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Wykonawca wyrobow wyposazenia technologicznego a w szczegélnosci zespotu kulochwytu
gléwnego, oktadzin antyrykoszetowych przegréd pionowych i wyktadzin antyrykoszetowych podtoza
hali strzelan z zastosowaniem ptyt poliuretanowo — gumowych musi dostarczy¢ certyfikaty zgodnosci
wyrobéw z warunkami bezpieczenstwa zawartymi w Decyzji Nr 703 Komendanta Gtéwnego Policji
z dnia 14 grudnia 2006r. (Dz. Urz. KGP nr 17, poz. 104)

ST-06.01.00

KONSTRUKCJE | ELEMENTY STALOWE WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO
1. WSTEP.
1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zwigzanych
z wykonaniem konstrukcji i elementow stalowych wyposazenia technologicznego strzelnicy. Roboty wykonywane
sg w ramach prac zwigzanych z budowag nowej siedziby Komendy Miejskiej Policji w Bielsku - Biatej przy ulicy
Wapiennej i Piekarskiej na dziatkach nr ewidencyjny 4102/15; 4102/16, 4102/12, 4079/149 oraz 4198/117.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI.

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

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA.
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot zwigzanych z wykonaniem

i montazem konstrukcji i elementéw stalowych wyposazenia technologicznego strzelnicy w nowobudowanej
siedzibie Komendy Miejskiej Policji w Bielsku - Biatej objetych dokumentacja techniczng, a w szczegdlnosci:

e wykonanie i montaz stalowych elementéw zespotu kulochwytu gtéwnego,

e wykonanie i montaz stalowych elementéw zabezpieczen przegrod pionowych,

¢ wykonanie i montaz stalowych elementéw zabezpieczen pionowych gérnych,

¢ wykonanie i montaz stalowych elementéw zabezpieczen stropu,

e wykonanie i montaz stalowych elementéw torowisk jezdnych transporterow tarcz,

e wykonanie i montaz stalowych elementéw oston kuloodpornych napeddéw urzadzen do ukazywania
tarcz,

e wykonanie konstrukcji stalowych przestawnych kulochwytéw dolnych,

¢ wykonanie konstrukcji stalowych $cianek ostonowych,

¢ wykonanie i montaz stalowych elementéw $cianek bezpieczenstwa w pomieszczeniu czyszczenia broni,
¢ wykonanie i montaz stalowych elementéw stotu do czyszczenia broni,

1.4. KODY | NAZWY ROBOT
= 45223100-7 — montaz konstrukcji metalowych
= 45223200-8 — roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali (wytwarzanie konstrukciji)

1.5. OKRESLENIA PODSTAWOWE.

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogolne".

1.6. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami
Inspektora. Przed przystgpieniem do realizacji robot Wykonawca zobowigzany jest do opracowania
wlasnym kosztem i staraniem oraz przedstawienia do akceptacji Inspektora na podstawie dokumentacji
wyposazenia technologicznego:

1. Rysunkéw warsztatowych opracowanych z uwzglednieniem podziatu na elementy wysytkowe do
transportu i montazu. Wymiary liniowe w tych rysunkach winny by¢ ustalone z doktadnoscig do 1 mm.
Rysunki nalezy sporzadzi¢ zgodnie z PN-ISO 5261 i PN-ISO 5261/Ak. Rysunki warsztatowe
opracowane przez Wykonawce akceptuje Projektant przed skierowaniem do produkcji. (Akceptacja
dotyczy wytacznie zgodnosci przyjetych rozwigzan z zatozeniami projektu technologicznego).

2. Projektu technologii spawania zawierajgcego metode spawania, sprzet i materiaty, kolejnos¢é wykonania
spoin, przy ktorej wystepujg najmniejsze odksztatcenia i naprezenia spawalnicze, pozycje tgczonych
elementéw przy spawaniu, sposob prostowania elementéw po spawaniu, przygotowanie brzegéw
elementow i rowkow do spawania, rodzaje obrdbki spoin, metody kontroli i badan.

