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1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sq wymagania ogélne dotyczace wykonania i odbioru rob6t konstrukcii
stalowych

1.2. Zakres stosowania SST
Szczegbtowa specyfikacja techniczna (SST) stanowi podstawe jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.Zakres stosowania podano w SST 001,,Wymagania og6lne”

1.3. Zakres robét objetych SST
Niniejsza SST dotyczy robét, ktére obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie konstrukcii
stalowych przy uzyciu materiatéw odpowiadajgcych wymaganiom norm lub aprobat technicznych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Uzyte w niniejszej SST sg zgodne z ustawa Prawo budowlane, rozporzadzeniami wykonawczymi do tej ustawy,
nomenklaturg Polskich Norm i aprobat technicznych

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robé6t

Ogdlne wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt podano w ST 001 ,Wymagania ogéine”

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa, SST i
poleceniami projektanta.

2. MATERIALY
2.1. Ogodlne wymagania dotyczace materiatow
Ogdlne wymagania dotyczace materiatdéw, ich pozyskiwania i skladowania podano w ST 001 ,Wymagania ogéine”

Stosowane stale w konstrukcjach budowlanych:

- Profile goracowalcowane lub blachownicowe ze stali $355
Whtasciwosci stali winny by¢ potwierdzone atestami wytwércy lub aprobatami technicznymi, lub certyfikatami. Stal powinna
by¢ bez wzerdw, ubytkow powierzchniowych, rys, peknie¢, zattuszczen i bez krzywizna
Materiaty stosowane przy wykonaniu robét bedacych przedmiotem niniejszej ST:
farba alkidowa np. firmy HEMPEL — HEMPADUICK PROMER 1362 kolor RAL 7012 grafit
zestaw nawierzchniowy alkidowy firmy HEMPEL - HEMPAQUICK ENAMEK 5384
Wszystkie elementy konstrukcji nosnych beda przed malowaniem $rutowane do klasy czystosci S.A.2,5 i cynkowane.
W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegdtowe informacje dotyczace zrodta wytwarzania
materiatow oraz odpowiednie $wiadectwa badan, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i probki
do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru. Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i
jako$ciowych materiatow dostarczanych na plac budowy oraz za ich wladciwe sktadowanie i wbudowanie zgodnie z
zatozeniami PZJ.

2.2. Przechowywanie, transport.

W transporcie elementy konstrukcji winny by¢ zabezpieczone przed ugieciami, zdeformowaniem i uszkodzeniami. W
transporcie wewnetrznym i podczas montazu elementy wiotkie nalezy usztywni¢, nie dopuscic do odksztatcenia i
uszkodzen. Sktadowanie elementéw winno odbywaé sie na utwardzonym podiozu na podktadach drewnianych z
zabezpieczeniem przed wptywami atmosferycznymi i przed uszkodzeniem. Rozcigganie elementéw bezposrednio po
podtozu jest niedopuszczalne.

3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST 001 ,Wymagania ogdine”



Zgodnie z pkt.3. specyfikacji ogoine;j.
Stosowane urzadzenia to pity do ciecia, spawarki oraz dzwigi samojezdne.

Do wykonania rob6t bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowa¢ nastepujacy, sprawny technicznie i
zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazu konstrukcji:

- zuraw samochodowy

- $rodek transportu do przewozenia elementow

- spawarki

- klucze dynamometryczne

- podno$niki

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduije:

- niekorzystnego wptywu na srodowisko i jako$¢ wykonywanych robét.

- wykonawca na zgdanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentow potwierdzajgcych

- dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

- Dobdr sprzetu montazowego do wykonania poszczegolnych robot jest czescig projektu

- technologii i organizacji robdt, ktory nalezy wykonac przed przystapieniem do robot i uzyskac
- akceptacje Inspektora nadzoru.

4, TRANSPORT

4.1. Ogdlne wymagania

Ogolne wymagania dotyczace transportu podane sg w ST 001 ,Wymagania ogoine”

Do transportu materiatow, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowaé sprawne technicznie i $rodki transportu.

Warunki transportu  powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementéw przed wptywem szkodliwych czynnikow
atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich Srodkéw transportu, ktére nie wptyng niekorzystnie na jakos¢
robot i wtasciwosci przewozonych towaréw. Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy muszg spetniac wymagania
przepisow ruchu drogowego tak pod wzgledem formalnym jak i rzeczowym.

Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego pojazdami na
drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét
Ogolne zasady wykonania robét podano w ST 001 ,Wymagania ogdlne”

5.2 Zakres robot przygotowawczych w zakresie montazu konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego

Ciecie

Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadziorow, zuzla, naciekéwi rozpryskdw metalu po cigciu.
Miejscowe nierdwnosci zaleca sie wyszlifowac.

Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych temperatur oraz promieni
prostowania i giecia. W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nic powinny wystapic rysy i pekniecia.

5.3. Sktadanie zespotow

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz, zabezpieczone przed korozja, co najmniej w miejscach, ktére po montazu
beda niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagan doktadno$ci zespotow i
wykonania potaczen wedtug zatgczonej tabeli.

Rodzaj odchytki Element konstrukcji

Dopuszczalna odchytka

Dopuszczalne odchytki wg PN-B-06200



5.3.2. Polaczenia spawane

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szeroko$ci 15 mm powinny byé oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczen
oraz nie powinny wykazywac rozwarstwien i rzadzizn widoczny gotym okiem. Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu,
wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytki przyjmuje sie wedtug wiasciwych norm spawalniczych. Szczeline migdzy
elementami o nieukosowanych brzegach stosowaé nie wiekszg od 1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubo$¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubo$¢ mniejsza;

0 5% - dla spoin czotowych

0 10%- dla pozostatych.

Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani, jesli wady te mieszczg sie w granicach grubosci spoiny
Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu, kratery i nawicy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:
—  obrobka spoin
—  przetopienie grani
— wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy

Zalecenia technologiczne
— spoiny szczepne powinny byé wykonane tymi samymi elektrodami, co spoiny konstrukcyjne
— wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast peknigcia, nadmierng ospowato$¢,
braki przetopu, pecherze nalezy usunaé przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.
Potaczenia na $ruby
— dtugos¢ sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejsza liczbe podktadek, przy zachowaniu
warunku, Ze gwint nic powinien wchodzi¢ w otwor gtebiej jak na dwa zwoje.
— nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio lub przez, podktadke doktadnie przylegaé do taczonych powierzchni.
— powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokry¢ warstwg smaru.
— $ruba w otworze nie powinna przesuwac sie ani drgac przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.4. Montaz konstrukcji
Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkow, ktdre zapewnig osiggniecie
projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw konstrukciji. Kolejne elementy mogg byé
montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczno$ci elementdéw uprzednio zmontowanych.
Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy:
— sprawdzi¢ stan fundamentow, kompletno$¢ i stan $rub fundamentowych oraz reperéw wytyczajacych osie i linie
odniesienia rzednych obiektu.
— poréwna¢ wyniki pomiaréw z wymiarami projektowymi przy czym odchyiki nic powinny przekracza¢ wartosci
okreslonych w projekcie.

Montaz.

Przed przystapieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementow powstate podczas transportu i sktadowania.
Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukcji wg projektu budowlanego i wytycznych producenta
elementéw stalowych. Diugie elementy w czasie montazu powinny by¢ chwytane za pomocg trawersy w dwoch miejscach i
zabezpieczone przed zwichrzeniem. Pomosty robocze winny by¢ dostosowane do wykonywania rob6t. Montaz konstrukcji
stalowych nalezy wykonywaé zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200. Elementy konstrukcji winny by¢ oznakowane w
sposob trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach montazowych. taczniki i elementy ztaczne
powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych. Jezeli uszkodzone elementy
sq naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢ uzgodniony z osobg uprawniong do kontroli jako$ci. W
kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi
oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywac¢, aby zadna cze$¢ konstrukciji nie
zostata podczas montazu przecigzona lub trwale odksztatcona. State potaczenia elementéw konstrukcji powinny byé



wykonywane  dopiero

po dopasowaniu stykéw i wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci. Przektadki stosowane do regulacii
konstrukcji nalezy wykonywac ze stali o takich samych wtasnosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu
zabezpieczy¢ przed wypadnieciem. W potaczeniach $rubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm. Otwory na $ruby zaleca si¢ dopasowywac¢ za pomoca przebijakow a w razie koniecznosci rozwiercaé. W
przypadkach, w ktérych zastosowanie przekladek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest odpowiednia
korekta elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczegoétowe dotyczace warunkéw wykonywania robé6t

