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1. WSTEP

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.4.1.

1.4.2.

1.4.3.

1.44.

1.4.5.

1.4.6.

1.4.7.

Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej ST sa wymagania ogélne dotyczace wykonania i odbioru robot
przy remoncie staw IV Bramy Torowej na torze wodnym Szczecin-Swinoujscie.

Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej
ST stanowi jeden z dokumentéw przetargowych i kontraktowych przy zleceniu
i wykonaniu robét opisanych w podpunkcie 1.1.

Zakres robot objetych Specyfikacja Techniczng
Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmuja wymagania ogélne dla robét objetych
specyfikacja:

ST-1. Remont konstrukcji stalowej 21
ST-2. Metalizacja 29
ST-3. Powtoka malarska 37
ST-4. Remont cokotu 53

Okreslenia podstawowe
Uzyte w ST wymienione ponizej okreslenia nalezy rozumie¢ nastgpujaco:

Aprobata techniczna — dokument potwierdzajacy pozytywna oceng techniczna wyrobu
stwierdzajaca jego przydatno$¢ do stosowania w okreslonych warunkach, wydany przez
jednostk¢ upowazniong do udzielania aprobat technicznych. Spis jednostek aprobujacych
zestawiony jest w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki Przestrzennej i Budownictwa
2 19.12.1994 r. w sprawie aprobat i kryteriow technicznych dotyczacych wyrobéw
budowlanych (Dz. U. nr 10 z 18.02.1995 1.)

Certyfikat zgodno$ci — dokument wydany zgodnie z zasadami systemu certyfikacji
wykazujacy, ze zapewniono odpowiedni stopien zaufania, iz nalezycie zidentyfikowano
wyréb, a proces lub ustuga sa zgodne z okreslona norma lub innymi dokumentami
normatywnymi w  odniesieniu  do wyrobéw dopuszczonych do stosowania,
W budownictwie (zgodnie z Ustawa Prawo budowlane) certyfikat zgodnosci wykazuje, ze
zapewniono zgodno$¢ wyrobu z PN lub aprobata techniczng (w wypadku wyrobéw dla
ktérych nie ustalono PN).

Dziennik Budowy — opatrzony pieczgcia urzgdu wydajacego zeszyt, z ponumerowanymi
stronami, stuzacy do notowania wydarzen zaistnialtych w czasie wykonywania zadania
budowlanego, rejestrowania dokonywanych odbioréw robét, przekazywania polecen
iinnej korespondencji technicznej pomigdzy Inspektorem Nadzoru, Wykonawca
i Projektantem.

Inspektor Nadzoru - osoba wyznaczona przez Zamawiajacego, upowazniona do
nadzorowania robot, wydawania polecen Wykonawcy i do wystgpowania w imieniu
Zamawiajacego w sprawach realizacji Kontraktu.

Kierownik Budowy - osoba wyznaczona przez Wykonawcg, upowazniona do kierowania
robotami i do wystgpowania w jego imieniu w sprawach realizacji Kontraktu.

Laboratorium — laboratorium badawcze, zaakceptowane przez Zamawiajacego, niezbgdne
do przeprowadzenia wszelkich badan i prob zwiazanych z ocena jakosci materiatéw oraz
robot.

Rejestr Obmiaréw — opatrzony pieczgcia Zamawiajacego akceptowany przez Kierownika
Projektu rejestr z ponumerowanymi stronami stuzacy do wpisywania przez Wykonawcg
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1.4.8.

1.4.9.

1.4.10.

1.4.11.

1.5.

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.

obmiaru dokonywanych rob6t w formie wyliczen, szkicow i ewentualnie dodatkowych
zalacznikéw. Wpisy w Rejestrze Obmiaréw podlegaja potwierdzeniu przez Inspektora
Nadzoru.

Materialy — wszelkie tworzywa niezbedne do wykonania robét, zgodne z Dokumentacja
Projektowa i Specyfikacjami Technicznymi, zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.

Projektant — uprawniona osoba prawna lub fizyczna bgdaca autorem  Dokumentacji
Projektowe;.

Przedmiar robé6t — wykaz rob6t z podaniem ich ilosci (Slepy kosztorys).

Zamawiajacy — jednostka budzetowa ktéra zatrudnia Wykonawcg do wykonania robot.

Ogodlne wymagania dotyczace roboét
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych rob6t oraz ich zgodnosé
z Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja Techniczna i poleceniami Inspektora Nadzoru.

Przekazanie Terenu Budowy
Zamawiajacy w terminie okreslonym w Danych kontraktowych przekaze Wykonawcy
teren budowy wraz ze wszystkimi wymaganymi uzgodnieniami prawnymi
i administracyjnymi, lokalizacj¢ obiektu, Dziennik Budowy oraz Dokumentacj¢
Projektowa.
Wykonawca jest zobowiazany do przestrzegania warunkéw wydanych przez jednostki
uzgadniajace, opiniujace oraz wlascicieli terenéw, na ktérych prowadzone beda prace.
Przed rozpoczgciem rob6t Wykonawca jest zobowiazany do pisemnego powiadomienia
wszystkich zainteresowanych stron (wtascicieli lub administratoréw terendw, wilascicieli
urzadzen, inne jednostki zgodnie z uzgodnieniami dokumentacji projektowej) o terminie
rozpoczegcia prac oraz o przewidywanym terminie zakonczenia.

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek ochrony istniejacych punktéw pomiarowych
do chwili odbioru ostatecznego roboét. Uszkodzone lub zniszczone znaki geodezyjne
i nawigacyjne Wykonawca odtworzy i utrwali na wlasny koszt.

Dokumentacja Projektowa

Dokumentacja Projektowa dostarczona przez Zamawiajacego bedzie sig¢ skladac
z nastgpujacych czesci:

1. Projekt budowlano-wykonawczy remontu stawy Bramy Torowe;j

2. Przedmiar rob6t w uktadzie kosztorysowym.

3. Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robot.

Wykonawca opracuje w ramach Ceny Kontraktowe;j:

1. Projekt organizacji placu budowy.
Projekt nalezy przedstawi¢ Zamawiajacemu do akceptacji.

2. Dokumentacj¢ powykonawcza catosci wykonanych rob6t, w tym szczegdlnie:
- atest czystosci dna.

Dokumentacja powykonawcza powinna zawiera¢ wszystkie zmiany w stosunku do
dokumentacji projektowej wynikte w trakcie realizacji robot.

Zgodnos¢ robét z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczng

Dokumentacja Projektowa, Przedmiar Rob6t i Specyfikacje Techniczne stanowia czg$¢
Kontraktu, a wymagania wyszczegdlnione w cho¢by jednym z nich sa obowiazujace dla
Wykonawcy tak jakby zawarte byly w catej dokumentacji.
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1.54.

1.5.5.

Wykonawca nie moze wykorzystywa¢ biedow lub opuszczen w Dokumentach
Kontraktowych, a o ich wykryciu powinien natychmiast powiadomi¢ Inspektora Nadzoru,
ktéry dokona odpowiednich zmian, poprawek lub interpretacji tych dokumentéw.

Wszystkie wykonane roboty i dostarczone materialy musza by¢ zgodne
z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczna.

Dane okreslone w Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji Technicznej bgda
uwazane za wartosci docelowe, od ktérych dopuszczalne sa odchylenia w ramach
okreslonego przedziatu tolerancji. Cechy materialéw i elementéw budowli musza by¢
jednorodne i wykazywaé zgodno$¢ z okreslonymi wymaganiami, a rozrzuty tych cech nie
moga przekracza¢ dopuszczonego przedziatu tolerancji.

W przypadku gdy materiaty lub roboty nie bgda w pelni zgodne z Dokumentacja
Projektowa lub Specyfikacja Techniczna, a beda miaty wplyw na niezadowalajaca jakos¢
elementu budowli, to takie materialy b¢da niezwlocznie zastgpione innymi, a roboty
rozebrane na koszt Wykonawcy.

Zabezpieczenie Terenu Budowy

Wykonawca jest zobowiazany do zapewnienia i utrzymania bezpieczenstwa Terenu

Budowy w okresie trwania realizacji Kontraktu az do zakonczenia i odbioru koncowego

robot, a w szczegdlnosci:

- takiego prowadzenia robdt, by nie stwarza¢ zagrozen w zegludze na czynnym torze
wodnym,

- zapewnienia warunkéw bezpiecznej pracy i pobytu oséb wykonujacych czynnosci
zwigzane z budowa i nienaruszalnosci ich mienia stuzacego do pracy, a takze
zabezpieczy Teren Budowy przed dostgpem 0s6b nieupowaznionych.

W czasie wykonywania robot Wykonawca dostarczy, zainstaluje i1 begdzie
obstugiwal wszystkie tymczasowe urzadzenia zabezpieczajace takie jak: o$wietlenie
iznaki ostrzegawcze, sygnaly, straznikow, drogi tymczasowe, ogrodzenie tymczasowe
itp., zapewniajac w ten sposob bezpieczenstwo pojazdéw, pieszych i zeglugi oraz
wykonywanych prac.

Wykonawca zapewni stale warunki widoczno$ci w dzien i w nocy znakéw i §wiatet
ostrzegawczych, dla ktérych jest to nieodzowne ze wzgledow bezpieczenstwa

Ochrona srodowiska w czasie wykonywania robét
Wykonawca ma obowiazek znac i stosowa¢ w czasie prowadzenia rob6t wszelkie przepisy
dotyczace ochrony srodowiska naturalnego.

W okresie trwania budowy i wykonczenia rob6t Wykonawca bedzie:
- stosowac sig do przepisow Ustawy o odpadach z 27.06.1997 (Dz. U. z 13.08.1997)
- podejmowac¢ wszelkie uzasadnione kroki majace na celu stosowanie si¢ do przepisOw
i norm dotyczacych ochrony srodowiska na terenie i woké6t Terenu Budowy.
Stosujac si¢ do tych wymagan bedzie miat szczegélny wglad na:
1) Lokalizacj¢ baz, warsztatéw, magazynéw, wykopow i drég dojazdowych
2) Srodki zabezpieczajace przed:

L zanieczyszczeniem zbiornikéw i ciekdw wodnych pytami lub substancjami
toksycznymi oraz odpadami z rob6t rozbiérkowych,

IL zanieczyszczeniem powietrza pytami i gazami,

1L mozliwoscia powstania pozaru.

Wykonawca jako wytwarzajacy odpady zobowiazany jest przed rozpoczgciem dziatalnosci
powodujacej powstawanie odpadow przedlozy¢ wlasciwemu organowi informacjg
o wytwarzanych odpadach, ilo$ci i sposobie zagospodarowania. Odpady i ich ilos¢ okresli¢
nalezy na podstawie obmiaréw z odliczeniem odpadéw przeznaczonych do ponownego
wykorzystania.

Odpady po segregacji oraz ocenie co do mozliwosci ponownego wykorzystania zostana
odtransportowane do:
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1.5.6.

1.5.7.

1.5.8.

1.5.9.

ztom — przedsigbiorstwa zajmujace si¢ skupem metali na ztom,
gruz ceglany i betonowy- sktfadowisko odpadéw komunalnych.

Ochrona przeciwpozarowa
Wykonawca bedzie przestrzegaé przepisow ochrony przeciwpozarowe;j.

Wykonawca bedzie utrzymywac sprawny sprzgt przeciwpozarowy. Wymagany
przez odpowiednie przepisy, na terenie baz produkcyjnych, w pomieszczeniach biurowych,
mieszkalnych i magazynowych oraz w maszynach i pojazdach.

Materialy tatwopalne bgda sktadowane w sposéb zgodny z odpowiednimi
przepisami i zabezpieczone przed dostgpem oséb trzecich.

Wykonawca bedzie odpowiedzialny za wszelkie straty spowodowane
nieprzestrzeganiem przepiséw przeciwpozarowych.

Materialy szkodliwe dla otoczenia
Materialy, ktére w sposéb trwaly sa szkodliwe dla otoczenia, nie beda dopuszczone do
uzycia.

Nie dopuszcza si¢ uzycia materialow wywotujacych szkodliwe promieniowanie
o st¢zeniu wigkszym od dopuszczalnego, okreslonego odpowiednimi przepisami.

Materialy, ktére sa szkodliwe dla otoczenia tylko w czasie robdt, a po zakonczeniu
rob6t ich szkodliwo$¢ zanika (np. materiaty pylaste) moga by¢ uzyte pod warunkiem
przestrzegania wymagan technologicznych wbudowania. Jezeli wymagaja tego
odpowiednie przepisy Zamawiajacy powinien otrzymac¢ zgodg¢ na uzycie tych materiatow
od wiasciwych organéw administracji panstwowe;.

Jezeli Wykonawca uzyl materiatéw szkodliwych dla otoczenia zgodnie ze
Specyfikacja Techniczna a jej uzycie spowodowato jakiekolwiek zagrozenie srodowiska,
to konsekwencje tego poniesie Zamawiajacy.

Ochrona wtasnosci publicznej i prywatnej

Wykonawca odpowiada za ochrong instalacji na powierzchni ziemi i za urzadzenia
podziemne, takie jak rurociagi, kable itp. oraz uzyska od odpowiednich wtadz bgdacych
wlascicielami tych wurzadzen potwierdzenie informacji dostarczonych mu przez
Zamawiajacego w ramach planu ich lokalizacji.

Wykonawca zapewni wlasciwe oznaczenie i zabezpieczenie przed uszkodzeniem
tych instalacji i urzadzen w czasie trwania budowy.

Wykonawca zobowiazany jest umiesci¢ w swoim harmonogramie rezerwg czasowa
dla wszelkiego rodzaju robét, ktére maja by¢ wykonane w zakresie przetozenia instalacji
iurzadzen podziemnych na Terenie Budowy i powiadomi¢ Inspektora Nadzoru i wladze
lokalne o zamiarze rozpoczgcia rob6t. O fakcie przypadkowego uszkodzenia tych instalacji
Wykonawca bezzwlocznie powiadamia Inspektora Nadzoru i zainteresowane wiladze oraz
bedzie z nimi wspotpracowatl dostarczajac wszelkiej pomocy potrzebnej przy dokonywaniu
napraw.

Wykonawca bedzie odpowiada¢ za wszelkie spowodowane przez jego dzialanie
uszkodzenia instalacji na powierzchni ziemi i urzadzenia podziemne, ktére zostaty
wykazane w dokumentach dostarczonych mu przez Zamawiajacego.

Bezpieczenstwo i higiena pracy

Podczas realizacji robot Wykonawca bedzie przestrzega¢ przepisOw dotyczacych
bezpieczenstwa i higieny pracy.

W szczegblnosci Wykonawca ma obowiazek zadbac, aby personel nie wykonywat pracy
w warunkach niebezpiecznych, szkodliwych dla zdrowia oraz nie spelniajacych
odpowiednich wymagan sanitarnych.
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1.5.10.

1.5.12.

Wykonawca zapewni i bgdzie utrzymywat wszelkie urzadzenia zabezpieczajace, socjalne
oraz sprzg¢t i odpowiednia odziez dla ochrony Zycia i zdrowia oséb zatrudnionych na
budowie oraz dla zapewnienia bezpieczenstwa publicznego.

Uznaje sig, ze wszelkie koszty zwiazane z wypelieniem wymagan okreslonych powyzej
nie podlegaja odrgbnej zaptacie i sa uwzglednione w Cenie Kontraktu.

Ochrona i utrzymanie robét

Wykonawca begdzie odpowiedzialny za ochrong robét i za wszelkie materialy i urzadzenia
uzywane do rob6t od daty rozpoczgcia do daty wydania przez Inspektora Nadzoru
potwierdzenia zakonczenia robot.

