BIURO OBSLtUGI BUDOWNICTWA
Tadeusz Szymborski

83-200 Starogard Gd., Wojska Polskiego 2B

projektowanie, nadzory, inwestorstwo zastepcze,  doradztwo inwestycyjne
tel/fax (0-58) 775 44 84 tel. (0-58) 775 53 10 tel. kom. 0606 655 863
e-mail : biuro.szymborski@wp.pl  NIP 592-133-46-84 REGON 191059427
ADRES Stary Las

83-200 Starogard Gdanski
Projekt przebudowy hali sortowni — obiekt nr 4 na

NAZWA terenie Zaktadu utylizacji Odpadow Komunalnych
OPRACOWANIA »otary Las” poprzez przedzielenie kurtyn a
przeciwpytowa.

Zaktadu Utylizacji Odpadow Komunalnych Stary Las Sp. z 0.0.
INWESTOR Stary Las 9

83-200 Starogard Gdanski

Specyfikacje warunkow technicznych

STADIUM .. . ,
wykonania 1 odbioru robot
KIEROWNIK Mgr inz. Tadeusz SZYMBORSKI
PRACOWNI Upr. Proj. Nr 3684/Gd/88
mgr inz. Tadeusz Szymborski
Autorzy Obracowat: Upr proj nr 3684/Gd/88
opracowania P ' w specjalnosci
konstrukcyjno-budowlanej

DATA 10 czerwca 2015 r.




Przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadow

Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyn a przeciwpytowa.
- SPECYFIKACJE TECHNICZNE

SPIS TRESCI

ROBOTY OGOLNOBUDOWLANE ...t ettt ettt e, 3
451112 WYZNACZENIE OBIEKTOW I PUNKTOW WYSOKOSCIOWYCH......coovveeeeeiiieeeeinn 3

451111 ROBOTY ROZBIORKOWE.....coueeeeeee ettt ettt ettt e 6
452624 WZNOSZENIE KONSTRUKCJI ZE STALI KONSTRUKCYJINEJ ..oovvveiiieeeeeeeeee e, 8
4526121 ROBOTY POKRYWCZE SCIAN BLACHA TRAPEZOWA .......oovviiiiiiiiiies e, 25
45432111-5 KURTYNY Z PASKOW FOLIL PE.....ouiieiiee oottt 28
4544211 ROBOTY MALARSKIE. ... oo ettt et e 30



Przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadow

Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyn a przeciwpytowa.
- SPECYFIKACJE TECHNICZNE

ROBOTY OG(')LNOBUDOWLANF7 ] )
451112 WYZNACZENIE OBIEKTOW I PUNKTOW WYSOKOSCIOWYCH

I. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt,
wyznaczenia obiektow i punktow wysoko$ciowych zwigzanych z przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na
terenie Zaktadu utylizacji Odpadéw Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyn a przeciwpylowa.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST
Specyfikacje techniczne sa stosowane, jako dokument przetargowy oraz jako dokument kontraktowy przy
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST
Roboty objete niniejsza specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
odtworzenie, w terenie obiektow i punktoéw wysokosciowych, zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.

1.3.1. ODTWORZENIE OBIEKTOW I PUNKTOW WYSOKOSCIOWYCH
W zakresie robot pomiarowych, zwigzanych z odtworzeniem (wyznaczeniem) obiektow i punktow
wysokosciowych wchodza:
a) sprawdzenie wyznaczenia  sytuacyjnego i wysokosciowego punktow gtownych 0sSi
obiektow i punktow wysokos§ciowych.
b) wyznaczenie osi,
c) zestabilizowanie punktéw w sposob trwatly, ochrona ich przed zniszczeniem oraz oznakowanie w
sposob utatwiajacy odszukanie i ewentualne odtworzenie.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

1.4.1. Punkty gtéwne - punkty wyznaczajace gldwne osie obiektow.

1.4.2. Pozostate okreslenia zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w ST "Wymagania ogdlne".

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robdt oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowa, ST oraz poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdlne wymagania dotyczace robdt podano w ST
"Wymagania ogdlne".

2. MATERIALY

Do utrwalenia punktéw gtownych nalezy stosowac bolce stalowe lub stupki, betonowe.
Do oznaczenia pozostatych punktow nalezy uzywac palikow drewnianych o dtugosci okoto 0,30 m $rednicy
0,05 - 0,08 m lub rur metalowych dtugosci 0,5 m.

3. SPRZET

Do odtworzenia (wyznaczenia) obiektow i punktow wysokoSciowych nalezy stosowaé nastgpujacy sprzet:
« teodolity lub tachymetry,
* niwelatory,
* tyczki,
* laty,
taémy stalowe.
Sprzgt stosowany do odtworzenia budynkow i punktow gltownych powinien gwarantowaé uzyskanie wymaganej
doktadnosci pomiaru.
4. TRANSPORT

Materiaty (paliki drewniane oraz stupki) moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu.

5. WYKONANIE ROBOT
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Obstuge geodezyjng obowiazujacg w budownictwie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z Rozporzadzeniem Ministra
Gospodarki Przestrzennej i Budownictwa z dnia 21 lutego 1995 r. (Dz. Nr 25 poz. 133 z 1995 r.) Pomiarami
geodezyjnymi winny by¢ objgte czynno$ci w toku budowy. Zakres pomiaréw geodezyjnych obejmuje wytyczenie
w terenie potozenia poszczegodlnych obiektow budowlanych. Dane te powinny dotyczy¢é punktow glownych
budynkéw i budowli, przebiegu osi, linii rozgraniczajacych, linii zabudowy, usytuowania obicktow
budowlanych. Geodezyjne wytyczenie obiektow budowlanych w terenie sluzyé ma przestrzennemu usytuowaniu
tych obiektow zgodnie z projektem budowlanym, a w szczegdlnosci zachowaniu przewidzianego w projekcie
potozenia wyznaczonych obiektéw wzgledem obiektéw istniejacych i wznoszonych oraz wzglgdem granic
nieruchomosci.
Wytyczeniu w terenie i utrwaleniu na gruncie, zgodnie z wymaganiami projektu budowlanego podlegaja
geodezyjne elementy, okre$lajace usytuowanie w poziomie oraz posadowienie wysokosciowe budowanych
obiektow, w szczegdlnosci:

a) gtowne osie obiektoéw budowlanych nadziemnych i podziemnych,

b) charakterystyczne punkty

projektowanego obiektu,

c) state punkty wysoko$ciowe - repery.
Wykonanie tych czynnosci, poza sporzadzeniem opracowania geodezyjnego, musi zosta¢ potwierdzone wpisem
do dziennika budowy. Po zakoficzeniu budowy poszczegdlnych obiektow budowlanych nalezy sporzadzi¢
geodezyjna inwentaryzacj¢ powykonawczg w celu zebrania aktualnych danych o przestrzennym rozmieszczeniu
elementéw zagospodarowania terenu.
Prace pomiarowe powinny by¢ wykonane zgodnie z obowigzujacymi Instrukcjami GUGIK (1+7).
Prace pomiarowe powinny by¢é wykonane przez osoby posiadajace odpowiednie kwalifikacje i uprawnienia.
Wykonawca ponosi odpowiedzialno$¢ za nastepstwa niezgodno$ci wykonanych robdt z Dokumentacja
Projektowa, ST oraz zmianami wprowadzonymi w nich zawczasu przez Inspektora nadzoru.
Wykonawca powinien natychmiast poinformowaé Inspektora nadzoru o jakichkolwiek btedach wykrytych w
wytyczeniu punktéw gtownych obiektéw i/lub reperéw roboczych. Wykonawca powinien sprawdzi¢ czy rzedne
terenu okreslone w Dokumentacji Projektowej sa zgodne z rzeczywistymi rzgdnymi terenu. Jezeli wykonawca
stwierdzi, ze rzeczywiste rzedne terenu istotnie roznia si¢ od rzgdnych okreslonych w Dokumentacji Projektowej
to powinien powiadomi¢ o tym Inspektora nadzoru. Uksztattowanie terenu w takim rejonie nie powinno by¢
zmieniane przed podjeciem odpowiedniej decyzji przez Inspektora nadzoru.

Wszystkie roboty, ktére bazuja na pomiarach Wykonawcy nie moga by¢ rozpoczete przed zaakceptowaniem
wynikow pomiaréw przez Inspektora nadzoru.

Punkty gléowne i punkty posrednie musza by¢ zaopatrzone w oznaczenia okreslajace w sposdb wyrazny i
jednoznaczny charakterystyke i polozenie tych punktow. Forma i wzdér tych oznaczen powinny byc¢
zaakceptowane przez Inspektora nadzoru. Wykonawca jest odpowiedzialny za ochrone wszystkich punktow
pomiarowych i ich oznaczen w czasie trwania robot. Jezeli znaki pomiarowe przekazane przez Zamawiajacego
zostang zniszczone przez Wykonawce Swiadomie lub wskutek zaniedbania, a ich odtworzenie jest konieczne do
dalszego prowadzenia robot, to zostang one odtworzone na koszt Wykonawcy.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogdblne zasady kontroli jakos$ci robdt podano w ST "Wymagania ogolne". Kontrole jakosci prac pomiarowych
zwigzanych z odtworzeniem (wyznaczeniem) obiektow i punktow wysoko$ciowych nalezy prowadzi¢ wedtug
ogolnych zasad okreslonych w instrukcjach i wytycznych GUGIK.

7.0BMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowa robot zwigzanych z odtworzeniem (wyznaczeniem) obiektow w terenie jest 1 ha terenu
objetego pomiarem.

8. ODBIOR ROBOT
Ogoblne zasady odbioru podano w ST "Wymagania ogdlne". Odbioér robdt zwigzanych z odtworzeniem

(wyznaczeniem) obiektow w terenie nastepuje na podstawie szkicow dziennikéw pomiaréw geodezyjnych lub
protokotu z kontroli geodezyjnej, ktore Wykonawca przedktada Inspektorowi nadzoru.
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9. PODSTAWA PELATNOSCI

Platno$¢ za jednostke obmiaru (ha) nalezy przyjmowaé na podstawie szkicow i dziennikéw pomiardéw
geodezyjnych lub protokotu z kontroli geodezyjnej.

Cena wykonania robdt obejmuje:

. sprawdzenie wyznaczenia punktow gtownych i punktéw wysokosciowych,

. uzupelnienie osi budynkéw dodatkowymi punktami,

. wykonanie pomiaré6w biezacych w miarg postepu robot, zgodnie z Dokumentacjg Projektowa,

. zestabilizowanie punktow w sposob trwaly, ochrona ich przed zniszczeniem i oznakowanie

utatwiajace odszukanie i ewentualne odtworzenie.

Projekt Budowlany przewiduje wykonanie prac geodezyjnych zwiazanych z odtworzeniem budynkow w trenie
i pomiarami w czasie robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. Instrukcja techniczna O-1 Ogodlne zasady wykonywania prac geodezyjnych.

2. Instrukcja techniczna G-3 Geodezyjna obstuga inwestycji. Gtowny Urzad Geodezji i Kartografii
Warszawa 1979

Instrukcja techniczna G-1 Geodezyjna osnowa pozioma. GUGIK 1978

Instrukcja techniczna G-2 Wysokosciowa osnowa geodezyjna. GUGIK 1983

Instrukcja techniczna G-4 Pomiary sytuacyjne i wysoko$ciowe. GUGIK 1979

Wytyczne techniczne G-3.2. Pomiary realizacyjne. GUGIK 1983

Wytyczne techniczne G-3.1. Osnowy realizacyjne (TTrGiK 19R1

Nookow
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451111 ROBOTY ROZBIORKOWE

I. WSTEP
1.1. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i1 odbioru robot
rozbiorkowych zwiazanych z przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadow
Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyn a przeciwpylowa.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

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

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej dotycza prowadzenia robot zwigzanych z rozbiorka
obiektow i elementow obiektow wraz z odwiezieniem materialdéw i obejmuja roboty rozbiérkowe ujete w
przedmiarze robot. Miejsce wywozu materiatow pochodzacych z rozbiorki wymaga akceptacji przez inspektora
nadzoru.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia wystepujace w niniejszej Specyfikacji Technicznej sa zgodne z obowigzujagcymi normami oraz
definicjami podanymi w ST "Wymagania ogo6lne".

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robét oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa
Specyfikacja Techniczng oraz poleceniami Inspektora nadzoru.
Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST "Wymagania og6lne".

2. MATERIALY
Nie wystepuja.
3. SPRZET

Sprzet powinien by¢ uzgodniony i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru.
Jakikolwiek sprzet, maszyny, urzadzenia i narzedzia niegwarantujagce zachowania wymagan jako$ciowych
zostang przez Inspektora nadzoru zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.
Do wykonania robdt zwigzanych z rozbidrkg budynkow oraz elementéw budynkow nalezy
Stosowac:
* spycharki,
 fadowarki,
» samochody ciezarowe,
* mloty pneumatyczne.

4. TRANSPORT

Material z rozbiorki nalezy przewozi¢ transportem samochodowym na miejsce zaakceptowane przez Inspektora
nadzoru.

5. WYKONANIE ROBOT
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Roboty rozbiorkowe obejmuja rozbidrke obicktéw oraz elementow obiektow w stosunku do ktoérych zostato to
przewidziane w Dokumentacji Projektowej lub wskazane przez Inspektora nadzoru. Roboty rozbiorkowe nalezy
wykonywaé¢ mechanicznie, w sposob okreslony przez Inspektora nadzoru.

Wszystkie elementy do powtdrnego wykorzystania powinny by¢ usuwane bez powodowania zbgdnych
uszkodzen. Bezuzyteczne elementy i materialy powinny by¢ wywiezione w miejsce wskazane przez Inspektora
nadzoru. Ewentualne doty, wykopy powstale po rozbiorce obiektéw lub elementéw obiektow, znajdujace si¢ w
miejscach, gdzie zgodnie z Dokumentacja Projektows be¢da wykonane wykopy, powinny by¢ tymczasowo
zabezpieczone. W szczegdlnosci nalezy zapobiec gromadzeniu si¢ w nich wody opadowej. Wszystkie pozostate
doty nalezy wypelnié, warstwami, odpowiednim gruntem do poziomu otaczajacego terenu i zagesci¢ zgodnie z
wymaganiami okre§lonymi w ST 01.03.01. "Roboty ziemne".

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Sprawdzenie jakosci robot polega na sprawdzeniu kompletnosci wykonanych robét rozbidorkowych oraz stopni
uszkodzenia elementow przewidzianych do powtérnego wykorzystania.

Zageszczanie gruntu wypetniajacego ewentualne doty po usunigtych elementach obiektoéw powinno spetniac
odpowiednie wymagania okre$lone w ST 451112 "Roboty ziemne ".

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkami obmiaru dla robét rozbiérkowych sg: m3, m2, oraz m.

Obmiar powinien by¢ dokonany na budowie, w obecnosci Inspektora nadzoru. Obmiar wymaga akceptacji
Inspektora nadzoru. Obmiar nie powinien obejmowaé jakichkolwiek robot niewykazanych w Dokumentacji
Projektowej, z wyjatkiem zaakceptowanych na pismie przez Inspektora nadzoru.

Dodatkowe roboty wykonane bez pisemnego upowaznienia Inspektora nadzoru nie mogg stanowié¢ podstawy do
roszczen o dodatkowa zaplate.

8. ODBIOR ROBOT

Odbioru robdt zwigzanych z rozbidrka obiektow oraz elementéw obiektéw dokonuje Inspektor nadzoru, po
zgloszeniu robdt do odbioru przez Wykonawce. Odbidr powinien by¢ przeprowadzony w czasie umozliwiajagcym
wykonanie ewentualnych poprawek bez hamowania postepu robot.

Roboty poprawtowe Wykonawca dokona na wtasny koszt w terminie ustalonym z Inspektora nadzoru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Platnos$¢ nalezy przyjmowacé za jednostke obmiaru wymieniong W punkcie 7 zgodnie z obmiarem, wedtug ceny
jednostkowej, po odbiorze robot.

Cena wykonania rob6ot obejmuje:
* rozebranie obiektow oraz elementéw obiektow,
« odwiezienie gruzu w uzgodnione miejsce,
* uporzadkowanie miejsca prowadzenia robot.

Szczegotowy zakres robot rozbidrkowych okreslony jest w Projekcie Budowlanym oraz w przedmiarze robot.
Materialty z rozbiorki zostana odwiezione na miejsce zaakceptowane przez Inspektora nadzoru.
10. PRZEPISY ZWIAZANE

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26 czerwca 2003 r. w sprawie warunkow i trybu postgpowania
dotyczacego rozbiorek oraz zmiany sposobu uzytkowania obiektu budowlanego (Dz.U.03.120. 1131).



Przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadow

Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyn a przeciwpytowa.
- SPECYFIKACJE TECHNICZNE

452624 WZNOSZENIE KONSTRUKCJI ZE STALI KONSTRUKCYJNEJ
1. CZESC OGOLNA
1. 1. NAZWA ZAMOW'IENIA NADANA PRZEZ ZAMAWIAJACEGO

Przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadow Komunalnych ,,Stary Las” poprzez
przedzielenie kurtyna przeciwpylows.

1.2. PRZEDMIOT ROBOT BUDOWLANYCH

Przedmiotem robo6t budowlanych jest przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadéw
Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyna przeciwpytowa.

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

1.3. ZAKRES ROBOT BUDOWLANYCH OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza wykonania konstrukcji stalowych.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia zgodne sa z obowiazujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w ST
"Wymagania ogdlne".

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Elementy konstrukcji stalowej powinny by¢ wykonane zgodnie z zatwierdzona dokumentacja techniczna,
uwzgledniajaca wymagania norm. Odstepstwa od dokumentacji technicznej powinny by¢ udokumentowane
zapisem w dzienniku budowy, potwierdzonym przez nadzér techniczny lub innym réwnorzednym dowodem.
Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robo6t oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowa, ST oraz poleceniami Inspektora nadzoru.

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST "Wymagania ogdlne".

Przed nrzystgpieniem do wykonywania konstrukcji stalowych nalezv zakoficzy¢ wszelkie roboty
przygotowawcze.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogoine. Stosowane materiaty i wyroby powinny bv¢ zgodne z projektem i spelniaé wymagania
Polskich Norm. Postanowienia dotyczgce materialdéw i wyrobow, dla ktorych nie ma Polskich norm, podawane
sg w aprobatach technicznych. Wszystkie materialy i wyroby powinny mieé¢ za§wiadczenia jako$ci lub wyniki
badan laboratoryjnych potwierdzajace wymagana jako$¢. Materiaty: i wyroby dodatkowe w procesach
technologicznych, powinny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan projektowych, jesli w projekcie nie podano
inaczej. Materialy i wyroby nalezy przechowywa¢ i konserwowaé zgodnie z wymogami norm i warunkami
gwarancji jako$ci, w sposoéb umozliwiajacy latwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby
nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji no$ne;j.