3. Projektu organizacji budowy uwzgledniajgcego wytyczne organizacji budowy oraz sprzet przewidziany
do zastosowania przez Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizacji budowy nalezy projekt

transportu, technologii montazu oraz projekty rusztowan i innych tymczasowych konstrukgji
pomocniczych. Projekt ten powinien zagwarantowac¢ catkowite bezpieczenstwo ludzi i montowanej
konstrukcji.
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4. Projektu technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejszg Specyfikacjg, obejmujgcy:
a) metody przygotowania powierzchni wg PN-70/H-97051, PN-70/H-04652 PN-70/H-04653

b) warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaréwno w wytwérni jak i po zmontowaniu
elementéw konstrukcji stalowych, uwzgledniajgc zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego
stykdow montazowych w trakcie montazu,

c) technologie wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych w wytwérni oraz na placu budowy,
z uwzglednieniem réznic w zabezpieczeniu poszczegdlnych elementdow, naprawy uszkodzen
powtok w czasie montazu i zabezpieczenia stykdw montazowych,

d) szczegoly techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegdinych elementow,
szczegolnie przy elementach wymagajacych wigkszej starannosci,

e) wymagania w zakresie dozoru wykonywania i kontroli,

f) zestawienie materiatdw i sprzetu do wykonania pokrycia z podziatem na czes¢ dotyczaca
wykonania konstrukcji elementéw oraz cze$¢ dotyczgcg montazu.

2. MATERIALY.

2.1.

2.2.

2.3.

AKCEPTOWANIE UZYTYCH MATERIALOW.
Stosowane materiaty i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetnia¢ wymagania Polskich Norm.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia jakosci zgodnie z PN-EN 45014 i PN-H-01107
lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang jakosc.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny byé dobierane odpowiednio do
wymagan projektowych, jesli w projekcie nie podano inacze;j.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywaé¢ i konserwowac¢ zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci w sposéb umozliwiajgcy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby
nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnych i odpowiedzialnych
(kuloodpornych).

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawcoéw materiatow
nie oznacza akceptacji materiatow. Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosSci
wszystkich partii materiatow.

GATUNKI STALI KONSTRUKCYJNEJ.

Do wytwarzania elementéw konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego nalezy uzywac stali
zgodnie z PN-90/B-03200. Inne gatunki stali (np. pochodzgce z importu) mogg byé zastosowane przez
Wytwdrce za zgoda Inspektora, jesli posiadajg Aprobate Techniczng IBDIM.

Elementy stalowe powinna spetnia¢ ponadto wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
« dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203,
« dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-81/H-92121,

« dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127,

« dla walcéwki, pretéw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

« dla katownikéw rownoramiennych wg PN-81/H-93401,

« dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-81/H 93402,

« dla ceownikow PN-86/H-93403,

« dla teownikow wg PN-55/H-93406,

« dla dwuteownikéw wg PN-86/H-93407,

« dla ksztattownikéw zimnogietych zamknietych wg BN-79/0656-01,

« dlalin PN-68/M-80201,

LACZNIKI | MATERIALY SPAWALNICZE.

Zaméwienia na tgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytwoérca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inspektora wytworcow tych materiatdw. Na Wytworcy elementéw konstrukcji stalowych wyposazenia
technologicznego cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywania atestow
potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu
lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tgcznikéw i materiatow
spawalniczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow Wytworca tgcznikéow lub materiatow
spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw Wytworcy konstrukcji
powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora na koszt wtasny Wytworcy konstrukcji.
Spetnione muszg by¢ wymagania norm przedmiotowych:

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

PN-M-82101 (PN-85/M-82101)  Sruby ze tbem sze$ciokatnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105)  Sruby ze tbem szesciokatnym z gwintem na catej diugosci
PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki - Wymagania i badania

PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okragte zgrubne
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PN-M-82039 (PN-83/M-82039) Podktadki okrggte do potaczen sprezanych
PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki szesciokatne

PN-M-69355 (PN-73/M-69355) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym
PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

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

PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-M-69434 (PN- 74/M-69434) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do
pracy w podwyzszonych temperaturach

Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w sposob umozliwiajgcy segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podtogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach. tgczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okre$lonej stalowej
konstrukcji powinny byé oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Wytworca elementéw konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.)
i Wykonawca w programie montazu (pkt. 5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji
wykazy zasadniczego sprzetu. Inspektor jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwigowe posiadajg

wazne

Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inspektora jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inspektora.