Wykonawca jest zobowiazany do prowadzenia budowy w taki sposéb, aby
budowla lub jej elementy byly utrzymywane w zadawalajacym stanie przez caly okres
realizacji, az do momentu odbioru ostatecznego.

Jesli Wykonawca w jakimkolwiek czasie zaniedba utrzymanie lub zabezpieczenie
robdt, to nie pézniej niz ciagu 24 godzin od otrzymania polecenia, od Inspektora Nadzoru,
powinien przystapi¢ do usunigcia zaniedban.

Stosowanie si¢ do prawa i innych przepiséw

Wykonawca zobowiazany jest zna¢ wszystkie przepisy wydane przez wiladze centralne
i miejscowe oraz inne przepisy i wytyczne, ktére sa w jakikolwiek sposéb zwiazane
z robotami i bedzie w petni odpowiedzialny za ich przestrzeganie.

Wykonawca begdzie przestrzega¢ praw patentowych i bedzie w petni odpowiedzialny za
wypelnienie wszelkich wymagan prawnych odno$nie wykorzystania opatentowanych
urzadzen lub metod i w sposéb ciaglty bgdzie informowac Inspektora Nadzoru o swoich
dzialaniach, przedstawiajac mu odpowiednie Swiadectwa i certyfikaty.

2. MATERIALY

2.2

Zrédia uzyskania materialow

Wszystkie materiaty, ktéorych Wykonawca uzyje do wbudowania musza odpowiadaé
warunkom okreslonym w art. 10 Ustawy Prawo Budowlane. Ponadto powinny by¢ zgodne
z Polskimi Normami lub powinny posiada¢ aprobatg techniczna oraz certyfikat zgodnosci
lub znak zgodnos$ci oraz certyfikat na znak bezpieczenstwa (zgodnie z Rozporzadzeniem
Rady Ministréw z 09.11.1999 — Dz. U. nr 5/00 poz 53).

Wykonawca dla potwierdzenie jakosci uzytych materialow dostarczy atesty wytwoércy lub
$wiadectwa potwierdzajace odpowiednia jako$s¢ materiatow.

Co najmniej na trzy tygodnie przed zaplanowanym wykorzystaniem jakichkolwiek
materialdw przeznaczonych do robdt, Wykonawca przedstawi szczegétowe informacje
dotyczace proponowanego zrédla wytwarzania, zamawiania lub wydobywania tych
materialow i odpowiednie $wiadectwa badan laboratoryjnych oraz prébki do zatwierdzenia
przez Inspektora Nadzoru.

Zatwierdzenie partii (czg$ci) materialtbw z danego Zrédla nie oznacza
automatycznie, ze wszelkie materiaty z danego zrédia uzyskaja zatwierdzenie.

Wykonawca zobowiazany jest do prowadzenia badan w celu udokumentowania, ze
materialy uzyskane z dopuszczonego zrédla w sposéb ciagly spetniaja wymagania
Specyfikacji Techniczne;j.

Inspekcja wytworni materialow

Wytwornie materialdw moga by¢ okresowo kontrolowane przez Inspektora Nadzoru
w celu sprawdzenia zgodnosci stosowanych metod produkcyjnych z wymaganiami
Specyfikacji Technicznej. Prébki materialéw moga by¢ pobierane w celu sprawdzenia ich
wlasciwosci. Wynik tych kontroli bgdzie podstawa akceptacji okreslonej partii materialéw
pod wzgledem jakosci.

W przypadku, gdy Inspektor Nadzoru begdzie przeprowadzat inspekcje wytwérni beda
zachowane nast¢pujace warunki:

a. Inspektor Nadzoru bgdzie miat zapewniona wspétprace i pomoc Wykonawcy oraz
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producenta materiatow w czasie przeprowadzania inspekcji,

b. Inspektor Nadzoru bgdzie mial wolny dostgp, w dowolnym czasie, do tych czg$ci
wytworni, gdzie odbywa si¢ produkcja materiatéw przeznaczonych do realizacji
Kontraktu.

Materialy nie odpowiadajgce wymaganiom
Materialy nie odpowiadajace wymaganiom Specyfikacji Technicznej zostana przez
Wykonawcg wywiezione z terenu budowy, badZz zlozone w miejscu wskazanym przez
Inspektora Nadzoru. Jesli Inspektor Nadzoru zezwoli Wykonawcy na uzycie tych
materialéw do innych robét, niz te dla ktérych zostaly zakupione, to koszt tych materiatlow
zostanie odpowiednio skorygowany.

Kazdy rodzaj rob6t, w ktérym znajduja si¢ nie zbadane i nie zaakceptowane
materialy, Wykonawca wykonuje je na witasne ryzyko, liczac si¢ z ich nie przyjeciem
1 niezaptaceniem.

Przechowywanie i skladowanie materialow
Wykonawca zapewni by tymczasowo sktadowane materialy, do czasu gdy bgda one
potrzebne do robot, byly zabezpieczone przed zanieczyszczeniem, zachowaty swojq jako§¢
i wlasciwosci oraz byly dostgpne do kontroli przez Inspektora Nadzoru.

Miejsca czasowego skladowania materiatow zlokalizowane w obrgbie terenu
budowy musza by¢ uzgodnione z Inspektora Nadzoru, natomiast znajdujace si¢ poza
terenem budowy organizuje i zabezpiecza Wykonawca.

Wariantowe stosowanie materiatow

Jesli Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczna przewiduje mozliwos¢
wariantowego zastosowania rodzaju materiatu w wykonywanych robotach, Wykonawca
powiadomi Inspektora Nadzoru o swoim zamiarze co najmniej 3 tygodnie przed uzyciem
materialow, lub okresie dluzszym, jesli bgdzie to wymagane dla badan prowadzonych
przez Inspektora Nadzoru.

Wybrany i zaakceptowany rodzaj materialu nie moze by¢ p6zniej zmieniany bez zgody
Inspektora Nadzoru.

3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzg¢tu, ktéry nie spowoduje
nie korzystnych wptywéw na jakos¢ wykonywanych robot.

Sprzg¢t uzywany do rob6t powinien by¢ zgodny z oferta Wykonawcy i powinien
odpowiada¢ pod wzgledem typéw 1 ilosci wskazaniom zawartym w Specyfikacji
Technicznej, Programowi Zapewnienia JakoSci lub Projekcie Organizacji Robdt,
zaakceptowanym przez Inspektora Nadzoru.

W przypadku braku ustalen w powyzszych dokumentach sprz¢t powinien by¢ uzgodniony
i zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru.

Liczba i wydajnos$¢ sprzgtu bedzie gwarantowaé przeprowadzenie robét, zgodnie
z zasadami okreSlonymi w Dokumentacji Projektowej, Specyfikacji Technicznej
i wskazaniach Inspektora Nadzoru w terminie przewidzianym w Kontrakcie.

Sprzet bedacy wilasnoscia Wykonawcy lub wynajety do wykonania rob6t ma by¢
utrzymany w dobrym stanie i gotowo$ci do pracy oraz bgdzie on zgodny z normami
ochrony $rodowiska i przepisami dotyczacymi jego uzytkowania.

Wykonawca w razie potrzeby dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie dokumentow
potwierdzajacych dopuszczenie sprzg¢tu do uzytkowania oraz wymaganych okresowych
prob i badan.

Jezeli Dokumentacja Projektowa oraz Specyfikacja Techniczna przewiduja
mozliwos¢ wariantowego uzycia sprzg¢tu, to Wykonawca powiadomi Inspektora Nadzoru
0 swoim zamiarze wyboru i uzyska jego akceptacj¢ przed uzyciem tego sprzgtu.

Wybrany sprz¢t, po akceptacji, nie moze by¢ p6zniej zmieniany bez zgody Inspektora
Nadzoru.
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Jakikolwiek sprze¢t, maszyny, urzadzenia i narzgdzia nie gwarantujace zachowania
warunkow  Kontraktu, zostana przez Inspektora Nadzoru zdyskwalifikowane
i niedopuszczone do robét.

4. TRANSPORT

4.1.

4.2

Transport drogowy
Wykonawca stosowac si¢ bgdzie do ustawowych ograniczen przy transporcie materialow
oraz sprze¢tu na i z terenu robot.
Uzyska on wszelkie niezbgdne zezwolenia od witadz, co do przewozu nietypowych
tadunkéw i w sposéb ciagly bedzie o takim przewozie powiadamiat Inspektora Nadzoru.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich §rodkéw transportu,
ktére nie wplyna niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych robdt i wlasciwosci
przewozonych materialow.

Liczba $rodkéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie robot zgodnie
z zasadami okreSlonymi w Dokumentacji Projektowej, Specyfikacji Technicznej
i wskazaniach Inspektora Nadzoru, w terminach przewidzianych Kontraktem.

Koszty zwigzane z usunigciem uszkodzen drég spowodowane uzyciem
niewtasciwych srodkéw transportu obciaza¢ beda Wykonawca.
Wykonawca begdzie usuwa¢ na biezaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

Transport wodny
Stosowany do wykonania robét przewidzianych Kontraktem tabor ptywajacy powinien
spetnia¢ wszystkie wymogi bezpieczenstwa zeglugi.

6. WYKONANIE ROBOT

S.1.

Ogolne zasady wykonania robot
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z Kontraktem oraz za
jakos¢ zastosowanych materialow 1 wykonywanych robét, za ich zgodno$¢
z Dokumentacja Projektowa, wymaganiami Specyfikacji Technicznej oraz poleceniami
Inspektora Nadzoru.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za dokladne wytyczenie w planie
i wyznaczenie wysokosci wszystkich elementéw robét zgodnie z wymiarami irz¢dnymi
okreslonymi w Dokumentacji Projektowej lub przekazanymi na piSmie przez Inspektora
Nadzoru.

Nastgpstwa  jakiegokolwiek biedu spowodowanego przez ~Wykonawce
w wytyczeniu i wyznaczeniu robdt zostang poprawione na wlasny koszt.

Sprawdzenie wytyczenia robdét lub wyznaczenia wysokosci przez Inspektora
Nadzoru nie zwalnia Wykonawcy od odpowiedzialno$ci za ich doktadno$¢.
Decyzje Inspektora Nadzoru dotyczace akceptacji lub odrzucenia materialéw i elementow
robét beda oparte na wymaganiach sformulowanych w Kontrakcie, Dokumentacji
Projektowej, Specyfikacji Technicznej, a takze normach i wytycznych.
Przy podejmowaniu decyzji Inspektora Nadzoru uwzglgdni wyniki badan materialow
irobdt, rozrzuty normowe wystgpujace przy produkcji i badaniach materialow,
do$wiadczenia z przeszio$ci, wyniki badan naukowych oraz inne czynniki wptywajace na
rozwazang kwestig.
Polecenia Inspektora Nadzoru beda wykonywane nie pdzniej niz w czasie przez niego
wyznaczonym, po ich otrzymaniu przez Wykonawcg, pod grozba zatrzymania robot.
Skutki z tego tytutu ponosi Wykonawca.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1.

6.2.

Program zapewnienia jakoSci

Do obowiazkéw Wykonawcy nalezy opracowanie i przedstawienie do aprobaty Inspektora
Nadzoru programu zapewnienia jako$ci, w ktérym przedstawi on zamierzony sposob
wykonania robdt, mozliwosci techniczne, kadrowe i organizacyjne gwarantujace
wykonanie rob6t zgodnie z Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja Techniczna oraz
poleceniami i ustaleniami przekazanymi przez Inspektora Nadzoru.

Program zapewnienia jako$ci winien zawierac:
a. c¢zes¢ ogbdlna opisujaca:

- organizacj¢ wykonania rob6t, w tym terminy i sposéb prowadzenia roboét,

- organizacjg ruchu na budowie wraz z oznakowaniem robot,

- organizacjg ruchu droga wodna wraz z oznakowaniem robot,

- BHP

- wykaz zespotéw roboczych, ich kwalifikacje i przygotowanie praktyczne,

- wykaz o0s6b odpowiedzialnych za jakos¢ 1 terminowo$¢ wykonania
poszczegblnych elementéw robot,

- system (sposéb i procedurg) proponowanej kontroli i sterowania jako$cia
wykonywanych robdét,

- wyposazenie w sprzgt i urzadzenia do pomiaréw i kontroli (opis laboratorium
wlasnego lub laboratorium, ktéremu Wykonawca zamierza zleci¢ prowadzenie
badan),

- sposéb oraz form¢ gromadzenia wynikéw badan laboratoryjnych, zapis pomiaréw,
zestaw  mechanizméw  sterujacych, a takze wyciaganych  wnioskéw
i zastosowanych korekt w procesie technologicznym, proponowany sposéb i formg
przekazywania tych informacji Inspektorowi Nadzoru;

b. czgs$¢ szczegbtowa opisujaca dla kazdego asortymentu robot:

- wykaz maszyn i urzadzen stosowanych na budowie z ich parametrami
technicznymi oraz wyposazeniem w mechanizmy do sterowania iurzadzenia
pomiarowo-kontrolne,

- rodzaje i ilo$¢ srodkéw transportu ladowego z podaniem sposobu za i roztadunku,

- rodzaj i ilo$¢ srodkéw transportu wodnego z podaniem sposobu za i roztadunku,

- sposéb zabezpieczenia i ochrony tadunkéw przed utrata ich wlasciwosci w czasie
transportu,

- spos6b magazynowania materialow,

- sposéb i procedurg¢ pomiaréw i badan (rodzaj i czgstotliwos$¢, pobieranie probek,
legalizacja 1 sprawdzanie urzadzen, itp.) prowadzonych podczas dostaw
materialdw, wytwarzania mieszanek i wykonywania poszczegélnych elementéw
robot,

- sposéb postgpowania z materiatami i robotami nie odpowiadajacymi wymaganiom.

Zasady kontroli jako$ci robot

Celem kontroli rob6t bedzie takie sterowanie ich przygotowaniem i wykonaniem, aby
osiagna¢ zalozong jako$¢ robot.

Wykonawca jest odpowiedzialny za petna kontrolg robot i jako$¢ materialow.
Wykonawca zapewni odpowiedni system kontroli, wlaczajac personel, laboratorium,
sprzg¢t, zaopatrzenie i wszystkie urzadzenia niezb¢dne do pobierania prébek i badan
materialow oraz robot.

Przed zatwierdzeniem systemu kontroli Inspektor Nadzoru moze zazada¢ od
Wykonawcy przeprowadzenia badan w celu zademonstrowania, ze poziom ich wykonania
jest zadawalajacy.

Wykonawca begdzie przeprowadza¢ pomiary i badania materialdéw oraz robot
z czgstotliwos$cia zapewniajaca stwierdzenie, ze roboty wykonano zgodnie z wymaganiami
zawartymi w Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji Techniczne;j.
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Minimalne wymagania co do zakresu badan i ich czgstotliwo$¢ sa okreslone
w Specyfikacji Technicznej, normach i wytycznych. W przypadku, gdy nie zostaly one
tam okreslone, Inspektor Nadzoru ustali jaki zakres kontroli jest konieczny, aby zapewni¢
wykonanie rob6t zgodnie z Kontraktem.

Wykonawca dostarczy Inspektorowi Nadzoru §wiadectwa, ze wszystkie stosowane
urzadzenia 1 sprzgt badawczy posiadaja wazna legalizacjg, zostaly prawidlowo
wykalibrowane i odpowiadaja wymaganiom norm okreslajacych procedury badan.

Inspektor Nadzoru bedzie mie¢ nieograniczony dostgp do pomieszczen
laboratoryjnych, w celu ich inspekcji.