2.2. Wyroby hutnicze. Jako$¢ wyrobow hutniczych powinna by¢ potwierdzona nast¢pujagcymi dokumentami
kontrolnymi wg PN-H-O 1107:
a) zaswiadczeniem jakosci "2.1" - gdy wymagane wlasciwosci s3 w normie gwarantowane dla zamawianego
gatunku stali i nie zachodzi potrzeba okreslenia wlasciwosci rzeczywistych,
b) atestem "2.2" - gdy w projekcie lub w kontrakcie wymaga sie okre$lenia rzeczywistych cech stali wedlug
wytopow na podstawie proby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz proby udarnosci
dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz JR,
c) atestem specjalnym "23" lub $wiadectwem odbioru "3.1 B" - gdy w projekcie okreslono wymagania
dodatkowe wg PNEN 10025 odnoszace si¢ do analizy wy topowej lub badan wyroboéw w partii dostawy.
Zaleca si¢ stosowanie stali wedlug norm wymienionych w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. [Rodzaj stali Wymagania

1 Niestopowa konstrukcyjna PN-H-84020

2 Niskostopowa PN-H-84018

3 Trudno rdzewiejgca PN-H-8401 7

4 Do produkcji rur PN-H-84023-07 '
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Na konstrukcje spawane zaleca si¢ stosowac stal, w ktorej zawartos¢ wegla lub rownowaznik wegla (CEV wg
PN-EN 10025) wedlug analizy wytopowej spetnia warunki:
Cc< 0,22 dla stali S235 i 5275

CEV <0,43 dla stali S355

CEV < 0.54 dla stali trudno rdzewiejace;j

2.3. Liny i druty. Rodzaje i gatunki lin i drutéw nalezy przyjmowa¢ wg PN-M-80014 (PN-71/M-80014), PN-M-
80200, PNM-80201, PN-M-80236 (PN-71/M-80236).

2.4. Materialy dodatkowe do spawania. Materialty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny
spelnia¢ wymagania norm wg tablicy 2.

Tablica 2
Lp. |Rodzaj wyrobu Wymagania
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)
1 Elektrody otulone PN-M-69433
PN-M-69434
2 Druty PN-M-69420
3 Topniki PN-M-69355 (PN-73/M-69355)

Materialy spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odpornosé na korozje taka samg jak stal czesci
taczonych.

2.5. Laczniki mechaniczne. Sruby klasy wyzszej niz 4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢
trwate oznaczenia zgodne z PN-M-82054-18 (PN-83/M-82054/18).

Kazda partia wyrobow $rubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-M-82054-19
(PN-91/M82054/19).

Sruby ocynkowane do polaczen sprezanych, a takze doczolowych polaczen rozciaganych powinny mieé
wlasno$ci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-M-82054 (PN-/M-82054) potwierdzone atestem.

Do konstrukcji stalowych zaleca si¢ stosowanie tagcznikow odpowiadajacych wymaganiom norm wg tablicy 3.

Tablica 3

Lp. Rodzaj wyrobu Wymagania

1 Sruby, wkrety i nakretki PN-M-82054 (PN-/M-82054 )Y

2 Sworznie PN-M-83000 (PN-89/M-83000)

3 Podktadki zwykte PN-M-82002

4 Podktadki hartowane PN-M-82039 (PN-83/M-82039)

5 Nity PN-M-82903

")Norma arkuszowa obejmppca arkusze 01 do 04,08,09, 11, 15, 18, 19, 20 wydawane sukcesywnie w latach
1982 do 1991

3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktdry nie spowoduje niekorzystnego wptywu
na jako$¢ wykonywanych robot. Sprzet uzywany przy wykonywaniu konstrukcji stalowych powinien by¢ zgodny
z oferta Wykonawcy i uzyskac akceptacj¢ Inspektora nadzoru.

Uzyty sprze¢t powinien gwarantowac przeprowadzenie robot zgodnie z zasadami okreslonymi w Dokumentacji
Projektowej i wymaganiami Specyfikacji Technicznych. Sprzg¢t powinien by¢ stale utrzymany w dobrym stanie
technicznym. Wykonawca powinien réwniez dysponowaé sprawnym sprzetem rezerwowym, umozliwiajagcym
prowadzenie robot w przypadku awarii sprz¢tu podstawowego. Inspektor nadzoru poleci usuna¢ z placu budowy
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sprzet nieodpowiadajacy warunkom Kontraktu i wymaganiom sformutowanym w Dokumentacji Projektowe;j
oraz Specyfikacji Technicznej.

4. TRANSPORT

Materialy dodatkowe do spawania powinny by¢ starannie sktadowane i przewozone zgodnie z warunkami
gwarancji jakosci. Transport i sktadowanie elementéw nalezy wykonywa¢ w sposob zabezpieczajacy je przed
uszkodzeniami. %aczniki i1 elementy zlaczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i
przechowywane w warunkach suchych.

Wybér srodkow transportowych oraz metod transportu powinien by¢ dostosowany do rodzaju materiatu, jego
objetosci, sposobu przygotowania materiatu do transportu przez producenta (dostawce) oraz od odleglosci
transportu.

Wykonawca ma obowigzek zorganizowania transportu z uwzglednieniem wymogoéw bezpieczenstwa, zardwno w
obrebie placu budowy, jak i poza nim.

Zwickszenie odlegtosci transportu ponad warto$ci zatwierdzone nie moze byé podstawa roszczen Wykonawcy,
dotyczacych dodatkowej zaptaty za transport, o ile zwigkszone odlegtosci nie zostaty wczesniej zaakceptowane
na pisSmie przez Inspektora nadzoru.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wytwarzanie

5.1.1. Wymagania ogolne. Przy wytwarzaniu konstrukcji nalezy uwzglednia¢ ich klase (1, 2 lub 3).

5.1.2. Identyfikacja (znakowanie). Kazda cz¢$¢ konstrukeji i pakiet podobnych cz¢sci, w kazdej fazie procesu
wytwarzania, powinny by¢ jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda czesé
sktadowa powinna by¢ oznaczona trwatym znakiem identyfikacyjnym w spos6b niepowodujacy jej uszkodzenia.
Wybijane numery lub wyttoczone znaki sa dozwolone jako oznaczenia pojedynczych czesci lub pakietow
podobnych czesci w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Znakowanie przecinakiem jest
niedozwolone.

5.1.3 Cigcie i gigcie. Cigcie nalezy wykonywacé pila, nozyca lub palnikiem gazowym, automatycznie lub r¢cznie.
Re¢czne cigeie palnikiem nalezy stosowac tylko w przypadkach. gdy praktycznie nie mozna zastosowacé cigcia
zmechanizowanego. Urzadzenia do ci¢cia powinny by¢ okresowo sprawdzane.
Powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste. bez znacznych nieréwnosci (naderwan, gratu,
zadziorow, zuzla, naciekdéw i rozpryskow metalu).
Nadmierne nierownosci powierzchni cigcia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny by¢ zaokraglone i w
miar¢ potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczaé¢ 3 %.
Elementy stalowe moga by¢ formowane plastycznie (gi¢te, prostowane, prasowane) na goragco lub na zimno, pod
warunkiem, ze wlas§ciwosci materiatu nie ulegng zmniejszeniu ponizej wymaganego poziomu.
Formowanie na goraco nalezy wykonywaé¢ zgodnie z wlasciwosciami wyrobu. Material powinien by¢
odksztalcany w stanie czerwonego zaru (powyzej +700 'C), a temperatura. czas nagrzania i chtodzenia powinny
by¢ dostosowane do rodzaju stali. Giecie i odkszatcanie w zakresie temperatur niebieskiego nalotu (od 250 °C do
380 °C) jest niedozwolone.
Prostowanie elementow przez miejscowy nagrzew jest dopuszczalne pod warunkiem kontrolowania maksymalnej
temperatury nagrzania i warunkéw chlodzenia.
Formowanie (odksztatcanie) na zimno nalezy wykonywac¢ zgodnie z wlasciwos$ciami materiatu. W szczegoélnosci
promien gigcia T, blach i kszaltownikéw walcowanych na goraco powinien spetnia¢ warunki:

r > 25 b przy gieciu wokot osi symetrii,

r > 45 6 przy gieciu wokot osi niebedacej osia symetrii

w ktorych b jest wymiarem grubos$ci blachy lub wysokos$ci (szerokosci) ksztattownika prostopadlej osi giecia.
Przy prostowaniu minimalny promien gigcia powinien by¢ 2-krotnie wigkszy. Kucie stali na zimno jest
niedozwolone.

5.1.4. Wykonywanie otwordéw. Postanowienia tego rozdzialu dotyczg wykonywania otworéw do $rub, sworzni i
nitow przez wiercenie lub wykrawanie (przebijanie). Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez
rozwiercania.

10
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Otwory, z wyjatkiem zastrzezen podanych ponizej, moga by¢ wykonywane przez wykrawanie w elementach o
grubosci t <25 mm i przy zachowaniu warunku ¢ < d, gdzie d - nominalna $rednica otworu okragltego lub
minimalna $rednica otworu owalnego.

Otwory owalne moga by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania, badZz przez wiercenie dwoch otworow i
wykonczenie otworu r¢cznie palnikiem.

Przed ztozeniem cze¢s$ci, z otwordw powinny by¢ usunigte zadziory z wyjatkiem otworow wierconych w jednej
operacji poprzez pakiet skleszczonych czesci, ktore nie muszg by¢ z innych wzgledow rozdzielane po wykonaniu
otworow.

Otwory okragle dla $rub wpuszczanych moga by¢é wykonane przez wiercenie lub przez wykrawanie przed
wykonaniem sfazowania.

Wycigcia o kacie wklestym oraz karby powinny zosta¢ wyokraglone promieniem r > 5 mm. Jes$li wycigcia sg
wykonane przez wykrawanie w blachach o grubosci wigkszej niz 16 mm, to odksztalcony plastycznie materiat
powinien by¢ usuniety przez szlifowanie.

5.1.5. Powierzchnie docisku. Powierzchnia docisku moze by¢ uzyskana przez ciecie pilg jesli spetnia wymagania
tolerancji podane w PN-B-06200

5.1.6. Scalanie i montaz probny. Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozja, co

najmniej w miejscach, ktére po zmontowaniu zespolu beda niedostepne.

Czesci sktadowe powinny by¢ tak sktadane, by przy scaleniu elementu nie powstaty uszkodzenia lub odchytki
przekraczajace dopuszczalne tolerancje wykonania.

Naprowadzanie otwordow (sworzniami lub kotkami) nie powinno powodowaé ich owalizacji wigkszej niz 0,5
mm. Jesli otwory nie moga by¢ naprowadzone bez nadmiernej ich deformacji, to czg¢sci nalezy odrzuci¢, chyba
ze dopuszczalne jest odpowiednie rozwiercenie otworow.

Po wykonaniu zespotu przyleganie dwoch czesci, potaczonych na kilku powierzchniach stykowych powinno by¢
skontrolowane za pomoca sprawdzianu lub przez dociggnigcie.

Strzatka wygiecia powinna by¢ sprawdzona na catkowicie wykonanym zespole.

5.1.7. Tolerancje wytwarzania. Ptaskos¢ powierzchni przewidzianych do stykowania elementéw powinna by¢
taka, aby szczelina pod linialem przylozonym do powierzchni w dowolnym kierunku nie byta wigksza niz 0,5

mm.

Jesli zebra usztywniajace sa dopasowywane w celu przenoszenia docisku, to szczelina migdzy powierzchniami
stykowymi nie powinna nigdzie przekracza¢ 1 mm i powinna by¢ mniejsza niz 0,5 mm na co najmniej dwoch
trzecich nominalnej powierzchni stykowej.

5.2. Spawanie

5.2.1. Wymagania ogoélne. Postanowienia niniejszego rozdzialu odnoszg si¢ do procesow
spawania tukowego:

a) recznego elektrodg otulong (MMA),

b) tukiem krytym (FCAW),

¢) w ostonie gazu obojetnego (MIG),

d) w atmosferze gazu aktywnego (MAG),

e) kotkéw do zespolenia z betonem.
W przypadku czeéci spawanych narazonych na znaczne rozciaganie nalezy zapobiega¢ mozliwosci peknie
lamelarnych m. in. przez wymaganie klasy jakosci w kierunku grubosci wyrobow hutniczych lub uprzednie
badania materiatu na sktonno$¢ do rozwarstwienia i badania po spawaniu.
Badania kontrolne jakos$ci procesu spawania nalezy przeprowadzi¢ przed rozpoczg¢ciem wiasciwego spawania.
Badania takie sg obowigazkowe w przypadku: procesOw spawania w petni zautomatyzowanego, wprowadzania
procesu spawania po raz pierwszy w wytworni oraz gdy wykorzystuje sie zwiekszenie grubosci spoin wskutek
gtebokiego wtopienia. W przypadku procesu rozpoczynanego w zakladzie badanie nalezy przeprowadzaé przy
najwickszej dopuszczalnej grubosci $ciegu.
Jesli wytwornia przez trzy lata nie stosowata akceptowanego (uznanego) procesu spawania, to nalezy pobrac
probki w skali makro do kontroli w celu oceny procesu.
Jesli stosuje si¢ proces spawania elektrodami gltgboko wtapiajacymi lub spawania obustronnego bez wycinania
grani, to nalezy przeprowadza¢ badania na probkach w skali makro co sze$¢ miesigcy.
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Roboty spawalnicze nalezy wykonywaé zgodnie z uprawnieniami w odniesieniu do danego procesu spawania,
rodzaju spoin oraz rodzaju i klasy konstrukcji. Dokument uprawniajacy do spawania (ksigzka spawacza)
powinien by¢ dostepny do kontroli.

Roboty spawalnicze wykonuje si¢ pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacj¢, kwalifikacje, uprawnienia i
zakres odpowiedzialnosci okreslono w normach PN-M-69009 (PN-87/M-69009), PN-M-69900.

5.2.2. Plan spawania. Plan spawania opracowuje si¢ odpowiednio do potrzeb wykonawczych w celu uzyskania w
okreslonych warunkach realizacji, wyrobu zgodnego z wymaganiami PN-B-06200.
W planie spawania powinno si¢, stosownie do rodzaju wyrobu, okresli¢
miedzy innymi:
a) Ksztalt potaczen,
b) Wymiary i rodzaj spoin,
€) Metode spawania, materialy pomocnicze do spawania i ewentualny zakres podgrzewania wstepnego i obrobki
cieplnej po spawaniu,
d) Podziat na podzespoty, kolejnosé spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakoniczenia spoin i wymagania
co do typu kontroli migdzyoperacyjne;j,
€) Zmiany potozenia czg¢éci w trakcie procesu spawania,
f) szczegodty oprzyrzadowania (oporow), ktore majg by¢ zastosowane,
g) przedsigwzigcia w celu unikniecia peknigé lamelarnych,
h) zakres kontroli, badan i odbioru,
i) wymagania dotyczace identyfikacji spoin.

5.2.3. Przygotowanie do spawania. Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche,
czyste 1 wolne od widocznych peknieé i karbow.

Czgsci sktadowe zlacza powinny by¢ obrobione i zlozone zgodnie z wlasciwymi normami odpowiednio do stosowanej
metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-M-69011 (PN-78/M-69011 ), PN-M-69013
(PN65/M-69013), PN-M-69014 (PN-75/M-69014), PN-M-69015, PN-M-69017 (PN-65/M-69017).

W przypadku, gdy w celu usuniecia zbyt duzych odchyltek odstepu krawedzi stosuje si¢ ich napawanie, to powinno ono
by¢ wykonane wedtug przyjetej procedury, a Scieg naSpawany powinien by¢é dobrze wtopiony w material i wyrownany
szlifierka przed wlaczeniem w spoing.

Materialy z oznakami uszkodzen (pgkniecia i odpryski otuliny, zardzewialy lub brudny drut itp. ) nie powinny by¢
stosowane.

Spawany element powinien by¢ zabezpieczony przed bezposrednimi oddzialywaniami wiatru, deszczu i $niegu,
zwlaszcza przy spawaniu w atmosferze gazow ochronnych. W temperaturze otoczenia nizszej niz 0 °C nalezy stosownie
do rodzaju konstrukcji rozwazy¢ zastosowanie wstepnego podgrzania.

Czeséci zlozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomocg spoin sczepnych lub odpowiedniego
oprzyrzadowania, aby podczas spawania byt zachowany wiasciwy odstep krawedzi materiatu, a po ukonczeniu spawania
odchytki wymiaréw elementu miescity si¢ w granicach dopuszczalnych.

Element powinien by¢ ztozony do spawania tak, aby ztgcza spawane byly tatwo dostepne i widoczne dla spawacza.

5.2.4. Wykonywanie spawania. Je$li sktad chemiczny stali i warunki stygniecia moga spowodowaé nadmierne
utwardzenie stali, to nalezy zastosowaé podczas spawania (wlgcznie ze spoinami sczepnymi) wstgpne podgrzewanie stali
tak, by w strefie wptywu ciepta twardos¢ stali nie wzrosta ponad 380 HV10. Szeroko$¢ strefy podgrzanej kazdej czesci
powinna by¢ nie mniejsza niz 75 mm od osi spoiny.

Jesli proces sktadania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementow pomocniczych, uchwytdéw, to powinny one by¢
tak umieszczone, aby mozna je byto tatwo usunaé bez uszkodzenia gldéwnego elementu.

Spoiny taczace elementy pomocnicze z elementem gtdéwnym powinny by¢ utozone zgodnie z planem spawania.

Po odci¢ciu elementéw dodatkowych powierzchnia elementu powinna by¢ oszlifowana na gtadko. Nalezy
sprawdzi¢, czy w miejscu przyspawania elementow dodatkowych nie powstaly peknigcia.

Dtugo$¢ spoin sczepnych nie powinna by¢ mniejsza niz 5-krotna grubo$¢ grubszej z tgczonych cze$ci i nie
mniejsza niz 40mm.

W zlaczach wykonywanych automatycznie lub w calkowicie zmechanizowanym procesie spoiny sczepne
powinny by¢ wlaczone w proces spawania.

Spoiny sczepne powinny by¢ prawidlowo wtopione i oczyszczone przed uktadaniem dalszych $ciegéw. Spoiny
sczepne peknigte powinny by¢ wycigte.

Czeéci taczone na spoiny pachwinowe powinny mozliwie blisko przylega¢ do siebie.

Spoina pachwinowa powinna mie¢ grubo$¢ nie mniejsza niz projektowana, z uwzglednieniem ewentualnego
glebokiego wtopienia.
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Zakonczenia spoiny czotowej powinny mie¢ jako$¢ i pelna grubo$¢ przewidziang dla

spoiny czotowej. Spoiny czolowe o pelnym przetopie moga by¢ wykonywane bez

podktadki lub na podkiadce. Podkladka powinna w sposob ciagly Scisle przylega¢ do

materiatu rodzimego.

Jesli proces spawania wymaga wycigcia grani, to mozna to wykona¢ za pomocg zlobienia elektro-powietrznego,
palnika do rowtowania, strugania lub szlifowania.

Wycigcie grani powinno mie¢ odpowiednia gteboko$¢ i ksztatt litery U w celu umozliwienia dobrego dostgpu i
wtopienia w poprzednio ulozone spoiwo.

Otwory dla spoin otworowych i szczelinowych powinny mie¢ wymiary umozliwiajace dobry dostep

do spawania. Zapelnienie otworu moze nastapi¢ dopiero po sprawdzeniu jako$ci spoiny
pachwinowe;j.

Nalezy unika¢ rozpryskéw spawalniczych przez dobér odpowiednich parametrow spawania, ostony lub
zabezpieczenie powierzchni odpowiednimi $rodkami, a w razie ich wystapienia usunaé je przez lekkie
oszlifowanie powierzchni.

Wady powierzchniowe w rodzaju peknigé, lokalnych wglebien w utozonym szwie powinny by¢ usunigte przed
utozeniem nastgpnej warstwy spoiny.

Naprawy spoin powinny by¢ wykonane na podstawie odpowiedniej procedury spawanicze;j.

Zuzel spawgniczy powinien by¢ usuniety z kazdego $ciegu przed utozeniem nastepnej warstwy spoiny oraz z lica
gotowej spoiny po jej wykonaniu.

5.2.5. Potlaczenia zgrzewane i spajanie kolkoéw. Potaczenia zgrzewane punktowo nalezy wykonywac i

kontrolowa¢ wg PNM-69021 (PN-74/M-69021).
Przy serii kotkéw co dwudziesty kotek powinien by¢ odgigty w ramach kontroli.

