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1.  WSTEP

1.1.  Przedmiot specyfikacji technicznej
Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robot dla konstrukcji z wykonaniem, odbiorem i montazem konstrukeji stalowych
wykonywanych przy realizacji zadania ,Budowa infrastruktury turystycznej, rekreacyjnej i
odpoczynkowej w formie $ciezki pieszo-rowerowej, pomostu oraz nabrzeza do cumowania todzi przy
stawie ,,Hutnik” w Tutowicach Matych”.

1.2.  Zakres stosowania SST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i integralna cze$¢ Kontraktu przy
zamawianiu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robot objetych SST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie rob6t wymienionych w pkt. 1.1

1.4.  Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami oraz
z okresleniami podanymi w ST- ,,Wymagania og6lne”.

1.5. Ogoélne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszystkich czynnos$ci
na Terenie Budowy, metody uzyte do wykonania robot oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera.

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST ,,Wymagania ogo6lne”.

1.5.1. Wymogi formalne

Montaz oraz wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny by¢ wykonane przez personel Wykonawcy
i/lub Podwykonawcy, posiadajacy wtasciwe doswiadczenie w realizacji tego typu robodt i gwarantujacy
wlasciwg jako$¢ wykonania.
Konstrukcja winna by¢ wykonana $ci§le wg dokumentacji projektowej Zamawiajacego
Wykonawstwo oraz montaz konstrukcji musza by¢ zgodne z wymogami norm:

e PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowane.

e PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
Konstrukcja stalowa po jej wykonaniu, winna by¢ zaopatrzona przez wytworce i Wykonawce w
$wiadectwa jako$ci wykonania.

1.5.2. Warunki organizacyjne

Przed przystapieniem do robét Wykonawca powinien dokladnie zaznajomi¢ si¢ z catoscia dokumentacji
projektowej, w tym takze projektem organizacji robdt i projektem organizacji montazu konstrukc;ji.
Wszelkie ewentualne niejasnosci w dokumentacji projektowej nalezy wyjasni¢ z autorami
poszczegdlnych opracowan przed przystapieniem do robot.

Jakiekolwiek zmiany 1 odstepstwa od dokumentacji projektowej] moga by¢ dokonywane
w trakcie wykonawstwa, tylko po uzyskaniu akceptacji Inzyniera, Wykonawca uzyska dodatkowo
akceptacje Projektanta. Wszystkie dokumentacje uzupetiajace winne by¢ uzgodnione z Projektantem.

2. MATERIALY

Do wykonania catosci konstrukcji nalezy zastosowaé materiaty zgodne z SST i dokumentacjg projektowa.
Stal wbudowana w konstrukcje musi posiada¢ atest hutniczy.

Laczenie poszczegolnych elementéw konstrukcji wykonywac przy pomocy spawania uzywajac elektrod
dostosowanych do gatunku stali i przyjetej technologii spawania.

3. SPRZET

Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu dowolnego typu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

Sprzgt stosowany przez Wykonawce musi by¢ sprawny technicznie i spelnia¢ wymagania techniczne w
zakresie BHP.



Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

4. TRANSPORT

Wysylki elementéw montazowych mozna dokona¢ dopiero po wykonaniu zabezpieczen antykorozyjnych
w zakresie przewidzianym do wykonania w wytworni.

Elementy konstrukcji powinny by¢ zamocowane na $rodkach transportu w taki sposob, aby podczas
transportu zapewniona byla stateczno$¢ elementéw oraz wykluczona mozliwos¢ ich uszkodzenia,
zsunigcia. Rowniez sposob zatadunki i roztadunku nie powinien powodowac¢ deformacji i uszkodzen.
Elementy wiotkie nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Wymagania przy wykonaniu konstrukcji
5.1.1. Wykonawstwo warsztatowe

(D Cigcie materiatu
Cigcia elementdow mozna dokonywac gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzadzen automatycznych
lub poétautomatycznych.
Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu, ostre brzegi
nalezy wyréwnac i stepi€ przez wyokraglenie.
Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore maja byc
poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania.