Inspektor Nadzoru begdzie przekazywaé Wykonawcy pisemne informacje
o jakichkolwiek niedociagnigciach dotyczacych urzadzen laboratoryjnych, pracy personelu
lub metod badawczych. Jezeli niedociagnigcia te beda tak powazne, Zze moga wptynaé
ujemnie na wynik badan, Inspektor Nadzoru natychmiast wstrzyma uzycie do robot
badanych materialéw i dopusci je do uzycia dopiero wtedy, gdy niedociagnigcia w pracy
laboratorium Wykonawcy zostang usunigte i stwierdzona zostanie odpowiednia jako$¢
tych materiatow.

Wszystkie koszty zwiazane z organizowaniem i prowadzeniem badan materialéw ponosi
Wykonawca.

Pobieranie préobek

Probki beda pobierane losowo. Zaleca si¢ stosowanie statystycznych metod pobierania
probek, opartych na zasadzie, ze wszystkie jednostkowe elementy produkcji moga by¢
z jednakowym prawdopodobienstwem wytypowane do badan.

Inspektora Nadzoru bgdzie mie¢ zapewniong mozliwo$¢ udziatu w pobieraniu prébek.

Na zlecenie Inspektora Nadzoru Wykonawca bedzie przeprowadza¢ dodatkowe badania
tych materiatéw, ktére budza watpliwosci co do jakosci, o ile kwestionowane materiaty nie
zostang przez Wykonawce usunigte lub ulepszone z wlasnej woli.
Koszty tych dodatkowych badan pokrywa Wykonawca tylko w przypadku stwierdzenia
usterek, w przeciwnym przypadku koszty te pokrywa Zamawiajacy.

Pojemniki do pobierania prébek beda dostarczane przez Wykonawce
i zatwierdzone przez Inspektora Nadzoru. Prébki dostarczane przez Wykonawcg do badan
wykonywanych przez Inspektora Nadzoru bgda odpowiednio opisane i oznakowane,
w sposob zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru.

Badania i pomiary

Wszystkie badania i pomiary beda przeprowadzane zgodnie z wymaganiami norm.
W przypadku, gdy normy nie obejmuja jakiegokolwiek badania wymaganego
w Specyfikacji Technicznej, stosowa¢ mozna wytyczne krajowe, albo inne procedury,
zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.

Przed przystapieniem do pomiaréw lub badafn, Wykonawca powiadomi Inspektora
Nadzoru o rodzaju, miejscu i terminie pomiaru lub badania. Po wykonaniu pomiaru lub
badania, Wykonawca przedstawi na pisSmie ich wyniki do akceptacji Inspektorowi
Nadzoru.

Raporty z badan

Wykonawca bedzie przekazywac Inspektorowi Nadzoru kopie raportow z wynikami badan
jak najszybciej, nie p6zniej jednak niz w terminie okre§lonym w programie zapewnienia
jakosci.

Wyniki badan (kopie) beda przekazywane Inspektorowi Nadzoru na formularzach
zaakceptowanych przez niego.

Badania prowadzone przez Inspektora Nadzoru
Dla celow kontroli jakosci i1 zatwierdzenia wynikéw badan, Inspektora Nadzoru
uprawniony jest do dokonywania kontroli, pobierania probek i badania materialéw u Zrédta
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ich wytwarzania, i zapewniona mu bgdzie wszelka potrzebna do tego pomoc ze strony
Wykonawcy i producenta materiatow.

Inspektor Nadzoru, po uprzedniej weryfikacji systemu kontroli robot
prowadzonego przez Wykonawcg, begdzie ocenia¢é zgodno$¢ materiatléw irobot
z wymaganiami Specyfikacji Technicznej na podstawie wynikéw badan dostarczonych
przez Wykonawcg.

Inspektor Nadzoru moze pobiera¢ probki materialtéw 1 prowadzi¢ badania
niezaleznie od Wykonawcy, na swoj koszt. Jezeli wyniki tych badan wykaza, ze wyniki
Wykonawcy sa niewiarygodne, to Inspektora Nadzoru poleci Wykonawcy lub zleci
niezaleznemu laboratorium przeprowadzenie powtérnych lub dodatkowych badan, albo
oprze si¢ wylacznie na wiasnych badaniach przy ocenie zgodnos$ci materialéw i robot
z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczna. W takim przypadku catkowite
koszty powtérnych lub dodatkowych badan i pobierania probek poniesione zostang przez
Wykonawcg.

Certyfikaty i deklaracje

Inspektor Nadzoru moze dopusci¢ do uzycia tylko te materiaty, ktére posiadaja:

a. certyfikat bezpieczenstwa wykazujacy, ze zapewniono zgodno$¢ z kryteriami
technicznymi okreslonymi na podstawie Polskich Norm, aprobat technicznych oraz
wlasciwych przepiséw i dokumentéw technicznych,

b. deklaracj¢ zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z:

- Polska Norma lub
- aprobatg techniczna, w przypadku wyrobdéw, dla ktérych nie ustanowiono Polskiej
Normy, jezeli nie sa objgte certyfikacja okreslona w pkt a.

1 ktére spetniaja wymogi Specyfikacji Techniczne;j.

W przypadku materiatéw, dla ktérych ww. dokumenty sa wymagane przez Specyfikacj¢

Techniczna, kazda partia dostarczona do robo6t bedzie posiada¢ te dokumenty, okreslajac

w sposéb jednoznaczny jej cechy.

Produkty przemystowe musza posiada¢ ww. dokumenty wydane przez producenta,

a wrazie potrzeby poparte wynikami badan wykonanych przez niego. Kopie wynikéw

tych badan bgda dostarczane przez Wykonawcg Inspektorowi Nadzoru.

Jakiekolwiek materiaty, ktére nie spetniaja tych wymagan beda odrzucone.

Dokumenty budowy

(1) Dziennik Budowy

Dziennik Budowy jest wymaganym dokumentem prawnym obowigzujacym
Zamawiajacego 1 Wykonawceg w okresie od przekazania Wykonawcy terenu budowy do
konca okresu gwarancyjnego.

Odpowiedzialno§¢ za prowadzenie Drziennika Budowy zgodnie 2z obowiazujacymi
przepisami spoczywa na Wykonawcy.

Zapisy w Dzienniku Budowy bgda dokonywane na biezaco i bgda dotyczyé
przebiegu robét, stanu bezpieczenstwa ludzi i mienia oraz technicznej i gospodarczej
strony budowy.

Kazdy zapis w Dzienniku Budowy bedzie opatrzony data jego dokonania,
podpisem osoby, ktéra dokonata zapisu, z podaniem jej imienia i nazwiska oraz stanowiska
stuzbowego.

Zapisy beda czytelne, dokonane trwata technika, w porzadku chronologicznym,
bezposrednio jeden pod drugim, bez przerw.

Zalaczone do Dziennika Budowy protokoty i inne dokumenty bgda oznaczone
kolejnym numerem zalacznika i opatrzone data i podpisem Wykonawcy i Inspektora
Nadzoru.

Do Dziennika Budowy nalezy wpisywa¢ w szczegdlnosci:
- dat¢ przekazania Wykonawcy terenu budowy,
- datg przekazania przez Wykonawce¢ Dokumentacji Projektowej,
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- uzgodnienie przez Inspektora Nadzoru programu zapewnienia jakoS$ci
i harmonograméw robot,

- terminy rozpoczgcia i zakonczenia poszczegdlnych etapéw robot,

- przebieg robot, trudnosci i przeszkody w ich prowadzeniu, okresy iprzyczyny
przerw w robotach,

- uwagi i polecenia Inspektora Nadzoru,

- daty zarzadzenia wstrzymania robdt, z podaniem powodu,

- zgloszenia 1 daty odbioréw rob6t zanikajacych 1 ulegajacych zakryciu,
czesciowych i ostatecznych odbioréw robot,

- wyjasnienia, uwagi i propozycje Wykonawcy,

- stan pogody i temperatur¢ powietrza w okresie wykonywania robét podlegajacych
ograniczeniom lub wymaganiom szczegélnym w zwiazku z warunkami
klimatycznymi,

- zgodnosci  rzeczywistych  warunkéw  geotechnicznych z ich  opisem
w Dokumentacji  Projektowej, dane dotyczace czynno$ci geodezyjnych
(pomiarowych) dokonywanych przed i w trakcie wykonywania robdét,

- dane dotyczace sposobu wykonywania zabezpieczenia robot,

- dane dotyczace jako$ci materialdw, pobierania probek oraz = wyniki
przeprowadzanych badan z podaniem, kto je przeprowadzat,

- wyniki préob poszczegdlnych elementéw budowli z podaniem, kto je
przeprowadzal,

- inne istotne informacje o przebiegu robot.

Propozycje, uwagi i wyjasnienia Wykonawcy, wpisane do Dziennika Budowy beda
przedtozone Inspektorowi Nadzoru do ustosunkowania sig.

Decyzje Inspektora Nadzoru wpisane do Dziennika Budowy Wykonawca
podpisuje z zaznaczeniem ich przyjecia lub zajgciem stanowiska.

Wpis projektanta do Dziennika Budowy obliguje Inspektora Nadzoru do
ustosunkowania sig.
Projektant nie jest strona Kontraktu i nie ma uprawnien do wydawania polecen
Wykonawcy robét.

(2) Rejestr obmiaréow

Rejestr obmiaréw stanowi dokument pozwalajacy na rozliczenie faktycznego postgpu
kazdego z elementéw robo6t. Obmiary wykonywanych robot przeprowadza si¢ w sposob
ciagly w jednostkach przyjetych w Kosztorysie i wpisuje do Rejestru Obmiaréw.

(3) Dokumenty laboratoryjne

Dzienniki laboratoryjne, deklaracje zgodnosci lub certyfikaty zgodnosci materialow,
orzeczenia o jako$ci materiatéw, recepty robocze i kontrolne wyniki badan Wykonawcy
beda gromadzone w formie uzgodnionej w programie zapewnienia jakosci. Dokumenty te
stanowia zataczniki do odbioru rob6t. Winny by¢ udostgpnione na kazde zyczenie
Inspektora Nadzoru.

(4) Pozostale dokumenty budowy

Do dokumentéw budowy zalicza sig, oprécz wymienionych w pkt (1) do (3) nastgpujace

dokumenty:

a. pozwolenie na realizacj¢ zadania budowy (pozwolenie na budowg),

b. protokoty przekazania terenu budowy,

c. decyzje administracyjne i uzgodnienia z osobami trzecimi oraz inne dokumenty
prawne,

d. protokoty odbioru robot,

protokoly z narad i ustalen,

f. korespondencj¢ na budowie.

o
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(5) Przechowywanie dokumentéw budowy

Dokumenty budowy beda przechowywane w miejscu ustalonym w Kontrakcie ibgda
odpowiednio zabezpieczone.

Zaginigcie ktéregokolwiek z dokumentéw budowy spowoduje jego natychmiastowe
odtworzenie w formie przewidzianej prawem.

Wszelkie dokumenty budowy beda zawsze dostgpne dla Inspektora Nadzoru
i przedstawiane do wgladu na zZyczenie Zamawiajacego.

7. OBMIAR ROBOT

7.1.

7.2.

7.3.

74.

Ogolne zasady obmiaru robot

Obmiar rob6t bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonanych rob6t zgodnie
z Dokumentacja Projektowa 1 Specyfikacja Techniczna, w jednostkach ustalonych
w Przedmiarze Robot.

Obmiaru rob6t dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu Inspektora Nadzoru
o zakresie obmierzanych rob6t i terminie obmiaru, co najmniej na 3 dni przed tym
terminem.

Wyniki obmiaru bgda wpisane do Rejestru Obmiaréw.

Jakikolwiek btad lub przeoczenie (opuszczenie) w ilo$ciach podanych w Przedmiarze
Robét lub w Specyfikacjach Technicznych nie zwalnia Wykonawcy od obowiazku
ukonczenia wszystkich rob6t. Biedne dane zostana poprawione wg instrukcji Inspektora
Nadzoru na pi$mie.

Obmiar gotowych robdt bedzie przeprowadzony z czgstoScia wymagana do celu
miesigcznej ptatnosci na rzecz Wykonawcy lub w innym czasie okreslonym w Kontrakcie
lub oczekiwanym przez Wykonawcg i Inspektora Nadzoru.

Zasady okreslania ilosci robét i materialow
Dtugosci i odlegtosci pomigdzy wyszczegdlnionymi punktami skrajnymi bgda obmierzane
poziomo wzdtuz linii osiowe;.
Jesli Specyfikacje Techniczne wiasciwe dla danych rob6t nie wymagaja tego inaczej,
objetosci beda wyliczane w m3 jako dlugo$¢ pomnozona przez sredni przekrdj.

llo$ci, ktére maja by¢ obmierzane wagowo, bgda wyrazane w tonach lub
kilogramach zgodnie z wymaganiami Specyfikacji Techniczne;j.
Glegbokosci wodne nalezy mierzy¢ w metrach, pionowo od lustra wody do dna echosonda
Iub sonda reczna.

Urzadzenia i sprze¢t pomiarowy

Wszystkie urzadzenia i sprzg¢t pomiarowy, stosowany w czasie obmiaru robot bgda
zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.

Urzadzenia i sprz¢t pomiarowy zostang dostarczone przez Wykonawcg. Jezeli urzadzenia
lub sprz¢t wymagaja badan atestujacych to Wykonawca bedzie posiada¢ wazne
swiadectwa legalizacji.

Wszystkie urzadzenia beda przez Wykonawcg utrzymywane w dobrym stanie
technicznym, w catym okresie trwania robot.

Czas przeprowadzenia obmiaru

Obmiary beda przeprowadzane przed czgSciowym lub ostatecznym odbiorem odcinkéw
robot, a takze wystgpowania dluzszej przerwy w robotach

Obmiar rob6t zanikajacych przeprowadza si¢ w czasie ich wykonywania.

Obmiar rob6t podlegajacy zakryciu przeprowadza si¢ przed ich zakryciem.

Roboty pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia beda wykonane w sposéb
zrozumialy i jednoznaczny.

Wymiary skomplikowanych powierzchni lub objgtosci bgda uzupeinione odpowiednimi
szkicami umieszczonymi na karcie Rejestru Obmiaréw.
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W razie braku miejsca szkice moga by¢ dotaczone w formie oddzielnego zalacznika do
Rejestru Obmiaréw, Ktérego wzdr zostanie uzgodniony z Inzynierem Kontraktu.

8. ODBIOR ROBOT

8.1.

8.2.

8.3.

8.4.

Ogolne zasady odbioru robot

W zaleznosci od ustalen odpowiednich Specyfikacji Technicznych, roboty podlegaja
nastgpujacym etapom odbioru:

a. odbiorowi robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu,

b. odbiorowi czesciowemu,

c. odbiorowi ostatecznemu,

d. odbiorowi pogwarancyjnemu.

Odbior robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbidr robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie ilosci i jako$ci
wykonywanych robét, ktére w dalszym procesie realizacji ulegna zakryciu.

Odbiér robot zanikajacych 1 ulegajacych zakryciu bedzie dokonany w czasie
umozliwiajacym wykonanie ewentualnych korekt i poprawek bez hamowania ogdlnego
postgpu robot.

Odbioru robo6t dokonuje Inspektor Nadzoru.

Gotowo$¢ danej czgsci rob6t do odbioru zglasza Wykonawca wpisem do Dziennika
Budowy i jednoczesnym powiadomieniem Inspektora Nadzoru.

Odbidr bedzie przeprowadzony niezwlocznie, nie p6zniej jednak niz w ciagu 3 dni od daty
zgloszenia wpisem do Dziennika Budowy i powiadomienia o tym fakcie Inspektora
Nadzoru.