Miejsca przewidziane do spajania kotkow (do zespolenia z betonem) powinny by¢ uprzednio oczyszczone z
luznej rdzy, tusek zendry, powtok malarskich i wilgoci.
Kotki mogg by¢ taczone do belek stalowych przez blache pokrycia z zachowaniem nast¢pujacych warunkow:
a) blacha nieocynkowana powinna mie¢ grubos$¢ nieprzekraczajaca 1,5 mm, a powierzchni¢ co najwyzej lekko
skorodowana,
b) blacha ocynkowana powinna mie¢ grubos¢ nieprzekraczajaca 1,25 mm, a grubo$¢ powloki nieprzekraczajaca
30 um z kazdej strony,
¢) blacha powinna mozliwie §cisle przylega¢ do powierzchni belek, a ewentualna szczelina nie przekracza¢ 2
mm,
d) potaczenie kotkami przez arkusze blachy lub podwojna grubos¢ zagietej na brzegu arkusza blachy powinno
by¢ wykonywane po ustaleniu procedury na podstawie uprzednich prob.
5.3. Potaczenia na tgczniki mechaniczne

5.3.1. Wymagania ogolne. Polgczenia nalezy wykonywac¢ zgodnie z wymaganiami P1V-B-03200:1990 (PN-90/B-
03200). Laczniki nalezy stosowaé odpowiednio do rodzaju polagczenia, wielko$ci i rodzaju obcigzen oraz
warunkoéw wykonania wg PN-B-03200: 1990 (PN-90/B-03200) i norm wyrobu.

Laczniki nieujgte w normach powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami okreslonymi w innych dokumentach.

5.3.2. Polaczenia na $ruby. Nakretki i podktadki zaleca si¢ stosowaé odpowiednio do klasy wytrzymatosci $rub i
rodzaju potaczenia wg tablicy 10.

Tablica 10
Sruby Nakretki Podktadki
Rodzaj Twar
Potaczenia klasa wg klasa wg dos¢ HV Wg
4.6 4
4.8 52
INiespre¢zane 5,6 100 PN-M-82005
PN-M-82101 5 PN-M82144 PN-M-82009%
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5.8 |PN-M-821 05Y PN-M-82018%
8.8 8
2004
10.9 10
8.8 8 od 315
Sprezane PN-M-82039
10.9 | N-M-82343 10 PN-M-82171 do 370

1) Z gwintem na calej dtugosci.
2) Dla $rub d> 16 mm Kl. 4.
3) Podktadki klinowe.

4) Twardos¢ zalecana.

Dtugos¢ czesci gwintowanej trzpienia §ruby powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretka pozostawat nie mniej
niz jeden zwo6j gwintu w potaczeniach niespr¢zanych i nie mniej niz cztery zwoje gwintu w potaczeniach
sprezanych.

Cz¢$¢ gwintowana trzpienia $ruby niepasowanej moze znajdowaé si¢ w plaszczyznie $cinania

potaczenia. Podktadki lub nakretki spre¢zynujace nie powinny byé stosowane w polaczeniach

sprezanych.

Podktadki klinowe nalezy stosowaé, gdy powierzchnia cze$ci tgczonych jest odchylona wigcej niz 3° od
plaszczyzny prostopadtej do osi $ruby.

Nakretka i teb $ruby powinny bezposrednio i przez podkiladki doktadnie przylega¢ do powierzchni
taczonych czesci. Nakretki nalezy zaktadac tak, aby oznakowanie klasy byto widoczne.

Podktadki hartowane i doktadne nalezy zaktada¢ strong sfazowang od strony tba i nakretki.

Sruby i nakretki nie powinny by¢ spawane. Przy stosowaniu $rub ocynkowanvch nalezy sprawdzié, czy
nakretki mozna nakrgcaé swobodnie.

5.3.3. Dokrgcanie $rub

5.3.3.1. Potaczenia nie sprezane. Czesci taczone powinny by¢ dociagniete az do uzyskania dobrego przylegania.
Dopuszcza si¢ pozostawienie szczelin do 2 mm.

Sruby powinny by¢ dokrecane do "pierwszego oporu" sukcesywnie od $rodka kazdego zlacza wielosrubowego,
ae nie powinny by¢ przecigzane. Za "pierwszy opor" nalezy uwazaé dokrgcenie "silg jednej rgki" zwyklym
kluczem (bez przedtuzenia) lub punkt; przy ktéorym klucz pneumatyczny zaczyna trzaskaé. Sruba po dokreceniu
nie powinna przesuwac si¢ ani wyraznie drgac¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.3.3.2 Polgczenia sprezane. Site sprezenia S. w Kiloniutonach okresla wzor:

S.=0,7 RmAs

w ktorym, wg PN-M-82054-09:

Rm - wytrzymato$¢ na rozciaganie $ruby, w megapaskaach,

As - powierzchnia czynnego przekroju $ruby, w milimetrach.
W polaczeniach zaktadkowych zwyktych lub pasowanych moze by¢ stosowana sita spr¢zania 0,5 So.
Sruby, jezeli nie sg przygotowane do dokrecania fabrycznie, powinny mie¢ gwint i podktadke pod czescia
dokrecang nasmarowane odpowiednio do rodzaju potaczenia i $rub oraz do sposobu dokrecania.
W potaczeniach ciernych nalezy stosowac smar staty, ktory nie bgdzie penetrowat do styku (paste molibdenowsa
MoS; lub smar grafitowy). Do $rub ocynkowanych zaleca si¢ stosowaé paste molibdenowa. Przed rozpoczeciem
sprezania potaczenia $ruby powinny byé wstepnie dokrgcone rgcznie. Dopuszcza si¢ pozostawienie lokalnych
szczelin do 1 mm.
Dokrgcanie $rub w potaczeniu sprezanym nalezy wykonywac¢ sukcesywnie od $rodka kazdego ztacza
wielosrubowego, powtarzajac cata procedurg az do uzyskania rownomiernego napigcia srub.
Dokrecanie $rub moze by¢ wykonywane jedng =z
nast¢pujacych metod:

a) kontrolowanego momentu dokrgcania

b)  kontrolowanego

obrotu nakretki
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c) kombinowang wg
a) ib)

d) bezposrednich wskaznikow napigcia.

Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta §rub. Wybor metody dokrecania $rub nalezy
do wykonawcy robot. Sruby dokrgcone do wartosci sity So nie powinny by¢ powtdrnie stosowane do sprezania
potaczen.

5.3.3.3. Metoda kontrolowanego momentu dokrecenia. Moment dokrecenia potrzebny do osiggnigcia w $rubie
sity sprezenia powinien by¢ przyjety wedtug zalecen producenta lub okreslany doswiadczalnie. Do $rub
nieocynkowanych, fabrycznie nowych z gwintem zwyklym walcowanym mozna stosowaé momenty dokrgcenia
odpowiednio do sposobu smarowania wg tablicy 11.

Tablica 11
Sruby klasy 10. 9 Sruby klasy 8.8
Srednica Sita Moment dokrgcenia Sita Moment dokrgcenia
gwintu $ruby sprezenia Mo (Nm) sprezenia Mo (Nm)
So Lekkie? So Lekkie 2)
(kN) oliwienie pasta MoS; (kN) oliwienie pasta MoS
M12 60 130 110 47 100 85
M16 110 320 260 88 250 210
M20 172 620 510 137 500 410
M24 247 1070 900 198 880 720
M27 321 1560 1300 257 1250 1050
M30 393 2120 1750 314 1700 1400
1) Przy sprezaniu sitg 0,5 So moment dokrecenia 0,5 Mo '
2) Roéwniez przy smarze grafitowym.

Moment dokrgcenia $rub ocynkowanych nalezy przyjmowaé wedlug zalecen producenta lub okreslac
doswiadczalnie. Klucze dynamometryczne stosowane do dokrgcania $rub powinny by¢ wykalibrowane z
doktadnos$cia nie mniejsza niz: £5%.

5.3.3.4. Metoda kontrolowanego obrotu nakretki. Wszystkie §ruby w polaczeniach powinny by¢ jednakowo
dokrecone "do pierwszego oporu". Potozenie nakretek wzgledem gwintu $rub nalezy po dokregceniu oznaczyé w
sposob trwaty i widoczny dla kontroli.

Koncowe dokrecenie Srub klasy 8. 8 nalezy wykonac¢ przez obréot nakretek wzgledem gwintu §rub o kat podany w
tablicy 12, zaleznie od catkowitej grubosci ztacza t (tacznie z podktadkami).

Tablica 12

Catkowita grubos$¢ ztacza Kat obrotu nakretki')
t<2d 120°

2d<t<4d 150°

4d <t < 6d. 180°

6d < t< 8d 210°

8d <t <10d 240°

1) Gdy powierzchnia docisku tba lub nakre¢tki nie
jest prostopadta do osi $ruby, kat obrotu usta- ,

la¢ doswiadczalnie.

Sposéb dokrecania §rub klasy 10. 9 nalezy przyjmowaé wedtug zalecen producenta lub okresla¢ doswiadczalnie,
albo tez stosowa¢ metode kombinowana.
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5.3.3.5. Metoda kombinowana. Wstegpne dokrecenie $rub nalezy wykona¢ momentem 0.75 Mo, uzywajac klucza
dynamometrycznego, a nast¢pnie oznaczy¢ potozenie nakretek wzgledem gwintu Srub.

Koncowe dokrecenie $rub nalezy wykonaé przez obrdt nakretek wzgledem gwintu $rub o kat okreslony
doswiadczalnie lub zagecony w tablicy 13 zaleznie od catkowitej grubosci ztacza t (facznie z podktadkami).

Tablica 13

Catkowita grubos¢ ztacza Kat obrotu nakretki')
T< 2d 60°

2d < t<6d 90°

6d <t<10d 120°

1) Gdy powierzchnia docisku lub nakretki nie
Jest prostopadita do osi $ruby obrotu ustalaé

doswiadczalnie.

5.3.3.6. Metoda bezposrednich wskaznikow napiecia. Sposob montowania podkladek sygnalizujacych
osiaggnigcie sily sprezenia oraz sposob dokrgcania $rub powinien byé zgodny z instrukcja producenta i
weryfikacja doswiadczalng.

5.3.4. Powierzchnie styku w potaczeniach ciernych. Sposéb obrobki powierzchni ciernych powinien odpowiadad
wymaganej klasie powierzchni. Klasyfikacj¢ powierzchni ciernvch zaleznie od wspdlczynnika tarcia y oraz
sposobu obrobki powierzchni podano w tablicy 14.

Tablica 14
Klasa Najmnigjszy
powierzchni wspotczynnik Sposob obrobki powierzchni
ciernej tarcia p
-$rutowanie lub piaskowanie bez §ladow rdzy i wzerow
-$rutowanie lub piaskowanie i metalizowanie natryskowe guminium
A 0,50
“$rutowanie lub piaskowanie i metalizowanie natryskowe produktem
cynkowym po badaniach p > 0,50
B -$rutowanie lub piaskowanie i malowanie farbg krzemianowsa
0,40 alkaliczno-cynkowsa o grubosci od 50 pym do 80 um
C 0,30 -oczvszczenie szczotkg druciang lub opalanie bez $ladow rdzy
D 0,20 -bez obrobki
1) Powtoki ochronne naktada¢ bezposrednio po oczyszczeniu powierzchni.

Podczas montazu potaczen powierzchnie cierne powinny by¢ pozbawione wszelkiego rodzaju zanieczyszczen i
$ladoéw rdzy. Thuszcz nalezy usuwac $§rodkami chemicznymi.

Po sprezeniu polaczenia szczeliny w styku powierzchni ciernych o grubosci 0,5 mm moga wystepowac tylko
lokalnie, nie wigcej niz na 1/3 powierzchni.

5.3..5 Potaczenia na $ruby pasowane i sworznie. Trzpienie §rub i sworzni pasowanych powinny by¢ wykonane
zgodnie z klasg tolerancji HI3 wg PN-M-021 05. Gwint $rub nie powinien znajdowaé si¢ w plaszczyZnie
$cinania. Sworznie nalezy zabezpieczy¢ przed przemieszczeniem.

Otwory na $ruby i sworznie pasowane nalezy wierci¢ z doktadnoscig H11. Otwory do rozwiercania na montazu
powinny mie¢ $rednicg o 3 mm mniejsza. Laczniki pasowane nalezy osadza¢ w otworach bez uzycia nadmiernej
sity, nie uszkadzajac gwintu. przy wymianie tacznikoéw nalezy stosowa¢ wybijaki.

5.3.6. Polaczenia na nity. Nity powinny mie¢ dlugo$¢ wlasciwa do uzyskania tba o znormalizowanych
wymiarach.

Przed rozpoczgciem nitowania czg¢$ci laczone nalezy dopasowac, a otwory naprowadzi¢ za pomoca szpilek
montazowych. Polaczenia wielonitowe nalezy scali¢ $rubami montazowymi nie rzadziej niz w co czwartym
otworze.
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Kazdy nit powinien by¢ nagrzany roéwnomiernie na Swojej dlugosci bez przegrzania. Podczas zakladania
powinien by¢ nagrzany do jasno czerwonego zaru od tba do konca i powinien zosta¢ spgczony na calej dtugosci
wypelniajac szczelnie otwor. Nity przepalone nalezy odrzucac.

5.4. Montaz konstrukcji

5.4.1. Wymagania ogb6lne. Montaz powinien by¢ wykonywany zgodnie z zastosowaniem S$rodkow
zapewniajacych stateczno$¢ w kazdej fazie montazu oraz osiggnigcie projektowanej nosnosci i sztywnosci po
ukoniczeniu robot.

5.4.2. Warunki placu budowy. Przed rozpoczg¢ciem montazu na placu budowy powinny by¢ spelnione wszystkie
niezbedne warunki okreslone w specyfikacji technicznej i w projekcie montazu.

Przy wykonywaniu rob6t przez kilku wykonawcow, projekt montazu powinien byé migdzy nimi uzgodniony pod
wzgledem terminu wykonywania robdt, obcigzen montazowych i warunkow zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

5.4.3. Prace montazowe. Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane. Jezeli uszkodzone
elementy sg naprawiane przed montazem, sposdb naprawy powinien by¢ uzgodniony z osobg uprawniong do
kontroli jakosci.

W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mieé¢ zdolno§¢ przenoszenia sit wywotlanych wplywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i materiatami.

Roboty nalezy tak wykonywac, aby zadna cz¢$¢ konstrukeji nie zostata podczas montazu przecigzona lub trwale
odksztatcona.

State potaczenia elementow konstrukcji powinny by¢ wykonywane dopiero po dopasowaniu konstrukcji lub jej
niezaleznej czgsci.

Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w polaczeniach nalezy wykonywacé ze stali plastycznych jak sta
konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnig¢ciem.

W potaczeniach Srubowych zakladkowych szczelina w styku niespr¢zanym nie powinna spr¢zanym 1 mm. Stosowane
przektadki nie powinny by¢ ciensze niz 2 mm.

Stykow 1 wyregulowaniu calej o takich samych wilasnosciach przekracza¢ 2 mm, a w styku otwory na $ruby zaleca si¢
dopasowywac za pomocg przebijakow, a w razie koniecznosci rozwiercac.

W przypadkach, w ktorych zastosowanie przekladek nie pozwaa na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest
odpowiednia korekta elementéw w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.

5.4.4. Tolerancje usytuowania podpér. Odchyltki osi podpér powinny by¢é mierzone w odniesieniu do ustalonej na
poziomie fundamentow siatki stupow wg PN-1SO 4464,

Odchylenie od wiasciwego potozenia punktu centralnego grupy $rub kotwigcych nie powinno by¢ wieksze niz + 6 mm.
Dopuszczalna odchytka potozenia sruby w grupie $rub kotwigcych mierzona jest w odniesieniu do punktu centralnego
grupy Srub.

Dopuszczalne pochylenie osi $ruby kotwigcej w stosunku do wymaganego kierunku wynosi 1 mm na 20 mm.

5.4.5. Tolerancja montazu

5.4.5.1. Belki petnoscienne. Dopuszczalna odchytka w $rodku rozpigto$ci zmontowanej belki w ptaszczyZnie pionowej
Iub poziomej wynosi 1/750 rozpigtosci, lecz nie mniej niz 3 mm. Odchylke nalezy mierzy¢ od linii prostej lub ksztattu
projektowanego po uwzglednieniu strzatki ugigcia. Wzajemne boczne przesunigcie pasow w §rodku rozpietosci belki nie
powinno by¢ wigksze niz max [1/100 h, 10 mm], gdzie h - wysoko$¢ belki. Dopuszczalna odchytka konca belki
wspornikowej mierzona w stosunku do punktu podparcia wynosi 1/300 dtugosci belki.

5.5. Ochrona przed korozja

5.5.1. Przygotowanie powierzchni. Powierzchnia stali bezposrednio przed natozeniem powloki gruntujacej powinna by¢
oczyszczona wedhug wymagan projektowych nie mniej niz do drugiego stopnia czystosci wg PN-H-97051 (PN-70/H-
97051) przy zachowaniu odpowiedniej chropowatosci.

Przed metalizacjg natryskowg powinno by¢ stosowane piaskowanie.

Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku z betonem powinny by¢ oczyszczone do 3 stopnia czystosci wg PN-
H97051 (PN-70/H-97051) i pozostawione nie malowane.

5.5.2. Wykonywanie powtok. Stan przygotowania powierzchni nalezy sprawdza¢ bezposrednio przed naktadaniem
powltok wg PN-H-97052 (PN-70/H-97052).

Malowanie konstrukcji nalezy wykonywaé zgodnie z PN-H-97053 (PN-71/H-97053) wedlug wymagan podanych w
gwarancji trwatosci powlok. Poszczegolne powloki powinny rézni¢ si¢ kolorami.

Wymian elementoéw przeznaczonych do cynkowania-ogniowego oraz niezbgdne otwory technologiczne powinny by¢
uzgodnione z cynkownia. Przed stosowaniem trawienia wszystkie szczeliny nalezy zabezpieczy¢ przed wniknigciem
kwasu.
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Powtoki metalowe powinny spelnia¢ wymagania PN-EN 22063.

5.5.3.3 Zaecenia szczegdtowe. Strefa malowania nie powinna zachodzié¢ na strefe nie malowang glebiej niz 30 mm.

Strefa o szerokosci 150 mm wzdluz krawedzi przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powloke
spawana lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.

Sposob przygotowania podtoza i naktadania powlok na powierzchniach ciernych powinien by¢ zgodny z technologia
zapewniajacg uzyskanie wymaganej klasy powierzchni. Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone
na okres przed montazem potaczen.

Powierzchnie niedostepne po montazu powinny byé pomalowane przed montazem.

Dolne czesci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejacej narazone na dlugotrwale dzialanie wilgoci powinny by¢
zabezpieczone powtokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy powierzchnie eksponowane powinny by¢ po
wykonaniu montazu piaskowane.

Szczeliny w stykach taczonych, miejsca osadzenia tacznikdéw mechanicznych oraz nieszczelnosei spoin w konstrukcjach
narazonych na wptywy atmosferyczne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody.

