorzeline i nieréownosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia (np.
przez zastosowanie odpowiednich podkfadek), aby gran byta jednolita i gtadka.
Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wkledniecia grani w podpoinie przyjmowaé wg
obowigzujgcych norm.

Obrobke spoin mozna wykonac recznie szlifierka lub frezarka albo stosowaé inng
obrébke mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju
elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do
spawania) nalezy wykona¢ wg PN-EN ISO 9692-2:2002.

Do wykonywania pofgczeh spawanych mozna uzywa¢ wylacznie materiatéw
spawalniczych przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢
zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin szczepnych nalezy stosowacC spoiwa w
gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikow
powinny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentow.
Suszenie elektrod i topnikbw powinno by¢ zgodne z =zaleceniami producentow.
Wystgpienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatow
Swiadczy o dtugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o
wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodzg
starzenia sie elektrody. Suszenie zestarzatych elektrod jest zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z
technologig spawania. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych
parametrow spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas
spawania nie mogg przekraczac¢ 10%.

Czotowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajgc do
tego ptytek wybiegowych. Ptytki wybiegowe powinny mie¢ tg samg grubo$¢ i ksztatt co
spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek (za pomocg zaciskow) spoiny powinny by¢ na
nie wprowadzone na dtugo$¢ co najmniej 25mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych
nalezy przeprowadzi¢ ciecie w odlegtosci co najmniej 3mm od brzegu pasa, a nastepnie
usung¢ nadmiar przez obrobke mechaniczng.

5.6.3.3. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu.

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztattu geometrycznego. Wszelkie odchytki wieksze od
dopuszczalnych muszg by¢ usuniete. Prostowanie konstrukcji nalezy wykonac zgodnie z
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obowigzujgcymi normami. Program Zapewnienia Jakosci opisujgcy zakres robodt i
sposoby technologiczne prostowania podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera Kontraktu.
Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywacC sie powinna w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera Kontraktu.

Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po
usunieciu odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie
danego elementu.

5.6.4. Wykonanie elementéw pomocniczych do montazu wstepnego i transportu i
montazu na miejscu budowy.

Elementy stuzgce do montazu wstepnego, transportu oraz montazu na miejscu budowy,
ktére nie pozostajg na trwate w obiekcie muszg by¢ wykonane wedtug wymagan
uzgodnionych kazdorazowo miedzy Wykonawcg a Inzynierem Kontraktu.

5.6.5. Zabezpieczenie antykorozyjne i p.poz. przed wysyika.

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone.

Wykonanie czynnosci zwigzanych 2z zabezpieczeniem, to jest przygotowanie
powierzchni i nanoszenie powilok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie
wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi Kontraktu do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram robo6t uwzgledniajgcy wszystkie warunki w jakich bedg wykonywane.
Zabezpieczenie antykorozyjne i p.poz. nalezy wykona¢ w wytwoérni konstrukcji stalowej.
Na placu budowy dokonuje sie jedynie lokalnego zabezpieczenia wokét spoin
montazowych oraz uzupetnien i napraw uszkodzen powiok powstatych w czasie
transportu i montazu.

Wszystkie elementy stalowe konstrukcji nalezy zabezpieczyé na warsztacie zgodnie z
wymaganiami. Wykonac¢ czyszczenie metodg strumieniowo-$cierng do danej klasy
czystosci oraz pomalowa¢ warstwg farby podktadowej oraz warstwami farby
nawierzchniowej zgodnie z wymaganiami.

Jako zabezpieczenie konstrukcji stalowej do danej klasy odpornosci ogniowej nalezy
przewidzie¢ zastosowanie natryskowej izolacji ogniochronnej umozliwiajgcej uzyskanie
danej klasy.

Po montazu konstrukcji catos¢ wymy¢, a miejsca uszkodzeh powtoki malarskiej
naprawi¢ poprzez ich oczyszczenie i naktadanie emalii jw. Elementy zewnetrzne
zabezpieczy¢ antykorozyjnie poprzez cynkowanie. Marki, okucia itp. w elementach
zelbetowych zabezpieczy¢ antykorozyjnie w wytworni podobnie jak elementy konstrukciji
stalowych.

Powyzej zatozono, ze wszystkie warstwy powtoki antykorozyjnej naktadane sg na
warsztacie. Dlatego nalezy bezwzglednie przestrzegaé, by element transportowac
dopiero po catkowitym wyschnieciu warstw malarskich. Dla stwierdzenia tego faktu
potrzebny jest kazdorazowo protokét dopuszczenia elementu do transportu. Ponadto w
czasie transportu oraz montazu konstrukcji nalezy stosowac $rodki zapobiegajgce
uszkodzeniu nawierzchni (np. miekkie podkfadki, itd.). Po montazu konstrukcji cato$¢
wymyé, a miejsca uszkodzen powtoki malarskiej naprawi¢ poprzez ich oczyszczenie i
malowanie.

Zatozono, ze konstrukcja bedzie eksploatowana w warunkach przemystowych o
kategorii korozyjnosci srodowisku C4 zgodnie z PN-EN [ISO 12944-2. Trwatosc
zabezpieczenia dobrano na okres diugi-powyzej 15 lat, zgodnie z PN-EN ISO 12944-5.
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Zabezpieczenia antykorozyjne i przeciwpozarowe gtownych elementdw nosnych
konstrukcji stalowych przewiduje sie za pomocg powtok malarskich rozwijajgcych sie
pod wptywem ognia i promieniujgcego ciepta w warstwe pianki izolujgcej, ktora chroni
stal przed dziataniem wysokiej temperatury, zapewniajgc jej klase odpornosci ogniowej
zgodnie z opisem ppoz projektu.

Przed przystgpieniem do malowania nalezy oczysci¢ konstrukcje przez piaskowanie
szczegOlnie urzgdzeniami do bezpytlowego oczyszczania do stopnia czystosci S.A. 2 %.
Po oczyszczeniu powierzchnie doktadnie odkurzy¢ przez przedmuchanie strumieniem
sprezonego powietrza lub odessanie zanieczyszczen odkurzaczem przemystowym.
Powierzchnia przygotowana do malowania powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu,
kurzu, zanieczyszczen statych i soli.

W sktad zestawu farb wchodza:

farba podkfadowa: antykorozyjna, palna na bazie rozpuszczalnika, stosowana dla
konstrukcji surowych, lub antykorozyjna, niepalna, wodo-rozpuszczalna, stosowana dla
stalowych elementow odrdzewionych, grubos¢ naktadania min. 50um (po wyschnieciu);

farba peczniejgca: dyspersja wodna, tworzy warstwe peczniejgcg w czasie pozaru,
grubos¢ naktadania zalezna od wspétczynnika masywnosci przekroju zabezpieczanego
elementu (U/A);

farba nawierzchniowa: wodo-rozpuszczalna chronigca warstwe peczniejgcg przed
dziataniem wilgoci zawartej w powietrzu oraz urazami mechanicznymi - grubo$é
naktadania okoto 50um (po wyschnieciu). Kolor warstwy wykonczeniowej wg projektu i
wytycznych Inwestora.

taczna grubos¢ warstw winna wynosi¢ min. 0,20mm.

5.6.5.1. Przygotowanie powierzchni.

Powierzchnia elementéw przeznaczonych do natryskiwania powinna by¢ pozbawiona
zadziorow nierdbwnosci po spawaniu, szczelin powstatych w miejscach tgczenia
elementdéw, pekniec i ostrych krawedzi.

Ostre krawedzie nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz r = 1 mm. Zadziory,
nierownosci, szczeliny, pekniecia nalezy usung¢ za pomocg obrébki mechanicznej lub
spawania.

Z powierzchni stali nalezy usung¢ wszystkie zanieczyszczenia.