Jako$¢ 1 ilo§¢ robot ulegajacych zakryciu ocenia Inspektor Nadzoru na podstawie
dokumentéw zawierajacych komplet wynikéw badan laboratoryjnych i w oparciu
o przeprowadzone pomiary, w konfrontacji z Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja
Techniczna i uprzednimi ustaleniami.

Odbior czesciowy

Odbidr czgsciowy polega na ocenie ilosci i jako$ci wykonanych czgsci robét. Odbioru
czgsciowego robot dokonuje si¢ wg zasad jak przy odbiorze ostatecznym robot.

Odbioru rob6t dokonuje Inspektor Nadzoru.

Odbior ostateczny robot

Odbidr ostateczny polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieniu
do ich ilosci, jako$ci 1 warto$ci.

Calkowite zakonczenie rob6t oraz gotowos¢ do odbioru ostatecznego bgdzie stwierdzona
przez Wykonawcg wpisem do Dziennika Budowy z bezzwlocznym powiadomieniem na
piSmie o tym fakcie Inspektora Nadzoru.

Odbidr ostateczny robot nastapi w terminie ustalonym w Dokumentach Kontraktowych,
liczac od dnia potwierdzenia przez Inspektora Nadzoru zakonczenie robét i przyjecie
dokumentéw, o ktérych mowa w pkt 8.5.

Odbioru ostatecznego rob6t dokona Komisja wyznaczona przez Zamawiajacego
w obecnosci Inspektora Nadzoru i Wykonawcy.

Komisja odbierajaca roboty dokona ich oceny jako$ciowej na podstawie przedtozonych
dokumentéw, wynikéw badafh i pomiaréw, ocenie wizualnej oraz zgodno$ci wykonania
rob6t z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Techniczna.

W toku odbioru ostatecznego rob6t komisja zapozna si¢ z realizacja ustalen przyjgtych
w trakcie odbioréw robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu, zwlaszcza w zakresie
wykonania rob6t uzupetniajacych i robét poprawkowych.
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W  przypadku niewykonania wyznaczonych rob6t poprawkowych lub  robét
wykonczeniowych, komisja przerwie swoje czynnosci i ustali nowy termin odbioru
ostatecznego.

W przypadku stwierdzenia przez Komisjg, ze jako$¢ wykonanych rob6t w poszczegdlnych
asortymentach nieznacznie odbiega od wymaganej Dokumentacja Projektowa
i Specyfikacja Techniczna z uwzglednieniem tolerancji i nie ma wigkszego wplywu na
cechy eksploatacyjne obiektu ibezpieczenstwo, komisja dokona potracen, oceniajac
pomniejszong wartos¢ wykonanych rob6t w stosunku do wymagan przyjetych
w Dokumentach Kontraktowych.

Dokumenty do odbioru ostatecznego

Podstawowym dokumentem do dokonania odbioru ostatecznego robdt jest protokot

odbioru ostatecznego robét sporzadzony wg wzoru ustalonego przez Zamawiajacego.

Do odbioru ostatecznego Wykonawca jest zobowiazany przygotowaé nastgpujace

dokumenty:

1. Dokumentacj¢ powykonawcza uwzgledniajaca zmiany powstate w trakcie realizacji
Kontraktu w stosunku do podstawowej dokumentacji projektowe;j.

2. Specyfikacje techniczne (podstawowe z Kontraktu i ewentualnie uzupelniajace lub
zamienne).

3. Receptury mieszanek i ustalenia techniczne.

4. Dzienniki Budowy i Rejestry Obmiaréw (oryginaty).

5. Wyniki pomiaréw kontrolnych oraz badan i oznaczen laboratoryjnych, zgodnie ze
Specyfikacja Techniczng i ewentualnie Programem Zapewnienia Jakosci.

6. Atesty jakoSciowe wbudowanych materiatéw.

7. Deklaracje zgodnosci lub certyfikaty zgodnosci wbudowanych materiatéw zgodnie ze
Specyfikacja Techniczng i ewentualnie Programem Zapewnienia Jakosci.

8. Geodezyjna inwentaryzacj¢ powykonawcza robot.

9. Atest czystosci dna.

10. Inne dokumenty wymagane przez Zleceniodawcg.

W przypadku, gdy wg komisji, roboty pod wzgledem przygotowania dokumentacyjnego
nie bgda gotowe do odbioru ostatecznego, komisja w porozumieniu z Wykonawca
wyznaczy ponowny termin odbioru ostatecznego robot.

Wszystkie zarzadzone przez komisjg roboty poprawkowe lub uzupetniajace beda
zestawiane wg wzoru ustalonego przez Zamawiajacego.

Termin wykonania rob6t poprawkowych i rob6t uzupetniajacych wyznaczy komisja.

Odbior pogwarancyjny

Odbidér pogwarancyjny polega na ocenie wykonanych rob6t zwiazanych z usunigciem wad
stwierdzonych przy odbiorze ostatecznym i zaistnialych w okresie gwarancyjnym.

Odbiér pogwarancyjny bedzie dokonany na podstawie oceny wizualnej obiektu
z uwzglednieniem zasad opisanych w punkcie 8.4. ,,0dbiér ostateczny robét”.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

9.1.

Ustalenia ogolne
Podstawa platnosci jest cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke
obmiarowa ustalong dla danej pozycji Kosztorysu.

Dla pozycji kosztorysowych wycenionych ryczaltowo podstawa platnosci jest
warto$¢ (kwota) podana przez Wykonawce w danej pozycji Kosztorysu.

Cena jednostkowa lub kwota ryczaltowa pozycji Kosztorysowej bedzie
uwzglednia¢ wszystkie czynno$ci, wymagania i badania sktadajace si¢ na jej wykonanie,
okreslone dla tej roboty w Specyfikacji Technicznej i Dokumentacji Projektowe;.

Ceny jednostkowe lub kwoty ryczattowe rob6t beda obejmowac:
- robocizng bezposrednia wraz z towarzyszacymi kosztami,
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- warto$¢ zuzytych materialbw wraz z Kkosztami zakupu, magazynowania,
ewentualnych ubytkéw i transportu na teren budowy,

- warto$¢ pracy sprzgtu wraz z towarzyszacymi kosztami,

- koszty posrednie ktére powinny uwzglednia¢ koszty organizacji placu budowy,
magazynéw, biur i laboratoriéw, koszty montazu utrzymania ipdzniejszego
demontazu instalacji tymczasowych (drég, budynkéw, nabrzezy, wody,
elektryczno$ci, kanalizacji itp.), oznakowania tymczasowego, zapewnienia
srodkéw ochrony osobistej i BHP na placu budowy oraz koszty ogdlne biura
gléwnego Wykonawcy,

- zysk kalkulacyjny i ryzyko,

- kwotg ryczaltowa urzadzen technicznych Zamawiajacego,

- podatki obliczone zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Do cen jednostkowych nie nalezy wlicza¢ podatku VAT.

Ceny jednostkowe lub kwoty ryczaltowe podane przez Oferenta w Kosztorysie traktowane
sa jako ostateczne i nie bgda uwzgledniane Zadne roszczenia platnosci dodatkowych za
roboty, chyba Ze roszczenia te wynikaja z warunkéw Kontraktu.

Warunki Kontraktu i Wymagania Ogoélne Specyfikacji Technicznej

Koszt dostosowania si¢ do wymagan Warunkéw Kontraktu i Wymagan Ogdlnych
zawartych w Specyfikacji technicznej obejmuje wszystkie warunki okre§lone w ww.
dokumentach, a nie wyszczeg6lnione w kosztorysie.

Objazdy, przejazdy i organizacja ruch drogowego i wodnego

Koszt wybudowania ewentualnych objazdéw, przejazdéow oraz organizacj¢ ruchu

obejmuje:

a. opracowanie oraz uzgodnienie z Inspektorem Nadzoru i odpowiednimi instytucjami

Projektu Organizacji Ruchu na czas trwania budowy, wraz z dostarczeniem jego kopii

Inspektorowi Nadzoru i wprowadzaniem dalszych zmian i uzgodnien wynikajacych

Z postgpu robot,

ustawienie tymczasowego oznakowania i o$wietlenia zgodnie z wymaganiami

bezpieczenstwa ruchu, w tym oznakowania zeglugi,

oplaty za zajgcia terenu,

przygotowanie terenu,

tymczasowe nawierzchnie, ewentualnie tymczasowe konstrukcje cumownicze,

tymczasowe przebudowy urzadzen obcych.

Koszt utrzymania objazdow, przejazdéw i organizacji ruchu obejmuje:

a. oczyszczenie, przestawienie, przykrycie i usunigcie tymczasowych oznakowan
pionowych, poziomych, barier i $wiatet,

b. utrzymanie ptynnosci ruchu publicznego i wodnego.

s

o oa o

Koszt likwidacji objazdéw, przejazdéw i organizacji ruchu obejmuje:
a. usunigcie wbudowanych materialow i oznakowania,
b. doprowadzenie terenu do stanu pierwotnego.

PRZEPISY ZWIAZANE

Specyfikacje Techniczne w réznych miejscach powotuja si¢ na Polskie Normy (PN),
przepisy branzowe, instrukcje. Nalezy je traktowac jako integralng czg$¢ i nalezy je czytac
tacznie z Rysunkami i Specyfikacjami, jak gdyby tam one wystgpowaly.

Rozumie sig, ze Wykonawca jest w pelni zaznajomiony z ich zawarto$cia i wymaganiami.
Zastosowanie bgda mialy ostatnie wydania Polskich Norm (datowane nie p6zniej niz 30
dni przed data skladania ofert), o ile nie zostanie postanowione inaczej.

Roboty wykonywane bgda w bezpieczny sposéb, $cisle w zgodzie z Polskimi Normami
(PN) i przepisami obowiazujacymi w Polsce.
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Wykonawca jest zobowigzany do przestrzegania innych norm krajowych, ktére
obowiazuja w zwiazku z wykonaniem prac objgtych kontraktem i stosowania ich
postanowien na réwni ze wszystkimi wymaganiami zawartymi w Specyfikacjach
Technicznych.

Zaklada sig, ze Wykonawca doglgbnie zaznajomit sig z tre$cia i wymaganiami tych norm.
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Specyfikacja techniczna ST-1. Remont konstrukcji stalowych

1. WSTEP

1.1.

1.2.

1.3.

1.4.

1.5.

Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem mniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru remontu
konstrukcji stalowych przy remoncie staw IV Bramy Torowej na torze wodnym szczecin-
Swinoujscie.

Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji Rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

Zakres Robét objetych ST
Zgodnie z Dokumentacja Projektowa — opisy techniczne i rysunki, wykonanie elementéw
i konstrukcji stalowych obejmuje:

— demontaz drzwi okrgtowych — 3 szt. (wymiar 180 x 60 cm) i ich warsztatowa naprawa
— wymiana blachy pokrycia i uszczelek gumowych, naprawa zawiaséw, oczyszczenie,
pokrycie powloka malarska,

— demontaz wysiggnika usytuowanego na potudniowej nodze wiezy,

— demontaz blach pokladowych wszystkich pomostéw wystgpujacych na stawie:
gbrnego i dolnego laterny oraz obu pomostow wiezy kratowej,

— wstegpne zewngtrzne oczyszczenie konstrukcji,

— ewentualna wymiana stalowych elementéw konstrukcji stalowej, ktérych koniecznos¢
wymiany zostanie stwierdzona w czasie wstgpnego oczyszczania konstrukcji oraz
podczas demontazu blach pomostowych,

— wycigcie skorodowanych fragmentéw poszycia $cian szybu komunikacyjnego i
laterny,

— naspawanie nakladek z blachy w miejscu wycigtych fragmentéw poszycia,
— zewngtrzne oczyszczenie obiektu,

— pokrycie konstrukcji powtoka cynkowa — natryskiwanie cieplne,

— pokrycie konstrukcji powtoka malarska,

— wykonanie i montaz gotowych krat pokladowych obu pomostéw laterny oraz obu
pomostéw wiezy kratowej (rys. nr 10, 11, 121 13),

— wykonanie i montaz nowej drabiny wejSciowej na pierwszy pomost konstrukcji
kratowej (rys. nr 14).

Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi normami
1 ST zawartymi w ST-0-0 ,,Wymagania ogélne”.

Ogodlne wymagania dotyczace Robodt

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robdét oraz ich zgodno$¢
z Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja Techniczna, obowigzujacymi normami
i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

2.1.

Stal konstrukcyjna
Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy stosowa¢ stal wegglowa zwyklej jakos$ci
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og6lnego przeznaczenia gatunku St3SX. Stal St3S powinna spetnia¢ wymagania normy
PN-72/H-84020.
Wyroby stalowe muszg :
a) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych
przewieszek ze znakami zgodnie z PN-73/H-01102.
b) spetnia¢ wymagania okre§lone w normach przedmiotowych:
e dla blach wuniwersalnych i grubych PN-83/H-92120, PN-79/H-92146
1 PN-83/H-92203
dla blach nieckowatych i cylindrycznych PN-81/H-92121
dla blach zeberkowych PN-73/H-92127
dla walcowki, pretéw i ksztattownikéw PN-81/H93000, PN-85/H-93001
dla katownikéw réwnoramiennych PN-81/H-93401
dla katownikéw nieréwnoramiennych PN-81/H-93402
dla ceownikéw PN-86/H-93403
dla teownikéw PN-86/H-93406
¢ dla dwuteownikow PN-86/H-93407
W przypadkach braku atestow hutniczych lub w przypadkach uzasadnionych watpliwosci
kontrola wewngtrzna Wytworcy konstrukeji lub Inspektor Nadzoru winny zarzadzi¢
przeprowadzenie badan w celu okreSlenia sktadu chemicznego i/lub cech
wytrzymatosciowych stali. Koszty tych badan obciazaja wykonawceg (wytwérceg), jako
zobowiazanego do przedstawienia §wiadectw i atestow.

Kraty pomostowe
Kraty zgrzewane systemowe z ptaskownikow stalowych ocynkowane ogniowo

Materialy spawalnicze i Sruby montazowe

Materialy spawalnicze uzywane do spawania konstrukcji winny by¢ pod wzgledem

wytrzymalosciowym dostosowane do materiatu taczonych elementow. Takich materiatéw

nalezy réwniez uzywa¢ do mocowania wszelkiego rodzaju elementéw oprzyrzadowania,

uchwytéw i przepaléw technologicznych.

Zamoéwienia na taczniki (Sruby montazowe) i materialy spawalnicze sktada Wytwdrca

stalowej konstrukcji u zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru wytwoércéw tych

materialow.

Na Wytwoércy konstrukcji  ciagzy obowiazek egzekwowania od dostawcéw

i przechowywania atestow potwierdzajacych spelnienie wymagan postawionych w normie

przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione

wraz z dostawa kazdej partii materialéw. Badania, ktére warunkuja wystawienie atestow

Wytworca facznikow lub materialéw spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt.

Spetnione musza by¢ wymagania nastgpujacych norm przedmiotowych:

- dla nakrgtek do srub wg PN-M-82144.

- dla nakrgtek niskich stosowanych jako przeciwnakrgtka wg PN-M-82153

- dla podktadek pod sruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006,
PN-M-82008, PN-M-82009 , PN-M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-M-82101

- dlaelektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

- dla drutéw spawalniczych wg PN-M-69420

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-M-69355

- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-M-69356

Wytwoérca powinien przestrzega¢ okresow waznos$ci stosowania elektrod wedlug

gwarancji dostawcy.

Sruby ocynkowane klasy 8.8 powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych

pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozja i w sposéb umozliwiajacy

segregacj¢ na poszczeg6lne asortymenty.
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Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podioga w suchych, przewietrzanych
i ogrzewanych pomieszczeniach.