Rodzaj 1 sposdb ochrony korozyjnej tacznikdw mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia
catej konstrukcji i wymaganej trwatosci.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogoélne. Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie
jakosci, obejmujacym wszystkie stosowane materialy i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.
Zakres kontroli i badan nalezy dostosowa¢ do rodzaju konstrukcji i wymaganego poziomu jakosci. Sposob korekty i
dodatkowe badania niezgodnos$ci powinny spelnia¢ wymagania projektu. Wszystkie kontrole, badania i korekty powinny
by¢ udokumentowane.
6.2. Materiaty i wyroby
6.2.1. Wymagania ogdlne. Kontrola jakoéci materiatdw i wyrobow powinna si¢ odby¢ przy odbiorze dostawy od
producenta i przed skierowaniem do produkcji.
Przy odbiorze dostawy nalezy sprawdzi¢:
- zgodno$¢ wyrobow z zamowieniem i dokumentacjg dostawy,
- kompletnos¢ i prawidlowo$¢ dokumentow jakoscei,
- stan techniczny wyrobow (kontrola powierzchni, ksztaltu, konsystencji) oznaczenia i opakowanie. Przed
skierowaniem wyrobow do produkcji nalezy sprawdzié:
- zgodno$¢ wyrobow i ich oznaczen z dokumentacjg dostawy i wymaganiami projektu, - wazno$§¢ terminéw
gwarancyjnych stosowania,
- stan techniczny, jak przy odbiorze dostawy.
6.2.2 Wyroby hutnicze, liny, druty i materiaty dodatkowe. Wymagane w projekcie wtasciwosci wyrobéw hutniczych
powinny by¢ potwierdzone dokumentami kontrolnymi. W przypadku dostawy wyrobow ze stali nieujetej w normach,
badania kontrolne wg ,,3.1 B" PN-H-O11 07 (PN-92/H-0 1107) zaleca si¢ powtdrzy¢ po otrzymaniu dostawy.
Liny, druty i materialy dodatkowe do spawania powinny mie¢ za§wiadczenia jakosci potwierdzajagce wymagane w
projekcie cechy wyrobow.
6.2.3 Laczniki mechaniczne. Kazda partia dostawy }acznikow powinna odpowiada¢ przynaleznym za$wiadczeniom
jakosci. W przypadku braku identyfikacji wyroboéw konieczne jest okreslenie ich jako$ci na podstawie badan wg PN-M-
82054-19 (PN-91 /M-82054/19).
6.3 Obrobka czescei
6.3.1 Ciecie termiczne. Jesli w wytworni sa stosowane procesy cigcia termicznego, to jakos$¢ cigcia powinna byé
systematycznie kontrolowana.
Kontrola powinna obejmowac cztery rodzaje prob cigcia:
a) najgrubszego materiatu w linii prostej,
b) najcienszego materiatu w linii proste;j,
) naroza ostrego,
d) naroza w tuku.
Pomiary przeprowadzone na dwodch probkach o dtugosci co najmniej 200 mm pobranych z prob cigcia w linii
prostej wg a) i b) powinny spetnia¢ wymagania wg e) lub f) odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w
planie kontroli i badan.
W ogledzinach prob cigcia naroza wg c) i d) powinno si¢ stwierdzi¢ jakos$¢ zgodna z wymaganiami dla proby cigcia w
linii prostej.
Powierzchnie cigte termicznie powinny spetnia¢ nastgpujace wymagania:
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e) Jako$¢ powierzchni cigcia brzegdéw, ktore beda poddawane obrobee lub spawaniu w daszych operacjach
powinna spetnia¢ wymagania klasy 2, a jako$¢ powierzchni brzegdéw cigtych "na gotowo" wymagania klasy 1
powierzchni cigecia wg PN-M6977 4 (PN-76/M-69774),

f) Alternatywnie - jako$¢ powierzchni cigecia mozna ocenia¢ na podstawie dwoch wielkosci wg wzorow:

u <1+0,015a
Rz <110+ 1,8a

gdzie:
a - grubo$¢ materiatu, w milimetrach;
U - odchylenie od kata prostego, wzglednie od pochylenia nominalnego (projektowanego). w milimetrach;
Rz - glebokos¢ odchylek cigcia (szorstko$¢), w milimetrach, (warto$¢ $rednia amplitud z pigciu kolejnych
pojedynczych dtugosci pomiarowych)
Jesli wyniki pomiardw sa negatywne, to proces cigcia nalezy wstrzyma¢ az do jego poprawienia i powtdrnego
sprawdzenia.
6.3.2 Twardo$¢ lokana. Jesli proces obrobki powoduje miejscowe utwardzenie materialu, to jego sprawdzenie
przeprowadza si¢ nastepujaco:
a) wykonuje si¢ z zastosowaniem sprawdzanego procesu cztery probki z materialow odpowiadajacych
materiatlowi obrabianemu, najbardziej wrazliwych na miejscowe utwardzenie,
b) wykonuje si¢ cztery badania twardosci lokanej w miejscach szczegoélnie narazonych na utwardzenie, probe
przeprowadza si¢ wg PN-M-69751 (PN-64/M-69751 ),
¢) twardo$¢ w zadnym przypadku nie powinna przekracza¢ 380 HV 10.
Jesli proces nie spetnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nada
stosowany wylacznie do materiatow, w przypadku ktorych spetnia te wymagania.
6.3.3 Ksztatt otworéw. Jesli do wykonywania otworéw stosuje si¢ procesy obrobki plastycznej (wykrawanie,
przebijanie), to powinny by¢ one systematycznie kontrolowane w nastepujacy sposob:
a) wykonuje si¢, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem probek z materiatu odpowiadajacego
obrabianemu materialowi pod wzgledem $rednicy otworu oraz grubos$ci i gatunku materiatu,
b) sprawdza si¢ wymiar otworéw na obu koncach kazdego otworu stosujac mierniki przelotowe,
Jezeli proces nie spelnia powyzszych wymagan, to powinien by¢ wstrzymany i poprawiony. Moze on by¢ nada
stosowany wylacznie do materialow, w przypadku ktorych spetnia te wymagania.
6.4 Ztacza spawane
6.4.1 Ocena przed i podczas spawania. Kontrola przed rozpoczeciem i podczas robot spawaniczych powinna byc¢
wykonywana wedlug programu badan.
Dopuszczalne odchytki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-M-69414 (PN-
75/M-69014) lub w programie badan wg PN-EN 25817.
6.4.2 Ocena po wykonaniu spawania. Kazde polaczenie spawane podlega kontroli - co najmniej ogledzinom
zewnetrznym. Ustalajac przedmiot i zakres badan, nalezy uwzgledniaé charakterystyke wytezenia (np.
wymagania wg PN-B-03200) i inne istotne parametry zlacza.
Jesli z oceny wyniknie, ze niezgodnos$ci spawanicze sg wieksze niz Dopuszczalne wedtug kryteriow odbioru, to
zakres kontroli nalezy zwigkszy¢ o 100%, a w przypadku stwierdzenia dgszych niezgodnos$ci, spoiny nalezy
skontrolowa¢ w catosci.

6.5 Sprawdzanie wymiaréw elementow. Przy odbiorze wykonywanych elementow obowiazkowe jest
sprawdzenie ich zgodno$ci z projektem oraz kontrola wymiaré6w geometrycznych z uzyciem witasciwych metod i
narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czgsto§¢ pomiardw powinny by¢ okre§lone w planie kontroli i badan z
uwzglednieniem szczegdlnych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujacych probny montaz konstrukeji,
jesli jest przeprowadzany.
Gdy Dopuszczalne odchytki sg przekroczone, to nalezy postepowaé nastepujgco:
a) jesli nadmierne odchytki mozna usung¢ bez wickszych trudnos$ci, to nalezy je usunaé, a element powtornie
skontrolowac,
b) jesli jest trudne usuqiecie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie
modyfikacje, kompensujace wpltyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukcji.
6.6 Polgczenia na taczniki mechaniczne

6.6.1 Ocena potaczen srubowych niesprezanych. Wszystkie polaczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod

wzgledem prawidtowego przylegania cze¢sci, kompletnosci oraz wlasciwej klasy $rub i nakretek.
Dokrecenie $rub nalezy sprawdza¢ miotkiem.
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Potaczenia poprawiane lub uzupetniane wymagaja powtérnego odbioru.

6.6.2 Ocena potaczen $rubowych sprezanych. Prawidlowos$¢ dziatania kluczy dynamometrycznych rgcznych nalezy
kontrolowaé codziennie przed rozpoczgciem pracy. Klucze pneumatyczne i hydrauliczne powinny by¢ kontrolowane po
kazdej zmianie momentu.

Po wstgpnym scaeniu i montazu nalezy sprawdzi¢ prawidlowos$¢ przylegania czgsci taczonych oraz zadysponowaé
niezbedne przektadki.

Ocena powierzchni ciernych powinna obejmowac czyszczenie powierzchni, naktadanie powlok oraz stan powierzchni
bezposrednio przed scaeniem potaczen. W przypadkach stwierdzenia niezgodnosci nalezy wykonaé badania.

Badanie po sprezeniu kluczem dynamometrycznym powinno obejmowac¢ co najmniej 10% $rub, a jezeli liczba $rub jest
mniejsza niz 20 - dwa potaczenia. W miejscu, w ktérym nakretka Sruby obrdci si¢ podczas kontroli wigcej niz o 15°,
nalezy sprawdzi¢ calg grupe srub. Jesli Sruba zostanie zakwestionowana, cata grupa srub powinna by¢ wymieniona.

6.6.3 Ocena potaczen na sruby pasowane i sworznie. Ocena powinna obejmowac sprawdzenie dopasowania czesci
faczonych i1 otworow do osadzenia tacznikoéw, a po ich osadzeniu, szczelno§¢ wypetnienia otworow przez trzpienie
facznikow.

6.6.4 Ocena polaczen na nity. Po wstgpnym scaeniu nalezy sprawdzi¢ prawidtwos¢ przylegania czesci taczonych
i dopasowania otwordw na nity.

Zaklepany nit nie powinien poruszaé si¢ po uderzeniu Iba mlotkiem ani nie powinien mieé¢ peknigé i
nierownosci.

Wszystkie nity luZzne o niesymetrycznym tbie, wadliwie uksztattowane, przepalone lub z innymi wadami,
powinny by¢ odciete i wymienione przed obcigzeniem konstrukeji.

6.7 Zabezpieczenie powierzchni

Stan przygotowania powierzchni nalezy ocenia¢ bezposrednio przed malowaniem wg PN-H-97052 (PN-70/H-
97052).
Ocena wykonywania powlok powinna obejmowaé¢ materiaty malarskie, warunki i sposob wykonywania prac oraz oceng
powierzchniows i grubos¢ suchych powlok.
Pomiar grubosci powtok wg PN-C-81515 (PN-93/C-81515) i PN-H-04623 (PN-86/H-04623) nalezy wykonywacé
co najmniej w czterech punktach na nie mniej niz 10% elementéw powlekanych.
Na kazdym z badanych elementow S$rednia z pomiaru grubosci nie powinna by¢ mniejsza od grubosci
wymaganej, a tylko jeden z odczytow moze wykaza¢ grubo$¢ mniejsza, ge nie wigcej niz 20% od grubosci
wymaganej.
Przy powtarzajacych si¢ usterkach do czasu ich usunigcia nalezy stosowaé pomiar grubo$ci mokrej powltoki w
nie mniej niz 10% elementéw powlekanych, w miejscach zlokalizowanych blisko krawedzi elementow.
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnos$ci kontrola powinna by¢ wykonana powtornie.
Przy reperacjach uszkodzen powtok powinien by¢ oceniany sposéb wykonywania . prac oraz stan koncowy na podstawie
ogledzin zewngtrznych.
6.8 Montaz konstrukcji
6.8.1 Wymagania ogolne.
Ocena montazu konstrukcji powinna obejmowac:

- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczeciem montazu, podczas montazu i po jego ukonczeniu,

- stan podpdr i ich usytuowanie,

- zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spelnienie wymagan bezpieczenstwem pracy,

- stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,

- wykonanie i kompletno$¢ potaczen ,

- wykonanie powlok ochronnych,

- naprawy elementéw konstrukcji, potaczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.
6.8.2 Pomiary kontrolne. Polozenie elementow konstrukcji powinno by¢ ustalane i oceniane metodami
geodezyjnymi za pomocg odpowiedniego sprzetu pomiarowego z dokladnoscia niezbedng do zachowania
wymaganych tolerancji montazu. Przed rozpoczgciem montazu nalezy wykonaé operat geodezyjny okreslajacy
usytuowanie i rzedne wysokosciowe wszystkich podpér konstrukcji oraz oznaczy¢ na podporach ustalone
pozycje montazowe stupow.
Doktadno$¢ potozenia elementéw konstrukcji podczas montazu moze by¢ okre$lana pod obcigzeniem cigzarem
wilasnym.

Tolerancje montazu powinny by¢ okre§lane w odniesieniu do $rodkdéw przekrojow na koncach lub osi
srodkowych na gornym lub zewngtrznym licu elementéw z uwzglednieniem istotnego wpltywu temperatury.
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System pomiaréw kontrolnych podczas montazu, a takze operat geodezyjny pomiaru konicowego po ukonczeniu
montazu moze obejmowac tylko gldéwne elementy szkieletu konstrukcyjnego.

6.9. Zapewnienie jakos$ci

6.9.1 System zapewnienia jako$ci. Wymagang w projekcie i obowigzujacych przepisach jakos¢ konstrukceji
powinien zapewni¢ wykonawca przez stosowanie wilasciwych materiatdw, metod wytwarzania montazu oraz
nadzoru technicznego i kontroli. Wymaganie to dotyczy rowniez dziatanos$ci projektowej wykonawcy.
System jakosci stosowany przez wykonawce powinien by¢ otwarty na dodatkowa kontrole ze strony
zamawiajacego lub organu niezaleznego, w calym procesie realizacji zamowienia. Kontrola ta nie zwania
wykonawcy od odpowiedzialnosci za jako$¢ wykonanych robot.
W planie jakosci opracowanym wg PN-1SO 10005 zgodnie z wymaganiem projektowym powinny by¢ okre$lone:
podziat zadan i odpowiedzialnosci w poszczegdlnych fazach robot, plan kontroli i badan, procedury procesow i
robdt specjanych (w tym spawaniczych) oraz dodatkowej kontroli zewngtrznej.
6.9.2 Klasyfikacja konstrukcji. Ze wzgledu na cechy i wymagania wykonawcze konstrukcje stalowe budowlane dzieli si¢
na trzy klasy:
a) klasa 3 - wymagania podstawowe
Obejmuje konstrukcje obcigzone statycznie (nienarazone na zmeczenie), wykonane ze stali konstrukcyjnej
niestopowej kategorii nie wyzszej niz S235, o grubosci materiatu t 5 30 mm, jesli nie wystepuja w nich szczegdlne
rozwigzania konstrukcyjno-technologiczne i inne warunki wlasciwe dla klasy 2 1 1.
b) klasa 2 - wymagania podwyzszone
Obejmuje konstrukcje stalowe obcigzone statycznie lub dynamicznie (narazone na zmeczenie), wykonane ze stali niz
5355. Do tej klasy zalicza si¢ rowniez srubowe
konstrukcyjnej niestopowej lub niskostopowej kategorii nie wyzszej konstrukcje, w ktérych wystepuja szczegdlne
rozwigzania konstrukcyjno-technologiczne, jak polaczenia spr¢zane, pasowane, potaczenia nitowe, polaczenia
przygotowane do montazowego spawania gléwnych elementéw nosnych oraz elementy o masie ponad 20 t.
c) klasa 1-wymaganiaspecjane
Obejmuje konstrukcje jak w klasie 2, ktorych awaria pociagngtaby za soba znaczne zagrozenie zycia ludzi lub duze
straty materialne.

W szczegblnosei dotyczy to konstrukcji, dla ktorych w obliczeniach projektowych przyjeto wspotczynnik konsekwencji
zniszczenia wigkszy niz 1. Do tej klasy zalicza si¢ rowniez konstrukcje o specjgnych wymaganiach co do kontroli i
odbioru ze strony whasciwych instytucji (na przyktad Urzad Dozoru Technicznego).
Elementy konstrukcyjne wchodzace w sktad catosci obiektu moga by¢ zaliczone do réznych klas (np. elementy szkieletu
obudéwy do klasy 3, a elementy szkieletu no$nego do klasy 2).
6.10. Badania potaczen spawanych.
6.10.1. Badania nieniszczace (NDT). Za badania nieniszczace uznaje sig:

a) ogledziny zewngetrzne,

b) badania magnetyczno-proszkowe,

¢) badania ptynnym penetrantem,

d) badania ultradzwiekowe,

e) badania radiograficzne.
Kontrola przez ogledziny zewnetrzne
Kontrola powinna by¢ przeprowadzona po wykonaniu spoin w warsztacie, przed ewentualnymi defektoskopowymi, i
obejmowac:

a) sprawdzenie, czy wszystkie spoiny wykonano i prawidtowo umiejscowiono,

b) ogledziny powierzchni i ksztaltu spoin,

¢) pomiar grubosci i dhugosci spoin,

d) wykrycie wad powierzchniowych (np. podtopien, przyklejenia, odpryskow).

badaniami
6.11. Badania polaczen srubowych
6.11.1 Badanie sposobu dokrecania $rub. Celem badania jest ustalenie lub kontrola sposobu dokrecania $rub w
potaczeniu, wlasciwego do uzyskania wymagane;j sity sprezania.
Badania powinny by¢ przeprowadzane na probkach odpowiadajacych potgczeniom reprezentatywnym dla danej
konstrukeji, przy uzyciu sprzetu, wyrobow srubowych i sposobu ich smarowania stosowanych przy montazu.
Badania nalezy wykonywa¢ w specjanym urzadzeniu pozwalajacym na bezpo$redni pomiar sity w $rubie lub przez
pomiar odksztatcenia trzpienia $ruby za pomoca czterech tensometrow elektrooporowych rozmieszczonych symetrycznie
na jego obwodzie.
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Z kazdego zestawu wyrobow Srubowych i rodzaju potaczenia, ktérych cechy maja wptyw na wielko$¢ parametrow
metody dokre¢cania $rub, nalezy zbadac¢ 6 probek.
Wymaga si¢, aby stosowane przyrzady i urzadzenia pomiarowe mialy doktadnosé + 1 % kontrolowana co najmniej raz w
roku.
6.11.2 Badanie wspotczynnika tarcia
6.11.2.1 Cel badania. Celem tej procedury badawczej jest ustalenie wspdlczynnika tarcia powierzchni po jej
odpowiedniej obrobce zazwyczaj z uwzglednieniem powlok ochronnych.
Z procedury powinno wynikaé, ze odpowiednio wzigto pod uwage mozliwos$¢ poslizgu.
6.11.2.2 Istotne zmienne. Wazno$¢ wynikoéw badan powierzchni pokrytych powtokami jest ograniczona do przypadkéw,
w ktorych wszystkie istotne zmienne sa podobne do tych, ktore cechuja probki badawcze.
Nastepujace zmienne powinny by¢ przyjete jako istotne:

a) sktad (chemiczny) powtoki,

b) maksymana grubos¢ powtoki,

¢) maksymany okres migdzy naniesieniem powloki a przytozeniem obcigzenia do potaczenia,

d) procedura pielegnowania,

e) klasa wtasciwosci $rub z tbem szesciokatnym.
W sktadzie powtoki nalezy uwzglednia¢ metode wytwarzania i wszelkie uzyte rozcienczalniki.
Sposob pielggnacji powinien by¢ dokumentowany albo przez odniesienie si¢ do opublikowanych wytycznych, albo przez
szczegotowe okreslenie stosowanej procedury.
Czas (w godzinach) miedzy naniesieniem powloki a badaniem powinien by¢ zanotowany.
6.11.2.3 Probki badawcze. Materiat stali powinien spetnia¢ wymagania PN-EN 10025.
W celu zapewnienia, ze dwie wewngtrzne plyty maja t¢ sama grubos$¢, powinny by¢ wycigte jedna tuz po drugiej z tego
samego kawatka materiatu i ztozone w ich pierwotnym wzgledem siebie potozeniu.
Blachy powinny mie¢ doktadnie przycigte krawedzie, aby nie kolidowaly w styku oraz powinny byé wystarczajaco
ptaskie, aby umozliwi¢ petne przyleganie ich powierzchni po dokreceniu $rub. Napigcie srub powinno by¢ mierzone
sprzgtem o doktadno$ci + 5%. Odchytki odczytane od wymaganej sily spr¢zenia powinny miescié si¢ w granicach + 5%.
Sposdb obrobki powierzchni i wykonania powloki powinien by¢ taki sam, jaki zamierza si¢ stosowa¢ w konstrukcji.
Srednia grubos¢ powtoki na powierzchniach styku probki nie powinna byé wieksza niz 25% od grubosci przewidzianej w
projekcie konstrukcji.
Probki powinny by¢ ztozone tak, aby $ruby byly docisni¢te (do krawedzi otwordw) w kierunku przeciwnym niz przy
rozcigganiu.
6.11.2.4 Procedura badawcza. Nalezy zbada¢ pie¢ probek. Cztery probki nalezy obcigza¢ z normang szybko$cia (czas
proby od 10 min do 15 min). Pigtej probki nalezy uzy¢ do proby pelzania.
Probki powinny by¢ badane w maszynie wytrzymatosciowej do rozciggania. Nalezy rejestrowac zalezno$¢ obcigzenie -
poslizg.
Jako poslizg nalezy traktowaé wzglgdne przemieszczenie migdzy przynaleznymi punktami na blasze wewnetrznej i
zewnetrznej w kierunku przytozonego obcigzenia. Powinno by¢ ono mierzone oddzielnie na kazdym koncu. Dla kazdego
konca poslizg powinien by¢ ustalony jako warto$¢ srednia przemieszczen na obu koncach probki.
Jako obciazenie wywotujace poslizg nalezy okresli¢ obcigzenie, przy ktorym zachodzi poslizg 0,15 mm.
Piata probke nalezy obciazy¢ obcigzeniem specyficznym wynoszacym 90% wartos$ci $redniej obciazenia wywotlujacego
poslizg w pierwszych czterech probkach (to jest sredniej z osmiu warto$ci).
Jesli w okresie miedzy piecioma minutami a trzema godzinami po przylozeniu obcigzenia, przemieszczenia na kazdym
koncu piatej probki nie wzrosng wigcej niz 0,002 mm, to obcigzenie wywotujace poslizg pigtej probki nalezy okresli¢
tak, jak dla pierwszych czterech probek. Jesli wystapily wigksze przemieszczenia, to nalezy przeprowadzi¢ rozszerzona
probe pelzania.
Jesli odchylenie standardowe z dziesigciu warto$ci (otrzymanych z pigciu probek) przekracza 8% wartosci $redniej to
nalezy zbada¢ dodatkowe probki. Catkowitg liczbe badanych probek (wiaczajac pie¢ pierwszych) nalezy okresli¢ ze
Wwzoru:

n>(83,5)?