4, TRAN
4.1.

SPORT
TRANSPORT ZEWNETRZNY (OD DOSTAWCY NA MIEJSCE BUDOWY)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobéw ze stali powinny odbywacé sie tak, aby
powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie
i zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym
i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali musza posiadaé oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102. Oznaczenia i cechy musza
by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania elementéw stalowych. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy
przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

Elementy konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego powinny byé wysytane w Kkolejnosci
uzgodnionej z Wykonawcg montazu. Przed wysytkg powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg.

Przy transporcie kolejg lub $rodkami drogowymi nalezy dostosowaé sie do ograniczen wymiarowych
narzuconych gtéwnie zdolnosciami zatadunkowymi $rodkéw transportowych.

W transporcie kolejowym zasadnicze wymiary elementéw wysytkowych powinny by¢ nastepujace:

najwieksza dtugos¢ 18,0 m,

najwieksza szerokosc 3,0 m,

najwieksza wysokos$¢ 3,23 m,

masa do 20,0 t.

Od tych wymiaréw dopuszcza sie wyjgtkowo pewne odchylenia, np. przy diugosci elementu mniejszej od
18,0 m, jego wysokos¢ moze by¢ 3,55 m, przy dtugosci mniejszej od 16,0 m, wysokos¢ moze wynie$¢
3,80 m. Elementy ciezsze mogg by¢ przewozone na dwdch wagonach lub na wagonach specjalnych.

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementéw wysytkowych powinny by¢ nastepujace:

« najwieksza dlugos¢ 11,0 m,
« najwieksza szerokos¢ 2,5 m,
« najwieksza wysokos¢ 2,5 m,
« masa?20,0t.

Dopuszczalne odchylenia: diugosé elementu transportowanego drogami prostymi, bez tukéw, moze by¢ do
18,0 m, wysokos¢ elementu na przyczepach specjalnych moze byé¢ do 3,10 m.

Wszystkie elementy powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposoéb, aby mogly byé¢
transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezeh, deformacji lub uszkodzen.
Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na
tatwos¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg by¢ elementy stykdw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywnic
elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy
stanowigce potfgczenia muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy
pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak sruby, podkiadki, nakretki czy drobne
blachy powinny byé przewozone w zamknietych pojemnikach. Wiotkie ptaskie elementy konstrukcyjne
powinny by¢ transportowane w pozycji pionowe;j i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach
transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogg by¢ one transportowane w innej pozyciji,
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jesli bedg odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inspektor w razie
potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczyé
mozliwo$¢ przemieszczenia, przewrécenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy
powinny by¢ zaladowane w ten sposdb, aby nie przekraczaly zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych
przez normy.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiaréow skrajni lub
dopuszczalnych ciezarow pojazdow nalezy uzyska¢ zgode DODP i Zarzadéw Drogowych w miastach
prezydenckich, przez ktérych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwdj przewozacy czesci nad wymiarowe
konstrukcji powinien by¢é oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujgcy.

4.2 TRANSPORT WEWNETRZNY - ZALADUNEK | WYLADUNEK.

Urzgdzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny by¢ sprawne
oraz bezpieczne.

W celu zapewnienia petnego bezpieczenstwa obstuga tych urzgdzen powinna by¢ pouczona o ich dziataniu,
0 postugiwaniu si¢ nimi oraz o zachowaniu si¢ w ich poblizu, na co nalezy uzyska¢ pisemne potwierdzenie
pracownikow.

Predkos$¢ poziomego przemieszczania tadunkow powinna by¢ umiarkowana (ok. 5 km/h).

Elementy konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego powinny by¢é nalezycie utozone
i przymocowane do $rodka transportowego, aby nie dopusci¢ do ich zsuniecia sie lub zmiany potozenia.

Elementy wiotkie nalezy usztywniac, aby nie dopusci¢ do odksztatcen i uszkodzen.

Za pomocg zurawia nalezy przenosi¢ konstrukcje, co najmniej 1,0 m nad przedmiotami znajdujgcymi sie na
drodze przemieszczania.