Powierzchnie i brzegi elementow przygotowanych do spawania powinny by¢ czyste, suche i wolne od widocznych peknie€ i
karbéw. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i brudny element) nie powinny by¢ stosowane.
Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezpo$rednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i $niegu, zwlaszcza
przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. Ochronnych temperaturze otoczenia ponizej 00C nalezy stosownie do
rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie wstepnego podgrzania.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

5.3. Rohoty spawalnicze.

Elementy gtéwne nalezy spawac¢ w klasie 2. Wadliwo$¢ ztaczy w klasie W2. Dobor elektrod dostosowany do gatunku stali,
zaleca sie elektrody EA146 a przy grubo$ciach powyzej 30 mm elektrody EB146. Spawanie winien wykonywa¢ spawacz z
odpowiednimi uprawnieniami. Przy robotach spawalniczych szczegélna uwage zwrdci¢ na zabezpieczenie p.poz.

Dla robot spawalniczych winien by¢ prowadzony dziennik spawania lub odpowiednie wpisy do dziennika budowy.

5.4. Zabezpieczenia antykorozyjne.

Zabezpieczenia antykorozyjne dla elementéw wykonywanych w warsztacie winno by¢ wykonywane przed wysytkg co
najmniej dwuwarstwowe o grubo$ci min 120mikronow. Pozostate elementy na budowie.

Stopien przygotowania podioza, stosowane farby, grubosci i ilo§¢ warstw winno by¢ zgodne z dokumentacjq projektowa.
Stopien przygotowania podtoza zgodny z normg PN ISO 8501-1;1996. Powierzchnie powinny by¢ wolne od zgorzeliny
walcowniczej, rdzy, olejow i obcych zanieczyszczen. Uszkodzenia zabezpieczen antykorozyjnych powstate w czasie
transportu i montazu winny byé uzupetnione na budowie.

Konstrukcje nalezy cynkowaé ogniowo (stupy) i przygotowac do procesu cynkowniczego zgodnie z wytycznymi ocynkowni.

5.5. Doktadnos$¢ wykonania konstrukcji.
- dla belek dopuszczalne ugiecia w $rodku rozpietosci max. 1/500 rozpigto$ci; doktadno$é wymiardw okresla
dokumentacja

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady

Ogdlne zasady kontroli jakosci podano w ST 001 ,Wymagania og6lne”

Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jako$ci robot, materiatow i urzadzen.

Wykonawca zapewni odpowiedni system i $rodki techniczne do kontroli jako$ci robot (zgodnie z PZJ) na terenie i poza
placem budowy.

Wszystkie badania i pomiary bedg przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez
jednostki posiadajace odpowiednie uprawnienia budowlane.

6.2 Badania jakosci robét w czasie budowy
Badania jakosci robot w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi instrukcjami projekcie oraz
instrukcjami zawartymi w Normach.
W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
— wymiary i ksztatt dostarczonego materiatu
— wiasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu
— wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowo$¢ rozmieszczenia i
wielkoSci otwordw pod Sruby montazowe



jako$¢ i sposdb
przygotowania brzegéw elementéw do spawania
jako$¢ potaczen spawanych w zalezno$ci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji spawanej
wymiary wykonanych elementéw montazowych
ksztatt wykonanych elementéw montazowych
jako$¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdlnosci sprawdzenie jakosci
czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich
W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
— osadzenie srub kotwigcych w elementach podporowych
— rozmieszczenie elementdw montazowych i ich wzajemne potoZenie w pionie i w poziome
— potaczenia montazowe w zakresie ilosci, Srednicy i klasy wytrzymatosciowej facznikéw Srubowych, a w szczegdlnosci
dokrecenie $rub i nakretek.
Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny by¢ sprawdzane pod wzgledem:
— zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacii
— braku kozuszenia
— braku nieodwracalnego osadzania si¢ pigmentow
— braku trwatego nie dajgcego sie wymiesza¢ osadu
— mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania rob6t antykorozyjnych
— termindw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach
Badania w czasie robét:
— kontroli procesu oczyszczenia powierzchni
— oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok
- kontroli warunkow wykonywania powtok
—  kontroli procesu nakfadania powfok
Kontrola oczyszczenia powierzchni:
— zapozna¢ sie ze tanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podtoza i
zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996
— kontrolowaé parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzadzen
— ewentualnie uzupetni¢ proces o metode odttuszczania zattuszczen powstatych podczas przygotowania powierzchni
— dokona¢ odbioru powierzchni do malowania
Uwaga! Blacha czotowe powinny posiada¢ atest na rozwarstwienie lub zosta¢ skontrolowane defeskotopowo na
istnienie rozwarstwien