(2)  Przygotowanie elementéw spawania
Ukosowanie brzegow elementdow mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym usuwajac zgorzeliny i nieréwnosci.
Powierzchnie brzegow powinny by¢é na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace
powierzchnie cigcia wg PN-76/M-69774 nie byly wicksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim
przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz klasy 3-3-3-3.
Dopuszczalna nieliniowo$¢ cigcia recznego wynosi 20% grubosci materiatu cigtego, lecz nie
wigcej niz 1,5 mm.
Krawedzie cigte gazowo, a nie przetopione nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez
szlifowanie) na glebokos¢ 1 mm. Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowac¢ zgodnie z PN-
75/M-69014 oraz PN-73/M-69015.

3) Roboty spawalnicze
Wykona¢ zgodnie z wymogami normy PN-B-06200:2002 oraz opracowang technologia spawania.
Ramy no$ne zostaty zakwalifikowane do I klasy konstrukcji spawanych. Roboty spawalnicze na
pozostatlych elementach konstrukcji wykonywac¢ zgodnie z wymogami podanymi w normie PN-
87/M-69008.

5.1.2. Przechowywanie konstrukcji

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ na podktadach izolujacych ja od bezposredniego stykania
si¢ z gruntem i woda.

Konstrukcje nalezy tak uktadaé, aby nie dopusci¢ do gromadzenia si¢ wewnatrz niej wod opadowych lub
$niegu oraz zapewnic jej stateczno$¢ i zabezpieczy¢ przed trwatym odksztalceniem.

5.1.3. Montaz konstrukcji na budowie

Prace montazowe nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym przez
Wykonawce.

Przed przystapieniem do robot przy scalaniu elementéw wysytkowych, cato§¢ konstrukcji ustawiona na
fundamentach winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodno$ci ksztattu
z wymogami dokumentacji projektowe;j

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

5.2.  Tolerancje wykonania
Tolerancje wykonania sg zgodne z normg PN-B-06200:2002.
Dopuszczalne odchylki prostosci i ptaskosci elementéw konstrukeyjnych:



e nieprostoliniowos¢ (sierpowatosc i falistosc)
elementu 0.001 1, lecz nie wigcej niz 10 mm

e skrecenie preta (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych sobie punktow przekroju
elementu) 0.001 L, lecz nie wigcej niz 10 mm

o odchyltki ptaskosci potek, scianek, srodkow
i innych ptaszczyzn elementéw 2 mm na dowolnym odcinku.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Zakres kontroli dla konstrukcji stalowe;j:

Biezaca kontrola wykonawstwa w wytworni

Sprawdzenie zgodnosci gatunku stali z dokumentacjg projektowa i ST

Sprawdzenie stopnia czystosci konstrukcji przed przystagpieniem do rob6t malarskich
Sprawdzenie zgodnos$ci wymiarow z dokumentacja projektowa

Biezaca kontrola prac montazowych

Kontrola jako$ci spawania

Kontrola jako$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji.

7. OBMIAR ROBOT
Ogolne wymagania dotyczace obmiaru podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.
Jednostki obmiarowe:
o kg — dla konstrukcji stalowej (wykonanie, dostawa);
Mg(T) - dla konstrukcji stalowej (montaz);
zestaw - dla $rub fundamentowych (dostawa, osadzanie)
m’ - dla ptyt warstwowych (dostawa, montaz)

Do platno$ci przyjmuje si¢ cigzar zgodnie z dokumentacjg projektowa, zwigkszony
lub zmniejszony o ilosci wynikajace ze zmian zaakceptowanych przez Inzyniera.

Zardwno Inzynier jak 1 Wykonawca ~moga zada¢ koncowego  sprawdzenia  cigzaru,
w przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi by¢ na pismie.

Cigzar wilasciwy stali nalezy przyjmowaé¢ wg PN. Naddatki wynikajace z zastosowania przez Wykonawce
elementow  zamiennych o  wymiarach  wigkszych niz  potrzeba nie s3  wliczone
do cig¢zaru. Cigzar $rub, nakretek oraz podktadek wlicza si¢ do cigzaru konstrukcji wg ich nominalnego
cigzaru 1 wymiaréw. Nie wlicza si¢ do ci¢zaru konstrukcji powtok ochronnych.

Ciezar spoin wlicza si¢ do cigezaru konstrukcji wg nominalnych wymiarow.

Nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia sie.

Nie potraca si¢ cigzaru otwordw i wycieé o powierzchni mniejszej od 0,01 m?.