Podnoszenie elementow przy ukosnym utozeniu liny zawiesia jest niedopuszczalne. Od powyzszej zasady
mozna odstgpi¢ pod warunkiem przeprowadzenia obliczeh sprawdzajgcych wytrzymato$¢ i statecznosc
Zurawia.

W celu zachowania bezpieczenstwa podnoszong konstrukcje nalezy kierowac linami zaczepionymi do niej
i obstugiwanymi z odpowiednio odlegtego miejsca.

4.3 ODBIOR ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO
PO ROZLADUNKU.

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy stalowe sg kompletne i odpowiadajg
zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek
podanych w pkt. 4.7. PN-B-06200.

Jezeli Zamawiajacy zawart oddzielnie umowy na wytworzenie elementéw konstrukcji stalowych
wyposazenia technologicznego i montaz elementéw na miejscu budowy, z réznymi podmiotami
gospodarczymi, wowczas Wykonawca montazu musi dokonaé¢ odbioru konstrukcji po roztadunku
i naprawieniu uszkodzen powstalych w transporcie. Odbiér powinien by¢ dokonany w obecnosci
przedstawiciela Inspektora i powinien by¢ przez Inspektora zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien
dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe,
ktéore bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet Srub. Z dostawy wylgczone sg farby i materiaty
spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty
opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy technologiczne oraz wyniki badan
odbioréw zgodnie z pkt. 5.2.3.6.

4.4. LIKWIDACJA USZKODZEN TRANSPORTOWYCH.

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia Inspektorowi
do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor moze zastrzec, jakich
prac nie mozna wykonywa¢ bez obecnosci przedstawiciela Inspektora. Koszt prac ponosi Wytwoérca
konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw
technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela
Inspektora.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego
czes¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT.
5.1. WARUNKI OGOLNE.

5.1.1. WYMAGANIA W STOSUNKU DO WYTWORCY ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH
WYPOSAZENIA TECHNOLOGICZNEGO

Wytworca elementéw konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego powinien razem
z ofertg przetargowg dostarczy¢ Inspektorowi kopie $wiadectwa kwalifikacyjnego Komisji dla
danej wytworni. Wytworca nie moze przenie$¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej
wytworni bez zgody Inspektora. Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne
z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.
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5.1.2. PROGRAM WYTWARZANIA ELEMENTOW STALOWYCH W WYTWORNI

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu
robot. Program sporzadzany jest przez Wytworce. Program powinien zawieraé deklaracje
Wytworcy o szczegdtowym zapoznaniu sie z Dokumentacjg Projektowa i Specyfikacjami oraz:

- harmonogram realizacji,
- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwaorcy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktdérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikaciji,

- informacje o dostawcach materiatow,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

- inne informacje zgdane przez Inspektora,

- ewentualne zgtoszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowej.

Program robot musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji
Ogolnej, a takze w Specyfikacji Szczegotowej, jezeli taka jest czescig umowy.

Rysunki warsztatowe sporzgdza Wytwdrca na wiasne potrzeby i na wiasny koszt.

5.1.3. PROGRAM MONTAZU | SCALANIA ELEMENTOW KONSTRUKCJI NA MIEJSCU BUDOWY

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu
montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Program powinien zawieraé
protokot odbioru elementéw konstrukcji od Wytwérey oraz:

- harmonogram terminowy realizaciji,
- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

- projekt montazu,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,
- projekt technologii spawania, (jesli wystepuje),

- sposob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczehstwa osob, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze
prac montazowych,

- inne informacje zgdane przez Inspektora.

5.1.4. AKCEPTOWANIE STOSOWANYCH TECHNOLOGII

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji
Projektowej, lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje
Inspektora.

5.1.5. KONTROLA WYKONYWANYCH ROBOT.

Inspektor jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych
i odbioréw czesciowych, na czas, ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan
Inspektor podejmuje decyzje o kontynuowaniu robot.

5.1.6. DZIENNIK WYTWARZANIA ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO, DZIENNIK BUDOWY ORAZ DZIENNIK MONTAZU.

