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1. WSTEP

1.1 Przedmiot i zakres specyfikaciji
Niniejszy specyfikacja obejmuje wymagania dotyczace wykonania, montazu i odbioru konstrukcji stalowych
dla zadania "Rozbudowa Biblioteki Publicznej przy budynku Domu Kultury w Tuchowie™"

1.2 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe, uzyte w niniejszej specyfikacji, sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami i okresleniami zawartymi w ST - Wymagania ogolne.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW | MATERIALOW

Materiaty stosowane przy wykonaniu rob6t bedacych przedmiotem niniejszej ST:

- stal St3S

-rury | 140HEA

- prety ze stali 34GS

- Sruby z podktadkam i nakretkami klasy 8.8 , 8.8.

- elektrody ER 146 lub EA

zgodnie z dokumentacjg projektowg

Wszystkie elementy konstrukcji nosnych oczysci¢ metoda obrébki strumieniowo - $ciernej do klasy
czystosci S.A.2,5

Malowanie konstrukcji zestawem antykorozyjnym farb epoksydowych systemu K 18b Firmy Teknos.

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczeg6towe informacje dotyczace
zrodta wytwarzania materiatéw 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 jakosciowych materiatow
dostarczanych na plac budowy oraz za ich wiasciwe sktadowanie i wbudowanie zgodnie z zatozeniami PZJ.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN

Do wykonania robdt bedacych przedmiotem niniejszej specyfikacji nalezy stosowaé nastepujacy, sprawny
technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzet do montazukonstrukcji: zuraw samochodowy
lub stacjonarny na torowisku

$rodek transportu do przewozenia elementéw spawarki klucze dynamometryczne.

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje niekorzystnego
wptywu na $rodowisko i jakos¢ wykonywanych robét.

Wykonawca na zadanie dostarczy Inspektorowi kopie dokumentéw potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu
do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Dobér sprzetu montazowego do wykonania poszczegoinych robét jest czesciag projektu technologii i
organizacji robét, ktory nalezy wykonac¢ przed przystgpieniem do robét i uzyskac akceptacije Inspektora
nadzoru.

4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Do transportu materiatéw, sprzetu budowlanego i urzadzen stosowaé sprawne technicznie i srodki
transportu.Warunki transportu powinny zapewnia¢ zabezpieczenie elementéw przed wptywem szkodliwych
czynnikéw atmosferycznych.

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktére nie wptyng
niekorzystnie na jakos$¢ robot i wlasciwosci przewozonych towaroéw. Przy ruchu po drogach publicznych
pojazdy musza spetnia¢ wymagania przepiséw ruchu drogowego tak pod wzgledem formalnym jak i
rzeczowym. Wykonawca bedzie usuwac na biezgco, na wtasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT MONTAZOWYCH KONSTRUKCJI STALOWYCH
ORAZ ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO

5.1 Ogdine wymagania

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie rob6t zgodnie z wymaganiami normy PN-B- 06200 i
postanowieniami umowy.
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5.2 Zakres robot przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej izabezpieczenia
antykorozyjnego

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowe;j

1) zakup materiatow wskazanych do wykonania konstrukcji

2) dobranie metody spawania i materiatbw spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji spawanej, klasy
zlgczy spawanych, spawanego materiatu i pozycji spawania

3) przygotowanie szablondéw do trasowania ksztattu detali i rozmieszczenia otworéw

4) przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego elementu
montazowego do kontroli doktadnosci przygotowanych detali i koncowego spawania

Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykorozyjnego

1) Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchni referencyjne wyznaczajg
wspdlnie przedstawiciele wykonawcy , inwestora i producenta farb wybierajac rejony w ktérych wystepujac
narazenia korozyjne typowe dla warunkéw eksploatacji zabezpieczanego obiektu.

2) Przygotowanie powierzchni i naktadanie powtok na powierzchniach referencyjnych musi by¢ wykonywane
w obecnosci wszystkich zainteresowanych stron , zgodnie z zatwierdzona technologig .