Waznym elementem przygotowania powierzchni jest odttuszczanie. Odttuszczanie
nalezy wykona¢ przed oczyszczeniem strumieniowo-$ciernym. Zattuszczone miejsca
powinny by¢ przemyte rozpuszczalnikiem organicznym lub przemystowymi srodkami
odttuszczajgcymi. Dopuszcza sie usuwanie smarow gteboko zaabsorbowanych na
powierzchni przez wypalanie palnikiem.

Zanieczyszczenia materiatami trudno usuwalnymi (np. bitumy) mozna usung¢ obrébkag
strumieniowo-Scierng, przy uzyciu $cierniw jednorazowego uzytku. Nie dopuszcza sie
stosowania tych $cierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni.

Ostateczne przygotowanie powierzchni nalezy przeprowadzi¢ za pomocg obrobki
strumieniowo-Sciernej. Oczyszczenie metoda strumieniowo-Scierng powinno zapewnié
catkowite usuniecie $ladéw korozji, warstw tlenkow (walcowiny, zgorzeliny) oraz
schropowacienie powierzchni.

Oczyszczona powierzchnia powinna by¢ rownomiernie matowa o stopniu czystosci wg
PN ISO 8501-1:2008, SIS 055900-67, DIN 55928. Nie nalezy pozostawiaC miejsc
czystych, natomiast powinny by¢ miejsca wykazujgce potysk metaliczny. Nie nalezy
dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz pozostawia¢ na niej sladéw pytow
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po obrdbce strumieniowo-Sciernej. Obrdobke strumieniowo-Scierng prowadzi¢ jedynie
przy temperaturze otoczenia powyzej +5°C i wilgotnosci wzglednej mniejszej niz 90%.
Po oczyszczeniu metodg strumieniowo-$cierng, z powierzchni przeznaczonych do
naniesienia powtoki nalezy usungC pyt, kurz i inne zanieczyszczenia mechaniczne
poprzez odmuchanie sprezonym powietrzem. Nalezy zwrdcic uwage, aby byto ono
pozbawione oleju. Dotyczy to rowniez powietrza uzywanego do napedu urzgdzen
oczyszczajgcych.

5.6.5.2. Natryskiwanie.
Okres od zakonczenia przygotowania ostatecznego do rozpoczecia natryskiwania
nalezy skroci¢ do minimum. Przerwa miedzy zakonczeniem przygotowania powierzchni
za pomocg obrébki strumieniowo-Sciernej a rozpoczeciem natryskiwania powinna by¢
krétsza niz:
— 8 godzin — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieptym
pomieszczeniu,
— 4 godziny — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu na otwartym
powietrzu, przy suchej pogodzie,
— 0,5 godziny — przy przechowywaniu oczyszczonego elementu pod zadaszeniem
przy wilgotnej atmosferze.
Jezeli przerwa byta dtuzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni,
to powierzchnie elementu nalezy podda¢ ponownemu oczyszczeniu strumieniowo-
Sciernemu.
Nie dopuszcza sie prowadzenia natryskiwania w warunkach, gdy temperatura elementu
jest nizsza niz temperatura punktu rosy otoczenia, poniewaz powoduje to zawilgotnienie
powierzchni.
Natryskiwanie powinno by¢ prowadzone w temperaturze powyzej +5°C i wilgotnosci
wzglednej ponizej 90%.
Cisnienia gazow oraz warunki prgdowe dla pistoletow powinny by¢ zgodne z
instrukcjami obstugi tych urzadzen.
Przy recznym naktadaniu powtok dla uzyskania rwnomiernej grubosci powtoki pistoletu
i powinien by¢ prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposob, aby kazde nastepne
pasmo metalu zachodzito na potowe pasma natozonego poprzednio.
Powtoke nalezy nanie$¢ natryskujgc kilka warstw w taki sposéb, aby kierunek
naktadania byt prostopadty do kierunku naktadania warstwy poprzednie;j.
Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza sie natozenie petnej
grubosci powtoki przy jednokrotnym przejsciu urzgdzenia natryskujgcego i rownolegtych
pasmach naktadania. Nalezy przy tym zachowaé réwnomiernos¢ grubosci powtoki.
Przy natryskiwaniu powierzchni elementéw, ktérych krawedzie przewidziane sg do
wykonania spoin montazowych, nalezy pozostawi¢ niepokryte pasy o szerokosci okoto
50 mm, z kazdej strony wykonywanej spoiny.
Po wykonaniu montazu na budowie wszystkie uszkodzenia powtoki powstate w czasie
transportu i montazu oraz lokalnie miejsca wokét spoin montazowych nalezy oczysci¢ do
wymaganego stopnia czystosci (wg PN-ISO 8501-1:2008), a nastepnie zabezpieczy¢
antykorozyjnie przez natrysk powtoki zgodnie z wymaganiami i zasadami podanymi
powyzej.
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5.6.5.3. Nanoszenie powtok malarskich.

Konstrukcje stalowg nalezy przygotowa¢ do malowania w sposob Scisle odpowiadajgcy
wymaganiom producenta systemu malarskiego, zwykle przez odttuszczenie (wszelkie
zanieczyszczenia state, roztwory soli i zattuszczenia nalezy usung¢ np. wodg pod
ci$nieniem, z dodatkiem detergentow).

Pyt i kurz nalezy usungc¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem
przy pomocy szczotek z wiosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem
suchego, odoliwionego powietrza, bgdz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.

W przypadku duzego zabrudzenia powierzchni, lub odstepach w malowaniu dtuzszych
niz jeden miesigc sposéb przygotowania powierzchni nalezy uzgodnié¢ z producentem.
Inzynier Kontraktu dokonuje odbioru oczyszczonych powierzchni i wyraza zgode na
nanoszenie powtoki malarskie;.

Nanoszenie powlok malarskich nalezy wykonywac¢ zgodnie z kartami technicznymi
produktow. Inzynier Kontraktu moze zarzadzi¢ wykonanie probnych powtok malarskich
na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do
podtoza, badz przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia
powtok i eliminacji technik niegwarantujgcych odpowiedniej jakosci robot.

Temperatura farby podczas nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a takze
temperatura i wilgotno$¢ wzgledng powietrza powinny odpowiada¢ warunkom podanym
w kartach technicznych poszczegélnych produktow. Zwraca sie uwage na zroznicowang
tolerancje poszczegdlnych produktdéw na wilgotno$¢ powietrza oraz temperature
powietrza i malowanej konstrukciji.

Nie wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w czasie deszczu, mgty i w czasie wystepowania
rosy — temperatura powinna by¢ wyzsza o co najmniej 3°C od temperatury punktu rosy.
Nie wolno nanosi¢ powtok malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji oraz przy
silnym wietrze (4° Beauforta).

Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi +15°C — +25°C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by Swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie
schniecia na dziatanie kurzu i deszczu. Nalezy przestrzegaé czasu schniecia
poszczegodlnych warstw.

Przed uzyciem materiatbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty, jakosci, termin
przydatnosci do aplikaciji.

Inzynier Kontraktu moze zleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych,
przewidzianych w zestawie wymagan dla danego materiatu i wg metod przewidzianych
w odpowiednich normach.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowaC do stosowania Scisle wg procedury
podanej we wiasciwej dla danego produktu karcie technicznej. W ogdlnym ujeciu na
procedure te sktadajg sie: mieszanie zawartosci poszczegdlnych opakowan w celu jej
ujednolicenia, mieszanie ze sobg w okreslonych proporcjach i okreslony sposéb
poszczegodlnych sktadnikow (opakowan), dodawanie rozciehczalnika o rodzaju i w
ilosciach dostosowanych do metody aplikacji (i ewentualnie do temperatury otoczenia).
Zaleca sie uzywanie mieszadet mechanicznych.

Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej przygotowanej do stosowania ilosci
farby w okresie, w ktérym zachowuje ona swoja zywotnos$¢.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy myc
bezposrednio po uzyciu stosujgc rozcienczalniki zalecane przez producenta farb.