Decyzje Inspektora sg przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:
- wytwarzania elementow konstrukgji stalowych wyposazenia technologicznego (w Wytworni),

- budowy,
- montazu elementdw konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego.

5.2.  WYKONANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO W WYTWORNI.

5.2.1. OBROBKA ELEMENTOW.
52.1.1. SPRAWDZENIE WYMIAROW WYROBOW ZE STALI KONSTRUKCYJNEJ.

Wytwarzanie elementéw konstrukgji stalowych wyposazenia technologicznego nalezy poprzedzic¢
sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej. Bez
uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby, w kitorych odchytki wymiardw i ksztaltdow nie
przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-B-06200:1997 pkt. 4.7.
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522
5.2.2.1.

5.2.2.2.

CIECIE | GIECIE ELEMENTOW.

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami Dokumentacji
Projektowej, ale tak by zachowane byly wymagania PN-B-06200:1997 pkt. 4.7.2.

Ciecie nalezy wykonywac pitg, nozycag lub palnikiem gazowym, automatycznie lub recznie.
Reczne ciecie palnikiem nalezy stosowac tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie mozna
zastosowac cigcia zmechanizowanego.

Urzadzenia do ciecia powinny by¢ okresowo sprawdzane, tak, aby umozliwiaty spetnienie
wymagan jakosciowych okreslonych w PN-B-06200:1997.

Powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nieréwnosci
(naderwan, gratu, zadziorow, zuzla, naciekdw i rozpryskéw metalu). Tolerancje powierzchni
cietych termicznie podano w PN-B-06200:1997.

Nadmierne nieréwnosci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycie¢ wklestych powinny by¢
zaokrgglone i wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekracza¢ 1%.

Elementy stalowe mogg by¢ formowane plastycznie (giete, prostowane, prasowane) na gorgco
lub na zimno, pod warunkiem, ze witasciwosci materiatu nie ulegng zmniejszeniu ponizej
wymaganego poziomu.

Formowanie na gorgco nalezy wykonywa¢ zgodnie z wtasciwosciami wyrobu. Materiat powinien
byé odksztatcany w stanie czerwonego zaru (powyzej +700°C), a temperatura, czas nagrzania
i chtodzenia powinny by¢ dostosowane do rodzaju stali. Giecie i odksztalcanie w zakresie
temperatur niebieskiego nalotu (od 250°C do 380°C) jest niedozwolone.

Prostowanie elementéw przez miejscowy nagrzew jest dopuszczalne pod warunkiem
kontrolowania maksymalnej temperatury nagrzania i warunkéw chtodzenia.

Formowanie (odksztatcanie) na zimno nalezy wykonywa¢ zgodnie z wiasciwosciami materiatu.
W szczegdlnosci promien giecia r, blach i ksztattownikéw walcowanych na gorgco powinien
spetnia¢ warunki:

e 1 =25Db - przy gieciu wokét osi symetrii,
e I >45Db - przy gieciu wokot osi niebedacej osig symetrii,
w ktorych:

b - jest wymiarem grubosci blachy lub wysokosci (szerokosci) ksztattownika prostopadtej
do osi giecia.

Przy prostowaniu minimalny promien giecia powinien by¢ 2-krotnie wiekszy.
Kucie stali na zimno jest niedozwolone.

WYKONYWANIE OTWOROW.

Postanowienia tego rozdziatu dotyczg wykonywania otworéw do $rub przez wiercenie lub
wykrawanie (przebijanie).

Otwory moga by¢ wykonywane przez wykrawanie bez rozwiercania, z wyjgtkiem tych stref
elementéw, w ktdrych projekt nie dopuszcza utwardzenia materiatu.

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

Jesli projekt nie dopuszcza utwardzenia materialtu w wyniku procesu wykrawania otworéw, to
moga byé one wstepnie wykrawane o $rednicy o 2 mm mniejszej od wymiaru nominalnego,
a nastepnie rozwiercane lub przewiercane.

Otwory owalne mogg by¢ wykonane w jednej operacji wykrawania, bgdz przez wiercenie dwoch
otworow i wykonczenie otworu recznie palnikiem.