5.4 Zakres robot zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji i zabezpieczenia
antykorozyjnego

W zakres robo6t sktadajacych sie na wykonanie konstrukcji wchodza nastepujace prace i
czynnosci:

1) trasowanie i ciecie detali

2) przygotowanie brzegbéw do spawania

) ztozenie detali na schemacie i wstepne scalenie spoinami szczepnymi

) wykonanie wstepnej kontroli wymiardw i ksztattu konstrukcji

) wykonanie koncowego spawania z przeszlifowaniem spoin

) wykonanie koncowej kontroli wymiarow i ksztattéw konstrukcji

) wykonanie kontroli jakosci spoin

) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementéw montazowych konstrukciji

9) wykonanie powtoki malarskiej farbg antykorozyjng i ewentualnie ogniochronnag

10) wykonanie ostatecznych powtok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych elementéw
montazowych konstrukcji

3
4
5
6
7
8

Ogolne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sa w normie wg
PN-EN ISO 12944-7:2001. Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie
stanowig inaczej to przyjmuje sie ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze by¢ mniejsza 80% grubosci
nominalnej powtoki. Tak wiec pojedyncza

grubosc¢ powtoki powinna osiggac wielkos¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej grubosci powtoki , pod
warunkiem ze przecietna wielkos¢ dla catosci (Srednia) jest réwna lub wieksza od nominalnej grubosci
powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbac o osiggniecie

nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest aby maksymalna
grubosc¢ powtoki nie byta wieksza niz 3-krotna nominalna grubosé powtoki. W celu osiggniecia wymaganej
grubosci powtoki , powinno sie okresowo podczas naktadania powtoki , sprawdzac jej grubo$¢ na mokro.
Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu miedzy naktadaniem poszczegdlnych powtok oraz miedzy
natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikac z
dokumentaciji projektowej , specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyrobow lakierniczych. Wady
kazdej powtoki prowadzace do pogorszenia jej wlasciwosci ochronnych lub majacy znaczacy wptyw na
wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki. Powtoki nalezy naktadac¢ z materiatow
malarskich przyjetych na budowe. Gruntowa czyli

pierwsza warstwe powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie poézniej niz 6 godzin od jej oczyszczenia.
Podstawowg technika naktadania farb jest natrysk bezpowietrzny ( hydrodynamiczny). Powtoka gruntowa
powinna pokrywac caty profil konstrukcji stalowej. Kazda powtoka powinna by¢ natozona mozliwie
réwnomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

5.5 Warunki techniczne wykonania roboét

Wykonanie konstrukciji stalowych

Obrébka elementow

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyrobéw
ze stali konstrukcyjnej. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywa¢ zgodnie z wymaganiami
na rysunkach. Stosowac ciecie nozycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne. Dla
elementéw pomocniczych i drugorzednych stosowac¢ mozna ciecie gazowe reczne. Brzegi po cieciu powinny
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by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy
wyréwnac na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementéw sasiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinac¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu
nalezy wyrdbwnywac i stepic¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym
mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastepnych
operacjach spawania oraz te, ktore osiagnety klase jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po
cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu,
naciekow i rozpryskow materiatu.

Doktadnosé ciecia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 15 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 £1.5 £2

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

Wytwdrca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonac prébne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu
powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementdéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnosc¢ nie zostata podana na rysunkach lub
innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych, przy czym rozroznia sie:

a). wymiary przytaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukciji,

b). wymiary swobodne, ktérych doktadnosé¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiar nominalny[mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (z),[mm]
ponad do przytaczeniowego swobodnego
500 1 000 051.5
1 000 2 000 1.025
2 000 4 000 1.54.0
4 000 8 000 256.0
8 000 16 000 4.010.0
16 000 32 000 6.0 15.0
32000 10.0 1/1000 wymiaru lecz nie wiecej niz 50

Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytwércy, by mogt dokonac roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ew. uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadac¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie
z gruntem lub woda i dlatego nalezy jg uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na
podktadach kolejowych). Sposdb uktadania konstrukcji powinien zapewni¢:

a). jej statecznosc¢ i nieodksztatcalnosc,

b). dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

¢). dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych,

d). zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, Sniegu, zanieczyszczen itp.

Montaz konstrukcji stalowych

Zasady montazu

Montaz konstrukciji stalowych nalezy wykonywac zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200. Elementy
konstrukcji winny by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na
rysunkach montazowych. kaczniki i elementy ztgczne powinny byé odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych. Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem,
sposo6b naprawy powinien by¢ uzgodniony z osoba uprawniong do kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywac,
aby zadna czes¢ konstrukcji nie zostata podczas montazu przeciazona lub trwale odksztatcona.

State potaczenia elementéw konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu stykéw i
wyregulowaniu catej konstrukciji lub niezaleznej jej czesci. Przektadki stosowane do regulacji konstrukciji
nalezy wykonywac ze stali o takich samych

witasnosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnieciem.