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogélne zasady

Ogdlne zasady obmiaru robét podano w ST 001 ,Wymagania ogoine”

Obmiar robét okresla ilo$¢ wykonanych robét zgodnie z postanowieniami umowy. llo$¢ robot oblicza sie wedtug pomiardw
sporzadzonych z natury, udokumentowanych operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych
zawartych w niniejszej specyfikacji i ujmuje w ksiedze obmiaru. Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do
obmiaru rob6t muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST 001 ,Wymagania ogélne”

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robét w odniesieniu do ich ilosci, jakosci
i wartosci. Gotowo$¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedktadajac Inspektorowi nadzoru do
oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg robét. Ocena i badania powinny by¢ wykonane zgodnie z programem
badan zawartym w programie jakosci, obejmujacym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i
montazu.

Odbior koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentacji kontroli i badan z catego okresu
realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami normy PN-B-06200 oraz
innych obowigzujacych norm technicznych (PN, EN-PN). W szczegdlnosci powinny by¢ sprawdzone:



Podpory konstrukcji

Odchytki geometryczne uktadu

Jakos¢ materiatow i spoin

Stan elementéw konstrukcji i powtok ochronnych

Stan i kompletno$¢ potaczen

W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podac¢, co najmniej:
Przedmiot i zakres odbioru

Dokumentacje okreslajaca komplet wymagan

Dokumentacje stwierdzajacq zgodnos¢ wykonania a wymaganiami
Protokoty odbioru czesciowego

Parametry sprawdzone w obecno$ci komisji

Stwierdzone usterki

Decyzje komisji

8.1 Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji a wiec:

Po wykonaniu konstrukcji przez wytwérnie — odbioru dokonuje sie w wytwdrni Po ukoriczeniu montazu na placu scalania na
budowie. Odbior koricowy po ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym

Odbiér konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbiér konstrukcii.

Odbiér polega na ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie
wytwarzania konstrukcji. Wytworca powinien przedstawic:

Rysunki warsztatowe

Dziennik wytwarzania

Atesty uzytych materiatow

Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

Protokoty odbiory cze$ciowych

Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

Odbiér koricowy

Koncowy odbidr konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu.

Do odbioru koncowego Wykonawca powinien przedstawic¢ nastepujace dokumenty:
Dokumentacje techniczng obiektu i rob6t

Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatow
Protokoty odbiory miedzyoperacyjnych

Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych rob6t

Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzér techniczny

Odbior koricowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

Zgodnosci konstrukciji z dokumentacjg techniczng i Specyfikacjg techniczng,

Prawidtowosci ksztattu i gldwnych wymiaréw konstrukcii

Prawidtowosci oparcia konstrukciji na podporach i rozstawu elementl sktadowych
Prawidtowosci ztaczy miedzy elementami konstrukcii

Dopuszczalno$ci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i pionowego

Protokot odbioru koricowego zawiera:

Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytworcy konstrukciji, Wykonawcy montazu,

Biura Projektow opracowujgcego Rysunki

Stwierdzenie zgodno$ci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej

Specyfikacji

Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Rysunkdw, niemajacych wptywu na nosno$¢, walory uzytkowe i



trwatosé obiektu.
Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okre$lenie warunkéw eksploatacii

8.2 Ocena wykonania elementéw lub konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego

1. Jezeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzg wynik dodatni, nalezy uzna¢ wykonanie rob6t za wtasciwe. W
przypadku, gdy chociaz jedno ze sprawdzen da wynik ujemny, nalezy uzna¢ cato$¢ robét albo tylko ich czesé
za wykonane niewtasciwie.