w ktoérym:

n - liczba probek,

d - odchylenie standardowe dla pigciu pierwszych probek (dziesigé wartoéci) wyrazone w procentach wartoSci

sredniej.
6.11.2.5 Rozszerzona proba petzania. Jesli konieczne jest wykonanie rozszerzonej proby pelzania, patrz 6.11.2.4, to
nalezy zbada¢ co najmniej trzy probki (sze$¢ potaczen).
Nalezy zbada¢ obciazenie wynikajace ze wspotczynnika tarcia proponowanego do zastosowania w konstrukcji.
Nalezy wykresli¢ krzywa "przemieszczenie - dlugo$¢ czasu", aby wykazac, ze obciazenie okreslone z zastosowaniem
proponowanego wspotczynnika tarcia nie spowoduje wigkszych przemieszczen niz 0,3 mm w okresie zywotno$ci
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konstrukcji przyjetym jako 50-letni, jesli nie okreslono inaczej. Krzywa "przemieszczenie - dlugos$¢ czasu" moze by¢
liniowo ekstrapolowana, skoro tylko styczna moze by¢ ustalona z wystarczajaca doktadnoscia.

6.11.2.6 Wyniki badan. Warto$¢ obliczeniowa wspotczynnika tarcia powinna by¢ przyjmowana jako 5% kwantyl
rozktadu lognormanego z poziomem ufnosci 75%.

Dla dziesigciu wartosci, z pigciu probek, warto$¢ charakterystyczna moze by¢ ustalona jako warto$¢ $rednia minus 2,05
razy odchylenie standardowe.

Wspotczynniki tarcia okreslone za pomoca $rub klasy 10. 9 moga by¢ takze zastosowane do $rub klasy 8. 8 Aternatywnie
mozna przeprowadzi¢ oddzielne badania dla $rub klasy 8. 8. Wspodlczynniki tarcia okreslone dla $rub klasy 8. 8 nie moga
by¢ przyjete jako obowigzujace dla §rub klasy 10. 9.

6.12. Informacja dotyczaca kwalifikacji wykonawcow

6.12.1 Postanowienia ogdlne. Przyjmuje si¢, ze wykonawca ma odpowiednie kwalifikacje i wyposazenie do wykonania
robot zgodnie z projektem i kontraktem oraz wymaganiami niniejszej Specyfikacji Technicznej.

Praktyczne i techniczne kwalifikacje w wykonywaniu robot przewidzianych w projekcie wykonawca udowadnia na
zadanie zamawiajacego odpowiednimi dokumentami kwalifikujacymi i referencjami, przedstawiajac do oceny roboty
wykonywane aktualnie. Kwalifikacje do stosowania wyrobow wedhug specjalistycznych technologii potwierdza si¢
aprobatg techniczng lub tez referencjami producenta wyrobow. Kwalifikacje spawanicze wykonawcy potwierdza Instytut
Spawanictwa lub inne uprawnione instytucje.

6.12.2. Montaz konstrukcji. Wykonawca ma odpowiedni system zapewnienia jako$ci rob6t montazowych umozliwiajacy
wykonanie zgodnie z wymaganiami niniejszej Specyfikacji Technicznej i przepisami bhp.

W przypadku konstrukcji o specjanych wymaganiach bezpieczenstwa lub konsekwencji zniszczenia zamawiajacy
prowadzi ciagly nadzor robdt i dokumentacji montazowej.

7. OBMIAR ROBOT

Ilos$¢ konstrukcji stalowych okresla sie w t. Obmiar robdt nie powinien obejmowaé elementdow niewykazanych w
Dokumentacji Projektowej, za wyjatkiem zaakceptowanych na pismie przez Inspektora nadzoru.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Wymagania og6lne. Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowaé sprawdzenie i ocen¢ dokumentéw kontroli i
badan z calego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami
niniejszej Specyfikacji Technicznej. W szczeg6lnosci powinny byé sprawdzone:

- podpory konstrukcji,

- odchytki geometryczne uktadu, -jako$¢ materiatow i spoin,

- stan elementow konstrukeji i powlok ochronnych.

- stan i kompletno$¢ polaczen.
W protokole odbioru sporzadzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy podaé co najmnie;j:

- przedmiot i zakres odbioru,

- dokumentacje¢ okreslajaca komplet wymagan.

- dokumentacje stwierdzajaca zgodnos¢ wykonania z wymaganiami,

- protokoty odbioru czesciowego,

- parametry sprawdzone w obecnosci komisji,

- stwierdzone usterki,

- decyzj¢ komisji.
W przypadkach uzasadnionych ograniczeniami nosnosci lub trwatosci konstrukcji powinna by¢ opracowana
odpowiednia instrukcja uzytkowania wg PN-B-01806 (PN-86/B-01806).
8.2 Kryteria odbioru. Kryteria odbioru spoin powinny by¢ zgodne z projektem i odpowiednimi normami.
Nie dopuszcza sie¢ ztaczy spawanych o klasie niezgodnosci nizszej niz 4 wg PN-M-69772 (PN-87/M-69772), PN-M-
69775 (PN-75/M-69775) oraz PN-M-69777 (PN-89/M-69777) w elementach noénych (obliczanych na przeniesienie sit).
Spoiny klasy 5 w zakresie przewidzianym w PN-M-69008 (PN-87/M-69008) moga by¢ dopuszczone tylko za zgoda
projektanta.
W konstrukcjach obcigzonych przewazajaco statycznie (nieobliczanych na zmeczenie), jakos$¢ ztaczy spawanych
powinna spetnia¢ wymagania PN-B-03200: 1990 (PN-90/B-03200) i innych wtlasciwych norm projektowania i
wykonywania konstrukcji, lecz nie nizsze niz okre$lono powyzej. Aternatywnie mozna stosowaé kryteria odbioru wg
tablicy B.3 wg PNEN 25817 i PN-EN 26520.
Jezeli badania przewidziane w pkt.6 dadza wynik dodatni, wykonane konstrukcje stalowe nalezy uznaé za zgodne z
wymaganiami specyfikacji technicznej. W przypadku gdy chociazby jedno sprawdzenie dato wynik ujemny, nalezy albo
cato$¢ odbieranych robot, albo tylko niewlasciwie wykonang ich czg$¢ uzna¢ za niezgodna z wymaganiami ST. W razie
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uznania catosci lub czgsci robot za niezgodne z wymaganiami ST nalezy ustalié, czy catkowicie lub czgsciowo odrzuci¢
roboty, czy dokona¢ poprawek w celu doprowadzenia do zgodnosci robot z wymaganiami normy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zakonczone i przyjete przez Inspektora nadzoru elementy konstrukcji stalowej bgda optacone wedlug cen jednostkowych
okreslonych dla poszczegdlnych rodzajow robot.
Platnos$¢ nalezy przyjmowaé na podstawie obmiaru i oceny jakosci robot w oparciu o wyniki pomiardw.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

PN-B-01806 (PN-86/B-01806) Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogélne zasady uzytkowania,
konserwacji i napraw

PN-B-03200 (PN-90/B-03200)  Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie

PN-EN 10025 : 2002 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy

PN-EN 22063 : 1996 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, guminium i inne stopy

PN-EN 45014 : 2000 Ogolne kryteria dotyczace deklaracji zgodnosci wydawanej przez dostawcow

PN-H-04623 (PN-86/H-04623) Ochrona przed korozja- Pomiar grubosci powlok metalowych metodami
nieniszczacymi

PN-H-04651 (PN-71/H-04651) Ochrona przed korozja- Klasyfikacja i okreslenie agresywnos$ci korozyjnej srodowisk

PN-H-84023 (PN-89/H-84023) Sta okreslonego zastosowania - Sta na rury - Gatunki

PN-H-97051 (PN-70/H-97051) Ochrona przed korozja- Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania - Ogo6lne wytyczne

PN-H-97052 (PN-70/H-97052) Ochrona przed korozja - Ocena przygotowania powierzchni stali i zeliwa do malowania -
Ogolne wytyczne

PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki mi¢dzy réznymi rodzajami odchyltek tolerancji stosowanymi w
wymaganiach

PN-ISO 10005 : 1998 Zarzadzanie jako$cig- Wytyczne do planow jakosci

PN-M-69008 (PN-87/M-69008) Spawanictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych

PN-M-69009 (PN-87/M-69009) Spawanictwo - Zaktady stosujace procesy spawanicze - Podziat

PN-M-69011 (PN-78/M-6901 1) Spawanictwo - Ztacza spawane w konstrukcjach stalowych - Podziat i wymagania

PN-M-69013 (PN-65/M-69013) Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych - Rowki do spawania

PN-M-69014 (PN-75/M-69014) Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych -
Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-B-06200 : 2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe.

PN-M-69017 (PN-65/M-69017) Spawanie argonowe elektrodg nietopliwg stali stopowych - Rowki do spawania

PN-M-69021 (PN-74/M-69021) Wytyczne projektowania, wykonywania i kontroli ztaczy zgrzewanych punktowo

PN-M-69355 (PN-73/M-69355) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawanictwo- Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania Ogolne wymagania
i badania

PN-M-80014 (PN-71/M-80014) Druty stalowe gtadkie do konstrukcji sprezonych

PN-M-82009 (PN-79/M-82009) Podktadki klinowe do dwuteownikow

PN-M-82018 (PN-79/M-82018) Podktadki klinowe do ceownikow

PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podktadki okraste do potaczen sprezanych

PN-M-82054 (PN-/M-82054)  Sruby, wkrety i nakretki - norma arkuszowa obejmujaca arkusze 01 do 04, 08, 09, 11,
15, 18,19, 20 wydane sukcesywnie w latach 1982 do 1991

PN-M-82171 (PNi-83/M-82171) Nakretki sze$ciokatne powickszone do potaczen sprgzanych

PN-M-82343 (PN-83/M-82343) Sruby ze Ibem szesciokatnym powickszonym do potaczen sprezanych

PN-M-83000 (PN-89/M-83000) Sworznie - Wymagania i badania
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4526121 ROBOTY POKRYWCZE BLACHA TRAPEZOWA,.
1. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru pokrycia dachowego z
blachy trapezowej, zwiazanego z przebudows hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zakladu utylizacji Odpadow
Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyna przeciwpytowa.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST
Szczegbdtowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy robdt wymienionych w
pkt. 1.1. przy zlecaniu i realizacji

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST
Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza wykonania powlok $ciany z blach stalowych, trapezowych i obejmuja
wykonanie:

a) usztywnien;

b pokrycie $cian z blach trapezowych ;

C obrobki elementdw wystajacych poza konstrukcja no$ng

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE
Okreslenia zgodne sa z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w ST "Wymagania
ogo6lne".

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Roboty pokrywcze scian blachg trapezowa powinny by¢ wykonane zgodnie z zatwierdzong dokumentacja techniczng,
uwzgledniajacg wymagania norm. Odstgpstwa od dokumentacji technicznej powinny by¢ udokumentowane zapisem w
dzienniku budowy, potwierdzonym przez nadzoér techniczny lub innym réwnorzednym dowodem. Wykonawca roboét jest
odpowiedzialny za jako§¢ wykonanych robdt oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa, ST oraz poleceniami
Inspektora nadzoru.

Ogdlne wymagania dotyczace robdt podano w ST "Wymagania ogdlne".

Przed przystapieniem do wykonywania pokrycia dachowe-go nalezy zakonczy¢ wszelkie roboty przygotowawcze.

2. MATERIALY

2.1. Blachy trapezowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-B-12070. Projekt przewiduje wykonanie poszycia $cian
blachg trapezows T18 o gr 0,55 mm..

2.2. Kofki do wstrzeliwania powinny by¢ dobrane zgodnie z instrukcjg producenta blach trapezowych.
3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego wplywu na
jako$¢ wykonywanych robot. Sprzet uzywany przy wykonywaniu poszycia $cian blachg trapezowa powinien by¢ zgodny
z oferta Wykonawcy i uzyskaé akceptacj¢ Inspektora nadzoru.

Uzyty sprzet powinien gwarantowaé przeprowadzenie robdt zgodnie z zasadami okreSlonymi w Dokumentacji
Projektowej i wymaganiami Specyfikacji Technicznych. Sprzet powinien by¢ stale utrzymany w dobrym stanie
technicznym. Wykonawca powinien rowniez dysponowaé sprawnym Sprzetem rezerwowym, umozliwiajacym
prowadzenie robot w przypadku awarii sprzetu podstawowego. Inspektor nadzoru poleci usung¢ z placu budowy
sprzet nieodpowiadajgcy warunkom Kontraktu i wymaganiom sformutowanym w Dokumentaji Projektowej oraz
Specyfikacji Technicznej.

4. TRANSPORT
Wybor $rodkow transportowych oraz metod transportu powinien byé dostosowany do rodzaju
materiatu, jego sposobu przygotowania materialu do transportu przez producenta (dostawce) oraz od

odleglosci transportu. Wykonawca ma obowigzek zorganizowania transportu z uwzglednieniem
wymogow bezpieczenstwa, zarowno placu budowy, jak i poza nim.
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Zwigkszenie odlegtosci transportu ponad wartosci zatwierdzone nie moze by¢ podstawg roszczenh Wykonawcy,
dotyczacych dodatkowej zaptaty za transport, o ile zwigkszone odlegtosci nie zostaly wczesniej zaakceptowane
na pi$mie przez Inspektora nadzoru.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Blachy trapezowe gr. 0,55 mm. Mimo, ze systemy blach trapezowych nie wymagaja konkretnych zabiegéw
pielegnacyjnych, warto jednak pamigtac¢ o kilku wskazaniach:

- Przy docinaniu blach absolutnie nie mozna uzywaé do cigcia blach narzedzi powodujacych efekt termiczny
(nagly wzrost temperatury), np. szlifierki katowej. Wysoka temperatura powoduje zmiany struktury blachy, a
takie wytapia warstwe ochronng, czyli cynk na szerokosci 5-6 mm od linii cigcia. Uniemozliwia to
samoregeneracje tej warstwy, przez co odstoniety rdzen jest narazony na szybko rozpoczynajacy si¢ proces
korozji, jak roéwniez uszkadza powtoke zewnetrzng. Zalecane jest uzywanie nozyc wibracyjnych i recznych

- Po zakonczeniu montazu poszycia nalezy uprzatnag¢ miejsce montazu blach. Nie mozna zostawi¢ na
powierzchni blachy zadnych opitkéw lub widrkéw po wierceniu lub cigciu arkuszy. Moga spowodowaé one
uszkodzenia powloki arkuszy. Nalezy je sprzatnaé za pomocs mickkiej szczotki. Ewentualne uszkodzenia
powtoki nalezy zamalowaa oryginalng farbg do zaprawek, pamigtajac o odttuszczeniu powierzchni.

- O ile ze wzgledu na lokalizacje budynku istnieje taka konieczno$¢, nalezy usuwaé zanieczyszczenia
przemystowe (wapna, cementy itp.), ktore w zetknigciu z woda moga spowodowal niszczenie powloki
organicznej blachy.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

BADANIA TECHNICZNE PRZY ODBIORZE
6.1. Rodzaje badan. Podstawg do odbiorow tchnicznych robot poszycia blachg trapezowa sa:

a) badanie materiatow,

b) badanie prawidtowo$ci montazu stupow i platwi

¢) badanie prawidtowo$ci wykonania pokrycia i opierzen.
6.2. Warunki przystapienia do badan. Badanie facenia nalezy przeprowadzi¢ w trakcie odbioru czegsciowego
(migdzyoperacyjnego) przed wykonaniem pokrycia. Badanie pokrycia nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu robot, po
deszczu.
Do odbioru technicznego robot zakonczonych wykonawca zobowigzany jest przedstawié:

a) stwierdzenie jako$ci materiatow,

b) stwierdzenie odbiorcow cz¢Sciowych (mi¢dzyoperacyjnych) tacenia i opierzen,

¢) zapisy w dzienniku budowy dotyczace wykonania robot
6.3. Opis badan
6.3.1. Badanie materialow przeprowadza si¢ posrednio na podstawie zapisow w dzienniku budowy i zaswiadczen
(atestow) z kontroli, stwierdzajacych zgodno$¢ uzytych materialtdow z wymaganiami dokumentacji technicznej oraz z
powotanymi normami.
6.3.2. Badanie prawidlowosci montazu ptatwi
6.3.2.1. Sprawdzenie rozstawu platwi nalezy przeprowadzi¢ z doktadnoscig do 1 cm.
6.3.2.2. Sprawdzenie poziomu ptatwi nalezy przeprowadzi¢ za pomoca poziomnicy wezowej lub taty kontrolnej dlugosci
3 m z poziomnica.
6.3.2.3. Sprawdzenie zamocowania lat nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny, a w przypadku nasuwajacych si¢
watpliwosci - za pomocg proby oderwania platwi.
6.3.3. Badanie prawidtowosci wykonania poszycia
6.3.3.2. Sprawdzenie rozmieszczenia stykow 1 wielkosci zakladow nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny, a w przypadku
nasuwajacym watpliwosci co do prawidtowosci wykonania - za pomocg pomiaru.
7. OBMIAR ROBOT

Tlo$¢ pokrycia dachowego okresla si¢ w m'. Obmiar robdt nie powinien obejmowaé elementéw niewykazanych w
Dokumentacji Projektowej, za wyjatkiem zaakceptowanych na pisSmie przez Inspektora nadzoru.