W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku nie sprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm.
Otwory na $ruby zaleca sie dopasowywac za pomoca przebijakow a w razie koniecznosci rozwierca¢. W
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przypadkach, w ktérych zastosowanie przekiadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest
odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

Wymagania szczegdtowe dotyczgce warunkdéw wykonywania robot

Powierzchnie i brzegi elementéw przygotowanych do spawania powinny byé czyste, suche i wolne od
widocznych peknie¢ i karbow. Materiaty z oznakami uszkodzen (pekniecia i odpryski, zardzewiaty i brudny
element) nie powinny by¢ stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru, deszczu i
$niegu, zwtaszcza przy spawaniu w atmosferze gazéw ochronnych. Ochronnych temperaturze otoczenia
ponizej 0sC nalezy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie wstepnego podgrzania.
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

6. KONTROLA, BADANIA ORAZ ODBIOR WYROBOW | ROBOT
BUDOWLANYCH

6.1 Ogolne zasady kontroli jakosci roboét

1) Ogdélne wymagania dotyczace wykonania robét, dostawy materiatéw, sprzetu i Srodkéw transportu
podano w ST 0 “Wymagania ogdéine".

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole jakosci robot, materiatéw i urzadzen.

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jakosci robét (zgodnie z PZJ) na
terenie i poza placem  budowy.

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

6.2 Badania jakosci rob6t w czasie budowy

Badania jakosci robdt w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi wtasciwych WTWIiOR
oraz instrukcjami zawartymi w Normach.

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) wymiary i ksztalt dostarczonego materiatu

2) wtasciwosci wytrzymatosciowe dostarczonego materiatu

3) wymiary i ksztalt elementéw przeznaczonych do scalenia w element montazowy, prawidtowos¢
rozmieszczenia i wielkosci otworéw pod sruby montazowe

4) jakos$¢ i sposob przygotowania brzegéw elementéw do spawania

5) jakosé potaczen spawanych w zaleznosci od kategorii potaczenia i klasy konstrukcji spawane;j

6) wymiary wykonanych elementow montazowych

7) ksztatt wykonanych elementéow montazowych

8) jako$¢ wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozjg a w szczegdélnosci sprawdzenie
jakosci czyszczenia mechanicznego i grubosci powtok malarskich

W trakcie montazu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:

1) osadzenie $rub kotwigcych w elementach podporowych

2) rozmieszczenie elementdw montazowych i ich wzajemne potozenie w pionie i w poziome

3) potaczenia montazowe w zakresie ilosci, sSrednicy i klasy wytrzymatosciowej tacznikow srubowych, a w
szczegolnosci dokrecenie $rub i nakretek.

Bezposrednio przed i podczas naktadania wyroby lakierowe powinny byé sprawdzane pod wzgledem:

1) zgodnosci etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentac;ji

braku kozuszenia

braku nieodwracalnego osadzania sie pigmentow

braku trwatego nie dajacego sie wymieszac osadu

mozliwos¢ ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych

6) termindw przydatnosci do uzytku podanych na opakowaniach

Badania w czasie robdt :

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni

2) oceny przygotowania powierzchni do naktadania powtok

3) kontroli warunkéw wykonywania powtok

4) kontroli procesu naktadania powtok

Kontrola oczyszczenia powierzchni :

1) zapozna¢ sie ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podtoza i
zanieczyszczen zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996

2) kontrolowac¢ parametry stosowanej metody oczyszczenia i prace urzgdzen

3) ewentualnie uzupetnié proces o metode odttuszczania zattuszczen powstatych podczas przygotowania
powierzchni

4) dokonaé odbioru powierzchni do malowania

2)
3)
4)
5)
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7. WYMAGANIA DOTYCZACE OBMIARU ROBOT

Ogolne zasady i wymagania dotyczace obmiaru robét podano w ST 0 “Wymagania ogélne". Obmiar robét
okresla ilos¢ wykonanych robét zgodnie z postanowieniami umowy. llos¢ robét oblicza sie wedtug pomiaréw
sporzgdzonych z natury, udokumentowanych operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan
technicznych zawartych w niniejszej

specyfikacji i uimuje w ksiedze obmiaru. Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru
robot musza posiadac¢ wazne certyfikaty legalizacii.

8. ODBIOR ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieniu do
ich ilosci, jakosci i wartosci. Gotowos¢ do odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy
przedktadajac Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawcza 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.

Ogolne zasady odbioru roboét i ich przejecia podano ST 0 “Wymagania ogolne".