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach technicznych
odpowiadajgcych tym farbom.
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Szczegolna uwage nalezy poswieci¢ starannemu zagruntowaniu spoin i krawedzi z tym,
ze krawedzie przewidziane do wykonania spoin nie powinny mie¢ powtoki malarskiej w
pasach o szerokosci 50mm. Pasy te na okres transportu i skladowania konstrukcji
powinny by¢é zabezpieczone spawalnym gruntem ochrony czasowej zapewniajgcy
ochrone na okres do 12 miesiecy. Grunt ten musi by¢é kompatybilny z innymi
stosowanymi gruntami.

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte warstwg gruntujgca.
Powierzchnia nowych elementow po transporcie i sktadowaniu musi zostac
oczyszczona. Jesli zostat przekroczony okres, jaki producent farb przewiduje miedzy
naktadaniem warstwy gruntujgcej, a naktadaniem nawierzchniowej farby nalezy
przeprowadzi¢ zalecane przez niego przygotowanie powierzchni np. przez umycie
powierzchni odpowiednim rozpuszczalnikiem. Farby nawierzchniowe nalezy naktada¢ w
sposob okreslony w kartach technicznych odpowiadajgcych tym farbom.

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich sktadowania zapewni¢ odpowiednie
warunki, chronigc od opadéw atmosferycznych, kurzu i brudu.

Powtoki malarskie winny by¢é chronione w czasie transportu elementow przez
odpowiednie przekfadki z gumy lub filcu, a elementy muszg by¢ odpowiednio
mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny by¢ zaopatrzone w uchwyty utatwiajgce
zatadunek i roztadunek. Nie dopuszcza sie sktadowania elementéw konstrukciji
bezposrednio na ziemi, winny by¢ sktadowane na podktadkach z drewna, stali lub
betonu, co najmniej 300mm nad poziomem terenu.

Elementy z naniesiong powlokg malarskg mozna transportowaC¢ po catkowitym
wyschnieciu powtoki.

5.6.5.4. Warunki dotyczace BHP i ochrony srodowiska.

Przy pracach zwigzanych z czyszczeniem powierzchni oraz natryskiwaniem powtok
ochronnych nalezy przestrzegaC zasad BHP. Zaleca sie zabezpieczenie drog
oddechowych, skéry i oczu przez zaopatrzenie pracownika w kombinezon roboczy,
czapke, okulary ochronne, rekawice, kask, maske. Podczas prowadzenia robot w
pomieszczeniach zamknietych lub z ograniczong wymiang powietrza nalezy zapewni¢
wentylacje o odpowiedniej wydajnosci. Sposéb prowadzenia prac nie moze powodowac
skazenia srodowiska.

5.6.6. Wysytka elementéw z wytworni.

Elementy mogg by¢ wystane z wytwdrni po wykonaniu i uzyskaniu pozytywnych
wynikéw wszystkich przewidzianych badan dla zakresu robot przewidzianego do
wykonania w wytworni. Wykonanie i wyniki poszczegodlnych badania potwierdza sie
protokotami.

5.7. Montaz i scalenie konstrukcji na miejscu budowy.

5.7.1. Zasady montazu konstrukcji stalowych.

Podczas montazu konstrukcji budynku zwraca¢ szczegdlng uwage na zachowanie
statecznosci zmontowanej czesci konstrukcji. Dlatego nalezy montowaé konstrukcje
jednoczesnie ze stezeniami i wykorzystywac podpory i odciggi tymczasowe.

Zmontowac¢ jeden z uktadow gtownych, a statecznos¢ zapewni¢ przez tymczasowe
podpory, odciggi itd. Uktad sgsiedni montowac, zaktadajgc jednoczesnie niezbedne
stezenia. Sruby montowaé, dokrecajac je zdecydowanie, przewidujgc jednak dalsza
rektyfikacje konstrukcji.
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Z tego powodu sruby w potgczeniach nie dokreca¢ docelowo.
Do tak zmontowanego ukfadu dotgcza¢ kolejne uktady. Sukcesywnie zaktadaé wszystkie
elementy.
Po zmontowaniu okreslonej czesci konstrukcji, przeprowadzi¢ jej rektyfikacje
geodezyjng. Po ustabilizowaniu ksztattu na gotowo dokreci¢ styki i Sruby oraz wykonac
ewentualne podlewki.
Wykonawca jest zobowigzany do opracowania projektu montazu konstrukcji, z
uwzglednieniem problemu jej statecznosci oraz prawidtowej rektyfikacji oraz mozliwosci
technicznych.
Konstrukcje stalowg nalezy zakwalifikowa¢ do klasy 1 konstrukcji. Konstrukcja stalowa
powinna by¢ poddana kontroli potgczen spawanych jak dla okreslonej klasy (1)
konstrukcji i wedtug dokumentacji rysunkowej. Generalnie zapewnic¢ nalezy:
Wszystkie spoiny kontrolowane wizualnie (100%) kontroli, poziom niezgodno$ci B.
Spoiny pachwinowe — badanie magnetyczno-proszkowe, 5% spoin poziom niezgodnosci
B.
Spoiny czotowe badanie ultradzwiekowe 100% spoin, poziom niezgodnosci B.
Blachy czotowe w potgczenia srubowych nalezy sprawdzi¢ na rozwarstwienie.
Ponadto Wykonawca zobowigzany jest opracowacC projekt technologii spawania.
Dotyczy to zaréwno spawania blach czotowych/weztowych jak i fgczenia elementéw
pretowych (podwajne profile).
W sprawach nieokreslonych dokumentacjg obowigzuja:
a) warunki techniczne wykonywania i odbioru robot budowlano-montazowych (wg
Ministerstwa Budownictwa i Instytutu Techniki Budowlanej),
b) normy Polskiego Komitetu Normalizacyjnego (P.K.N.),
c) instrukcje, wytyczne, $Swiadectwa dopuszczenia, atesty Instytutu Techniki
Budowlanej,
d) instrukcje, wytyczne i warunki techniczne producentow i dostawcéw materiatéw
budowlano-instalacyjnych.
e) przepisy techniczne instytucji kontrolujgcych jakos¢ materiatow i wykonywanych
robot.

5.7.2. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy.
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukciji i
udostepnienie go Wykonawcy konstrukcji, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej
konstrukcji i usung¢ ewentualne uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na
placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc
kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowacC sie z gruntem lub wodg i dlatego
nalezy jg ukfada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podkfadach
kolejowych). Sposob uktadania powinien zapewnic:

— statecznosc i nieodksztatcalno$¢ elementow,

— dobre przewietrzanie elementéw,

— mozliwos¢ inspekcji skladowanych elementow,

— dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw,

— zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wdd opadowych, Sniegu,

zanieczyszczen itp.
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Nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji wbudowania. W
przypadku sktadowania w innej pozycji niz pozycja wbudowania w projekcie montazu
wymagane sg obliczenia sprawdzajgce statecznosc¢ i wytrzymatosé.

5.7.3. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia.
Elementy skladowane na placu budowy muszg byc¢ transportowane do miejsca
wbudowania w sposéb gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane
przy pomocy dzwigdbw muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z
zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie na wysokos¢ 20cm, brak
przeszkod na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga). Ze
wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy na czas
montazu odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie.

5.7.4. Montaz konstrukcji.

Wykonawca robét niezaleznie od przyjetej technologii scalania konstrukcji stalowej w
miejscu  wbudowania zobligowany jest do wykonania operatu geodezyjnego
usytuowania konstrukcji. Koniecznym, jest wykonanie takiego pomiaru celem
potwierdzenie poprawnosci scalenia konstrukcji. Powyzszy operat podlega akceptacji
Inzyniera Kontraktu.

5.7.5. Wykonanie potaczen spawanych tymczasowych.

Konstrukcje catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu
technologii spawania zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe moga
by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow przewidywanych w projekcie technologii
spawania, a w szczegolnosci przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz
ostonieciu od wiatru.

5.7.6. Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy.