8. ODBIOR ROBOT

Jezeli badania przewidziane w pkt.6 dadza wynik dodatni, wykonane roboty pokrywcze nalezy uzna¢ za zgodne z
wymaganiami specyfikacji technicznej. W przypadku gdy chociazby jedno sprawdzenie dato wynik ujemny, nalezy albo
cato$¢ odbieranych robot, albo tylko niewlasciwie wykonana ich czg¢$¢ uzna¢ za niezgodng z wymaganiami ST. W razie
uznania catosci lub czgsci robot za niezgodne z wymaganiami ST nalezy ustali¢, czy catkowicie lub czgsciowo odrzuci¢
roboty, czy dokona¢ poprawek w celu doprowadzenia do zgodnos$ci robot z wymaganiami normy.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI
Zakonczone 1 przyjete przez Inspektora nadzoru elementy pokrycia dachowego beda optacone wedlug cen

jednostkowych okreslonych dla poszczegolnych rodzajow robot.
Platnos$¢ nalezy przyjmowaé na podstawie obmiaru i oceny jakos$ci robot w oparciu o wyniki pomiarow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-63/B-10243 Roboty pokrywcze blacha trapezows. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze
PNI-B-12070 Wyroby budowlane z blachy.
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45432111-5 KURTYNY Z PASKOW POLIETYLENOWYCH

1. WSTEP
.l . PRZEDMIOT ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru posadzek z

wyktadzin PCV, zwigzanych z przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadow
Komunalnych ,,Stary Las” poprzez przedzielenie kurtyna przeciwpytows.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

Szczegoétowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt. I.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza wykonania kurtyn z paskow folii Polietylenowej o grubosci 2 mm.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia zgodne sa z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w ST
"Wymagania ogdlne".

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robot oraz za ich zgodnos$¢ z Dokumentacja
Projektowa, ST oraz poleceniami Inspektora nadzoru.
Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST "Wymagania ogdlne".

Przed przystapieniem do wykonywania robot posadzkowych nalezy zakonczy¢ wszelkie roboty przygotowawcze.

2. MATERIALY

« folia PE gr 2 mm

3. SPRZET

Posiadanie wlasciwych narzedzi w dobrym stanie to warunek wstepny prawidtoxego wykonania robot.
Wymagane narzedzia zalezg od preferowanych metod, lecz jako wskazowke zaleca sie nastepujgce: dwumetrowy
sztywny linial mierniczy, noze z ostrzem prostym oraz z zakrzywionym, narzg¢dzia ztobigce - frezarka rgczna i
elektryczna, sprzet spawalniczy - spawarka reczna al automatyczna, topatka, przycinarka, precyzyjne narzedzia
do przycinania, rysik spodni, zgrzewarka rolkowa, sznurek traserski, szczotka druciana, noze do docinania folii.

4. TRANSPORT

Wybér srodkéow transportowych oraz metod transportu powinien by¢ dostosowany do rodzaju materiatu, jego
objetosci, sposobu przygotowania materiatu do transportu przez producenta (dostawcg) oraz od odleglosci
transportu.

Wykonawca ma obowigzek zorganizowania transportu z uwzglednieniem wymogow bezpieczenstwa, zaro6wno w
obrebie placu budowy, jak i poza nim.

Zwigkszenie odlegtosci transportu ponad warto$ci zatwierdzone nie moze by¢ podstawg roszczen Wykonawcy,
dotyczacych dodatkowej zaptaty za transport, o ile zwigkszone odlegtosci nie zostaly wczesniej zaakceptow ane
na pisSmie przez Inspektora nadzoru.
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1. INSTALACJA RULONOWEJ FOLII PE

Przy odbiorze rolek nalezy sprawdzié, czy kolory odpowiadajg zamdéwieniu, czy dostarczono wtasciwe ilosci
oraz czy nie ma uszkodzen. W szczegdlnosci nalezy upewnié si¢, czy rolki pochodza z jednej partii
produkcyjnej, jezeli zadano tego przy zamoédwieniu. Po dostarczeniu na miejsce, rolki powinny zostac
zabezpieczone w pozycji pionowej, a przechowywa¢ nalezy je w minimanej temperaturze 18°C przez co najmniej
24 godziny przed utozeniem.

W celu osiagniecia jak najlepszych rezultatéw, warunki danego miejsca powinny przedstawiac sie tak, jak
to opisano w BS 8203 (Brytyjska Norma 8203). Wymagana jest efektywna temperatura w granicach 18°C
do 26°C przez co najmniej 24 godziny przed i podczas uktadania oraz przez 24 godziny po utozeniu.
Otoczenie i powierzchnia, na ktorych uktadana jest wyktadzina, powinny mie¢ zblizona temperature, aby
nie dopusci¢ do zmian w wymiarach wywotlanych réznicg temperatur.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Rodzaje badan
6.1.1. Badanie materiatdéw nalezy przeprowadzi¢ na podstawie zapisOw w dzienniku budowy i zataczonych zaswiadczen
(atestow) z kontroli, stwierdzajacych zgodno$¢ uzytych materialéw z wymaganiami dokumentacji technicznej oraz z
powotanymi normami.
6.1.2. Badanie podkladéw nalezy przeprowadzi¢ posrednio na podstawie dokumentéow stwierdzajacych zgodnosé z
wymaganiami dokumentacji technicznej oraz niniejszej ST. W przypadkach watpliwych lub spornych nalezy
przeprowadzi¢ dodatkowe badania.
6.1.3. Badanie posadzki powinno obejmowaé sprawdzenie:

a) prawidlowosci wykonania powierzchni,

b) wykonczenia posadzki.
6.2. Opis badan
6.2.1. Sprawdzenie prawidlowosci wykonania powierzchni. Prawidtowe utozenie foli oraz ich barwe i odcien nalezy
sprawdzi¢ wzrokowo przez poréwnanie z wymaganiami dokumentacji technicznej i wzorcem kurtyny z folii.

7. OBMIAR ROBOT

Ilos¢ prac okresla si¢ w m2. Obmiar rob6t nie powinien obejmowaé elementéw niewykazanych w Dokumentacji
Projektowej, za wyjatkiem zaakceptowanych na pismie przez Inspektora nadzoru.

8. ODBIOR ROBOT

Posadzki z wyktadzin PCV uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, jezeli wszystkie wyniki badan
przeprowadzonych przy odbiorach okazaty si¢ zgodne z wymaganiami. W przypadku gdyby wykonanie cho¢ jednego
elementu robdt powtoki z folii okazato si¢ niezgodne z wymaganiami, roboty uznaje si¢ za niezgodne z Dokumentacja
Projektowa. W tym przypadku Wykonawca robot zobowiazany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnos$ci z wymaganiami i
przedstawi¢ je do ponownego odbioru. Dodatkowe roboty w opisanej wyzej sytuacji nie podlegaja zaptacie.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zakonczone i przyjete przez Inspektora nadzoru posadzki z folii bedg optacone wedtug cen jednostkowych okreslonych
dla poszczegdlnych rodzajow robot.

Platnos¢ nalezy przyjmowaé na podstawie obmiaru i oceny jakosci robot w oparciu o wyniki pomiar6w i badan
laboratoryjnych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Ministerstwo Gospodarki Przestrzennej i Budownictwa, Instytut Techniki Budowlanej : Warunki techniczne wykonania i
odbioru rob6t budowlano-montazowych - wydawnictwo Arkady , Warszawa 1990 r.
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4544211 ROBOTY MALARSKIE
1. CZESC OGOLNA

1. 1. NAZWA ZAMOWIENIA NADANA PRZEZ ZAMAWIAJACEGO

Przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zaktadu utylizacji Odpadéow Komunalnych ,,Stary Las” poprzez
przedzielenie kurtyna przeciwpytows.

1.2. PRZEDMIOT ROBOT BUDOWLANYCH

Przebudowa hali sortowni — obiekt nr 4 na terenie Zakladu utylizacji Odpadéw Komunalnych ,,Stary Las” poprzez
przedzielenie kurtyna przeciwpytows.

1.3. ZAKRES ROBOT BUDOWLANYCH OBJETYCH ST

Niniejsza specyfikacja dotyczy robdt malarskich budowlanych obejmujgcych malowanie doborowe (wysoko
jakosciowe) wykonywane w warunkach normanych, recznie przy zastosowaniu nastgpujacych typoéw farb:
« farby emulsyjnej wodorozcienczalnej, w ktorej spoiwem jest trwala zawiesina rozproszonych w wodzie drobnych
czasteczek substancji statych, polimeréw lub kopolimeréw z dodatkiem emulgatorow, Srodkow zmigkczajacych,
stabilizujacych itp.

« Farby silikonowe wodorozcienczalne, ktorych spoiwem jest dyspersja wodna zywicy metylosilikonowej

» Lakiery i emalie olejne na spoiwie olejnym lub olejno zywicznym,

« Lakiery i emalie nitrocelulozowe,

« Lakiery i emalie poliwinylowe, chlorokauczukowe, chemoutwardzalne, poliuretanowe.
Ustaleni a zawarte w niniejszej ST dotycza wykonania powltok malarskich i obejmuja wykonanie malowania powierzchni
zewngtrznych i wewngtrznych budynku.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Podloze - powierzchnia (np. tynku, betonu, drewna, plyt pilSniowych), na ktorej ma by¢ wykonany podktad lub powtoka
malarska.

Podktad - warstwa ochronna (grunt) lub wyréwnawcza (wygtadzona warstwa szpachlowki) pod powloka malarska.

Powtoka malarska - stwardniata warstwa farby natozonej i rozprowadzonej na podktadzie lub bezposrednio na podtozu,
decydujaca o wygladzie powierzchni pomalowane;.

Krycie (zdolno$¢ pokrywania) powloki malarskiej - wlasciwos¢ powltoki malarskiej polegajaca na catkowitym, bez
przeswitow, przykryciu podktadu Iub podloza cienka warstwa, przy czym im ciensza warstwa powloki
wystarcza do catkowitego przykrycia podktadu lub podtoza, tym wyzsza zdolno$¢ pokrywania powloki.

Wsigkliwo$é - wlasciwos$¢ podktadu lub powtoki malarskiej z farby podktadowej polegajaca na wchtanianiu spoiwa z
natozonej na nie warstwy farby, lakieru lub emalii.

Pigmenty - rozdrobnione substancje barwigce, stosowane w postaci suchego proszku, nadajagce powtokom malarskim
wymagang barwe i krycie.

Szpachlowki - materiaty malarskie stosowane zwykle na uprzednio zagruntowane lub nasycone podloze w celu
wyréwnania jego powierzchni przed natozeniem nastgpnej warstwy materiatu malarskiego.

Fluaty - fluorokrzemiany metali (np. cynku, glinu, magnezu) stanowigce sole kwasu fluorokrzemowego (H,SiF,) w
postaci krysztatow o barwie zo6ttej tub jasnobrunatne;j

Farby wodne - farby wapienne, cementowe, klejowe, kazeinowe i krzemianowe, ktorych spoiwo (mleko wapienne lub
cementowe, klej zwierzecy lub roslinny, klej kazeinowy, szkto wodne potasowe) jest rozpuszczalne w
wodzie. Farby te z reguly sa w catosci przygotowywane na budowie.

Farby emulsyjne wodorozcienczalne - farby przygotowane na spoiwie dyspersyjnym, ktore stanowi trwata zawiesina
rozpuszczonych w wodzie drobnych czasteczek substancji statych - polimeréw i kopolimeréw - z dodatkiem
zmigkczacza oraz $srodkow zwilzajacych i stabilizujacych, albo farby typu o/w (,,0lej w wodzie"), tj. takie,
ktorych spoiwem jest trwala zawiesina wodna cieklych substancji blonotworczych, np. pokostu
Inianego, lakieru olejnego, nie rozpuszczalnych w odzie, z dodatkiem tzw. emulgatoréw (np. roztworu
mydta do prania, kazeiny, amoniaku). Farby te sg z reguty przygotowywane fabrycznie i dostarczane
na budowe w postaci gotowej do bezposredniego uzycia albo po rozciefczeniu woda do konsystencji
roboczej. W wyniku rozpadu emulsji i odparowania wody powloka malarska z tych farb uzyskuje
struktur¢ mikroporowata.
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Farby na spoiwie bezwodnym - farby, ktorych spoiwo (pokost lub polipokost Iniany, pokost syntetyczny, olej
naturalny lub syntetyczny) jest nierozcieficzalne w wodzie.

Lakiery na spoiwie bezwodnym - wyroby lakierowe nie pigmentowe, dajace powloke malarska przezroczysta,
ktorych spoiwo (pokost lub polipokost Iniany, pokost syntetyczny, zywica naturalna lub syntetyczna,
smota syntetyczna itp.) jest nierozcieficzalne w wodzie.

Emalie - lakiery na spoiwie bezwodnym pigmentowane, dajace powloke malarska kryjaca (nieprzezroczysta).

Pozostate okre$lenia zgodne sg z obowiazujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w
ST "Wymagania og6lne".

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT MALARSKICH
1.5.1. Wymagania podstawowe

1. Podczas wykonywania robot malarskich obowigzuja wymagania robot tynkowych i nizej podanych -
malarskich. 2. Prace malarskie na wysokosci powinny by¢ wykonane z prawidtowo wykonanych
rusztowan lub drabin.
3. przy robotach przygotowawczych wymagajacych uzycia materiatow o wlasciwosciach alkalicznych (wapno,
soda kaustyczna itp.) nalezy stosowa¢ $rodki ochrony osobistej, tj.:
* zabezpieczy¢ oczy okularami ochronnymi przed zaproszeniem lub poparzeniem,
» zabezpieczy¢ skorg twarzy i rak przez posmarowanie ich thustym kremem ochronnym,
» uzywac specjanej odziezy ochronnej (buty gumowe, fartuchy).
4. Przy wykonywaniu wymalowan materiatami zawierajacymi lotne rozpuszczalniki lub rozcienczalniki organiczne (np.
w wyrobach lakierowych ftalowych, lakierach) nalezy:
* stosowaé odziez ochronna,
* wykonywa¢ wewnetrzne roboty malarskie przy otwartych oknach lub czynnej wentylacji
mechanicznej, zapewniajacej sukcesywna wymiang powietrza,
* przestrzega¢ bezwzglednie zakazu paenia papieroséw, uzywania otwartych paenisk (pieca, grzejnika
elektrycznego, itp.), narzedzi i silnikow powodujacych iskrzenie i mogacych by¢ Zrédtem pozaru ,
* umiesci¢ w widocznych miejscach wyrazne napisy ostrzegawcze w przypadku wykonywania robot
malarskich z zastosowaniem tatwopanych materiatdéw; podrgczny sprzet przeciwpozarowy powinien by¢
latwo dostepny, aby moégt by¢ natychmiast uzyty w wypadku pozaru.
Roboty malarskie powinny by¢ wykonywane na podlozach tynkowych lub podiozach betonowych
odpowiadajacych wymaganiom podanym w Specyfikacjach Technicznych dla tych robot.
Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonanych robot oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowa, ST oraz poleceniami Inzyniera.
Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST "Wymagania ogdlne".

Przed przystapieniem do wykonywania robot malarskich nalezy zakonczy¢ wszelkie roboty przygotowawcze.

2. MATERIALY

1. Lakiery powinny by¢ uzywane w postaci niepigmentowych roztworéw zywicznych naturalnych lub
syntetycznych w olejach schnacych lub w rozcienczalnikach, a po rozprowadzeniu ich cienkg warstwa
powlokowa powinny tworzy¢ ISnigcg lub matowa, bezbarwng lekko zo6tta blonke.

2. Spoiwa emulsyjne w postaci opalizujacej cieczy i spoiwa dyspersyjne lub lateksowe o wygladzie biatego
zawiesistego mleczka kauczukowego (lateksu) stosuje si¢ oddzielnie do gruntowania podtozy porowatych
albo w gotowych, produkowanych fabrycznie farbach (Polnit, Styronit, Maeinit, Maeinak itp.).

3. Spoiwa silikonowe wodorozcienczalne (dyspersje wodne zywicy metylosilikonowej) lub rozpuszczalnikowe o
wygladzie cieczy opalizujacej stosuje si¢ oddzielnie do gruntowania podtozy lub w postaci gotowych,
produkowanych fabrycznie farbach.

4. W zalezno$ci od rodzaju spoiwa zalecane sg nastepujgce rozcienczalniki (ciecze uptynniajace):

+ woda - do farb wapiennych, cementowych, klejowych, kazeinowych, krzemianowych, emulsyjnych i
dyspersyjnych oraz silikonowych wodorozcieficzalnych, powinna odpowiadaé¢ normie,

* terpentyna i benzyna do lakieréw i emalii olejnych i syntetycznych oraz lakierow olejnych powinny odpowiadaé
wymaganiom norm,

* aceton do lakierow i emalii powinien odpowiada¢ wymaganiom norm,
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* rozpuszczalnik do wyrobow chemoutwardzalnych powinien odpowiada¢ wymaganiom obowigzujacej normy,

« inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie powinny odpowiada¢ normom lub mie¢ cechy techniczne zgodne z

zaswiadczeniem o jakosci producenta oraz zgodne z zakresem ich stosowania.

5. Farby gotowe (np. farby olejne, syntetyczne, lakiery, emalie, farby emulsyjne i silikonowe) powinny by¢
przygotowane fabrycznie w postaci calkowicie przystosowanej do uzycia na budowie.

6. Farby niezaleznie od ich rodzaju powinny spetnia¢ wymogi okreslone w prawie budowlanym.

7. Rodzaje farb, emalii i lakieréw zalecane przy malowaniu na zewnatrz:

* Farby silikonowe wytwarzane fabrycznie na spoiwie z zywicy metylosilikonowej mozna stosowaé na podtoza

cementowo-wapienne i cementowe, przy czym w przypadku podtozy tynkowych mozna je naktada¢ po 4 tygodniach

od wykonania tynkéw. Moga by¢ uzywane nastepujace rodzaje farb silikonowych:

- silikonowa rozpuszczalnikowa

- silikonowa wodorozcienczalna

- inne, o ile zostaty dopuszczone do stosowania w budownictwie.
* Wyroby olejne i syntetyczne produkowane fabrycznie mozna stosowa¢ do malowania powierzchni z
drewna, materiatow drewnopochodnych oraz metalowych (szczegélnie stali i zelaza).
» Dopuszcza si¢ inne wyroby malarskie odpowiadajace normom lub $wiadectwom dopuszczenia do
stosowania w budownictwie.

8. Rodzaje farb, emalii i lakiero6w zalecane do malowana wewngtrznego:

* Farby emulsyjne wytwarzane na réznych spoiwach polimerowych (lub kopolimerowych) mozna stosowa¢ na beton

o gladkiej powierzchni, tynki zwykle i pocienione wszystkich rodzajéw dopuszczonych na powierzchnie wewnatrz

budynkow.

* Moga by¢ stosowane nastepujace rodzaje farb emulsyjnych:

- Polinit na spoiwie z dyspersji wodnej polioctanu winylu,

- Winalit na spoiwie z dyspersji wodnej polioctanu winylu,

- Maleinak na spoiwie z dyspersji kopolimeru octanu winylu z maleinianem dwubutylu,
- inne dopuszczone do stosowania w budownictwie.