Odbidr koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw 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 szczegdblnosci powinny byé sprawdzone:

Podpory konstrukcji

Odchytki geometryczne uktadu

Jakos¢ materiatow i spoin

Stan elementéw konstrukciji i powtok ochronnych

Stan i kompletnos¢ potaczen

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

Dokumentacje okreslajacg komplet wymagan

Dokumentacje stwierdzajaca zgodnos¢ wykonania a wymaganiami

Protokoty odbioru czesciowego

Parametry sprawdzone w obecnosci komisiji

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 wytwérni Po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie Odbiér koncowy po
ustawieniu konstrukcji w potozeniu docelowym

Odbioér konstrukcji u Wytwoércy

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien by¢ dokonany odbiér konstrukcji. Odbidr polega na
ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania
konstrukcji. Wytwérca powinien przedstawic:

Rysunki warsztatowe

Dziennik wytwarzania

Atesty uzytych materiatow

Swiadectwa kontroli laboratoryjnej

Protokoty odbioréw czesciowych

Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania

Odbiér koncowy

Koncowy odbiér konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukonczeniu. Do odbioru koncowego
Wykonawca powinien przedstawi¢ nastepujace dokumenty:

Dokumentacje techniczng obiektu i robot

Protokoty badan kontrolnych lub zaswiadczenia (atesty) jakosci uzytych materiatéw

Protokoty odbioréw miedzyoperacyjnych

Zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonanych robét

Pisemne uzasadnienie odstepstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzor techniczny
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Odbidr koncowy powinien polega¢ na sprawdzeniu:

Zgodnosci konstrukcji z dokumentacijg techniczng i Specyfikacja techniczng,

Prawidtowosci ksztattu i gtbwnych wymiaréw konstrukciji

Prawidtowosci oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementéw sktadowych
Prawidtowosci ztaczy miedzy elementami konstrukc;ji

Dopuszczalnosci odchytek wymiarowych oraz odchylen od kierunku poziomego i pionowego
Protokét odbioru koncowego zawiera:

Date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu

Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwércy konstrukcji, Wykonawcy montazu, Biura Projektéw
opracowujgcego Rysunki

Stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikaciji
Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Rysunkoéw, nie majacych

wptywu na nosnos¢, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu

Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploataciji

8.2 Ocena wykonania elementow 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 uznac catos¢ robét albo tylko ich
czes¢ za wykonane niewtasciwie.

2) W razie uznania catosci lub czesci robét za wykonane niewtasciwie nalezy ustali¢, czy stwierdzone
odstepstwa od postanowien dokumentacji i warunkéw technicznych zagrazaja 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 sposéb 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
Witasciwosci powtoki takich jak : grubos¢ , przyczepnos$c¢ i porowatos$¢ badanych przy uzyciu przyrzadéw i
metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami

Grubos¢ powtoki bada sie metodami nieniszczacymi zgodnie z PN-EN 1SO

2808:2000 lub PN-EN ISO 2178:1998

Przyczepnos¢ powtoki do podtoza i przyczepnos¢ miedzywarstwowg bada sie metodami niszczacymi
zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN 1SO 2409:1999

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

9. DOKUMENTY ODNIESIENIA

Dokumentacjg odniesienia jest:
1) SIWZ dla zadania: , Przebudowa istniejgcego stadionu zuzlowego w Ostrowie Wlkp. - ETAP 1”

)

)

) normy
) aprobaty techniczne

) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji

Najwazniejsze normy:

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

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatos¢ powierzchni. Wartosci liczbowe
parametréw.

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

PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiardéw oraz ksztattu i potozenia.
PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

N-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikdw.

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

N-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

N-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.

) PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
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PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety| nakretki. Tolerancje.
PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne srub i wkretéw.
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnoéci mechaniczne nakretek.
PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.
PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.
PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.
PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen sprezanych.
PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.
PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.
PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem sze$ciokatnym z gwintem dtugim.
PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdélnego stosowania. Gatunki.
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowe;j
PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.
PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki walcowane na goraco
PN-79/H-04371 Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach
27) PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe
Potaczenia spawane i powierzchnie napawane
28) PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania
29) PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych
Przygotowanie brzegéw do spawania
30) PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania
31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym
32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne wymagania
i badania
33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci
34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali

5) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia

6) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Préba statyczna rozciggania do czotowych ztgczy lub zgrzewanych
37) PN-57/M-69723 Spawanie. Préba statyczna rozciggania materiatu spoiny
)
)

1)
12)
13)
14)
15)
16)
17)
18)
19)
20)
21)
22)
23)
24)
25)
26)

8) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Préby zginania do czotowych ztgczy spawanych lub zgrzewanych
9) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ztaczy spajanych doczotowo
40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jakosé
powierzchni ciecia.
41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci ogledzin
zewnetrznych.
42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane — Potaczenia z fundamentami — Projektowanie i
wykonanie
43) PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki
44) PN-EN I1SO 4624:2004 Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci
45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe
46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robét budowlanych ITB cz. C
Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004.
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