5.7.6.1. Potaczenia spawane.

W przypadku potrzeby wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wtgczajgc w to spoiny czepne), szczegodty takie podlegajg zaakceptowaniu przez
Inzyniera Kontraktu. Spawanie nieprzewidzianych uchwytéw montazowych (uszu) do
podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera Kontraktu. Inzynier Kontraktu
moze zazgadaC wykonania obliczen sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytow
montazowych.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami obowigzujgcych norm. Roboty
spawalnicze mozna prowadzi¢ w temperaturach powyzej +5°C. Miejsce wykonywania
spoiny nalezy zabezpieczy¢ przed wptywem ztych warunkéw atmosferycznych (wiatr,
opady) poprzez zastosowanie tymczasowych zadaszen i oston.

Kazda spoina konstrukcyjna musi byé oznakowana przez wykonujgcego ja spawacza
jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie, jakosci i
odbiorowi zgodnie z punktem 6 niniejszej ST.

5.7.6.2. Wykonanie otworéw.

Wykonywanie otwordw i ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykonac
podczas ostatecznego montazu konstrukcji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny mieé osie
prostopadte do powierzchni elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢é w miare
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mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie otworéw dyskwalifikuje
element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzadzen
obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym
przymocowaniu go na wiasciwym miejscu. Wszystkie czesci muszg byC starannie
docisniete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byé
naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera Kontraktu.

5.7.6.3. Potaczenia na Sruby.

Dtugosc¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe
podktadek, gwint nie powinien wchodzi¢ w otwor gtebiej jak na dwa zwoje. Nakretka i teb
Sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke przylega¢ do tgczonych powierzchni.
Powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem
pokryé warstwg smaru. Sruba w otworze nie powinna przesuwaé sie ani drgaé przy
ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.7.7. Zabezpieczenie antykorozyjne i p.poz. po montazu.

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej wykonywane jest w wytwoérni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej. Po montazu konstrukcji
catos$¢ konstrukcji wymy¢, a miejsca uszkodzen powtoki malarskiej naprawic.

5.7.8. Podpory i rusztowania montazowe.

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajgce z
projektu montazu konstrukcji ustroju niosgcego oraz sity od obcigzen srodowiskowych
(wiatr, Snieg). Projekt rusztowan musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera Kontraktu, a
po zaakceptowaniu nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe z elementow sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny
odpowiada¢ wymaganiom obowigzujgcych norm.

5.7.9. BHP i ochrona srodowiska.

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych przepisow o BHP i ochronie Srodowiska
odpowiada Wykonawca.

Inzynier Kontraktu nie moze nakazaé wykonania czynnos$ci, ktérych wykonanie
naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. Kontrola jakosci robot.

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robét.
Ogdlne wymagania dotyczgce kontroli jakosci Robét podano w ST 00.01 ,Wymagania
ogolne” pkt. 6.

6.2. Szczegotowe zasady kontroli jakosci robét.

6.2.1. Obowiazki Wykonawcy.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robot,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera Kontraktu. Wykonawca konstrukcji
stalowych obowigzany jest do wydania Swiadectwa jakosci na podstawie
przeprowadzonej przez siebie kontroli jakosci. To samo dotyczy Wykonawcy
wykonujgcego montaz na miejscu scalania.
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6.2.2. Kontrola wykonania konstrukcji i jej montazu.
Kontrole prowadzi¢ wg zasad opisanych w pkt. 5 niniejszej ST.

6.2.3. Kontrola jakosci wykonania potaczen spawanych.

6.2.3.1. Wymagania ogdine.

Wykonawca zobowigzany jest dokonac badania spoin i przedtozy¢ rezultaty Inzynierowi
Kontraktu do akceptacji. Zakres i rodzaj badan oraz oznaczenie klas spoin nalezy
wykonac¢ wg obowigzujgcych norm. Zakres ten winien by¢ uscislony przez Wykonawce
w projekcie technologii spawania i podlega akceptacji przez Inzyniera Kontraktu. Koszty
badan ponosi Wykonawca. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona markg spawacza.
Inzynier Kontraktu uprawniony jest do zarzgdzania dodatkowych badan stopiwa i ztgczy
spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Wykonawca zobowigzany jest
gromadzi¢ petng dokumentacje badan i przekaza¢ jg Inzynierowi Kontraktu podczas
odbioru kohcowego konstrukc;ji.

6.2.3.2. Wymagania szczegotowe.

Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96
godzin po ich wykonaniu.

Badania spoin polegajg na ogledzinach i wykonaniu makroskopowych badaniach
nieniszczacych.

Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sagsiedztwie.
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm
zuzlowych lub wklesnie¢. W spoinach nie obrabianych nieréwnosc lica spoiny nie
powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych elementow.

Wszystkie spoiny kontrolowane wizualnie (100%) kontroli, poziom niezgodnosci B.
Spoiny pachwinowe — badanie magnetyczno-proszkowe, 5% spoin poziom niezgodnosci
B.

Spoiny czotowe badanie ultradzwiekowe 100% spoin, poziom niezgodnosci B.

6.2.3.3. Postepowanie w przypadku wadliwych spoin.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom
nalezy usung¢ w sposéb niepowodujgcy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niegj
dodatkowych naprezen. Powtdérnie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy
podda¢ ponownemu badaniu.

6.2.4. Sprawdzanie jakosci powtok zabezpieczajacych.

W trakcie wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego i p.poz. kontroli podlegaja:
— jako$¢ stosowanych materiatow,
— stan wyjsciowy powierzchni:

— nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem przy $Swietle
dziennym lub rozproszonym; powierzchnia elementéw przeznaczonych do
natryskiwania powinna by¢ pozbawiona zadzioréw nieréwnosci po spawaniu,
szczelin powstatych w miejscach tgczenia elementéw, peknie¢ i ostrych
krawedzi oraz powinna by¢ odttuszczona; skutecznos¢ odttuszczenia mozna
sprawdzi¢ jedna z nastepujgcych metod:

— na odtluszczong powierzchnie nanies¢ kilka kropli benzyny ekstrakcyjnej i po
kilku sekundach przytozy¢ skrawek bibuty filtracyjnej; rownoczesnie na drugi
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skrawek bibuty, stuzgcy jako wzorzec, réwniez nanies¢ benzyne; po
odparowaniu benzyny z obu skrawkow nalezy dokona¢ poréwnania;
obecnos¢ plam ttuszczu na bibule przycisnietej do powierzchni Swiadczy o
ztym jej odttuszczeniu,

odtluszczong detergentami powierzchnie sptuka¢ wodg, ciggty film wody
Swiadczy o dobrym odttuszczeniu,

na odttuszczong powierzchnie nanies¢ krople 1% roztworu fioletu
krystalicznego w etanolu; na powierzchni Zle odtluszczonej kropla o
zabarwieniu silnie fioletowym pozostanie w pierwotnej formie Ilub, w
przypadku powierzchni pionowych, sptynie cienkg struzkg; na powierzchni
dobrze odttuszczonej kropla bezposrednio po naniesieniu rozleje sie, tworzac
duzg barwna plame,

— stan powierzchni po przygotowaniu ostatecznym:

nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem; oczyszczona
powierzchnia powinna spetnia¢ wymagania dla danego stopnia czystosci wg
PN-ISO 8501-1:2008 — powinna by¢ chropowata, metalicznie czysta o barwie
jednolitej, jasnoszarej, bez pozostatosci $cisle przylegajgcej zgorzeliny
walcowniczej, rdzy i innych zanieczyszczen,

sprawdzenie chropowatosci nalezy wykona¢ przez porownanie stanu
powierzchni z zatwierdzonymi uprzednio wzorcami lub za pomocag
profilometrow przenosnych, do pomiaru wartosci Ra z zakresem pomiarowym
0+25 um,