2. W razie uznania catosci lub cze$ci robot za wykonane niewtadciwie nalezy ustali¢, czy stwierdzone odstepstwa
od postanowien dokumentaciji i warunkéw technicznych zagrazajg bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajg
jej uzytkowanie godnie z przeznaczeniem

3. Konstrukcje zagrazajace bezpieczenstwu budowli lub uniemozliwiajace jej uzytkowanie zgodnie z
przeznaczeniem powinny by¢ rozebrane oraz ponownie wykonane w sposob prawidtowy oraz przedstawione
do odbioru.

Badania odbiorowe powtok malarskich:
Po wyschnieciu powtoki malarskiej nalezy sprawdzi¢ na zgodnos$¢ z dokumentacja projektowg oraz specyfikacja techniczna;
— Wyglad powierzchni poprzez ocene wzrokowa pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i takich wad jak
dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie spekania zacieki
— Wiasciwosci powtoki takich jak: grubos¢, przyczepno$¢ i porowato$¢ badanych przy uzyciu przyrzadl i metod
podanych w dokumentaciji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami

Grubo$¢ powtoki bada sie metodami nieniszczacymi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 lub PN-EN ISO 2178:1998
Przyczepno$¢ powtoki do podioza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg bada sie metodami niszczacymi zgodnie z PN-EN 1SO
4624:2004 |lub PN-EN ISO 2409:1999

Wyniki badan powinny by¢ poréwnane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej
zabezpieczenia antykorozyjnego, opracowanego dla realizowanego przedmiotu zamieznia opisane w dzienniku budowy i
protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz wykonawcy.

Cynkowanie ogniowe nalezy wykona¢ w sposdb zapewniajacy gtadkg powierzchnie bez widocznych nieczystosci
Cynkowanie do 85 mikrondw.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogdlne zasady
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST 001 ,Wymagania ogdlne”

10. DOKUMENTY | ODNIESIENIA

10.1. Normy

Normy.
- PN-B-06200;1997 - konstrukcje stalowe budowlane, warunki wykonania i odbioru;

PN-JSD-8501-1;1996 — przygotowanie podtoza

PN-90-B03200 - konstrukcje stalowe, obliczenie i projektowanie roboty spawalnicze wg obowigzujacych norm.

PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartosci liczbowe parametru.

PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.

PN-77/M-82003 Podkfadki. Dopuszczalne odchytki wymiaru oraz ksztattu i potozenia.

PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste

PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikéw.

PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikdw.

PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

PN-78/M-82006 Podkfadki okragte doktadne.

PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasno$ci mechaniczne $rub i wkrety.

PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne nakretek.



PN-85/M-
82101 Sruby z them sze$ciokatnym.
PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.
PN-86/M-82153 Nakretki szeciokatne niskie.
PN-83/M-82171 Nakretki szeSciokatne powigkszone do potaczen sprezanych.
PN-61/M-82331 Sruby pasowane z them szesciokatnym.
PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krotkim.
PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze them szesciokatnym z gwintem dtugim.
PN-90/H-01103 Stal. Pt wyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogoinego stosowania. Gatunki.
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowej
PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.
PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walclka, prety i ksztattowniki walcowane na goraco
PN-79/H-04371 Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach
PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe Potgczenia spawane i powierzchnie
napawane
PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegu
do spawania
PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegu do spawania
PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegu
do spawania
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym
PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne wymagania i badania
PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i stali niskostopowych
0 podwyzszonej wytrzymatosci
PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okre$lenia
PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Pria statyczna rozciggania do czotowych ztgczy lub zgrzewanych
PN-57/M-69723 Spawanie. Prla statyczna rozciagania materiatu spoiny
PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Prly zginania do czotowych ztgczy spawanych lub zgrzewanych
PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Pria udarnosci ztaczy spajanych doczotowo
- PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jako$¢
powierzchni cigcia.
- PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci ogledzin
zewnetrznych.
PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Potaczenia z fundamentami — Projektowanie i wykonanie
PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki
PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci
PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe
Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlanych ITB cz. C Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3
Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004.