Faczniki 1 materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej
konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3.SPRZET

Do wykonania rob6t objgtych niniejsza specyfikacja przewiduje si¢ uzycie nastgpujacego
sprzg¢tu podstawowego:

— rusztowania systemowe

- zestawy do cigcia stali (palnik acetylenowo-tlenowy),
— spawarka elektryczna 500 A,

- dzwig samojezdny (minimum 5SMg),

— samochody skrzyniowe,

— przyczepa dluzycowa,

— ciagnik kotowy 110 kM,

— ponton roboczy no$nosci 200 ton,

— holownik,

- dzwig ptywajacy (minimum 5Mg),

- dzwig samojezdny (minimum SMg).

4. TRANSPORT

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobéw ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac sig tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywac¢ wilgo¢. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane wstanie suchym i sktadowane nad gruntem na
odpowiednich podporach. Niedopuszczanie jest dlugotrwale skladowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie
z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w calym procesie wytwarzania
konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy przenie$¢ oznaczenia na czg$ci pozbawione
oznaczen.

5. WYKONANIE KONSTRUKCJI I ELEMENTOW STALOWYCH

5.1.
5.1.1.

Obrobka elementow

Cigcie elementéw

Stosowac cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne a dla elementéw
pomocniczych i drugorz¢dnych réwniez reczne.

Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre
brzegi po cigciu nalezy wyréwnac i stgpi¢ przez wyokraglenie promieniem r =2 mm lub
wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi,
ktére bgda poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania oraz te, ktdre
osiagnety klasg jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4 wg PN-M-69774.

Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegle powinny by¢
oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskow materiatu.

Prostowanie i gigcie elementéw

Prostowanie i gigcie na zimno w walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych,
ptaskownikéw i ksztattownikéw dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny
r s nie mniejsze, a strzatki ugigcia f nie wigksze niz graniczne dopuszczalne wartosci
podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

Przy prostowaniu i gigciu na zimno nie wolno stosowaé¢ uderzen, a stosowac¢ nalezy sity
statyczne. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugigcia lub
promienia krzywizny podanych w tabeli 1 prostowanie i gigcie elementéw stalowych
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5.2
5.2.1.

5.2.2.

5.3.

nalezy wykona¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczyé w
temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2
razy wigkszy niz obszar prostowany lub odksztalcany. Ksztaltowniki nalezy nagrzewac
rOwnomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywac si¢ powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej
niz +5°C, bez uzycia wody.

Przygotowanie elementéw konstrukcji do skladania

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementéw do spawania

Brzegi i powierzchnie elementéw powinny by¢ przygotowane do spawania zgodnie
z projektem technologii spawania.

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace
powierzchni¢ cigcia wg PN-M-69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
glebokim przetopie materiatu rodzimego nie wigksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace
Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatosci
Ra tych powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2,5 um.

Skladanie konstrukcji stalowej

Spawanie konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z projektem technologii spawania.
Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzy¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajacym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sig
sprawdzenie aktualnych umiej¢tno$ci spawaczy przez wykonanie probnych ziaczy
elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem
spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10 do 15 mm od
brzegu, a na dlugich spoinach w odlegtosci co 1m

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymatosci
powinna by¢ wyzsza niz 0° C, a stali o podwyzszonej wytrzymato$ci wyzsza niz +5°C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadéw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych i zlaczy spawanych. W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry
o predkos$ci wigkszej niz 5 m/sek., temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy
opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Powierzchnie taczonych elementéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 mm od rowka
spoiny nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i innych
zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac rgcznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajac zgorzeling i nieréwnosci. Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢
podpawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie odpowiednich
podkiadek lub wycinanie grani i jej podpawanie), aby gran byta jednolita i gladka.
Dopuszczalna wielkos¢ podtopienia lub wklg$nigcia grani w podspoinie wg PN-85/M-
69775 wg klasy wadliwosci W1 dla zlaczy specjalnej jakosci i W2 dla ztaczy normalne;j
jakosci.

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

Przygotowanie elementow do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkoéw do
spawania) 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.

Do wykonania potaczen spawanych mozna uzywa¢ wylacznie materialéw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ za§wiadczenie
o jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowaé spoiwa w gatunku takim
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samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajac.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikéw
powinny by¢ zgodne z wymaganiami obowiazujacych norm i zaleceniami producentow.
Wystapienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow bialych krysztaléw §wiadczy
o dlugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu
wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny.

Sprzg¢t spawalniczy powinien umozliwi¢ wykonanie zlaczy spawanych zgodnie
z technologia spawania i dokumentacja konstrukcyjna . Jego stan techniczny powinien
zapewni¢ utrzymanie okre$lonych parametréw spawania, przy czym wahania natgZenia
i napigcia pradu podczas spawania nie moga przekroczy¢ 10 %.

Czotowe spoiny elementéw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego elementu, uzywajac
do tego plytek wybiegowych. Ptytki wybiegowe powinny mie¢ t¢ sama grubos$¢ i ksztatt co
spawane elementy.

Po przymocowaniu ptytek (za pomoca zaciskdw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone
na dtugo$¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu plytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢
cigcie w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nastgpnie usuna¢ nadmiar przez
obrébke mechaniczna.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1.

6.2.
6.2.1.

6.2.2.

6.2.3.

6.2.4.

Program badan

Program badan obejmuje :

a) badania materialéw, spoin i potaczen spawanych (kontrola wewngtrzna w wytworni
+ ewentualnie kontrola zewnetrzna inwestora.)

b) badania konstrukcji w czasie montazu na miejscu budowy (kontrola zewngtrzna)

¢) badania konstrukcji catkowicie zmontowanej przed oddaniem do eksploatacji (kontrola
zZewngtrzna).

Badanie materialéw i konstrukcji w wytworni przed wystaniem na plac budowy
Badanie kontrolne stali
Nalezy sprawdzi¢ atesty materialow stalowych i protokoty odbioru z hut.

Badanie elementéw stalowych

Nalezy sprawdzi¢, czy uzyte do Kkonstrukcji elementy stalowe: blachy grube
i ksztattowniki saq zgodne z dokumentacja techniczng i odpowiadaja wiasciwym normom,
czy odchylki prostoliniowosci i ksztaltu przekroju 1 elementu nie przekraczaja
dopuszczalnych wartosci. Nie wolno stosowa¢ do konstrukcji elementéw stalowych
z odzysku o nie znanej historii bez badania ich cech.

Poza tym nalezy sprawdzi¢, czy :

o dlugos¢ elementéw i ich ksztalt sa zgodne z rysunkami warsztatowymi

e powierzchnie przylegajace sa dostatecznie szczelne

e krawedzie sa wlasciwie obrobione

e clementy sa wlasciwie oznakowane

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

e zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. rozpigto$¢, wysoko$¢, rozstaw

e przekroje belek gléwnych, poprzecznych i podluznych, rozstaw poprzecznic i Zeber
stezajacych

¢ Srednice, liczbg i rozstaw otworéw na Sruby

Dokfadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne

z projektem technicznym i rysunkami warsztatow ymi.

Badanie materialéw spawalniczych ( spoiwa)

Badanie materialéw spawalniczych polega na sprawdzeniu, czy maja one atesty wydane
przez wytwoérni¢ tych materialéw, gwarantujace zgodno$¢ tych materialéw
z przedmiotowymi normami podanymi w 1.3. oraz, czy okres wazno$ci gwarancji nie
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zostat przekroczony.

Jesli materiaty spoiwa nie maja atestow lub jesli okres gwarancji podany w atestach juz
minat nalezy w wytworni konstrukcji stalowych wykona¢ przy uzyciu tych materialéw
badania stopiwa i zlacz sprawnych podane w 5.2.6.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jako$ci i odbiorowi.
Niedopuszczalne sa rysy lub peknigcia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm
zuzlowych lub zaklg$nig¢. W spoinach nie obrabianych nieréwno$¢ lica spoiny nie
powinna przekracza¢ 15% grubos$ci spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych 1 czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin
i makroskopowe nieniszczace badania okresla si¢ wg PN-75/M-69703. Wymaga si¢
zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-85/M-69775. Spoiny powinny
by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan ultradzwigkowych
wg PN-89/M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie
powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-
77/M-70001. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie
zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan ultradzwigkowych, a na okres
przeswietlania spoiny nalezy na konstrukcji umie$ci¢ oznaczenie spoiny z podziatem spoin
dhugich.

Wszystkie spoiny czotowe nalezy prze§wietla¢ na calej ich dlugosci. Na podstawie
radiograméw wykonanych wg PN-72/M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-75/M-
69703 i wykrytych przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy okresli¢ klasg¢ spoiny
zgodnie z PN-87/M-69772 i PN-85/M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu
badan spoin.

Spoiny czolowe specjalnej jakosci odpowiada¢ klasie wadliwos$ci zlacza R1, a normalne;j
jakosci klasie R2 wg PN-87/M-69772. Ztacza za pomoca spoin czolowych powinny by¢
zbadane na zginanie wg PN-88/M-69720. Ziacza te nalezy rowniez zbada¢ na udarnosé
samej spoiny strefy przejscia i strefy ciepta materialu wg PN-88/M-69773.

Spoiny lub ich czgéci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajace wymaganiom
nalezy usung w sposéb nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej
dodatkowych napr¢zen. Powtérnie wykonane spoiny w miejscu usunigtych nalezy poddac
ponownemu badaniu w pelnym zakresie tacznie z przeswietleniem.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowa jest 1 tona stali konstrukcji lub elementéw wyposazenia. Do

platnosci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z Dokumentacja Projektowa, zwigkszony Ilub

zmniejszony o ilosci wynikajace z zaaprobowanych zmian. Zaréwno Inspektor Nadzoru
jak 1 Wykonawca moga zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku watpliwosci.

Zadanie Wykonawcy musi by¢ przedtozone na pi$mie.

- Cigzar wlasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wediug polskich norm. Naddatki wynikajace
z zastosowania przez Wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba
wymiarach nie sg zaliczane do tonazu.

- Cigzar $rub, nakretek, facznikow do wspdipracy z betonem oraz podktadek wlicza sig
do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego ci¢zaru i wymiaréw.

- Nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych.

- Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu wg ich nominalnych wymiaréw, nadlewek,
wydtuzen itp. nie uwzglednia si¢. Nie potraca si¢ z tonazu otworéw i wciec
o powierzchni mniejszej od 0,01m?.

8. ODBIOR ROBOT
Roboty objgte niniejsza specyfikacja podlegaja odbiorom czgsciowym.
Nalezy je przeprowadzi¢ zgodnie zasadami i wymaganiami podanymi w ST-0-0
Wymagania Ogdlne.
Harmonogramy odbioréw czg$ciowych sporzadza Inspektor Nadzoru po zapoznaniu si¢
z programem wytwarzania konstrukcji i programem montazu sporzadzonymi przez
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Wytwéree konstrukeji i Wykonawce montazu.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

Zaaprobowany tonaz wykonanej konstrukcji i elementéw wyposazenia wedlug obmiaru
platny jest na podstawie ceny jednostkowej, ktéra uwzglednia odpowiednio:

dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji, przygotowanie i dostarczenie rysunkow
warsztatowych, badanie blach i ptyt stalowych oraz wykonanie polecen Inspektora
Nadzoru ztym zwigzanych, czyszczenie, cigcie, trasowanie, wiercenie, obrébke
maszynowa, pasowanie, ukosowanie, spawanie, skrecanie na sruby, montaz, nagrzewanie,
zapewnienie $rub, nakrgtek i podktadek (niezbgdnych do wykonania montazu na budowie)
razem ze $rubami zapasowymi oraz bolcami montazowymi, obrébka termiczna, kontrolg
kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badan robdt spawalniczych wraz z zastosowaniem
metod nieniszczacych, zabezpieczenie antykorozyjne Kkonstrukcji (warsztatowe),
oznakowanie elementéw konstrukcp wg kole]nosm ich montazu na budowie, dostarczenie
konstrukcji i elementéw wyposazenia na miejsce zaladunku na wodny sprzgt transportowy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

PN-M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢.

PN-M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

PN-M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztaltu i potozenia.
PN-M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-M-82054/01  Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
PN-M-82054/02  Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.
PN-H-69014 Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyklej
jakosci i niskostopowe;j.

PN-H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-H-93000 Stal weglowa 1 niskostopowa. Walcéwka, prety 1 ksztalttowniki
walcowane na goraco.

PN-H-93001 Walcéwka i1 pregty walcowane na goraco ze stali weglowej wyzszej
jakosci i stopowej konstrukcyjne;j.

PN-H-69430 Stal walcowana. Katowniki réwnoramienne.

PN-M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.

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

PN-M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

PN-M-69355 Topniki do spawania i napawania fukiem krytym.

PN-M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania
i odbioru metalizacji konstrukcji stalowej staw IV Bramy Torowe;.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy
i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacji Technicznej

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonaniu
zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowanie wszystkich powierzchni stalowych
konstrukcji staw.

1.4. Okreslenia podstawowe
Uzyte w ST wymienione ponizej okreslenia nalezy rozumie¢ nastgpujaco:

1.4.1. natryskiwanie cieplne — proces w ktorym materiat powlokowy jest nagrzewany do stanu
plastycznego lub cieklego, wewnatrz lub na zewnatrz pistoletu (urzadzenia) do
natryskiwania, a nastgpnie rozpylany i nanoszony na przygotowana powierzchnig.
Powierzchnia nie jest przy tym nadtapiana.

1.4.2. cynkowanie ogniowe (zanurzeniowe) — proces w ktorym warstwa ochronna wytworzona
jest na elementach zabezpieczanych przez zanurzenie ich w kapieli z roztopionego cynku.

2. MATERIALY
2.1. Materialy do metalizacji

Metalizacj¢ nalezy wykona¢ przy zastosowaniu odpowiedniego materialu w zalezno$ci od
przyjetej metody wykonania metalizacji o czystosci cynku nie mniejszej niz 99,5 %, spetniajacego
wymagania PN-73/M-69412.

2.2. Materialy pomocnicze

Thuszcz nalezy usuwac produktami organicznymi, takimi jak:
- benzyna ekstrakcyjna,

- ksylen,

- lub inne zalecone przez Inzyniera.

Do przygotowania powierzchni stali za pomoca obrébki strumieniowo-$ciernej nalezy stosowac
ostrokrawedziowe, suche i nie zanieczyszczone materialy Scierne o wielkosci ziarna 0,5 — 1,5 mm,
np.:

- korund,

- elektrokorund wg PN-76/M-59111

- $cierniwo pomiedziowe wg PN-EN ISO 11126-3.

3.SPRZET

3.1. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu
strumieniowo-$ciernym zaakceptowanymi przez Inzyniera. Nalezy stosowaé sprezarki
o wydajnosci 6-8 m*/minute sprezonego powietrza o cisnieniu 0,6 — 1,2 MPa (na jedno stanowisko
piaskarskie); sprgzarka powinna mie¢ system osuszania i odolejania powietrza. W czasie
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czyszczenia metoda strumieniowo-$cierng nalezy stosowac urzadzenia zmniejszajace pylenie
oraz urzadzenie do natychmiastowego odsysania Scierniwa i odspojonych zanieczyszczen.

3.2. Sprzet do metalizacji

Do metalizacji mozna uzywac urzadzen gazowych lub tukowych.

W projekcie zabezpieczenia antykorozyjnego mozna zatozy¢ wydajnosé 30 m*/dobe z jednego
urzadzenia z tukiem elektrycznym i 15 m*/dobg z jednego urzadzenia gazowego; do jednego
urzadzenia potrzeba 10 kW mocy.