8. ODBIOR ROBOT

8.1.  Odbidr czeSciowy

Odbioru robot czesciowych dokonuje si¢ wedlug zasad jak przy odbiorze koncowym robot.
Odbiory czesciowe mogg dotyczy¢ nastepujacych czesci robot:

e warsztatowo wykonanej konstrukcji,

e scalania konstrukcji na montazu.

8.2.  Odbiodr koncowy

8.2.1. Zasady ogolne

Ogolne wymagania dotyczace odbioru rob6t podano w ST ,,Wymagania ogo6lne”.
Podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in:

e atestacje materiatow,

e zgodno$¢ wykonania z dokumentacja projektowa i rysunkami warsztatowymi,
e podstawowe wymiary geometryczne,

e zachowanie dopuszczalnych tolerancji wykonania,



e wyniki kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci,

e prawidlowos¢ wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.

Odbioér winien by¢ zakonczony sporzadzeniem protokotu, do ktérego nalezy dotaczy¢ wszelkie niezbedne
dokumenty (atesty, protokoty badan, itp.), a takze $wiadectwo jakosci wykonania wystawione przez
wytworce.

Nalezy zwroci¢ uwage na wlasciwe skompletowanie wszystkich dokumentéw powykonawczych celem
przekazania ich do zarchiwizowania, co jak pokazuje praktyka ma pierwszorzedne znaczenie dla
prawidtowej eksploatacji obiektu.

8.2.2. Zasady kontroli spoin

a) Kontrola spoin doczotowych dla I-szej klasy konstrukcji spawanych:

e Pelnej 100% kontroli radiograficznej podlegaja wszystkie spoiny, ktorymi nalezy taczyc
poszczegblne elementy ram, oraz spoiny w narozach ram i w obrgbie stop stupow - klasa wadliwosci
W2,

e 20% pozostatych spoin nalezy rowniez sprawdzi¢ radiograficznie - klasa wadliwosci W3, a reszte
poprzez ogledziny.

b) Kontrola spoin pachwinowych dla I-szej klasy konstrukcji spawanych:

o 15% ogolnej dtugosci tych spoin nalezy poddawaé sprawdzeniu za pomoca badan magnetyczno-
proszkowych lub penetracyjnych, albo ultradzwickowych.

e Klasa wadliwo$ci tych spoin winna by¢ nie gorsza niz W2 wg PN-85/M-69775 dla ram 1 W3 dla
pozostatych elementow.

e Pozostale spoiny nalezy sprawdzi¢ poprzez ogledziny. Niedopuszczalne sg rysy lub peknigcia w
spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

o W przypadku, gdy w 15% partii spoin podlegajacych szczegdtowej kontroli okaze si¢ znaczna ilos¢
spoin nie spelniajacych warunkow normy - powyzszy zakres kontroli nalezy odpowiednio rozszerzy¢.

Dla konstrukcji innych klas kontrola spoin begdzie zgodna z wymogami normy PN-87/M-69008.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogolne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.
Podstawe rozliczenia i ptatnosci wykonanego i odebranego zakresu robot stanowi warto$¢ tych robot
obliczona na podstawie cen jednostkowych okreslonych w dokumentach kontraktowych (ofercie) oraz
ilosci robot potwierdzonych w ksigzce obmiaru przez Inzyniera.
Ceny jednostkowe obejmuja:
A) wykonanie elementow konstrukcji:
—  prace przygotowawcze i pomiarowe,
—  sporzadzenie dokumentacji uzupetniajacej,
—  zakup materiatow z uwzglednieniem zapasu na ubytki,
—  transport materiatdow z zatadunkiem i roztadunkiem,
—  kontrolg kwalifikacji spawaczy,
—  czyszczenie, cigcie, trasowanie, wiercenie, obrobke maszynowa, pasowanie, ukosowanie,
spawanie, montaz i obrobke termiczng materialow,
—  prowadzenie badan robdt spawalniczych z zastosowaniem metod nieniszczacych,
—  oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolejno$ci ich montazu na budowie,
—  magazynowanie materialow i konstrukc;ji,
—  wywoz i zagospodarowanie odpadow z robot.
B) transport konstrukcji z wytworni na Teren Budowy, w tym zaladunek i roztadunek,
C) montaz konstrukcji na budowie:
—  prace przygotowawcze i pomiarowe,
—  sporzadzenie dokumentacji uzupetniajacej,
—  wykonanie i demontaz konstrukcji rusztowan, pomostow roboczych i stgzen montazowych,
—  sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,
—  skladowanie elementdéw konstrukcji na Terenie Budowy,
—  usunigcie uszkodzen powstatych w czasie transportu,