* Wyrobu olejne i syntetyczne (farby, emalie, lakiery) mozna stosowaé¢ do malowania powierzchni z drewna,
materiatow drewnopochodnych oraz elementéw metalowych, z tym ze wyroby te powinny odpowiada¢ normom.
lub $wiadectwom

« Lakiery rozpuszczalnikowe, np. poliuretanowe produkowane fabrycznie, mozna stosowaé¢ do malowania posadzek
parkietowych, boazerii i innych elementéw z drewna i materiatdéw drewnopochodnych - wytacznie dopuszczone
do stosowania w budownictwie odpowiednimi $wiadectwami. W przypadku tego rodzaju wyrobow nalezy
przestrzega¢ zalecen zdrowotnych i okresow karencyjnych wskazanych przez Panstwowy zaklad Higieny w
odniesieniu do materiatdw odpowiadajacych normom lub podanych w §wiadectwach ITB, a odnoszacych si¢ do
pomieszczen, w ktorych wykonano wymalowania danym rodzajem lakieru.

3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego wpltywu na
jakos¢ wykonywanych robot. Sprzet uzywany przy wykonywaniu robot malarskich powinien by¢ zgodny z oferta
Wykonawcy i uzyska¢ akceptacje Inspektora nadzoru.

Uzyty sprzet powinien gwarantowaé przeprowadzenie robdt zgodnie z zasadami okreSlonymi w Dokumentacji
Projektowej i wymaganiami Specyfikacji Technicznych. Sprzgt powinien by¢ stale utrzymany w dobrym stanie
technicznym. Wykonawca powinien rowniez dysponowaé sprawnym sprzetem rezerwowym, umozliwiajagcym
prowadzenie rob6t w przypadku awarii sprzetu podstawowego. Inspektor nadzoru poleci usungé z placu budowy sprzet
nieodpowiadajacy warunkom Kontraktu i wymaganiom sformutowanym w Dokumentacji Projektowej oraz Specyfikacji
Technicznej.

4. TRANSPORT

Wyroby do robdt malarskich powinny by¢ dostarczane w oryginalnych opakowaniach producenta oraz przechowywane i
transportowane zgodnie z instrukcjami producentow.
Na kazdym opakowaniu powinna znajdowac si¢ etykieta zawierajaca co najmniej nastgpujace dane: nazwe 1 adres
producenta,

* nazwe¢ wyrobu,

» datg produkcji i termin przydatno$ci do uzycia (jesli sa okreslane),

* masg netto (jesli jest okreslana),

* podstawowe warunki stosowania,
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* numer Polskiej Normy lub Aprobaty Technicznej ITB,

» numer dokumentu dopuszczajacego do obrotu i stosowania,

+ znak budowlany.
Sposob oznakowania wyrobu znakiem budowlanym powinien by¢ zgodny z rozporzadzeniem Ministra Spraw
Wewngetrznych i Administracji z dnia 31 lipca 1998 r. w sprawie systemow oceny zgodnosci, wzoru deklaracji zgodnosci
oraz sposobu znakowania wyrobéw budowlanych dopuszczonych do obrotu i powszechnego stosowania w budownictwie
(Dz. U. Nr 113, poz. 728).
Wybor srodkéw transportowych oraz metod transportu powinien by¢ dostosowany do rodzaju materiatu, jego objetosci,
sposobu przygotowania materiatu do transportu przez producenta (dostawce) oraz od odlegtosci transportu.
Wykonawca ma obowigzek zorganizowania transportu z uwzglednieniem wymogow bezpieczenstwa, zarowno w obrebie
placu budowy, jak i poza nim.
Zwickszenie odlegtos$ci transportu ponad warto$ci zatwierdzone nie moze by¢ podstawa roszczen Wykonawcy,
dotyczacych dodatkowej zaptaty za transport, o ile zwigkszone odleglosci nie zostaly wczesniej zaakceptowane na
pismie przez Inspektora nadzoru.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Warunki ogblne przystapienia do robot malarskich

1. Przed przystapieniem do malowania nalezy wyréwnaé i wygtadzi¢ powierzchni¢ przeznaczona do malowania,
naprawi¢ uszkodzenia, wykonaé¢ szpachlowanie i szlifowanie, jezeli jest wymagana duza gladkos¢ powierzchni.
Nastepnie nalezy powierzchni¢ zagruntowaé. W robotach olejnych gruntowanie nalezy wykona¢ przed
szpachlowaniem. Podtoza nienasiakliwe (np. szklo, Zeliwo) nie wymagajg gruntowania.

2. powierzchnie gipsowe zaleca si¢ naprawi¢ szpachlowka gipsowa ewentualnie zaczynem gipsowym na co najmniej 24
godz. przed malowaniem.

3. Roboty malarskie zewnatrz i wewnatrz budynku powinny by¢ wykonywane dopiero po wyschnigciu tynkéw i miejsc
naprawionych. Malowanie konstrukcji stalowych mozna wykona¢ po catkowitym i ostatecznym mocowaniu
wszystkich elementéw konstrukcyjnych i osadzeniu innych przedmiotow w $cianach.

4. Wilgotno$¢ powierzchni tynkowych przewidzianych do malowania farba emulsyjna powinna by¢ nie wigksza niz 4%
masy. Malowanie tynkow o wyzszej wilgotnosci moze powodowaé powstawanie plam, a nawet niszczenie powtoki
malarskiej. Drewno, sklejka, ptyty pilsniowe twarde powinny mie¢ wilgotno$¢ nie wigksza niz 12%.

5. Wewnatrz budynku pierwsze malowanie $cian i sufitbw mozna wykona¢ po zakonczeniu robdt poprzedzajacych, a w
szczegoblnosci:
 Catkowitym ukonczeniu robot budowlanych i instalacyjnych tj. wodociagowych, kanalizacyjnych, centralnego
ogrzewania, gazowych, elektrycznych itp. 9bez zalozenia zewnetrznych przykryw kontaktow, wylacznikow lub
opraw), z wyjatkiem przyklejenia oktadzin (np. tapet), zatozenia ceramicznych urzadzen sanitarnych (bialy montaz)
oraz armatury o$wietleniowej (wytaczniki, lampy itp.),.

* Wykonaniu podktadéw pod wyktadziny podtogowe,
* Utozeniu podtdg drewnianych (biatych).
6. Drugie malowanie mozna wykonac¢ po:
* Wykonaniu tzw. biatego montazu,
* Po ulozeniu posadzek (z wyjatkiem posadzek z tworzyw sztucznych) oraz przed ocyklinowaniem posadzek
deszczutkowych i mozaikowych.

7. Tynki przeznaczone do malowania powinny spetnia¢ nastepujace wymagania techniczne:

» Powierzchnia tynkéw pod wzgledem doktadno$ci powinna odpowiada¢ wymaganiom podanym w Specyfikacjach
Technicznych,

» Wszelkie ewentualne uszkodzenia tynkow powinny by¢ naprawione przed przystapieniem do malowania przez
wypetnienie zaprawg uszkodzonych miejsc i zatarcie rOwno z powierzchnig tynku;

» Przygotowana pod malowanie powierzchnia tynku powinna by¢ oczyszczona od zanieczyszczen mechanicznych
(kurz, sadze, ttuszcze itp.) i chemicznych (wykwity z podtoza. Rdza od zbrojenia podtynkowego itp.) oraz osypujacych
sie ziaren piasku, a w przypadku tynkow uprzednio malowanych takze oczyszczona z tuszczacej lub pylacej sie starej
powtoki malarskiej,

* Nie zaleca si¢ malowania tynkow uprzednio malowanych innymi farbami bez usunigcia (zmycia) poprzedniej
powloki malarskiej, z wyjatkiem powlok z farb emulsyjnych; po oczyszczeniu tynk nie powinien by¢ rozmigkczony.

8. Drewno powinno by¢ niezmurszate, bez zepsutych lub wypadajacych s¢kow i zaciekow. Na powierzchni drewna
niestruganego dopuszcza si¢ drobne nierownosci lub uszkodzenia mechaniczne, lecz bez zadzioréw, za§ powierzchnia
drewna struganego powinna by¢ gladka, a uszkodzenia powinny by¢ naprawione szpachlowka klejowo-olejng lub
emulsyjna, lub inng dopuszczong do stosowania, s¢ki zaleca si¢ pokry¢ roztworem spirytusowym szelaku. Elementy do
malowania powinny by¢ dopasowane i umocowane w konstrukcji - z okuciami wpuszczonymi nie glebiej niz na 1 mm
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ponizej powierzchni malowanej, wystajacymi nie wigcej niz na 0,5 mm nad nig. Wkrety i gwozdzie nie powinny

wystawaé poza powierzchnie licowa, a ich gtoéwki powinny by¢ zabezpieczone farbg antykorozyjna, politurg albo

roztworem szelaku. Powierzchnia przeznaczona do malowania powinna by¢ odkurzona i oczyszczona z plam, ttuszczu,
zywicy lub innych zanieczyszczen. Dotyczy to rowniez ptyt pilsniowych porowatych lub tektury.

9. Powierzchnia konstrukcji stalowych powinna by¢ oczyszczona ze zgorzeliny, masy formierskiej i rdzy (do czystej
1$nigcej powierzchni). Elementy metalowe powinny by¢ réwniez oczyszczone z pozostato$ci zaprawy, kurzu i plam
thuszczu, w takim samym stopniu jak powierzchnia stalowa. Metalowe pokrywki pudetek instalacji elektrycznej
powinny by¢ - niezaleznie od przewidywanego rodzaju malowania $ciany - pokryte bezminiows farbg rdzochronng
(np. na pyle cynkowym).

10. Plamy i zacieki niedajgce si¢ catkowicie usunaé przy oczyszczaniu powierzchni niemetalowych powinny by¢
doktadnie odizolowane przez powleczenie roztworem szkla wodnego, roztworem szelaku, szybkoschnacym lakierem
itp. Szkta wodnego nie nalezy uzywac w przypadku stosowania farby olejnej, emulsyjnej lub lakierowe;.

11. Podktady pod powloke malarska powinny by¢ dostosowane do:

* rodzaju podtoza (beton, tynk, ptyty pilsniowe itp.),

* rodzaju malowania (emulsyjne, olejne itp.),

* miejsca i warunkow zastosowania powtoki (elewacja, wnetrza, pomieszczenia suche lub narazone na zawilgocenie).
Dobor whasciwego podktadu w zaleznosci od wymienionych warunkoéw powinien by¢ dokonany zgodnie z ustaleniami
podanymi w normach lub $wiadectwach dopuszczenia nowych wyrobéw marskich do stosowania w budownictwie.

12. Roboty malarskie powinny by¢ wykonywane w temperaturze nie nizszej niz +5°C (z zastrzezeniem, aby w ciggu
doby nie nastgpowat spadek temperatury ponizej 0°C) i nie wyzszej niz +22°C. Wyjatek stanowi farba
rozpuszczalnikowa silikonowa, ktorg mozna malowaé przy temperaturze -5°C. Zaleca sig, aby temperatura W chwili
wykonywania rob6t malarskich wynosita:

* Przy malowaniu farbami wodnymi i wodorozcieficzalnymi od +12 do 18°C,

* Przy szpachlowaniu i malowaniu farbami olejnymi i olejno-zywicznymi +10°C,

* Przy lakierowaniu i powlekaniu emalig +20°C (w pomieszczeniu przy zamknigtych oknach), jak rowniez przy

malowaniu wyrobami chemoutwardzalnymi i poliuretanowymi..

13. Roboty malarskie na zewnatrz budynkow nie powinny by¢ wykonywane w okresie zimowym, a w okresie letnim
podczas opadow atmosferycznych, podczas intensywnego nastonecznienia malowanych powierzchni lub w czasie
wietrznej pogody. Niedopuszczalne jest malowanie powierzchni zawilgoconych w dniach deszczowych.

5.2. Gruntowanie

1. Przy malowaniu farbami emulsyjnymi powierzchni betonowych lub tynkéw zwyklych zaleca si¢ gruntowanie
preparatem ,,Uni Grunt".

2. Przy malowaniu farbami silikonowymi podloze nalezy zagruntowaé $rodkiem przewidzianym w wytycznych
stosowania farby.

3. Przy malowaniu wyrobami olejnymi i syntetycznymi powierzchnie nalezy gruntowaé rozcienczonym pokostem 1:1
(pokost : benzyna lakiernicza).

5.3. Wykonywanie robot malarskich zewnetrznych farbami silikonowymi

1. Powloki powinny by¢ odporne na zmywanie woda, tarcie na sucho i na szorowanie.

2. Powierzchnie powtok powinny byé bez uszkodzen, smug, plam, przeswitow i §ladow pedzla. Nie dopuszcza sig
spekan, tuszczenia si¢ powlok i odstawania od podtoza.

3. Barwa powlok powinna by¢ jednolita zgodna ze wzorcem producenta. Dopuszcza si¢ lokalnie potysk w chwili ich
wykonywania.

5.4. Wykonywanie robot malarskich wewnetrznych farbami emulsyjnymi

1. Powloki powinny by¢ niezmywalne przy stosowaniu srodkow myjacych i dezynfekujacych (z wyjatkiem spirytusu)
oraz odporne na tarcie na sucho i na szorowanie, takze na remulgacje. Powinny one dawac aksamitno-matowy wyglad
pomalowanej powierzchni (z wyjatkiem powloki na lateksie butadienostyrenowym, dla ktoérej dopuszcza sie lekki
polysk.

2. Powierzchnie powltok nie powinny mieé¢ uszkodzen. Powinny by¢ bez smug, przeswitow, plam i §ladéw pedzla. Nie
dopuszcza si¢ obecno$ci spekan, tuszczenia si¢ 1 odstawania powloki od podtoza oraz widocznych taczen i poprawek.
Dopuszcza si¢ chropowatos¢ powtoki odpowiadajaca rodzajowi faktury pokrywanego podtoza. Powtoka nie powinna
Sciera¢ si¢ przy pocieraniu tkaning oraz wykazywac rozcierajacych si¢ grudek pigmentu i wypehiaczy.

3. Wykonane powloki nie powinny wydziela¢ przykrego zapachu i zawiera¢ substancji szkodliwych dla zdrowia.

4. Barwy powlok powinny by¢ jednolite i rtOwnomierne, bez smug i plam oraz by¢ zgodne ze wzorcem uzgodnionym w
nadzorze autorskim.

W przypadku powlok wykonywanych na sztablaturze, tynku szpachlowym, drewnie struganym i na ptytach

pilsniowych dopuszcza si¢ kilkumilimetrowe skupiska farby o nieco innym odcieniu, jednak jednolite i rOwnomierne

na calej powierzchni, tak aby z odlegtosci 0,5 m przy ogledzinach okiem nieuzbrojonym mozna bylo je uznaé za

jednolite pod wzgledem barwy. Linie styku odmiennych barw powlok moga wykazywa¢ odchylenia do 2 mm na 1 m
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oraz do 30mm na catej dlugosci linii rozgraniczajacej barwy. Odchylenie liczy si¢ od przyjetej teoretycznie linii
zmiany barwy. Paski i fryzy powinny mie¢ jednakowa szeroko$¢ na catej dtugosci.

5.5. Wykonywanie robot malarskich wewngtrznych farbami emaliami i lakierami olejnymi i syntetycznymi

1. Powloki z farb olejnych i syntetycznych nawierzchniowych powinny mie¢ barwe jednolita zgodna ze wzorcem, bez
sladow pedzla, smug, zaciekow, uszkodzen, zmarszczen, pecherzy, plam i zmiany odcienia. Dopuszcza si¢
chropowato$¢ powtoki odpowiadajaca rodzajowi faktury pokrywanego podtoza lub podktadu; powloka powinna bez
przeswitow pokrywaé podtoze lub podktad, ktore nie powinny by¢ dostrzegane okiem nieuzbrojonym. Dopuszcza si¢
nieznaczne miejscowe przeswity wylgcznie przy powlokach jednowarstwowych.

2. Powtoki powinny mie¢ jednolity potysk, a powtoki matowe (z farby rozcienczonej benzyng) powinny by¢ jednolicie
matowe lub potmatowe. W przypadku powlok jednowarstwowych dopuszcza si¢ nieznaczne miejscowe zmatowienia
oraz réznice w odcieniu. Przy malowaniu dwu- lub trzykrotnym pierwsza warstwa powtoki powinna by¢ wykonana z
farby do gruntowania ogdlnego stosowania lub z farby rdzochronnej, a nastgpne z farb nawierzchniowych. Przy
dwukrotnym i trzykrotnym malowaniu olejnym farba rdzochronng nalezy stosowaé farby réznigce si¢ miedzy soba
odcieniem lub intensywnoscig barwy. Wszystkie powtoki z farb nawierzchniowych powinny wytrzymywac¢ probe na:
wycieranie, zarysowanie, zmywanie woda z mydtem, przyczepno$¢ i wsiakliwosc.

3. Powloki z emalii olejnych lub syntetycznych powinny odpowiada¢ wszystkim wymaganiom podanym dla powtok z
farb olejnych, z tym ze powinny one mie¢ potysk lakierowy i wytrzymywac¢ dodatkowo probe badania twardosci
powtoki.

4. Powloki z lakieréw olejnych powinny by¢ btyszczace, lecz niekryjace, i nie powinny zmienia¢ w sposéb widoczny
okiem nieuzbrojonym barwy podktadu lub podtoza pokrytego lakierem. Dopuszcza si¢ jedynie nieznaczng zmiang
odcienia.

5.6. Malowanie lakierami poliuretanowymi

1. Powloki z lakierow poliuretanowych powinny mie¢ jednolity jasny odcien oraz nie powinny wykazywaé $Sladow
pedzla, smug, zaciekow, uszkodzen, zmarszczen, pecherzy i plam.

2. Powloki powinny wytrzymywaé proby: na wycieranie, na zarysowanie , na zmywanie woda z mydltem, na
przyczepno$¢ do podktadu, na wsigkliwos¢ i trwato$¢ powtoki oraz $cieralno$é.

3. Powloki powinny mie¢ potysk lakierowy, by¢ blyszczace, lecz niekryjace i nie powinny wplywac na zasadniczg
zmiang barwy podtoza pokrywanego lakierem. Dopuszcza si¢ rowniez powtoki z lakierow poliuretanowych matowe, o
ile sa dopuszczone odpowiednim $wiadectwem lub norma.

5.7. Warunki wykonywania w okresie obnizonej temperatury

1. Roboty malarskie farbami wodnymi mozna wykonywaé w pomieszczeniach, w ktorych zapewniona jest nalezyta
wentylacja do czasu osuszenia wymalowanych powierzchni (przeciagi sa niewskazane). Farby emulsyjne nalezy
przechowywac¢ w temperaturze nie nizszej niz +5°C. Temperatura farb wodnych w chwili ich uzycia do malowania nie
powinna by¢ nizsza niz +8°C, a farb do gruntowania - nie nizsza niz +15°C. W pomieszczeniach, w ktorych wykonano
wymalowania farbami wodnymi lub wodorozciefczalnymi, nalezy utrzymywac temperature +15°C az do catkowitego
wyschniecia powlok, tj. do uzyskania jednolitego odcienia powloki na catej wymalowanej powierzchni.

2. Malowanie farbami emulsyjnymi i silikonowymi wodorozcienczalnymi nalezy wykona¢ w takich samych warunkach,
jak farbami wodnymi.

3. Gdy podtoze jest bardzo wysuszone, nalezy je lekko zwilzy¢ (przed malowaniem farbami wodnymi lub
wodorozcienczalnymi) woda za pomoca pedzla i po okoto 30 min przystapi¢ do malowania.

4.Przy wykonywaniu rob6t malarskich farbami olejnymi, olejno-zywicznymi lub syntetycznymi nalezy:

+ farby te przechowywac¢ w pomieszczeniach o temperaturze powyzej +5°C,

* doprowadzi¢ temperature farby do +15°C w chwili naktadania jej na podtoze (np. przez wstawienie do goracej wody
w garnku),

* utrzymywaé W pomieszczeniu temperatur¢ niezbedng do prawidlowego schniecia powlok olejnych Iub
syntetycznych, tj. powyzej +10°C.