— warunki i sposob natryskiwania powtoki — nalezy kontrolowac:

odlegtos¢ natryskiwania,

temperature otoczenia — przy uzyciu termometru o dokfadnosci wskazan
+0,5°C,

wilgotnosc¢ otocznia — z doktadnoscig pomiaru £0,5%,

— wyglad zewnetrzny powtoki:

kontrole nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem,
poréwnujgc natryskang powtoke z uzgodnionymi uprzednio wzorcami,
powtoka powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci, nie moze
wykazywac¢ widocznych wad, jak: rysy, pekniecia, pecherze lub odstawanie
powtoki od podtoza,

— grubo$é powtoki:

kontrole przeprowadza sie za pomocg grubos$ciomierzy magnetycznych lub
elektromagnetycznych o zakresie pomiarowym 0+500 um, o dokfadnosci
wskazan +10%; zaleca sie stosowanie przyrzgdow wyposazonych w czujniki
dwubiegunowe;

kazdorazowo przed wykonaniem pomiarow grubosciomierz nalezy
wywzorcowac w identycznych warunkach jak warunki pomiarowe; miejscowg
grubos¢ powtoki oblicza sie jako Srednig arytmetyczng trzech pomiarow
grubosciomierzem dwubiegunowym, przy czym przy wykonaniu tych
pomiardéw jedna z sond czujnika powinna by¢ przemieszczana w kwadracie o
wymiarach 1x1cm; wartos¢ kazdego z trzech pomiaréw, z ktérych oblicza sie
nastepnie grubos¢ miejscowg, nie powinna by¢ mniejsza niz 75% ustalone;j
minimalnej grubosci powtoki;
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na elementach o powierzchni do 1 m2 miejscowa grubos¢ powtoki okresla sie
co najmniej w 10 miejscach, przy czym pomiary nalezy wykona¢ na
wszystkich pokrywanych powierzchniach przedmiotu;

na przedmiotach o powierzchni wiekszej niz 1 m2 lub w miejscach
szczegolnie trudno dostepnych, miejsca pomiarowe nalezy okresli¢ losowo
lub wybrac¢ z kazdych 10 m2 obszary o powierzchni nie mniejszej niz 1 m2,
na ktorych wykonuje sie pomiar miejscowej grubosci powtoki w co najmniej
10 miejscach;

za $rednig grubos¢ powtoki na catym elemencie przyjmuje sie Srednig
arytmetyczna wszystkich wartosci pomierzonych grubosci miejscowych; za
réownomiernos¢ grubosci powioki uwaza sie roznice miedzy maksymalng i
minimalng pomierzong gruboscig miejscowa;

grubos¢ powtoki uznaje sie za prawidtowg, jezeli wszystkie grubosci
miejscowe sg wieksze od zatozonej grubosci minimalne;j,

przyczepno$¢ powtoki:

kontrole przeprowadza sie w przypadkach uzasadnionych, tj. jezeli zachodzi
podejrzenie, ze ze wzgledu na dostepno$¢é powierzchni lub warunki
naktadania powtoki, byto utrudnione spetnienie wymagan dotyczacych
parametrow natryskiwania;

badanie wykonuje sie metodg niszczgca przez nacinanie powioki ostro
zakonczonym nozem lub rylcem, tworzgc siatke wzajemnie prostopadtych rys
na powierzchni o wymiarach 15x15 mm; odstep miedzy rysami powinien
wynosi¢ 3 mm;

przy wykonywaniu kazdego naciecia powtoke nalezy przecigé az do materiatu
podtoza;

przyczepno$¢ powtoki uznaje sie za zgodng z wymaganiami, jezeli powstate
w wyniku nacinania kwadraty nie odwarstwiajg sie od materiatu podtoza;

po przeprowadzeniu badania przyczepnosci miejsca uszkodzone podczas
badan nalezy poddaé¢ obrobce strumieniowo Sciernej uzywajgc
odpowiedniego szablonu wykonanego z blachy, a nastepnie natryskac
wymagana grubos¢. W przypadku stwierdzenia zbyt matej grubosci powtoki
dopuszcza sie jej uzupetnienie, jezeli powtoka nie ulegta zawilgoceniu lub
zabrudzeniu i nie wykazuje sladow korozji. W przypadkach niedostatecznej
przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania
peknie¢ lub pecherzy, catg powtoke nalezy doktadnie usungc i element, po
powtdérnym oczyszczeniu metodg strumieniowo-scierng, podda¢ ponownemu
natryskiwaniu.

6.2.4.1. Sprawdzanie jakosci materialow malarskich.

Ocena materiatdw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest
zobowigzany przedstawi¢ Inzynierowi Kontraktu orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu.

W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien przedstawi¢ witasne badanie
wykonane zgodnie z metodami badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w
zakresie badan uzgodnionych z Inzynierem Kontraktu.

6.2.4.2. Sprawdzanie przygotowania powierzchni do malowania.
Ocene przygotowania do malowania powierzchni stalowych przeprowadza sie w oparciu
o PN EN-ISO 8501-1:2008 oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktow
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wymienionych w niniejszej ST. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i
chropowatosci powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzchni (suchosc¢, brak zapylen i
zanieczyszczen olejami i smarami). Ocene przeprowadza sie bezposrednio po
przygotowaniu powierzchni, jednak nie pdzniej niz po 3 godzinach oraz dodatkowo
bezposrednio przed malowaniem. Ocene wymaganego stopnia czystosci przeprowadza
sie w oparciu o PN-ISO 8501-3:2008.

6.2.4.3. Kontrola naktadania powtok malarskich.

Kontrola naktadania powitok malarskich winna przebiegaé pod katem poprawnosci
uzytego sprzetu, techniki naktadania materiatu malarskiego i stosowanych parametrow
technologicznych oraz przestrzegania zalecen dotyczgcych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia swiezo wykonanych powiok a takze przestrzegania czasu schniecia i
aklimatyzacji powtok.

Inzynier Kontraktu moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok
poszczegodlnych warstw. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok
malarskich.

6.2.4.4. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok malarskich.

Ocene jakosci wykonanych powtok dokonuje sie pod katem grubosci, porowatosci i
przyczepnos$ci pokrycia oraz wyglagdu powtoki malarskiej.

Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powtokach.
Grubos$¢ powtoki winna byC¢ zgodna z zaaprobowanym przez Inzyniera Kontraktu
doborem zestawu pokry¢. Mierzy sie ja przy pomocy metod nieniszczgcych, przy
pomocy przyrzadéw magnetyczno-indukcyjnych lub innych zapewniajgcych doktadnosc
+10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny
pomiaru przyjmuje sie Srednig arytmetyczna wynikow uzyskanych z 5 pomiaréw, po
odrzuceniu dwéch najwyzszych odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosié
mniej niz 90% grubosci ustalonej dla danej powtoki. Dodatkowo wymaga sie, aby nie
byto odczytow grubosci nizszych niz 75% grubosci nominalne;.

Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN ISO
4624:2016-05.

Powtoka uszkodzona w miejscach wykonanych oznaczeh powinna by¢ naprawiona
(pedzlem, z zastosowaniem farb wg niniejszej ST).

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym
o mocy 100W z odlegtosci 30-40cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mieC zmarszczenh i zaciekOw oraz wyglad matowy.
Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchnie gtadka bez zmarszczen, zaciekow
i chropowatosci.

Powtoka nie moze odstawaé od podtoza i mie¢ wtrgcenia ciat obcych.

7. Rozliczenie robot.

W niniejszym przedmiocie opracowania nie obowigzuje obmiar robo6t. Podstawg
rozliczenia robdt jest kwota ryczattowa, okreslona na etapie przetargu, wynikajgca
z Dokumentacji Projektowej oraz Specyfikacji Technicznych. Ogdlne wymagania
dotyczgce rozliczenia Robét podano w ST 00.01 ,Wymagania ogolne” pkt. 7.

8. Odbior robot.
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8.1. Ogdlne zasady odbioru robét.
Ogodlne wymagania dotyczgce odbioru Robo6t podano w ST 00.01 ,Wymagania ogdlne”
pkt. 8.