Przed zlozeniem czesci, z otworéw powinny by¢ usuniete zadziory z wyjgtkiem otworéw
wierconych w jednej operacji poprzez pakiet skleszczonych czesci, ktdre nie muszg by¢ z innych
wzgleddw rozdzielane po wykonaniu otwordw.

Otwory okragte dla s$rub wpuszczanych mogg byé wykonane przez wiercenie lub przez
wykrawanie przed wykonaniem sfazowania.

Wyciecia o kacie wklestym oraz karby powinny zostaé wyokraglone promieniem r > 5 mm. Jesli
wyciecia sg wykonane przez wykrawanie w blachach o grubosci wiekszej niz 16 mm, to
odksztatcony plastycznie materiat powinien by¢ usuniety przez szlifowanie.

TOLERANCJE WYTWARZANIA.

ELEMENTY | CZE,SCI SKLADOWE.

Odchyiki dtugosci, prostoliniowosci, wstepnego wygiecia i ptaskosci od wymiaréw nominalnych
elementéw nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 5 w PN-B-06200:1997.
ODCHYLKI PRZEKROJOW KSZTALTOWNIKOW SPAWANYCH.

Odchytki wymiarowe przekroju ksztattownikow spawanych od wymiaréw nominalnych nie
powinny przekraczaé wartosci podanych w tablicy 4 w PN-B-06200:1997.
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SRODNIKI | ZEBRA USZTYWNIAJACE.

Deformacja $rodnikéw, odchytki od prostoliniowosci zeber usztywniajgcych $cianki i odchytki
rozmieszczenia zeber nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w tablicy 6. Odchytki wg
tablicy 6 w PN-B-06200:1997, poz. a) odnoszg sie rowniez do paséw belek.

OTWORY, WYCIECIA | KRAWEDZIE CZOLOWE.
Odchytki wymiaréw i potozenia otworéw do tgcznikéw niepasowanych, wymiaréw wyciec

i prostokgtnosci cietych krawedzi nie powinny przekracza¢ warto$ci podanych w tablicy 7
w PN-B-06200:1997.

POWIERZCHNIE STYKOW DOCISKOWYCH.
Powierzchnie styku powinny by¢ prostopadte do kierunku docisku zgodnie z PN-B-06200:1997.

Ptaskos¢ powierzchni przewidzianych do stykowania elementéw powinna by¢ taka, aby szczelina
pod liniatem przytozonym do powierzchni w dowolnym kierunku nie byta wieksza niz 0,5 mm.

Powierzchnie stykowe do potgczen srubowych powinny spetnia¢ wymagania podane w PN-B-
06200:1997.

Jesli zebra usztywniajgce sg dopasowywane w celu przenoszenia docisku, to szczelina miedzy
powierzchniami stykowymi nie powinna nigdzie przekracza¢é 1 mm i powinna by¢ mniejsza niz
0,5 mm, na co najmniej dwoch trzecich nominalnej powierzchni stykowe;j.

USUWANIE PRZEKROCZONYCH ODCHYLEK.

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora
wraz z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-
badawczej), czy przekroczone odchyiki wplywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad,
Inspektor podejmuje decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usunieciu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie
podstawe do obnizenia uméwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora
stanowig cze$¢ dokumentaciji odbioru konstrukgciji.

CZYSZCZENIE POWIERZCHNI | BRZEGOW.

Przed przystgpieniem do skfadania konstrukcji Inspektor przeprowadza odbiér elementéw
w zakresie usuniecia zuzla spawalniczego, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegdw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-89/M-10050, PN-87/M-
04251, PN-76/M-69774.

SKLADANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO.

SPAWANIE.

Roboty spawalnicze nalezy wykonywa¢ zgodnie z uprawnieniami w odniesieniu do danego
procesu spawania, rodzaju spoin oraz rodzaju i klasy konstrukcji. Dokument uprawniajgcy do
spawania (ksigzka spawacza) powinien by¢ dostepny do kontroli.

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

Plan spawania opracowuje sie w przypadku zalecenia projektowego lub odpowiednio do potrzeb
wykonawczych w celu uzyskania w okreslonych warunkach realizacji, wyrobu zgodnego
Z wymaganiami norm.