—  montaz wstepny z regulacja geometrii,

—  stale potaczenie elementow konstrukcji przez spawanie i skrecanie na $ruby z nagrzewaniem
1 wykonaniem oston dla rob6t spawalniczych,

—  badania potaczen oraz inne badania i pomiary zlecone przez Inzyniera,

—  uporzadkowanie terenu po zakonczeniu robot,

—  wywoz i zagospodarowanie odpadow z robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-90/B-03200
PN-B-06200:2002
PN-EN 10025:2002
PN-91/M-69430
PN-88/M-69433
PN-75/M-69703
PN-87/M-69772
PN-75/M-69014
PN-73/M-69015

PN-87/M-69008
PN-76/M-69774

PN-85/M-69775

PN-87/M-69008
PN-70/H-97051

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.

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

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogdblne wymagania i badania.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskowegglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej
wytrzymatosci.

Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na
podstawie radiograméow.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegoéw do spawania.

Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegdw do spawania.

Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukeji spawanych

Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali wgglowych o grubosci 5-100mm.
Jako$¢ powierzchni cigcia.

Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztaczy spawanych. Oznaczanie klasy
wadliwosci na. podstawie ogledzin zewnetrznych

Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali.
Staliwa i zeliwa do malowania. Ogdlne wytyczne.



1.  WSTEP

1.1.  Przedmiot specyfikacji technicznej
Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robot zwigzanych z pokrywaniem powlokami malarskimi konstrukcji stalowej
wykonywanych przy realizacji zadania , Budowa infrastruktury turystycznej, rekreacyjnej i
odpoczynkowej w formie Sciezki pieszo-rowerowej, pomostu oraz nabrzeza do cumowania todzi przy
stawie ,,Hutnik” w Tutowicach Matych w zakresie altany i nabrzeza cumowniczego”.

1.2.  Zakres stosowania SST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i integralna cze$¢ Kontraktu przy
zamawianiu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robot objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji maja zastosowanie przy pokrywaniu powlokami malarskimi
stalowych konstrukcji i obejmuja:

a) przygotowanie powierzchni do malowania,

b) nanoszenie podktadu gruntujacego

¢) malowanie nawierzchniowe.

1.4.  Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami oraz
z okresleniami podanymi w ST ,,Wymagania og6lne” oraz zdefiniowanymi jak nize;j.

1.4.1. Aklimatyzacja powloki

Stabilizacja powtoki malarskiej w okreslonych warunkach temperatury i wilgotno$ci powietrza.
1.4.2. Czas przydatnosci wyrobu do stosowania

Czas, w ktorym wyrob lakierowy po zmieszaniu sktadnikéw nadaje si¢ do nanoszenia na podtoze.

1.4.3. Farba

Wyréb lakierowy pigmentowy, tworzacy powtoke kryjaca, ktora spetnia przede wszystkim
funkcje ochronna.

1.4.4. Farba do gruntowania

Farba wytwarzajaca powtoki gruntowe wykazujace zdolnos¢ zapobiegania korozji metali, dzigki
zawarto$ci w powtoce sktadnikow hamujacych procesy korozji podioza.

1.4.5. Lepko$¢ umowna

Czas wyplywu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o $rednicy otworu
wyptywowego 4 mm.

1.4.6. Malowanie nawierzchniowe

Warstwy farby natozone na podktad gruntujacy w celu uszczelnienia i uodpornienia na
wystepujace w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

1.4.7. Punkt rosy

Temperatura, przy ktorej na powierzchni przedmiotu pojawiaja si¢ kropelki wody wskutek
kondensacji pary wodnej, zawarte] w powietrzu, w wyniku wypromieniowania ciepta przez

podtoze lub wskutek naptywu cieptego, wilgotnego powietrza na chtodniejsze podtoze. W Polsce
najczesciej wystepuje latem 1 jesienia.

2. MATERIALY

Materiaty powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa:

Rozcienczalniki musza by¢ dostosowane do rodzaju farb.

Inne materialy moga by¢ zastosowane po wczes$niejszym uzyskaniu akceptacji Inzyniera.