8.2. Szczegotowe zasady odbioru robét.

8.2.1. Zakres i czas wykonywania odbioréow.
Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji stalowej, a wiec:

— po wykonaniu konstrukcji przez wytwornie - odbioru dokonuje sie w wytworni po
wykonaniu prébnego montazu konstrukcji i naniesieniu powtok zabezpieczenia
antykorozyjnego i p.poz.,

— po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie,

— odbidr konstrukcji stalowe;j.

8.2.2. Odbiér konstrukcji u Wykonawcy.
Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier Kontraktu
dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z obowigzujgcymi normami. Odbiér polega na
komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow wszystkich badan
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajgcej, ktorej
skfad ustala Inzynier Kontraktu, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa
montujgcego obiekt.
Wykonawca powinien przedstawi¢ komisiji:

— dokumentacje techniczng i rysunki warsztatowe,

— dziennik wytwarzania,

— atesty uzytych materiatéw,

— $wiadectwa kontroli laboratoryjne;j,

— protokoty odbioréw,

— protokét z probnego montazu, a jezeli probny montaz nie byt przewidywany,

protokot z pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji,

— inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

Odbidr konstrukcji winien by¢ potwierdzony Protokotem.

8.2.3. Odbiory posrednie w trakcie budowy obiektu.

llo§¢ i zakres odbiorow w tracie budowy obiektu nalezy dostosowaé do przyjetej
technologii budowy.

Minimalny zakres odbioréw obejmuije:

— sprawdzenie wytyczenia osi obiektu,

— sprawdzenie rusztowan i podpor,

— sprawdzenie geometrii konstrukcji po ustawieniu na podporach montazowych, a
przed wykonaniem potgczen (spawaniem stykéw) z uwzglednieniem podniesienia
wykonawczego,

— badania jakosci potgczen spawanych (spoin) wykonywanych na budowie,

— sprawdzanie robot zanikajgcych.

Zakres ten moze by¢ poszerzony przez Inzyniera Kontraktu o dodatkowe elementy
wynikajgce ze specyfiki obiektu.
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8.2.4. Odbior konstrukcji stalowe;j.
Odbiér stalowej konstrukcji dokonywany jest po ukonczeniu montazu konstrukcji.
Wszystkie elementy konstrukcji muszg by¢ odbierane komisyjnie z zachowaniem
warunkow okreslonych w obowigzujgcych normach.
Do odbioru Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ Dokumentacje Techniczna,
zawierajgcg wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy.
Odbiér konstrukcji powinien obejmowac¢ sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli z
catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z
Dokumentacjg Techniczng i wymaganiami norm. W szczegdlnosci powinny byc¢
sprawdzone:

— podpory konstrukcji,
odchytki geometryczne uktadu,
— jakos¢ materiatéw i spoin,
stan elementow konstrukcji,

— stan i kompletnos¢ potgczen.
W protokole sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac¢ co
najmniej:

— przedmiot i zakres odbioru,

— dokumentacje okreslajgcg komplet wymagan,

— dokumentacje stwierdzajgcg zgodnos¢ wykonania z wymaganiami,

— protokoty odbioru,

— parametry sprawdzone w obecnosci komisiji,

— stwierdzone usterki,

— decyzje komisji.

9. Podstawa ptatnosci.
Zasady i podstawy ptatnosci sg szczegdtowo sprecyzowane w postanowieniach Umowy
zawartej pomiedzy Wykonawcg, a Zamawiajgcym.

10. Przepisy zwigzane.
Ogodlne wymagania dotyczgce przepiséw zwigzanych podano w ST 00.01 ,Wymagania
ogolne" pkt. 10.
1) PN-EN 1993-1-1:2006/A1:2014-07 Eurokod 3: Projektowanie konstrukciji
stalowych. Czes¢ 1-1: Reguty ogdlne i reguty dla budynkéw.
2) PN-EN 1993-1-2:2007/NA:2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych.
Czes¢ 1-2: Reguty ogdlne. Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pozarowe.
3) PN-EN 1993-1-3:2008/NA:2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych.
Czes¢ 1-3: Reguty ogdlne. Reguty uzupetniajgce dla konstrukcji z ksztattownikéw
i blach profilowanych na zimno.
4) PN-EN ISO 6892-1:2016-09 Metale. Proba rozciggania. Cze$¢ 1: Metoda
badania w temperaturze pokojowe;j.
5) PN-EN ISO 6892-2:2011 Metale. Préba rozciggania. Czes¢ 2: Metoda badania w
podwyzszonej temperaturze.
6) PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkow stali.
7) PN-EN 10021:2009 Ogodlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow
stalowych.
8) PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylona wewnetrzna powierzchnia
stopek walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu i wymiardw.
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9) PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czesc 1: Ogdblne warunki techniczne dostawy.

10)PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.

11)PN-EN 10025-3:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czes¢ 3: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych
spawalnych po normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym.

12)PN-EN 10025-4:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czes¢ 4: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych
spawalnych po walcowaniu termomechanicznym.

13)PN-EN 10025-5:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czes¢ 5: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudnordzewiejgcych.

14)PN-EN 10025-6+A1:2009 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
Czes¢ 6: Warunki Techniczne dostawy wyrobdw ptaskich o podwyzszonej granicy
plastycznos$ci w stanie ulepszonym cieplnie.

15)PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania stali. Czes¢ 1: Znaki stali.

16)PN-EN 10027-2:2015-07 Systemy oznaczania stali. Cze$¢ 2: System cyfrowy.

17)PN-EN 10029:2011 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3mm i
wiekszej. Tolerancje wymiarow, ksztattu i masy.

18)PN-EN 10034:1996 Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej. Dopuszczalne
odchytki wymiarowe i odchyiki ksztattu.

19)PN-EN 10036:1999 Analiza chemiczna surdéwki, zeliwa i stali. Oznaczanie
catkowitej zawartosci wegla metoda wagowa po spaleniu w strumieniu tlenu.

20)PN-EN ISO 148-1:2010 Metale. Préba udarnosci sposobem Charpy'ego. Czesé
1: Metoda badania.

21)PN-EN ISO 148-2:2009 Metale. Préba udarnosci sposobem Charpy'ego. Czesé
2: Sprawdzanie mfotow wahadtowych.

22)PN-EN 10055:1999 Stal. Teowniki réwnoramienne z zaokrgglona stopka i
ramieniem, walcowane na gorgco - Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiarow.

23)PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nierobwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Wymiary.

24)PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierdwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu i wymiarow.

25)PN-EN 10058:2005 Prety stalowe ptaskie walcowane na gorgco ogdélnego
zastosowania. Wymiary i tolerancje ksztattu i wymiarow.

26)PN-EN 10079:2009 Terminologia wyrobdéw stalowych.

27)PN-EN 10160:2001 Badanie ultradzwickowe wyrobdéw stalowych ptaskich
grubosci réwnej lub wiekszej niz 6 mm (metoda echa).

28)PN-EN 10163-1:2007 Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie
stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na
gorgco. Czes¢ 1: Wymagania ogolne.

29)PN-EN 10163-2:2007 Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie
stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na
gorgco. Czesc¢ 2: Blachy grube i blachy uniwersalne.

30)PN-EN 10163-3:2006 Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie
stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikow walcowanych na
gorgco. Czesc¢ 3: Ksztattowniki.

31)PN-EN 10168:2006 Wyroby stalowe. Dokumenty kontroli. Wykaz informacji wraz
Z opisem.
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32)PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

33)PN-EN 10220:2005 Rury stalowe bez szwu i ze szwem. Wymiary i masy na
jednostke dtugosci.

34)PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu,
wymiaréw i masy.

35)PN-EN 10296-1:2006 Rury stalowe ze szwem o przekroju okrggtym do
zastosowan mechanicznych i ogolno technicznych. Warunki techniczne dostawy.
Czes¢ 1: Rury ze stali niestopowych i stopowych.