W planie spawania powinno sie, stosownie do rodzaju wyrobu, okresla¢ miedzy innymi:
a) ksztalt potgczen,
b) wymiary i rodzaj spoin,

c) metode spawania, materialty pomocnicze do spawania i ewentualny zakres podgrzewania
wstepnego i obrébki cieplnej po spawaniu,

d) podziat na podzespoty, kolejnos¢ spawania, ewentualne ograniczenia poczatku i zakonczenia
spoin i wymagania, co do typu kontroli miedzyoperacyjnej,

€) zmiany potozenia czesci w trakcie procesu spawania,

f) szczegoty oprzyrzadowania (oporéw), ktére majg by¢ zastosowane,

g) przedsiewziecia w celu unikniecia peknie¢ lamelarnych,

h) zakres kontroli, badan i odbioru stosownie do punktu 9.4 wg. PN-B-06200:1997,
i) wymagania dotyczgce identyfikacji spoin.

W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji
Projektowej i Technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania
powinien by¢ prowadzony na biezgco i tak samo potwierdzany przez Inspektora. Za prowadzenie
dziennika odpowiedzialny jest bezposredni Kierownik Robat.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wa/trzymaloéci powinna by¢
wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymaltosci wyzsza niz 5°C. Niedopuszczalne jest
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spawanie podczas opaddéw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk
roboczych i zlgczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnosé
wzgledna powietrza wieksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s,
temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowacé i uzgodni¢ specjalne srodki
gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Niedopuszczalne jest:

- spawanie podczas opadow atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk
roboczych i ztgczy spawanych,

- spawanie elektrodami o zawilgoconej otulinie,

- spawanie stali niskoweglowych o grubosci wi%kszej od 20 mm (rury o grubosci wiekszej od 16
mm) w temperaturze ponizej minus 10°C (bez opracowanej technologii spawania
uwzgledniajgcej wstepne podgrzewanie),

- spawanie stali niskoweglowych o podwyzszonej wytrzymatosci o grubosci wiekszej od 12 mm
(rury o grubosci wiekszej od 8 mm) w temperaturze ponizej minus 10°C (bez opracowanej
technologii spawania uwzgledniajgcej wstepne podgrzewanie).

Zaleca sie, aby podczas spawania przy temperaturze powietrza ponizej 0°c zaopatrzy¢é miejsce
spawania w ogrzewanie i obudowe w celu zapewnienia otoczeniu temperatury powyzej 0°c

Podczas spawania w ujemnych temperaturach nalezy:

- stosowa¢ mozliwie najwieksze natezenia prgdu oraz nie dopuszcza¢ do przerywania
spawania,

- zabezpieczy¢ strefe spawania przed wszelkimi przeciggami, wiatrem itp.

- bezposrednio przed spawaniem osuszy¢ gardziel rowka oraz przylegly pas materiatu za
pomoca palnika (zwtaszcza ztaczy ze spoinami pachwinowymi elementéw o grubosci powyzej
12 mm oraz stali o podwyzszonej wytrzymatosci),

- usuwac zuzel po catkowitym wystygnieciu spoiny,
- kazda warstwe sprawdzi¢, czy nie wystepujg pekniecia,

- stosowac¢ przy grubosci powyzej 20 mm (dla rur grubosci 16 mm) okfadanie spoiny pasami
azbestu, suchym piaskiem itp. celem zmniejszenia szybkosci stygniecia spoiny,

- stosowac wstepne podgrzewanie dla stali o grubosci wg wymagan podanych wyzej.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikdw powinny by¢
zgodne z wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikéw powinno byé zgodne z zaleceniami producentow. Wystapienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatdw $Swiadczy o dtugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng
ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod
przestarzatych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwiaé wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewnié¢ utrzymanie
okreslonych parametréw spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas
spawania nie moga przekraczac 10 %.

Czesci ztozone do spawania powinny by¢ tak unieruchomione za pomocga spoin sczepnych lub
odpowiedniego oprzyrzgdowania, aby podczas spawania byt zachowany wiasciwy odstep
krawedzi materiatu, a po ukonczeniu spawania odchytki wymiaréw elementu miescity sie
w granicach dopuszczalnych.

Element powinien byé ztozony do spawania tak, aby zlgcza spawane byty fatwo dostepne
i widoczne dla spawacza.