2.Roboty malarskie farbami olejnymi i syntetycznymi powinny by¢ wykonywane w pomieszczeniach zamknigtych przy
temperaturze nie nizszej niz +5°C. Przy temperaturze nizszej niz +5°C pomieszczenia nalezy ogrzewac do temperatury
18°C. Rdznica temperatur na powierzchni $cian i powietrza w pomieszczeniu nie powinna by¢ wigksza niz +5°C, aby
nie wystepowalo skraplanie sie pary wodnej na $cianach. Malowanie farbami olejnymi lub zywicznymi
(syntetycznymi) drewna lub materiatow drewnopochodnych moze by¢ wykonane roéwniez przy temperaturach
ujemnych nieprzekraczajacych jednak -3°C, z tym ze:

+ farby w chwili naktadania na poditoze bgda mie¢ temperaturg okoto 15°C,
» powierzchnia podfoza nie bgdzie oblodzona i bedzie mie¢ wilgotnos$¢ nie wyzsza niz 4%
+ malowanie bedzie wykonywane tylko na suchej powierzchni i podczas suchej i ustalonej pogody.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
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6.1. Dopuszczalne wady robot malarskich

1. W robotach malarskich elewacyjnych wykonywanych farbami rozpuszczalnikowymi silikonowymi dopuszcza si¢
roéznice w polysku wykonywanych powlok w czasie odbioru tych roboét, ktére wynikaja z niejednakowej wsigkliwos$ci
w podloze $rodka gruntujacego i farby (w trakcie eksploatacji budynkow roéznice w potysku powloki silikonowej
zanikajg).

2. Przy wykonywaniu powlok z farb olejnych lub olejno-zywicznych itp. Jednowarstwowych dopuszcza si¢ nieznaczne
miejscowe przeSwity i zmatowienia oraz roznice w odcieniu. Przy wykonywaniu powlok z lakierow olejnych itp.
Wyrobéw dopuszcza si¢ nieznaczng zmiang¢ potysku lub odcienia.

6.2. Kontrola miedzyfazowa

W czasie wykonywania robot malarskich powinna by¢ prowadzona kontrola miedzyfazowa dotyczaca:

« sprawdzenia jakosci materiatdéw malarskich,

* sprawdzenia wilgotno$ci i przygotowania podtoza pod malowanie,

* sprawdzenia stopnia skarbonizowania tynkow.

* sprawdzenia jakos$ci wykonania kolejnych warstw powlok malarskich,
* sprawdzenia temperatury w czasie malowania i schniecia powtok.

Zbadanie jakosci materiatow i podtozy powinno by¢ dokonane w sposob okreslony normami. W razie braku norm

kontrola moze by¢ dokonana w sposdb okreslony swiadectwami dopuszczenia do stosowania nowych materiatdw, a w

przypadku ich braku - w instrukcji producentow uzgodnionych z wilasciwa jednostka naukowo-badawcza. Badania

jakos$ci materialow i podlozy powinno by¢ potwierdzone protokotami lub wpisem do dziennika budowy.

6.3. Kryteria oceny jakosci i odbior powierzchni przygotowanej do malowania

1.Terminy wykonania badan podtozy pod malowanie powinny by¢ nastepujace:

* badanie powierzchni tynkow nalezy wykonywaé po otrzymaniu protokotu z ich przyjecia,

« badanie powierzchni betonéw nalezy przeprowadzi¢ nie wezesniej niz po 4 tygodniach od daty ich wykonania,

* badanie wszystkich podtozy nalezy przeprowadzi¢ dopiero po zamocowaniu i wbudowaniu elementow
przeznaczonych do malowania, bezposrednio przed przystapieniem do robdt malarskich,

* badanie stopnia skarbonizowania podtoza nalezy wykona¢ bezposrednio przed przystapieniem do robot malarskich,

* badanie materiatdw nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio przed ich uzyciem,

* badanie podktadoéw nalezy przeprowadzi¢ nie wezesniej niz po 2 dniach od daty ich ukonczenia.

2.Badania techniczne nalezy przeprowadza¢ przy temperaturze powietrza nie nizszej niz +5°C i przy wilgotnos$ci
wzglednej powietrza ponizej 65%.

3. Badanie podtozy powinno obejmowac:

» sprawdzenie stopnia skarbonizowania tynku wapiennego, cementowo-wapiennego lub cementowego
nalezy przeprowadza¢ przez zeskrobanie warstwy tynku o grubosci okoto 4 mm i zwilzenie
zeskrobanego miejsca roztworem alkoholowym fenoloftaleiny 1%. Tynk jest dostatecznie
skarbonizowany, gdy zwilzone miejsca pozostang bezbarwne lub zabarwia si¢ na blador6ézowo,
natomiast intensywne zabarwienie rozowe $wiadczy o niedostatecznym skarbonizowaniu tynku,
* sprawdzenie odttuszczenia powierzchni szkta, stali, zeliwa, betonu itp. nalezy wykona¢ przez polanie
badanej powierzchni woda; proba daje wynik dodatni, jesli woda sptywajac nie tworzy smug i nie
pozostawia kropli.

4. Badanie materiatow:
+ sprawdzenie materialdw nalezy przeprowadzaé na podstawie zapisow w dzienniku budowy i
zasdwiadczen o jakosci materiatbw wystawianych przez producentdow oraz wynikéw kontroli,
stwierdzajacych zgodno$¢ prznaczonych do uzycia materiatlow z wymaganiami dokumentacji technicznej
oraz z odpowiednimi normami lub ze §wiadectwami dopuszczenia do stosowania w budownictwie,
* materialy, ktorych jako§¢ nie jest potwierdzona odpowiednimi dokumentami, powinny by¢
zbadaneprzed uzyciem.

5. Badanie warstw gruntujacych obejmuje:
» sprawdzenie utrwalenia zagruntowanych powierzchni tynkéw - przez kilkakrotne potarcie dtonia
podktadu i sprawdzenie, czy z powierzchni nie osypuja si¢ ziarenka piasku,
» sprawdzenie nasigkliwo$ci przez spryskiwanie powierzchni podktadu kilkoma kroplami wody; gdy
wymagana jest mata nasigkliwo$¢, ciemniejsza plama na zwilzonym miejscu powinna wystapi¢ nie
wczeéniej niz po trzech sekundach,
- sprawdzenie wsigkliwo$ci przez jednokrotne pomalowanie powierzchni o wielkoéci okoto 0,10 m?
farbg podkladowa; podklad jest dostatecznie szczelny, jesli przy nalozeniu nastgpnej warstwy
powlokowej wystapia roznice w potysku wzglednie w odcieniu powtoki,
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* przy sprawdzeniu wyschni¢cia nalezy mocno przycisna¢ tampon z waty o grubosci okoto 1 cm
cigzarkiem o masie 5 kg na przeciag kilkunastu sekund; powierzchni¢ nalezy uzna¢ za wyschnigeta, jezeli
po odjeciu tamponu widkienka waty nie przylgnely do powierzchni podktadu,

 sprawdzenie przyczepnosci podktadu z farb rdzochronnych nalezy wykonaé¢ zgodnie z wymagniami
normy. W przypadku elementow drobnowymiarowych badanie przyczepnosci mozna wykonaé¢ w sposob
uproszczony, tj. przez kilkakrotne uderzenie podktadu miotkiem o masie 150 g. Podktad ma dostateczng
przyczepno$¢, jezli po wykonaniu proby nie bedzie odpadat pomimo ewentualnych spekan.

7. OBMIAR ROBOT

Iloé¢ robot malarskich okreéla sie w m?. Obmiar rob6t nie powinien obejmowaé elementéw niewykazanych w
Dokumentacji Projektowej, za wyjatkiem zaakceptowanych na pi$mie przez Inspektora nadzoru.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Kryteria jakosci i odbiér koncowy robot malarskich

1. Badania powlok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania w
nastepujacych terminach:

» powloki z farb emulsyjnych i silikonowych - nie wczesniej niz po 7 dniach,
* powtoki z farb olejnych, syntetycznych oraz lakierow i emalii - nie wczesniej niz po 14 dniach

Ponadto powtoki wewngtrzne z farb wodnych i wodorozcienczalnych powinny byé badane po zakonczeniu robot

malarskich farbami olejnymi i syntetycznymi (oraz emaliami i lakierami na tych spoiwach), i po zatozeniu

urzadzen sanitarnych i elektrycznych, lecz przed cyklinowaniem posadzek parkietowych.

2. Badania techniczne nalezy przeprowadzaé przy temperaturze powietrza nie nizszej niz +5°C i przy wilgotnosci
wzglednej powietrza ponizej 65%, a w przypadku robot malarskich zewngtrznych podczas pogody
bezdeszczowej.

3. Odbior robot malarskich obejmuje badania wymienione dalej w p. 4 do 19.

4. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powlok malarskich polega na: stwierdzeniu rownomiernego -rozlozenia
farby, jednolitego natezenia barwy i zgodnosci ze wzorcem producenta, braku prze§witu i dostrzegalnych
skupisk lub grudek nieroztartego pigmentu lub wypelniaczy, braku plam, smug, zaciekdéw, pecherzy,
odstajacych ptatkow powtoki, widocznych okiem nieuzbrojonym $§ladow pedzla itp., w stopniu kwalifikujacym
odbierang powierzchni¢ malowang do powtok o dobrej jakos$ci wykonania.

5. Sprawdzenie zgodnosci barwy powlok ze wzorcem polega na poréwnaniu, w $wietle rozproszonym, barwy
wyschnigtej powloki malarskiej z barwa wzorca, ktory w przypadku naktadania powlok bez podktadu
wyrownawczego na tynki i betony, powinien by¢ wykonany na takim samym podtozu, o powierzchni mozliwie
zblizonej do faktury podtoza.

6. Sprawdzenie potysku nalezy wykonaé przez ogledziny powloki w $wietle rozproszonym. Rodzaj potysku powinien
by¢ okreslany:

* przy powtokach matowych - potysk matowy, tj. niedajacy potysku w $wietle odbitym,

* przy powlokach potmatowych - potysk pétmatowy, tj. odpowiadajacy potyskowi skorupki kurzego jaja,

* przy powtokach z farb olejnych i syntetycznych z potyskiem - wyrazny thusty potysk,

 przy powtokach z emalii lub z lakieru olejnego i syntetycznego - polysk lakierowy odpowiadajacy potyskowi
glazurowanej ptytki ceramiczne;j.

7. Sprawdzenie odporno$ci powloki na wycieranie polega na lekkim, kilkakrotnym potarciu jej powierzchni mickka,
welniang lub bawelniang szmatkg kontrastowego koloru (tj. ciemng w przypadku powtok biatych i biata w przypadku
powtok kolorowych). Powloka jest odporna na wycieranie, jesli na szmatce nie wystapia slady farby.

8. Sprawdzeni odpornosci na $cieranie powlok lakierowych nalezy wykonaé zgodnie z wymogami normy.

9. Sprawdzenie odpornosci na zarysowanie przeprowadza si¢ metoda uproszczong - przez zarysowanie powtoki w kilku
miejscach paznokciem. Powloka jest odporna na zarysowanie, jesli po wykonaniu proby nie wystapig na niej rysy
widoczne okiem nieuzbrojonym. Badanie wg metody $cistej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ustaleniami normy.

10. Sprawdzenie odporno$ci na uderzenie nalezy wykona¢ zgodnie z norma.

11. Sprawdzenie grubosci powtok na elementach stalowych nalezy przeprowadzi¢ przyrzadami elektromagnetycznymi
wedtug normy. Badania powlok na innych podtozach nalezy przeprowadzaé zgodnie z normami lub §wiadectwami.

12. Sprawdzenie elastyczno$ci powlok nalezy wykona¢ zgodnie z ustaleniami podanymi w normie.

13. Sprawdzenie twardo$ci powlok metoda uproszczong polega na lekkim przesunigciu po powierzchni  badanej
powtoki osetki z drobnoziarnistego migkkiego piaskowca szydlowieckiego. Powloka jest dostatecznie twarda, jesli po
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wykonaniu proby nie wystgpuja na niej rysy widoczne nieuzbrojonym okiem z odlegtosci 0,5 m. Badanie wedtug
metody $cistej nalezy wykonaé zgodnie z ustaleniami normy.

14. Sprawdzenie przyczepnosci powlok moze by¢ wykonane réznymi metodami zaleznie od rodzaju podioza, a
mianowicie:

* badanie przyczepnosci powtoki do tynku Iub do betonu bez podktadu wyréwnawczego nalezy wykonaé przez probg
odrywania ostrym narz¢dziem (nozem lub skalpelem chirurgicznym o ostrzu ok. 20 mm) powtoki od podioza,

* badanie przyczepnosci powtok malarskich do podktadow wyréwnawczych nalezy przeprowadzi¢ przez wykonanie na
badanej powtoce kilku réwnoleglych nacig¢ w odstepach co 1 cm, a nastepnie przez zaklejanie nacig¢ prostopadle do
nich paskiem tkaniny bawelnianej za pomoca gumy arabskiej albo szybkoschnacej emalii lub lakieru; po uptywie
trzech dni pasek nalezy zerwaé: powloka ma dobra przyczepno$é, jesli zerwanie nastepuje w spoinie klejowej lub w
podktadzie,

* badanie przyczepnosci powloki marskiej do zeliwa, stali, aluminium, ptyt z drewna struganego lub materiatow
drewnopochodnych oraz ze szkla nalezy wykonywaé¢ wedlug normy na stalowych ptytkach kontrolnych, ktére po
oczyszczeniu maluje si¢ i suszy; na cze$ci powierzchni powloki ok. 40 mm 2 nalezy wykonaé¢ ostrym nozem,
trzymanym prostopadle do pomalowanej powierzchni, 10 rownolegtych rys w odstepach co 1 - 1,5 mm, tak aby
powloka byta przecigta az do podtoza; nastgpnie nalezy wykonac¢ 10 takich samych naci¢¢ pod katem 90° poprzednich;
rysy nie powinny mie¢ szarpanych brzegdw. Przy dobrej przyczepnosci powloki otrzymane w ten sposob
réwnolegloboki powinny trwale przylega¢ do podtoza i nie odpadac przy przesunieciu palcem lub migkkim pedzlem
(ptaskim); badanie to nalezy przeprowadzi¢ na 3 plytkach kontrolnych; powtoka ma dobra przyczepnos¢, gdy na
dwoch z 3 badanych ptytek nie odpadnie wigcej niz 1 kwadracik (catkowicie lub czgsciowo) po przesunigciu palcem
po powierzchni zarysowanej nozem,

* badanie wedtug metody $cistej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ustaleniami normy.

15. Sprawdzenie odpornosci na zmywanie woda polega na zwilzeniu badanej powloki przez kilkakrotne potarcie mokra
miekka szczotka ze szczeciny lub szmatka. Powtoka jest odporna na zmywanie woda, jesli na szczotce lub szmatce nie
pozostajg Slady farby oraz gdy po wyschnigciu zmytej powierzchni powtoki nie wystepuja na niej smugi, plamy albo
zmiany w barwie lub potysku w stosunku do powierzchni niepoddanej probie. Przy powtokach matowych dopuszcza
si¢ nieznaczny potysk a przy powlokach potmatowych dopuszcza si¢ nieznaczne powigkszenie potysku w miejscu
badania w stosunku do powierzchni niezmywanej.

16. Sprawdzenie odporno$ci na zmywanie woda z mydlem nalezy wykona¢ przez kilkakrotne silne potarcie powtoki
mokra namydlong szczotka z twardej szczeciny (co najmniej 5-krotnie), a nastgpnie doktadne sptukanie jej woda za
pomoca mickkiego pedzla. Powloka Jest odporna na zmywanie woda z mydtem, jesli piana mydlana na szczotce nie
ulegnie zabarwieniu oraz jezeli po wyschnigciu cata badana powierzchnia bedzie miata jednakowa barwe. Na
powtokach matowych dopuszcza si¢ powstanie stabego potysku w czesci zmywane;.

17. Sprawdzenie odpornosci powlok lakierowych na dzialanie wody nalezy wykona¢ zgodnie z wymogami normy.

18. Sprawdzenie wsigkliwosci powloki z farby podktadowej nalezy wykona¢ poprzez jednokrotne pomalowanie farbg
podktadowa powierzchni o wielkosci okoto 0.10 m’. Po wyschnigciu farby podktadowej nalezy nanie$s¢ powloke z
farby nawierzchniowej. Szczelno$¢ jest wystarczajaca, jesli po 24 godz. Powloka ma potysk i nie ma plam matowych.

19. Sprawdzenie nasigkliwo$ci powloki malarskiej z farb wodnych i wodorozcienczalnych farb emulsyjnych i
silikonowych oraz rozpuszczalnikowych farb silikonowych nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normami lub
$wiadectwami.

8.2. Ocena jakosci malowania

1.Jezeli badania przewidziane w p. 8.1. dadza wynik dodatni, to roboty malarskie nalezy uzna¢ za prawidtowo
wykonane.

2. Gdy ktorekolwiek z badan dalo wynik ujemny, nalezy albo cato§¢ odbieranych robdot malarskich lub tylko
zakwestionowang ich cze§¢ uzna¢ za nieodpowiadajace wymaganiom. W tym przypadku komisja przeprowadzajaca
odbior powinna ustali¢, czy nalezy:

» catkowicie lub cze$ciowo odrzuci¢ zakwestionowane roboty malarskie oraz nakaza¢ usuniecie powlok i powtorne
prawidtowe ich wykonanie,

* poprawi¢ wykonane nieprawidlowo roboty dla doprowadzenia ich do zgodno$ci z wymaganiami i po poprawieniu ich
przedstawi¢ do ponownych badan.

3. W przypadku wystepowania typowych usterek malowania zaleca sie ich usuniecie w sposob nastepujacy:

* prze$wity spodnich warstw - nalezy ponownie wykona¢ wierzchniag powtoke malarska,

» §lady pedzla na powierzchni powtoki - nalezy doktadnie wygladzi¢ powierzchni¢ drobnym materiatem $ciernym i
powtdrnie starannie nanie§¢ wierzchnig powloke malarska,

* plamy na powierzchni powloki powstatle w wyniku niewlasciwego natrysku mechanicznego nalezy zlikwidowaé
przez powtérne wykonanie wymalowan, dokladnie utrzymujac koncowke agregatu w tej samej odleglosci od
malowanej powierzchni i pod tym samym katem wykona¢ natrysk farby,

 matowe plamy na powierzchni powloki nalezy zlikwidowaé przez powtdérne naniesienie powtoki malarskiej,
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* odspojenie si¢, luszczenie, spgkanie, zmiana barwy powloki lub sfatdowanie powloki - nalezy oczysci¢ powierzchnig
z natozonej farby, ponownie starannie przygotowaé powierzchni¢ pod malowanie i doktadnie nanie$¢ cienkg warstwe
powloki.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Zakonczone i przyjete przez Inspektora nadzoru roboty malarskie bedg optacone wedlug cen jednostkowych okreslonych
dla poszczegdlnych rodzajow robot.

Platnos$¢ nalezy przyjmowac na podstawie obmiaru i oceny jakos$ci robot w oparciu o wyniki pomiarow.

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

PN-69/B-10280 Roboty malarskie budowlane farbami wodnymi i wodorozcieniczalnymi farbami emulsyjnymi

PN-69/B-10285 Roboty malarskie budowlane farbami, lakierami i emaliami na spoiwach bezwodnych
PN-B-10106:1997 Tynki i zaprawy budowlane. Masy tynkarskie do wypraw pocienionych
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