36)PN-EN 10296-2:2007 Rury stalowe ze szwem o przekroju okrggtym do
zastosowan mechanicznych i ogolnotechnicznych. Warunki techniczne dostawy.
Czes¢ 2: Stale odporne na korozje.

37)PN-EN 10297-1:2005 Rury stalowe okragte bez szwu dla zastosowan
mechanicznych i ogolnotechnicznych. Warunki techniczne dostawy. Czes¢ 1:
Rury ze stali niestopowej i stopowe;.

38)PN-EN 10297-2:2007 Rury stalowe okragte bez szwu dla zastosowan
mechanicznych i ogolnotechnicznych. Warunki techniczne dostawy. Czes$¢ 2:
Stale odporne na korozje.

39)PN-EN ISO 14175:2009 Materiaty dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny
gazéw do spawania i procesow pokrewnych.

40)PN-EN ISO 14341:2011 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i
stopiwo do spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu stali
niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

41)PN-EN ISO 9016:2013-05 Badania niszczgce ztgczy spawanych metali. Badanie
udarnosci. Usytuowanie prébek, kierunek karbu i badanie.

42)PN-EN 876:1999 Spawalnictwo. Badania niszczgce spawanych ztgczy metali.
Préba rozciggania probek wzdtuznych ze spoin ztgczy spawanych.

43)PN-EN ISO 5173:2010 Badania niszczgce spoin w materiatach metalowych.
Badanie na zginanie.

44)PN-EN 1SO 17637:2011 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania
wizualne ztgczy spawanych.

45)PN-EN ISO 9015-1:2011 Badania niszczgce ztgczy spawanych metali. Badanie
twardosci. Czes¢ 1: Badanie twardosci ztgczy spawanych tukowo.

46)PN-EN ISO 9015-2:2016-04 Badania niszczgce zlgczy spawanych metali.
Badanie twardosci. Czes¢ 2: Badanie mikrotwardosci ztgczy spawanych tukowo.

47)PN-EN ISO 9017:2014-01 Badania niszczgce spawanych ztgczy metali. Préba
tamania.

48)PN-EN 1SO 17639:2013-12 Badania niszczgce spawanych zigczy metali.
Badania makroskopowe i mikroskopowe ztgczy spawanych.

49)PN-EN ISO 15792-1:2008 Materiaty dodatkowe do spawania. Metody badania.
Czes¢ 1. Metody badania dla probek do badania stopiwa ze stali, niklu i stopéw
niklu.

50)PN-EN ISO 15792-2:2008 Materiaty dodatkowe do spawania. Metody badania.
Czes¢ 2: Przygotowanie prébek do badania ze stali technikg jednosciegowq i
dwusciegows.

51)PN-EN ISO 15792-3:2011 Materiaty dodatkowe do spawania. Metody badania.
Czesc¢ 3: Badanie klasyfikacyjne materiatow dodatkowych do spawania wedtug
ich przydatnosci do pozycji spawania i przetopienia grani w spoinie pachwinowe;.

52)PN-EN ISO 17635:2010 Badania nieniszczgce spoin. Zasady ogoélne dotyczgce
metali.
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53)PN-EN ISO 2560:2010 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Klasyfikacja.

54)PN-EN I1SO 3834-1:2007 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych. Czes¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakos$ci.

55)PN-EN ISO 3834-2:2007 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych. Czes¢ 2: Petne wymagania jakosci.

56)PN-EN I1SO 3834-3:2007 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych. Czes$¢ 3: Standardowe wymagania jakosci.

57)PN-EN I1SO 3834-4:2007 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych. Cze$¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci.

58)PN-EN ISO 3834-5:2015-08 Wymagania jakosci dotyczgce spawania materiatow
metalowych. Cze$¢ 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodnosci z
wymaganiami jakosci. ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4

59)PN-EN ISO 6947:2011 Spawanie i procesy pokrewne. Pozycje spawania.

60)PN-EN ISO 13916:1999 Spawalnictwo. Spawanie. Wytyczne pomiaru
temperatury podgrzania, temperatury miedzysciegowej i temperatury utrzymania.

61)PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo. Tolerancje ogdlne dotyczgce konstrukcji
spawanych. Wymiary liniowe i katy. Ksztatt i potozenie.

62)PN-EN ISO 14731:2008 Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialnosc.

63)PN-EN 1011-1:2009 Spawanie. Zalecenia dotyczgce spawania metali. Czes¢ 1:
Ogodlne wytyczne dotyczgce spawania tukowego.

64)PN-EN 1011-2:2004/A1:2005 Spawanie. Wytyczne dotyczgce spawania metali.
Czes¢ 2: Spawanie tukowe stali ferrytycznych.

65)PN-EN 1011-3:2002/A1:2005 Spawanie. Wytyczne dotyczgce spawania metali.
Czes¢ 3: Spawanie tukowe stali nierdzewnych.

66)PN-EN 1792:2010 Spawanie. Wielojezyczny wykaz terminéw dotyczgcych
spawania i proceséw pokrewnych.

67)PN-EN 14610:2008 Spawanie i procesy pokrewne. Definicje proceséw
spawania/zgrzewania metali.

68)PN-EN 14717:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Srodowiskowy wykaz
czynnosci kontrolnych.

69)PN-EN ISO 3690:2012 Spawanie i procesy pokrewne. Oznaczanie zawartosci
wodoru w metalu spoiny.

70)PN-EN ISO 4063:2011 Spawanie i procesy pokrewne. Nazwy i numery
procesow.

71)PN-EN ISO 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja
geometrycznych niezgodnosci spawalniczych w metalach. Czes¢ 1: Spawanie.

72)PN-EN ISO 9013:2008 Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia termicznego.
Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakosci.

73)PN-EN I1SO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne. Rodzaje
przygotowania ztgczy. Czes¢ 1. Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe
elektrodg metalowg w ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie metodg TIG i
spawanie wigzka stali.

74)PN-EN ISO 9692-2:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegéw
do spawania. Cze$¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym.

75)PN-EN 1SO 15609-1:2007 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania
metali. Instrukcja technologiczna spawania. Czes$¢ 1: Spawanie tukowe.
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76)PN-EN 1SO 15609-2:2005 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania
metali. Instrukcja technologiczna spawania. Cze$¢ 2: Spawanie gazowe.

77)PN-EN I1SO 17659:2008 Spawanie. Wielojezyczne terminy dotyczgce zigczy
spawanych/zgrzewanych z ilustracjami.

78)PN-EN 1990:2004 Eurokod. Podstawy projektowania konstrukciji.

79)PN-EN 1991-1-1:2004 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-1:
Oddziatywania ogolne. Ciezar objetosciowy, ciezar wtasny, obcigzenia uzytkowe
w budynkach.

80)PN-EN 1991-1-2:2006 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-2:
Oddziatywania ogoélne. Oddziatywania na konstrukcje w warunkach pozaru.

81)PN-EN 1991-1-3:2005 Eurokod 1. Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-3:
Oddziatywania ogdlne. Obcigzenie $niegiem.

82)PN-EN 1991-1-4:2008 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-4:
Oddziatywania ogoélne. Oddziatywania wiatru.

83)PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziatywania na konstrukcje. Cze$¢ 1-6:
Oddziatywania ogdlne. Oddziatywania w czasie wykonywania konstrukciji.

84)PN-EN 1997-1:2008 Eurokod 7. Projektowanie geotechniczne. Czes¢ 1: Zasady
ogolne.

85)PN-EN I1SO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1: Ogodlne
wprowadzenie.

86)PN-EN I1SO 12944-2:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 2: Klasyfikacja
Srodowisk

87)PN-EN 1SO 12944-3:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 3: Zasady
projektowania.

88)PN-EN I1SO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 4: Rodzaje
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

89)PN-EN ISO 12944-5:2009 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systemoéow malarskich. Czes$¢ 5: Ochronne
systemy malarskie.