3.3. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowa¢ nastgpujacym sprzgtem do testowania przygotowania

powierzchni, wlasciwos$ci powlok i warunkéw atmosferycznych:

- wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 i 8501-2

- wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PriISO
8501-3

- wzorce profilu chropowatosci powierzchni wg PRrPN-EN-ISO 8503-3,

- tasmg do oceny stopnia zapylenia wg ISO 8502-3,

- konduktometr do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen jonowych,

- termometr do oceny temperatury powietrza, podtoza i wilgotno$ciomierz od oceny wilgotnos$ci
wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu
punktu rosy,

- grubosciomierz do pomiaru grubosci powtok.

4. TRANSPORT

4.1. Transport rozpuszczalnikow

Transport rozpuszczalnikéw winien odbywac si¢ z zachowaniem obowiazujacych przepiséw
materialow przewozie materialéw niebezpiecznych, zgodnie z PN-C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét

Powloka metalizacyjna bgdzie wykonywana na miejscu i musi spetnia¢ wymagania podane w PN-
EN 22063:1996.

Powloka metalizacyjna bgdzie uktadana na wszystkich odkrytych powierzchniach stalowych.
Powierzchnie te musza by¢ rowniez objgte przygotowaniem powierzchni do metalizacji.

5.2. Zakres wykonywanych roboét

5.2.1. Przygotowanie powierzchni do metalizacji

Elementy konstrukcji przewidziane do metalizacji powinny mie¢ zapewniony dobry dostgp do

pokrywanej powierzchni i pozwala¢ na prawidlowa pracg¢ urzadzen do czyszczenia (obrébki

strumieniowo-$ciernej) 1 natryskiwania cieplnego. Przygotowanie powierzchni do metalizacji

polega na jej oczyszczeniu do stopnia Sa3 oczyszczenia wg PN-ISO 8501-1.

Oczyszczenie polega na:

— odtluszczeniu powierzchni stali z olejéw lub smaréw przy pomocy szmat (czyste, Iniane)
zwilzonych w rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinno by¢ czystym rozpuszczalnikiem,
nie zanieczyszczonym olejem czy smarem,

— usunigciu z powierzchni zanieczyszczen w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkow),
zadzioréw, nierdwnosci po spawaniu, wyréwnaniu spoin i zaokragleniu krawegdzi, co nalezy
wykona¢ przy pomocy metody strumieniowo-$ciernej;

— usunigciu zanieczyszczen jonowych (nalezy oznaczy¢ zanieczyszczenia jonowe zgodnie z ISO
8502-9 i w przypadku poziomu wyzszego od 15 mS/m usunaé je w procesie mycia pod
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ci$nieniem — najlepiej ciepta woda)

- wygladzeniu spoin oraz usunigcie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowania, tak aby
niemozliwe bylo gromadzenie si¢ zanieczyszczen w obrgbie spoin

— wyokragleniu wszystkich krawedzi promieniem nie mniejszym od r = 2 mm

— uzyskaniu stopnia chropowatosci powierzchni pod powloki z cynku Rys 40 -50 um
okreslonego wg PN-EN ISO 8503-2

W procesie czyszczenia strumieniowo-$ciernego nalezy przestrzegaé nast¢pujacych zasad:

1. Nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen §cierniwo.

Nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej bliskosci $wiezo pomalowanych

powierzchni.

Na wolnym powietrzu piaskowac¢ tylko przy dobrej pogodzie.

4. Osoby przeprowadzajace czyszczenie musza mie¢ odpowiedni stréj ochronny, a zwlaszcza
maski na twarzy, chroniace drogi oddechowe przed pytem oraz mechanicznym uszkodzeniem
przez odbite czastki §cierniwa badZ oczyszczonego materiatu.

5. W celu uniknigcia nadmiernej chropowatosci zaleca si¢ stosowanie $cierniwa o granulacji:

- korundu 0,8 — 1,2 mm,
- $cierniwa pomiedziowego 0,4 — 3,2 mm.
6. Scierniwo po kazdorazowym uzyciu nalezy oczysci¢ z produktéw korozji.

e

Nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni.
Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rgkami oraz zostawia¢ na niej $ladéw pytow
po obrébce strumieniowo-$cierne;j.

Okres od ukonczenia przygotowania powierzchni obrébka strumieniowo-§cierna do rozpoczgcia

natryskiwania powtoki metalizacyjnej powinien by¢ krétszy niz:

- 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyzej 15°C i wilgotnosci wzglednej
ponizej 65 %,

- 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotnosci wzgl¢dnej 90 %.

Jezeli przerwa bedzie dluzsza lub nastapilo zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to nalezy
ja ponownie oczysci¢ metoda strumieniowo-Scierng. Sam pyt i kurz mozna usunaé
z oczyszczonych powierzchni przy pomocy szczotek z wlosia, przy pomocy przedmuchiwania
strumieniem suchego odoliwionego powietrza badz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.
Wyglad powierzchni po oczyszczeniu i spawaniu powinien odpowiada¢ wymaganiom P2 zgodnie
z PrISO 8501-3.

Obrobke strumieniowo-§cierna powierzchni mozna wykonywa¢ gdy temperatura powierzchni jest
o 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 5°C przy wilgotnosci wzglednej
powietrza nie wyzszej od 85 %.

5.2.2. Natryskiwanie powloki metalizacyjnej

Powloki metalizacyjne mozna wykonywaé przy temperaturze powietrza wigkszej niz +5°C, przy
wilgotno$ci wzglednej powietrza mniejszej od 85 %, oraz gdy temperatura elementu jest wigksza
03°C od temperatury punktu rosy otoczenia. Rob6t nie mozna wykonywaé w czasie deszczu,
mgly, przy silnym wietrze.

Cis$nienie gazéw dla pistoletéw ptomieniowych oraz warunki pradowe dla pistoletéow tukowych
powinny by¢ zgodne z instrukcjami obstugi tych urzadzen.

Podczas natryskiwania nalezy zapewni¢ odpowiednie odleglosci pistoletéw od plaszczyzny
natryskiwanej, ktére wynosza 150200 mm przy zastosowaniu pistoletu ptomieniowego i 80+150
mm przy pistolecie lukowym.

Przy recznym naktadaniu powlok w celu uzyskania rownomiernej grubosci powtoki pistolet nalezy
prowadzi¢ ruchem jednostajnym w taki sposéb, by kazde nastgpne pasmo zachodzito na uprzednio
wykonane na polowg jego wysokosci. Dla uzyskania wlasciwej, zadanej grubosci, nalezy
natryskiwa¢ kilka warstw w taki sposéb, by kierunki nakfadania w nastgpujacych po sobie
warstwach byly prostopadte w stosunku do siebie. Przy natryskiwaniu na elementy przewidziane
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do spawania, nalezy w miejscu przewidywanych spawéw pozostawi¢ nie pokryty pas materiatem
metalizacyjnym o szeroko$ci okoto 50 mm, ktéry nalezy pokry¢ tatwa do usunigcia powtoka
ochronng (gruntem ochrony czasowej nie przeszkadzajacym w pracach spawalniczych) lub zaklei¢
tasma.

W czasie spawania nalezy chroni¢ powierzchni¢ z wykonana powloka metalizacyjna ostonami
z blachy, by nie dopusci¢ do osadzania si¢ na niej odpryskéw rozgrzanego metalu.

Po zakonczeniu montazu fragmenty powierzchni przewidziane do uzupelniajacej metalizacji
nalezy podda¢ obrébce strumieniowo-$ciernej, ostaniajac powierzchnie metalizowane przed
dzialaniem $cierniwa. Po doktadnym oczyszczeniu nalezy uzupeini¢ powtoke metalizacyjna tak,
by nowa powtoka zachodzita na uprzednio wykonana.

5.2.3. Powloka metalizacyjna

Metalizacj¢ nalezy wykona¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5 % wykonujac powtoke
o grubosci 200 um. Natryskana powtoka powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci. Nie
moze wykazywa¢ wad w postaci rys, pgknig¢, pgcherzy i odspojen powtoki od podioza. Grubos¢
powloki moze by¢ wigksza od zalozonej, BN-89/1076-02 okresla dopuszczalng odchytke +90 um
dla powierzchni ptaskich, a w miejscach trudno dostgpnych przy natryskiwaniu r¢gcznym odchytki
moga by¢ dwukrotnie wigksze. Gdy powtoka jest zbyt cienka, mozna uzupetni¢ jej grubos¢, pod
warunkiem, iz powloka nie ulegta zawilgoceniu lub zabrudzeniu i nie wykazuje sladéw korozji. W
przypadku niedostatecznej przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawgdziach, wystgpowania
peknig¢ lub pecherzy cata powlok¢ nalezy usunaé i wykonaé ja ponownie, po powtdrnej obrébce
strumieniowo-$ciernej. Powloki metalizowane nalezy pokry¢ zestawem malarskim wg rodzaju
i zasad okreslonych w technologii zabezpieczenia antykorozyjnego. Do czasu nalozenia powtok
malarskich metalizowane powierzchnie musza by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem
i zabrudzeniem. Mozliwie szybko po zakonczeniu metalizacji nalezy uszczelni¢c powtloke
metalizacyjng poprzez naniesienie powtoki technologicznej z materiatu od duzej penetrowalnosci
i zwilzalnosci podtoza.

5.2.4. Warunki dotyczace bezpieczenstwa pracy

Na otwartych przestrzeniach pracownik powinien posiada¢ pytoszczelny skafander
z odprowadzeniem i doprowadzeniem powietrza.

Przy czyszczeniu strumieniowym pracownik powinien mie¢ kask dzwigkochtonny, a przy
czyszczeniu szczotkami okulary ochronne. Nie nalezy dopusci¢, aby do srodowiska dostawaty sig
pyly metaliczne. Zuzyte $cierniwo jest odpadem w rozumieniu ,,Ustawy o odpadach” z dnia
27 czerwca 1997 r. Scierniwo powinno byé utylizowane zgodnie z przepisami wykonawczymi do
tej ustawy.

Podczas nakladanie powtoki metalizacyjnej robotnicy powinni uzywa¢ masek przeciwpytowych
i okularéw.

Pracownicy powinni pracowa¢ z uprzednio wybudowanych i odebranych pod wzgledem
bezpieczenstwa rusztowan.

Wszyscy pracownicy musza posiada¢ aktualne badania wysoko$ciowe. Powinna zabezpieczona
by¢ asekuracja wodna i taczno$¢ telefoniczna z ladem.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Sprawdzenie jakosci materialow

Oceng materialu na powtoke metalizacyjng nalezy przeprowadzi¢ w oparciu o atest Producenta.
Scierniwo winno odpowiada¢ normom przedmiotowym.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do metalizacji

a) Wizualng oceng przygotowania powierzchni do metalizacji nalezy przeprowadzi¢ wg PN-EN-
ISO 8501-1:1996. Powierzchnia powinna by¢ oczyszczona do stopnia Sa3.
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Powierzchnig stali nalezy obejrze¢ w rozproszonym $wietle dziennym lub w sztucznym z zar6wka
0 mocy co najmniej 100W i poréwnac z fotografiami wzorcow zamieszczonych w normie. Wzorce
nalezy umiesci¢ obok ocenianej powierzchni. Jako wynik dla danego elementu nalezy przyjac
najgorszy stwierdzony stopien czystosci powierzchni, najblizszy wygladowi oceniane]
powierzchni stalowe;j.

b) Dopuszczalne wady powierzchni przygotowanej do metalizacji wg PrISO 8501-3 nalezy
przyjmowac jak dla ,,P2”, wg tabeli ponizej.

Rodzaj wady Duza agresywnos$¢ sSrodowiska P2
Odpryski spawalnicze nie dopuszcza si¢
Nieréwnosci lica spoiny ztacza spawanego nie dopuszcza si¢
Zuzle spawalnicze nie dopuszcza si¢
Porowato$¢ spoin nie dopuszcza si¢
Podtopienia spoin powierzchnia gtadka
Zakonczenia spoiny spawalniczej powinny by¢ usunigte ostre nieroOwnosci
Kratery i wgniecenia o szeroko$ci wigkszej od nie dopuszcza si¢
glebokosci
Wzery o szeroko$ci mniejszej od glgbokosci nie dopuszcza sig
Zawalcowania, obce wtracenia powierzchnia wolna od wad i gltadka
Ostre, wolne krawedzie po cigciu nie dopuszcza si¢; nalezy stgpi¢, zaokragli¢

przez zeszlifowanie

¢) Ocena chropowatosci powierzchni:

Oceng nalezy przeprowadza¢ wg PrPN-EN-ISO 8503-2:1988. Oceniany jest parametr Rys
okreslony w PrPN-EN-ISO 8503-1:1988. Poréwnuje si¢ wzorce (wg PrPN-EN-ISO 8503-2:1988)
z badang powierzchnia. Oceny dokonuje si¢ wizualnie w rozproszonym $wietle dziennym lub
sztucznym z zaré6wka o mocy co najmniej 100W lub dotykowo przesuwajac po badanej
powierzchni palcem. W zaleznosci od ksztaltu ziaren uzytego Scierniwa stosuje si¢ odpowiedni
WZOrZec.

d) Ocena stanu zattuszczenia powierzchni:

Oceng nalezy przeprowadzi¢ wg PN-70/H-97052.

Na badana powierzchni¢ naktada si¢ 2-3 krople benzyny ekstrakcyjnej (rodzaj II wg PN-56/C-
96022). Po uptywie 10 s na badane miejsce przyktada si¢ krazek bibuly do saczenia, a na drugi
krazek wzorcowy z tej samej bibuly daje si¢ 2-3 krople tej samej benzyny. Po odparowaniu
benzyny poréwnuje si¢ krazki przy swietle dziennym.

Réznica wygladu krazkéw (obecno$¢ lub brak plamy tluszczowej) Swiadczy o zathuszczeniu
powierzchni.

Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

e) Ocena stanu zapylenia powierzchni:

Oceng przeprowadza si¢ zgodnie z ISO 8502-3:1992.

Na badana powierzchni¢ naktada si¢ pasek taSmy samoprzylepnej Celofix A dlugosci 15 cm
i trzykrotnie przeciaga kciukiem przez cata dlugos¢ taSmy. Tasmg po zdjeciu naklada si¢ na
kontrastowe podtoze i poréwnuje ze wzorcami podanymi w normie.

Oceng nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

f) Ocena zanieczyszczen jonowych na powierzchni

Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Metodg zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu przed malowaniem opisano
w normie ISO 8502-2:1991. Mozna réwniez zastosowa¢ metode z przylepnymi szablonami
opisang ponizej. Liczba punktéw zdejmowania zanieczyszczen podana jest w tablicy ponize;j:
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Liczba punktéw zdejmowania zanieczyszczen jonowych

Wielko$é powierzchni w m* Liczba punktéw pomiarowych
Do 100 5
101 — 1000 10
powyzej 1000 10 punktéw na kazde 100 m

W miejscu pomiarowym nakleja si¢ szablon o wymiarach 10 X 10 cm z papieru samoprzylepnego
celem ograniczenia powierzchni pobrania probki. Z tego obszaru zdejmuje si¢ zanieczyszczenia za
pomoca trzech tamponéw z waty zamoczonych w wodzie destylowanej o maksymalnym
przewodnictwie SpScm™. Tampony moczy si¢ w pojemniku ze 100 ml wody destylowanej. Po
przetarciu ograniczonego szablonem obszaru tampon umieszcza si¢ w suchym pojemniku. Po
zakonczeniu zdejmowania zanieczyszczen ograniczony obszar wyciera si¢ suchym tamponem
iumieszcza si¢ go tez w pojemniku. Do pojemnika z tamponami wlewa si¢ resztg
niewykorzystanej wody destylowanej i intensywnie miesza. Szacuje sig, ze ta metoda zdejmuje si¢
ok. 50 % zanieczyszczen.

Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce

Oznaczenia dokonuje si¢ zgodnie z ISO 8502-9.

Przewodno$¢ roztworu wody destylowanej ze zdjetymi zanieczyszczeniami mierzy sig
konduktometrem z kompensacja temperatury.

Wynik w temperaturze 20°C podaje si¢ w mS/m.

Poziom zanieczyszczen jonowych badany zgodnie z ISO 8502-9 powinien wynosi¢ ponize]
15 mS/m..

6.3. Kontrola nakladania powloki metalizacyjnej

W trakcie natryskiwania powloki metalizacyjnej nalezy sprawdza¢ warunki pogodowe
(temperatura powietrza i elementu, wilgotno$¢ powietrza, temperatura punktu rosy otoczenia, brak
opadéw, mgty, silnego wiatru) oraz technologiczne (odlegto$¢ natryskiwania, ciSnienie gazéw
badZ napigcie i natgzenie pradu w zalezno$ci od stosowanej aparatury, ktére powinny by¢ zgodne
z instrukcjami obstugi tych urzadzen, spos6b nanoszenia powtoki).

6.4. Ocena jakosci powloki metalizacyjnej

Oceng jakos$ci nalezy wykona¢ pod katem jej zewngtrznego wygladu, poréwnujac z uzgodnionymi
uprzednio wzorami powtoki metalizacyjnej. Powtoka metalizacyjna powinna spetnia¢ wymagania
PN-EN 22063:1996.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowa jest 1 metr kwadratowy (m?) powierzchni powloki metalizacyjnej na
podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiar6w w terenie.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Roboty objete niniejsza Specyfikacja podlegaja odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych
zakryciu, ktory jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréw, badan i oceny wizualne;j.
Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty nalezy
uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny
wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest
zobowiazany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z ST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.
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9. PODSTAWA PEATNOSCI

Cena wykonania robdt obejmuje:

zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,

przygotowanie powierzchni do metalizacji (w tym obrdobka krawedzi i spoin),
nalozenie powtoki metalizacyjnej zgodnie z zastosowana technologia, z zabezpieczeniem
kolejno naktadanych warstw powtoki,

wykonanie niezbgdnych rusztowan stojacych i ich przekladanie,

przeprowadzanie badan przewidzianych w Specyfikaciji,

dostosowanie si¢ do warunkéw pogodowych,

zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddzialywaniem robét na srodowisko,
zabezpieczenie wykonanej powtoki przed zanieczyszczeniem i uszkodzeniem,
zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,
demontaz i usunigcie rusztowan,

uporzadkowanie miejsca robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1. PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzorcowa ocena czystosci powierzchni.
Stopnie skorodowania

2.1S0O 8502-9 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i

podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach terenowych
metoda konduktometryczna oznaczania rozpuszczalnych soli

w wodzie.

3. Pr PN-EN-ISO 8503-1 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktéw. Charakterystyka chropowatosci powierzchni
podtozy stalowych po obrébce strumieniowo-§cierne;j.

4. PN-EN 22063:1996 Powtloki metalowe i inne nieorganiczne. Natryskiwanie cieplne. Cynk,

aluminium i ich stopy.

Inne dokumenty

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych

drogowych obiektéw mostowych, IBDiM, 1999
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
metalizacji konstrukcji stalowej staw IV Bramy Torowe;.

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres roboét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonaniu zabezpieczenia
antykorozyjnego przez pokrywanie powtokami malarskimi, uprzednio ocynkowanych powierzchni
stalowych konstrukcji staw.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Czas przydatno$ci wyrobu do stosowania — czas, w ktéorym wyréb lakierowy po zmieszaniu
sktadnikow nadaje si¢ do nanoszenia na podtoze

1.4.2. Zestaw malarski — zestaw materialéw powlokowych do ochrony antykorozyjnej konstrukeji
ze stali ocynkowanej SikaCor EG-System, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede
wszystkim funkcj¢ ochronna.

1.4.3. Punkt rosy — temperatura, przy ktérej zawarta w powietrzu para wodna osiaga stan
nasycenia. Po obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu
rosy nastgpuje wykraplanie si¢ wody zawartej w powietrzu.

1.4.4. Podktad gruntujacy — warstwy nalozone bezposrednio na podloze w celu jego
zabezpieczenia SikaCor EG-Sealer

1.4.5. Migdzywarstwa — farba przeznaczona na powlok¢ miedzywarstwowa, majaca rézne funkcje,
np. izolacyjna, wypetnienie poréw, wygtadzenie matych nieréwnos$ci, zabezpieczenie
przeciwko uderzeniu, itp. SikaCor EG1

1.4.6. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zewngtrzna powloka malarska SikaCor EGS5

2. MATERIALY
2.1. Ogoélne wymagania dotyczgce materialow

Przed przystagpieniem do wbudowywania materialu, Wykonawca zobowiazany jest do
przedstawienia przy kazdej dostawie Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodno$ci materiatu
z Polska Norma lub Aprobata Techniczna, a takze Karty Techniczne poszczegélnych materialéw.
Za sprawdzenie przydatnosci materiatow oraz jako$¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.

2.2. Wiasciwosci ogolne materialow malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego

Nalezy stosowa¢ materialy malarskie, nalezace do zestawu malarskiego, nadajace si¢ na
ocynkowane powierzchnie stalowe. Kolor farb — zgodny z technologia zabezpieczenia
antykorozyjnego.

Nalezy zastosowa¢ powtoke malarska o pigtnastoletniej trwalosci w rozumieniu normy ISO 129-1
przy eksploatowaniu jej w $rodowisku, dla ktérego kategoria korozyjnosci zostata okreslona w
projekcie technologicznym zabezpieczenia antykorozyjnego (pkt. 5.2) Trwalos¢ catkowitego
zabezpieczenia (zestawu metalizacyjno-malarskiego) powinna wynosi¢ 25 lat.
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2.3. Farby stosowane na poszczegolne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

Na ocynkowana powierzchnig nalezy zastosowac system:

Nazwa systemu | Przygotowanie Grunt Miedzywarstwa Nawierzchniowa Grubosé
powierzchni calkowita
powlok
malarskic
h (um)
Metalizacyjno- | Sa3, metalizacja | Epoksydowy Epoksydowa Poliuretanowa, 400
malarski natryskowa, SikaCor EG SikaCor EG1 alifatyczna, SikaCor
powtoka Sealer 80 um EGS5
technologiczna 40 um 80 um
(patrz ST-2)
200 um

Na warstwe gruntujaca nalezy stosowac¢ farbg dwusktadnikowa na bazie zywicy epoksydowej,
przeznaczona do wykonywania warstw gruntowych na podtozach metalizowanych cynkiem
natryskowo. Gestoéé > 1,5 g/em?, zawarto$é czeéci statych w mieszaninie > 50%, grubo$é¢ suchej
warstwy 40um (naktadana w 1 warstwie).

Na migdzywarstwe nalezy stosowaé farbg j.w. o grubo$ci suchej warstwy 80um (nakfadana
w 1 warstwie)

Na warstwe nawierzchniowa nalezy stosowa¢ dwusktadnikowa poliuretanowa, o gestosci = 1,4
g/em?®, zawarto$é czeéci statych w mieszaninie >50%, grubo$é suchej warstwy 80um (naktadana
w 1 warstwie).

2.4. Materialy do przygotowania powierzchni do malowania

Farby beda naktadane na powierzchni¢ metalizowana, oczyszczong spr¢zonym powietrzem.

3.SPRZET

Nanoszenie farb nalezy wykonywa¢ zgodnie z kartami technicznymi produktéw, instrukcjami
naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi si¢ przede wszystkim
do metod aplikacji i parametrow technologicznych nanoszenia.

4. TRANSPORT
4.1. Sktadowanie materialow malarskich

Materialy malarskie nalezy przechowywaé¢ w magazynach zamknigtych, stanowiacych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazynéw
materialow tatwo palnych zgodne z norma PN-89/C-81400. Temperatura wewnatrz pomieszczen
magazynowych powinna wynosi¢ +5+25°C. Ponadto materiaty powinny by¢ przechowywane wg
okreslonych przez Producenta okresach podanych w gwarancji i warunkach przechowywania.

Na kazdym opakowaniu produktu powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajaca nastgpujace
dane:

- nazwg i adres producenta,

- nazwg farby,

- dat¢ produkcji i okres przydatno$ci do stosowania,
- masg netto,

- warunki przechowywania,

- klasg bezpieczenstwa pozarowego,

- opis $srodkéw ostrozno$ci i wymagan BHP,
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4.2. Transport materialéw do zabezpieczenia antykorozyjnego

Transport wyrobéw do zabezpieczenia antykorozyjnego winien odbywac si¢ z zachowaniem
obowiazujacych przepiséw o przewozie materialéw niebezpiecznych okreslonych w normach
przedmiotowych i wg PN-89/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét

Wykonawca w trakcie wykonywania i po wykonaniu rob6t wypelni odpowiednie protokoty
przedstawione w Zatacznikach do niniejszej ST.

5.2. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 °C do
+30°C, a nie powinna byé nizsza niz +5°C. Wilgotno$é wzgledna powietrza nie moze przekraczaé
80 %, nie wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w  czasie deszczu, mgly
i w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beauforta).

Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna by¢é o 3°C wyzsza od punktu
rosy.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powloka malarska nie byla narazona
w czasie schnigcia na dziatanie kurzu i deszczu. Po 15 wrze$nia prace malarskie powinny by¢
wykonywane pod ostonami z mozliwoscia regulacji temperatury i wilgotnosci.

Oprocz ww. warunkéw nalezy przestrzega¢ warunkow podanych przez Producenta materiatow
malarskich.

Wz6ér protokotu z warunkéw klimatycznych podano w Zataczniku 1.
5.3. Przygotowanie materialow malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatéw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin przydatnosci do
aplikacji. Wykonawca zobowiazany jest do przestrzegania wymogéw zawartych w kartach
technicznych.

5.4. Nakladanie warstw farby

e Warstwg gruntujaca nalezy naktada¢ natryskiem na odpowiednio przygotowana ocynkowana
powierzchni¢ — sucha, pozbawiona produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Spoiny
i krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farba gruntujaca. Grubos¢ powtoki 40pm.

® Druga warstwg (migdzywarstwg) mozna naklada¢ po uplywie czasu zalecanym przez
producenta, w zaleznos$ci od temperatury otoczenia, wilgotno$ci powietrza i rodzaju farby
(zwykle w temp. 20° C wynosi on 2 godz.). Grubo§¢ powtoki 80pum.

e Warstwe nawierzchniowa nalezy naklada¢ na sucha powierzchni¢, pozbawiona
zanieczyszczen, wolng od ttuszczu i kurzu. Zaleca si¢ stosowanie natrysku bezpowietrznego.
Czas schnigcia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 — 8 godz., czas pelnego utwardzenia
powtoki 7 dni. Grubo$¢ powtoki 80pm.

Po wykonaniu kazdej z warstw Wykonawca wypelni protokét wg Zatacznika 2B.

5.5. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Malowanie moze by¢ operacja niebezpieczna dla robotnikéw, dlatego podczas nakltadania

materialow nalezy $cisle przestrzega¢ nastgpujacych wskazéwek:

- robotnicy musza mie¢ pyloszczelne, wentylowane kombinezony

- w czasie transportu, skladowania i malowania powinny by¢ przestrzegane zasady higieny
osobistej. W szczegdlnosci robotnicy nie powinni przechowywa¢ jedzenia ani ubran, jak
roOwniez nie powinni spozywaé positkow w poblizu miejsca robét. Do mycia rak powinni
uzywac¢ bawetnianych szmat namoczonych w benzynie ekstrakcyjnej. Po wyschnigciu powinni
umy¢ rece mydtem i woda. Do pielggnacji rak powinni stosowac specjalne kremy ochronne.
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- materialy malarskie nie powinny dosta¢ si¢ do srodowiska.

- powinny by¢ $cisle przestrzegane zasady ochrony przeciwpozarowe;]

- wszyscy pracownicy muszg posiada¢ aktualne badania wysokos$ciowe.

- powinna zabezpieczona by¢ asekuracja wodna i faczno$¢ telefoniczna z ladem.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Sprawdzenie jakosci materialéw malarskich

Przed przystapieniem do wbudowywania materialu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie
Deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polska Norma Iub Aprobata
Techniczna. Materialy, na podstawie powyzszych dokumentéw, powinny spetnia¢ wymagania
podane w pkt.2. niniejszej ST. Materialy nie spetniajace wymogdéw nalezy wyeliminowa¢. Przed
rozpoczgciem malowania nalezy do§wiadczalnie ustali¢ parametry malowania.

6.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuje:

- wizualng oceng stanu powierzchni (sucho$¢, brak zapylen izanieczyszczen olejami
1 smarami)

- badanie odtuszczenia wg PN-70/H-97052 lub ),

- badanie skuteczno$ci odpylenia wg ISO 8502-3 (stopien zapylenia nie powinien by¢ wigkszy
niz 3),

- skuteczno$¢ usunigcia zanieczyszczen jonowych- mozna sprawdzi¢ stosujac opracowane przez
Instytut Mechaniki Precyzyjnej w Warszawie testy do oceny ilosci chlorkéw
i siarczanéw znajdujacych si¢ na powierzchniach przygotowanych do malowania lub wg
normy ISO 8502-9 (zanieczyszczenie jonowe powinno by¢ nizsze niz 15mS/m).

- sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni zgodnie z PrISO 8502-11

Podczas odbioru powierzchni przed malowaniem szczegdlng uwage nalezy zwréci¢ na doktadne

oczyszczenie szwow spawalniczych, zlaczy, miejsc trudnodostgpnych, gdzie czgsto pozostaja

zanieczyszczenia.

Protokét ze sprawdzenia powierzchni do malowania wypetni¢ zgodnie z zatacznikiem 2A.

Oceng powierzchni do malowania przeprowadza si¢ bezposrednio przed malowaniem.

6.3. Kontrola naktadania powlok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawno$ci uzytego sprzgtu
i techniki naktadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkow
pogodowych i zabezpieczenia §wiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schnigcia
i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprz¢tu i materialéw nalezy
na biezaco kontrolowa¢ grubo$¢ nakladanej warstwy mierzac jej grubo$¢ na mokro grzebieniem
malarskim zgodnie z ISO 2808 metoda 7B.

6.4. Sprawdzenie jakos$ci wykonanych powlok

Wykonawca wykaze, ze poszczegdlne powloki malarskie zostaly wykonane zgodnie

z przedmiotowymi normami, Dokumentacja Projektowa i Specyfikacja Projektowa:

- po zagruntowaniu

- po wykonaniu migdzywarstwy,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowej

Oceng jakosci powtok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:

- wyglad zewngtrzny powloki — (ocena niedomalowan, zaciekéw, wtracen, zmarszczen, cofania
si¢ wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pgkajacymi pgcherzami, spgkan,
skorki pomaranczowej

- grubo$¢ powlok

- przyczepno$¢ powtok

- stopien wyschnigcia powtoki
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Wyglad zewngtrzny powtoki

Oceng wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym
o mocy 100 W z odlegtosci 0,5 — 1,0 m od powierzchni.