3. SPRZET

3.1.  Ogélne warunki stosowania sprzetu



Ogolne warunki stosowania sprzgtu podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.
Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujace zachowania wymagan jakosciowych robot i
bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane 1 niedopuszczone do robot.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukeji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
$ciernym, dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera.

Sprzet do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewni¢
strumien odoliwionego i suchego powietrza.

3.3. Sprzet do malowania

Naktadanie farb wykonywac¢ metoda natryskowa przy uzyciu sprzetu mechanicznego zaakceptowanego
przez Inzyniera.

Ustawienia prawidlowych parametrow malowania natryskowego ($rednica dyszy, gesto$¢ materiatu,
cisnienie) nalezy przeprowadza¢ na prébnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT

Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywac sie z zachowaniem obowiazujacych
przepisow o przewozie materiatlow niebezpiecznych, okres§lonych w normach przedmiotowych i wg PN-
89/C-81400.

Materialy powinny by¢ transportowane 1 skladowane w szczelnie zamknigtych, oryginalnych
opakowaniach producenta. Materialy nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach zamknigtych,
w warunkach okreslonych przez producenta.

5. WYKONANIE ROBOT
Prace zwigzane z przygotowaniem podtoza i nanoszeniem powlok antykorozyjnych nalezy wykonaé
z zachowaniem zasad BHP, stosujac odziez, rgkawice i okulary ochronne. Nalezy unika¢ kontaktu
materiatow ze skora i oczami oraz unika¢ wdychania oparéw z materialow.
Zabezpieczenie antykorozyjne powinno by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa, w ktorej przewidziano
malowanie konstrukcji, w tym:

e warstwy gruntujace

e warstwy nawierzchniowe
Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunigciu
z powierzchni stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, tluszczéw i smardéw, kurzu
i pylu, wilgoci 1 resztek z procesu spawania. Podstawowa czynno$cig jest usunigcie zgorzeliny
i rdzy, co nalezy wykona¢ przy pomocy metody strumieniowo-$cieralnej (piaskowanie). Powierzchnie
nalezy oczysci¢ do III° stopnia czystosci. Ocena stopnia czystosci nastepuje wg PN-ISO 8501-1. Sposob
czyszczenia pozostawia si¢ do uznania Wykonawcy, musi on jednak gwarantowaé uzyskanie
wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania
odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki malarskie;.
Przygotowanie powierzchni do malowania, naniesienie zestawu malarskiego nalezy wykonaé
w wytworni. Na Terenie Budowy, po montazu, zachodzi konieczno$¢ wykonania tych prac
w stykach i miejscach uszkodzen powlok w czasie transportu.
Powloki nanosi¢ w temperaturach otoczenia zgodnych z zaleceniami producenta.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Kontroli podlegaja:

e sprawdzenie przydatno$ci materialdow do robot (okres przydatnosci do uzycia, zgodnos¢
z dokumentacja projektows, jako$¢ na podstawie atestu producenta),
odbidr stopnia czystosci powierzchni przed naniesieniem powtok (kontrola biezaca, wizualna),
sprawdzenie zgodno$ci wykonywanego pokrycia antykorozyjnego z dokumentacja projektowa,
ocena wizualna pokrycia (jednorodnos$¢, brak pecherzy i ztuszczen),
pomiar grubos$ci naniesionych powtok,

e pomiar przyczepnosci pokrycia do podtoza.
Ocena poszczego6lnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.



7. OBMIAR ROBOT
Jednostka obmiarows jest:

e 1 MG (tona) - dla konstrukcji stalowej zabezpieczonej antykorozyjnie.
8. ODBIOR ROBOT
Zasady dotyczace odbioru robot podane sa w OST ,,Wymagania ogdlne”.
Odbioru pokry¢ malarskich nalezy dokona¢ dwukrotnie:

e odbidr pokry¢ malarskich wykonanych w wytworni,

e odbidr ostateczny pokrycia malarskiego po ukonczeniu montazu.
Zakres kontroli - jak w pkt. 6.
Badanie grubosci powtok i przyczepnosci do podloza wykonuje si¢ zgodnie z PN. Grubo$¢ powloki
oznacza si¢ metoda nieniszczacg. Grubo$¢ ocenia si¢ jako $rednig  arytmetyczna
z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez Inzyniera. Grubo$¢ powloki winna by¢ zgodna z
wartoscig podana w dokumentacji projektowe;j i zaleceniami producenta.
Zabezpieczenie  antykorozyjne  konstrukcji  stalowej uznaje  sigga  wykonane  zgodnie
z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie badania i pomiary, z
zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej i przywotanych normach, daja wyniki

pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne wymagania dotyczace ptatnosci podano w OST ,,Wymagania ogdlne”.