90)PN-EN 1SO 12944-6:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes$¢ 6: Laboratoryjne
metody badan wtasciwosci.

91)PN-EN 1SO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji
stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i
nadzoér prac malarskich.

92)PN-EN ISO 14713-1:2010 Powtoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczgce
ochrony przed korozjg konstrukcji ze stopow Zzelaza. Czes¢ 1: Zasady ogodlne
dotyczgce projektowania i odpornosci korozyjne;.

93)PN-EN ISO 14713-2:2010 Powtoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczgce
ochrony przed korozjg konstrukcji ze stopow zelaza. Czes¢ 2: Cynkowanie
zanurzeniowe.

94)PN-EN I1SO 14713-3:2010 Powtoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczgce
ochrony przed korozjg konstrukcji ze stopow zelaza. Cze$¢ 3: Szerardyzacja.

95)PN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 1: Stopnie
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skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych
oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

96)PN-EN I1SO 4624:2016-05 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny
przyczepnosci.

97)PN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podfozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

98)PN-1SO 8501-2:2011 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 2: Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po miejscowym
usunieciu tych powtok.

99)PN-I1SO 8501-3:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakfadaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni.

100) PN-ISO 8501-4:2008 Przygotowanie podiozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Czes¢ 4: Stany wyjsciowe powierzchni, stopnie przygotowania i
stopnie rdzy nalotowej zwigzane z czyszczeniem strumieniem wody pod wysokim
cisnieniem.

101) PN-ISO 8503-1:2012 Przygotowanie podiozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Charakterystyki chropowato$ci
powierzchni podfozy stalowych po obrdbce strumieniowo-sciernej. Czes$¢ 1:
Wyszczegdlnienie i definicie wzorcow ISO profilu powierzchni do oceny
powierzchni po obrébce strumieniowo-$ciernej.

102) PN-ISO 8503-2:2012 Przygotowanie podtozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podfozy stalowych po obrdbce strumieniowo-Sciernej. Czes$¢ 2:
Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obrébce strumieniowo-
Sciernej. Sposob postepowania z uzyciem wzorca.

103) PN-ISO 8503-3:2012 Przygotowanie podtozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrobce strumieniowo-Sciernej. Czes¢ 3:
Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem mikroskopu.

104) PN-ISO 8503-4:2012 Przygotowanie podtozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Charakterystyki chropowatosci
powierzchni podtozy stalowych po obrdobce strumieniowo-Sciernej. Czesé 4:
Metoda kalibrowania wzorcow ISO profilu powierzchni do okreslania profilu
powierzchni. Sposéb postepowania z uzyciem przyrzgdu stykowego.

105) Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-sciernej. Cze$¢ 5: Metoda oznaczania profilu powierzchni
tasma replikacyjna.

106) PN-EN ISO 3251:2008 Farby, lakiery i tworzywa sztuczne. Oznaczanie
zawarto$ci substancji nielotnych.

107) PN-EN ISO 9514:2006 Farby i lakiery. Oznaczanie przydatnosci do
stosowania wielosktadnikowych systeméw powlokowych. Przygotowanie i
kondycjonowanie probek oraz wytyczne do badan.
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108) PN-EN ISO 2811-1:2016-04 Farby i lakiery. Oznaczanie gestosci. Czesc 1:
Metoda piknometryczna.

109) PN-EN I1SO 2811-2:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie gestosci. Czesc 2:
Metoda zanurzenia sondy.

110) PN-EN ISO 2811-3:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie gestosci. Czes¢ 3:
Metoda oscylacyjna.

111) PN-EN ISO 2811-4:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie gestosci. Czes¢ 4.
Metoda kubka cisnieniowego.

112) PN-EN SO 1513:2010 Farby i lakiery. Sprawdzanie i przygotowanie
prébek do badan.

113) PN-ISO 11503:2001 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na wilgo¢
(kondensacja nieciggta).

114) PN-EN ISO 6860:2006 Farby i lakiery. Proba zginania (sworzen stozkowy).

115) PN-EN ISO 7784-1:2016-05 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na
Scieranie. Czesc 1: Metoda z krgzkami pokrytymi papierem Sciernym i obracajgcg
sie prébkg do badan.

116) PN-EN ISO 7784-2:2016-05 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na
Scieranie. Czes$¢ 2: Metoda z gumowymi krgzkami Sciernymi i obracajgcg sie
prébkg do badan.

117) PN-EN ISO 7784-3:2016-05 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na
Scieranie. Czes¢ 3: Metoda z krgzkiem pokrytym papierem Sciernym i
przesuwajgcg sie liniowo prébkg do badan.

118) PN-EN ISO 9117-1:2009 Farby i lakiery. Badania schniecia. Czesc¢ 1:
Oznaczanie stanu catkowitego wyschniecia i czasu catkowitego wyschnigcia.

119) PN-EN ISO 6272-1:2011 Farby i lakiery. Badania nagtego odksztatcenia
(odpornos¢ na uderzenie). Czes¢ 1: Badanie za pomocg spadajgcego ciezarka,
wgtebnik o duzej powierzchni.

120) PN-EN ISO 6272-2:2011 Farby i lakiery. Badania nagtego odksztatcenia
(odpornos¢ na uderzenie). Czes¢ 2: Badanie za pomocg spadajgcego ciezarka,
wgtebnik o matej powierzchni.

121) PN-EN ISO 6270-1:2002 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na wilgoc.
Czes¢ 1: Kondensacja ciggta.

122) PN-EN ISO 6270-2:2006 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na wilgoc.
Czes¢ 2: Metoda eksponowania probek do badan w atmosferach z wodg
kondensacyjna.

123) PN-EN SO 4624:2016-05 Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny
przyczepnosci.

124) PN-EN ISO 4618:2014-11 Farby i lakiery. Terminy i definicje.

125) PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanie grubos$ci powtoki.

126) PN-EN ISO 2810:2005 Farby i lakiery. Powtoki w naturalnych warunkach
atmosferycznych. Ekspozycja i ocena.

127) PN-EN I1SO 15184:2013-04 Farby i lakiery. Oznaczanie twardosci powtoki
metodg otéwkowa.

128) PN-EN ISO 29601:2011 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg za pomoca
ochronnych systemow malarskich. Ocena porowato$ci suchych powiok.

129) PN-EN ISO 3668:2002 Farby i lakiery. Wzrokowe porownywanie barw farb.

130) PN-EN I1SO 1518-1:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na
zarysowanie. Czes¢ 1: Metoda statego obcigzenia.
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131) PN-EN ISO 1518-2:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na
zarysowanie. Czesc¢ 2: Metoda zmiennego obcigzenia.

132) PN-EN I1SO 13076:2012 Farby i lakiery. Oswietlenie i sposob
przeprowadzenia ocen wizualnych.

133) PN-EN ISO 16623:2015-03 Farby i lakiery. Powtoki reaktywne do ochrony
podtozy metalowych przed ogniem. Definicje, wymagania, wtasciwosci i
znakowanie.

134) PN-ISO 2859-2:1996 Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna.
Plany badania na podstawie jako$ci granicznej (LQ) stosowane podczas kontroli
partii izolowanych.

135) PN-C-81910:2002 Farby chlorokauczukowe.

136) PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe.

137) PN-C-81916:2001 Farby epoksydowe grubopowiokowe.

138) PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne.

139) PN-C-81923:2004 Lakiery epoksydowe.

140) PN-C-89911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki

chemiczne.

) PN-C-81607:1998 Emalie olejno-zywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane

i ftalowe kopolimeryzowane styrenowane.

142) PN-C-81800:1998 Lakiery olejno-zywiczne, ftalowe modyfikowane i ftalowe
kopolimeryzowane styrenowane.

141

143) PN-C-81901:2002 Farby olejne i alkidowe.

144) PN-C-81921:2004 Farby akrylowe rozpuszczalnikowe.
145) PN-C-81903:2002 Farby poliwinylowe.

146) PN-C-81609:2002 Emalie poliwinylowe.
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