Za miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w ksztalcie kwadratu dobrze widoczny
z odlegtosci 0,5 — 1,0 m. Nalezy przyjaé 2-4 miejsc obserwacji na kazde 100 m* malowanej
powierzchni.

a) Ocena wygladu powtok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.

Za niedopuszczalne wady powlok malarskich uznaje si¢ wady wynikajace ze zlej jakosci farb
lub zastosowania w zestawie farb niewspOlpracujacych ze soba oraz niestarannego
prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wystgpuje na ogét podnoszenie si¢ pokrycia,
specherzenie i zmarszczenie.

Za wady niedopuszczalne nalezy uznac:

- grube zacieki w formie firanek z wystgpujacymi na nich spgcherzeniami powtoki,

- grube zacieki konczace si¢ kroplami farby,

- skorka pomaranczowa i kratery wynikajace z podnoszenia si¢ pokrycia,

- kratery przebijajace powlok¢ do podtoza,

- duze specherzenia,

- zmarszczenia, spe¢kania wglebne,

- spekania deseniowe.

Wystapienie cho¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powlok¢ na danym
fragmencie powierzchni.

b) Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru nalezy postugiwac sig karta koloréw RAL.

Wymagana jest klasa II wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III
na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tabeli 1).

Tabela 1 Klasy jakos$ci powlok malarskich

Wady powloki Klasa II Klasa III

Zmiana koloru i Kolor zgodny z karta koloréw; kolor zgodny z karta koloréw;

odcienia nieznaczna zmiana odcienia na nieznaczne réznice w odcieniu
zaciekach

Zanieczyszczenia Pojedynce zaniezyszczenia wmalowane | Zanieczyszczenia w formie

mechaniczne w powtoke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowan, ktérych pow.
nawierzchniowej nie przekracza 1 cm

Zacieki Nieznaczne zacieki uwidacznijace si¢ Mate, ptaskie niekonczace si¢ kroplami
jedynie zmiang odcienia powtoki farby

Uktucia igla, kratery | Pojedyncze ukltucia igta dos¢ liczne uktucia igla, pojedynczne

kratery

Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne drobne zmarszczenia, nieznaczna skorka

specherzenia, skérka | zmarszczenia, niedopuszczalne pomaranczowa, niedopuszczalne

pomaranczowa, spekania, skérka pomaranczowa i spekania i specherzenia

spekania specherzenia

powierzchniowe

Grubos¢ powtok

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ISO 2808:1997. Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik
elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréw przy
prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymoég, aby 90% wynikéw pomiaréw
wykazywalo nie nizsza od warto$ci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ warto$¢
co najmniej 0,9 warto$ci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wigksza od
trzykrotnej grubosci nominalnej. Liczba punktéw pomiarowych powinna wynosi¢ 50 na kazde
5000 m’.
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e Przyczepno$¢ powtok
Przyczepno$¢ powlok mozna testowa¢ metoda siatki nacig¢ wg PN-EN-ISO 2409, stosujac n6z
o odleglosciach migdzy ostrzami 3 mm lub metoda odrywowa (pull off) wg PN-ISO 4624. Po
dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupeini¢ zniszczona powlokeg
malarska tym samym systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu.
Liczba punktéw pomiarowych powinna wynosi¢ 10 na kazde 1000 m*.

e Stopien wyschnigcia powtoki — okresla si¢ wg PN-79/C-81519
Protokét z kontroli catego systemu powtokowego oraz Karta Dokumentacji Powykonawcze;j
zostaly przedstawione w Zatacznikach 2C i 3.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowa jest 1 m” (metr kwadratowy) powloki antykorozyjnej o projektowanej
grubosci na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiaréw w terenie.

8. ODBIOR ROBOT
Ogolne zasady odbioru robot

Roboty objgte niniejsza Specyfikacja podlegaja odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych
zakryciu, ktory jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréw, badan i oceny wizualne;j.
Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daly wynik pozytywny, wykonane roboty

e (Odbidr robét ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie jakos$ci i ilosci robét przed ich
zakryciem.

® (Odbidr czgsciowy polega na ocenie jakosci, ilosci 1 warto$ci sprzedaznej wykonywanych robot
objetych odbiorem czgSciowym. Przedmiotem odbioru czg§ciowego moga by¢ wylacznie
zakonczone elementy obiektu (np. przg¢sto).

e (dbiér ostateczny polega na ostatecznej ocenie jakosci, iloSci i wartosci sprzedaznej
wykonanych rob6t. Przedmiotem odbioru koncowego moga by¢ tylko catkowicie zakonczone
roboty na obiekcie.

Odbiory nastgpuja na podstawie wynikdw badan przedstawionych w pkt. 6. Jezeli wszystkie

badania daty wyniki pozytywne, roboty nalezy uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST.

Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne

z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowiazany doprowadzi¢ roboty do

zgodnosci z ST i1 przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

Cena wykonania robdt obejmuje:

- dostarczenie projektu technicznego wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego,

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,

- przygotowania powierzchni konstrukcji do malowania,

- wykonanie powlok malarskich przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i ST,

- wykonanie projektu rusztowan i konstrukcji zabezpieczajacych,

- wykonanie niezbg¢dnych rusztowan i ich przektadanie,

- wykonanie prac zabezpieczajacych,

- przeprowadzanie badan przewidzianych w Specyfikaciji,

- dostosowanie si¢ do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw migdzy
poszczegdlnymi operacjami (warstwami),

- naprawa uszkodzonej powloki antykorozyjnej,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robét,

- zabezpieczenie wykonanych powlok w trakcie ich schnigcia przed skutkami czynnikéw
atmosferycznych oraz zanieczyszczen,

- demontaz rusztowan ,
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- zapewnienie = odpowiednich ~ warunkéw  przechowywania  materialbw  malarskich
i sktadowania dostarczonych z Wytworni elementéw konstrukeji,

zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

wykonanie prébnych powtok malarskich,

wykonanie badan i przygotowanie odpowiednich protokotéw i raportow

uporzadkowanie miejsca robot.

10. Przepisy zwigzane
10.1. Normy

1. PN-ISO 8501-1 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni.
Stopnie  skorodowania i  stopnie = przygotowania  nie
zabezpieczonych podtozy stalowych po catkowitym usunigciu
wczesniej natozonych powtok (kolorowe wzorce).

2. Aneks do PN-ISO 8501-1 Informacyjny dodatek do Arkusza 1. Reprezentatywne
fotograficzne przyktady zmian wygladu stali po obrébce
strumieniowo-$ciernej z uzyciem réznych $cierniw.

3. PN-ISO 8501-2 Przygotowywanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni.
Stopnie przygotowania wcze$niej pokrytych powlokami podiozy
stalowych po miejscowym usunigciu tych powlok (kolorowe
wzorce).

4. ISO-DIS 8501-3 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni.
Stopnie przygotowania spoin, ostrych krawedzi (po cigciu) i
innych wad powierzchniowych.

5. ISO/TR 8502-1 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Test na obecno$¢ rozpuszczalnych produktow
korozji zelaza.

6. ISO 8502-2 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Laboratoryjne metody oznaczania chlorkéw na
oczyszczonej powierzchni.

7. ISO 8502-3 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania. Metoda tasmy
przylepne;j.

8. ISO 8502-4 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Okreslenie mozliwosci kondensacji pary wodnej na
powierzchni przed malowaniem.

9. ISO 8502-5 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach przed
malowaniem. Metoda rurek wskaznikowych.

10. ISO 8502-6 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Badania wyrywkowe rozpuszczalnych
zanieczyszczen. Metoda Bresla.

11. ISO 8502-7 Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i

podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
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12. ISO 8502-8

13. ISO 8502-9

14. ISO 8502-10

15. ISO 8002-11

16. Pr PN-EN-ISO 8503-1

17. Inne dokumenty

powierzchni. Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych
analityczne metody oznaczania chlorkéw (projekt).
Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych
analityczne metody oznaczania siarczanéw (projekt).
Przygotowywanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach terenowych
metoda konduktometryczna oznaczania rozpuszczalnych w
wodzie soli.

Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych
analityczne metody oznaczania olejow i smaréw (projekt).
Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach terenowych
analityczna metoda oznaczania wilgoci (projekt).
Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
ipodobnych  produktéw.  Charakterystyka  chropowato$ci
powierzchni podlozy stalowych po obrébce strumieniowo-
sciernej.

1. Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabepieczen konstrukcji stalowych
drogowych obiektéw mostowych, IBDiM, Warszawa, 1999.
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ZALACZNIK 1
POMIARY KLIMATYCZNE
Data Godzina | Wilgotno$¢ | Temperatura | Temperatura | Temperatura | Wykonujacy Uwagi
wzgledna Powietrza Podtoza punktu rosy pomiar
% °’c °’c °’c
1 2 3 4 5 6 7 8
Podpis wykonujacego pomiary Podpis Inzyniera
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Zalacznik 2

PROTOKOL KONTROLI JAKOSCI

Zalacznik 2A. Przygotowanie powierzchni®’

B1 | Obiekt
B2 | Fragment konstrukcji wg szkicu;
(element)

B3 | Informacje dotyczace mycia konstrukcji (ci$nienie detergentu, jego
stezenie itp.)

B4 | Przygotowanie powierzchni do pierwszego malowania lub metalizacji

B4.1 | Data i godziny czyszczenia

B4.2 | Rodzaj i parametry $cierniwa (granulacja, czysto$¢ jonowa itd.)
B4.3 | Stopien przygotowania powierzchni

B4.4 | Stopien odpylenia

B4.5 | Profil powierzchni

B4.6 | Zanieczyszczenie jonowe

BS5 | Zakres drugiego przygotowania powierzchni po naniesieniu gruntu
(stan powtoki, zastosowane operacje, itd.)

B6 | Zakres trzeciego przygotowania powierzchni po naniesieniu
migdzywarstwy (stan powtoki, zastosowane operacje itd.)

B7 | Zakres czwartego przygotowania powierzchni po naniesieniu
migdzywarstwy (stan powtoki, zastosowane operacje itd.)

B8 | Data przeprowadzenia oceny

B9 | Uwagi

*) nalezy wypetniac kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy
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Zatacznik 2B. Nakladanie powlok

Powloka (grunt, migdzywarstwa, nawierzchniowa)”

Cl

Obiekt

C2

Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

C3

Parametry powierzchni przed malowaniem

C4

Rodzaj farby

C5

Technika aplikacji (parametry aplikacji)

C6

Czas malowania

C7

Wyzglad:

Cofanie si¢ wymalowania

Zacieki

Zanieczyszczenia wmalowane w powltoke
Kraterowania igtowe

Kraterowania z pgkajacymi pgcherzami
Zmarszczenia

Spekania

Skérka pomaranczowa

Suchy natrysk

Podnoszenie

Niedomalowania

C8

Grubo$¢ [um] ( liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikéw,
czy spetnia zasadg, ze max. 10% pomiar6éw jest ponizej 0,9
wartosci nominalnej, a grubo$¢ max. nie przekracza trzykrotnej
warto$ci nominalnej)

C9

Przyczepnos$¢ (w przypadkach watpliwych)

C10

Data przeprowadzenia oceny

Cl1

Uwagi

* nalezy wypelnia¢ kazdego dnia po skonczonym fragmencie pracy

Zatacznik 2C. Kontrola catego systemu powlokowego

Powloki

D1 | Obiekt

D2 | Fragment konstrukcji wg szkicu (element)

D3 | Parametry powierzchni przed malowaniem

D4 | Rodzaje farb w kolejnych powtokach

D5 | Wyglad:

D6 | Grubo$¢ [um) (liczba wykonanych pomiaréw, zakres wynikéw,
czy spetnia zasadg, ze max. 10% pomiaréw jest ponizej 0,9
wartosci nominalnej , a grubo$¢ max. nie przekracza trzykrotnej
warto$ci nominalnej)

D7 | Przyczepnos$¢ catego systemu dop odtoza (w przypadkach
watpliwych)

D8 | Przyczepno$¢ migdzywarstwowa ( w przypadkach watpliwych)

D9 | Data przeprowadzenia oceny

D10 | Uwagi

Podpisy:
Wykonawca Inzynier
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ZALACZNIK 3
KARTA DOKUMENTACJI POWYKONAWCZEJ
1 Obiekt
2 Przygotowanie powierzchni:
2.1 | Terminy: rOZPOCZECIA. .......cverreeeeeererrenrarrnneen. ZAKONCZONIA.......cveeevereereeeeeeeeeen
2.2 | Metoda
2.3 | Rodzaj $cierniwa
2.4 | Stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1
2.5 | Stopien odpylenia wg ISO 8502-3
2.6 | Profil powierzchni wg Pr PN-EN-ISO 8503-2
2.7 | Zanieczyszczenia jonowe wg ISO 8502-9
2.8 | Uwagi o stanie podtoza
3 Malowanie:
3.1 |Producent farb
3.2 | System powlokowy:
Nazwa farby  Kolor Wymagana grubo§¢  Nr partii, data produkcji Swiadectwo kontroli jakosci
1 Powloka
1 Powloka
2 Powloka
4 Powloka
3.3 | Termin aplikacji: rozpoczgcia.........cccceveverueecaneen. zakonczenia................
3.4 | Uwagi o jakosci pokrycia (grubo$¢, wyglad, przyczepnos¢ itd.)
Podpisy:
Inzynier Wykonawca
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RAPORT Z INSPEKCJI POWLOK

ZAYLACZNIK 4

Zalacznik 4A. Wiadomosci podstawowe

Al | Obiekt

A2 |Data

A3 | Dokonujacy przegladu

A4 | Producent I nazwa farb

A5 | Wykonawca zabezpieczenia podstawowego, data

A6 |Element
Powierzchnia m?

A7 | Szczegoblne narazenia korozyjne

A8 | Przewidywany czas trwalosci zabezpieczenia

A9 | Okres gwarancji:

Zatacznik 4B. System powlokowy

B1 Przygotowanie powierzchni

B2 Profil powierzchni

B3 Podtoze

B4 Grunt ochrony czasowej

B5 Grunt

B6 Migdzywarstwa

B7 Powloka ostatnia

B8 Czy farby zawieraly zwiazki otowiu i chromu?

B9 Czas aplikacji

B10 | Data i opis renowacji, jesli byly

B11 | Grubo$¢ suchej powtoki,
Data pomiaru
Miejsce/powierzchnia
Grubo$¢ min. um
Grubo$¢ nominalna, pm
Grubo$¢ max. um

wartosci grubosci nominalnej?

Czy spelnia zasadg, ze tylko 10% pomiaréw moze by¢ ponizej 0,9
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Zalacznik 4C. Okreslenie stanu powlok

Rodzaj uszkodzenia Miejsce Stopien Fotografia | Przewidywana Czy
uszkodzenia uszkodzenia nr przyczyna potrzebuje
uszkodzenia naprawy
(tak/nie)
C1 | Stopien spgcherzenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-2 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C2 | Stopien skorodowania | Potozenie
PrPN-ISO 4628-3 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C3 | Stopien spgkania Potozenie
PrPN-ISO 4628-4 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo
C4 | Stopien zluszczenia Potozenie
PrPN-ISO 4628-5 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
C5 | Stopien skredowania Potozenie
PrPN-ISO 4628-6 Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
Miejscowo

C6 | Korozja spawow,
potaczen itd.

C7 | Przyczepno$¢ do Potozenie
podtoza ISO 2409 Cata powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624
I/lub ASTM D 3359

C8 | Przyczepnos¢ Potozenie
migdzywarstwowa Dotyczy warstwy,
ISO 4624 Cata powierzchnia,
I/lub miejscowo
ISO 4624

C9 | Inne defekty Potozenie

Dotyczy warstwy,
Cata powierzchnia,
miejscowo
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