Podstawe rozliczenia i ptatnosci wykonanego i odebranego zakresu robot stanowi warto$¢ tych robot
obliczona na podstawie ceny jednostkowej okre§lonej w dokumentach kontraktowych (ofercie) oraz ilosci
robot potwierdzonych W ksigzce obmiaru przez Inzyniera.

Cena jednostkowa obejmuje:
e prace przygotowawcze,

zakup, transport i sktadowanie materiatow,

montaz i demontaz rusztowan i pomostow roboczych,

oczyszczenie podtoza przez piaskowanie,

wykonanie powlok antykorozyjnych (warstw gruntujacych i nawierzchniowych),

zabezpieczenie wykonywanych powlok w trakcie ich schnigcia przed skutkami opadéw

atmosferycznych, zanieczyszczen oraz oddzialywania przejezdzajacych pojazdow,

demontaz rusztowan i usuni¢cie ich poza pas drogowy,

e zapewnienie  odpowiednich = warunkow  przechowywania  materialtow  malarskich
i sktadowania dostarczonych z wytworni elementow konstruke;i,

e zabezpieczenie odpowiednich warunkow bezpieczenstwa i higieny pracy,

e ochrona wurzadzen obcych znajdujacych si¢ na obiekcie w czasie czyszczenia
1 malowania,

e zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddzialywaniem robot na §rodowisko, przechodniow

i uzytkownikow tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia robot,

wykonanie ekrandw zabezpieczajacych,

wykonanie prébnych powtok malarskich,

uporzadkowanie miejsca robot,

koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia robot rusztowan, pomostowi ekranow

zabezpieczajacych.
e badania i pomiary wymagane przez SST lub zlecone przez Inzyniera.

Cena jednostkowa zawiera zapas na odpady i ubytki materiatowe.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-71/H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci
korozyjnej srodowiska. Zastapiona przez: PN-84/H-97080.06
Ochrona czasowa -- Warunki $srodowiskowe ekspozycji
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PN-74/C-81515

PN-80/C-81531

PN-89/C-81400
PN-ISO 8501-1:1996

/Ap1:2002

PN-89/C-81400

PN-EN
1:2001

PN-EN
4:2001
PN-EN
5:2001

PN-EN
7:2001

PN-EN
1:2002

PN-EN
2:2002

PN-EN
3:2004

PN-EN
1:2001

ISO  12944-
ISO  12944-
ISO  12944-
ISO  12944-
ISO  8504-
ISO  8504-
ISO  8504-
ISO 11126-

Farby i lakiery. Oznaczanie grubo$ci powloki.

Zastapiona przez : PN-EN ISO 2808:2000

Farby i lakiery. Metoda siatki nacig¢

Zastapiona przez : PN-EN ISO 2409:1999

Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport
Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.  Stopnie
skorodowania 1 stopnie przygotowania niezabezpieczonych podlozy
stalowych oraz podlozy stalowych po calkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok

Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za

pomoca ochronnych systemoéw malarskich -- Czes¢ 1: Ogdlne
wprowadzenie

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systemow malarskich -- Czg$¢ 4: Rodzaje

powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich -- Cze$¢ 5: Ochronne systemy
malarskie

Farby i lakiery -- Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich -- Czes¢ 7: Wykonywanie i
nadzor prac malarskich

Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktéw -- Metody przygotowania powierzchni -- Czes¢ 1: Zasady
ogolne

Przygotowanie podlozy stalowych przed nakltadaniem farb i podobnych
produktéw -- Metody przygotowania powierzchni -- Czgs$¢ 2: Obrobka
strumieniowo-§cierna

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow -- Metody przygotowania powierzchni -- Czg$¢ 3:
Czyszczenie narzedziem recznym 1 narzedziem z  napedem
mechanicznym

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw
stosowanych w obrdbce strumieniowo-$cierngj -- Cze$¢ 1: Ogodlne
wprowadzenie i klasyfikacja
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