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany potozenia spoin w stosunku do projekiu sg
niedopuszczalne.

Jesli sktad chemiczny stali i warunki stygniecia mogg spowodowac¢ nadmierne utwardzenie stali,
to nalezy zastosowa¢ podczas spawania (wilgcznie ze spoinami sczepnymi) wstepne
podgrzewanie stali tak, by w strefie wptywu ciepta twardos¢ stali nie wzrosta ponad 380 HV10.
Szeroko$¢ strefy podgrzanej kazdej czesci powinna byé nie mniejsza niz 75 mm od osi
spoiny.

Jesli proces skiladania lub wznoszenia wymaga przyspawania elementéw pomocniczych,
uchwytéw, to powinny one by¢ tak umieszczone, aby mozna je bylo tatwo usungé bez
uszkodzenia gtéwnego elementu. Strefy, w ktérych niedozwolone jest przyspawanie elementow
pomocniczych, powinny by¢ okreslone w Dokumentacji Projektowej.

Spoiny taczace elementy pomocnicze z elementem gtéwnym powinny byé utozone zgodnie
z planem spawania.

Po odcieciu elementéw dodatkowych powierzchnia elementu powinna byc¢ oszlifowana na gtadko.
Nalezy sprawdzi¢, czy w miejscu przyspawania elementéw dodatkowych nie powstaty pekniecia.
Dtugos¢ spoin sczepnych nie powinna by¢ mniejsza niz 5-krotna grubos¢ grubszej z tgczonych
czesci i nie mniejsza niz 40 mm.
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5.2.3.3.

W ztgczach wykonywanych automatycznie lub w catkowicie zmechanizowanym procesie spoiny
sczepne powinny byé wigczone w proces spawania.

Jesli spoina sczepna ma by¢ wilgczona w spoine projektowang to ksztalt spoiny sczepnej
i materialy do jej utozenia powinny by¢ stosowane z uwzglednieniem wiasciwosci spoiny
projektowane;.

Spoiny sczepne powinny by¢ prawidtowo wtopione i oczyszczone przed uktadaniem dalszych
$ciegow. Spoiny pekniete oraz spoiny nieprzewidziane do wtgczenia do spoiny projektowanej
powinny by¢ wyciete.

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

Spoina pachwinowa powinna mie¢ grubo$¢ nie mniejszg niz projektowana, z uwzglednieniem
ewentualnego gtebokiego wtopienia.

Zakonczenia spoiny czotowej powinny mie¢ jakos¢ i petng grubosé przewidziang dla spoiny
czotowe;.

Zastosowanie ptytek wybiegowych powinno by¢ przewidziane w projekcie lub wynika¢ z planu
spawania. Plytki wybiegowe powinny by¢é wykonane z materiatu o spawalnosci nie gorszej niz
materiat czesci spawanych. Po wykonaniu spoiny ptytki wybiegowe powinny by¢ odciete,
a krawedz ciecia gtadko oszlifowana.

Spoiny czotowe o petnym przetopie mogg by¢ wykonywane bez podktadki lub na podktadce.

Stata podktadka moze by¢ zastosowana tylko w przypadkach przewidzianych w projekcie
i w sposob okreslony przez plan spawania.

Podktadka powinna w sposob ciggty Scisle przylega¢ do materiatu rodzimego.

Jesli proces spawania wymaga wyciecia grani, to mozna to wykona¢ za pomocag Zobienia
elektro-powietrznego, palnika do rowkowania, strugania lub szlifowania.

Wyciecie grani powinno mie¢ odpowiednig gtebokos¢ i ksztatt litery U w celu umozliwienia
dobrego dostepu i wtopienia w poprzednio utozone stopiwo.

Otwory dla spoin otworowych i szczelinowych powinny mie¢ wymiary umozliwiajgce dobry dostep
do spawania.

Otwory powinny by¢ zapetnione w catosci stopiwem tylko w przypadku, gdy przewidziano to
w projekcie. Zapetnienie otworu moze nastgpi¢ dopiero po sprawdzeniu jako$ci spoiny
pachwinowe;j.

Jezeli stosuje sie obrébke cieplng po spawaniu, to powinna by¢ ona zgodna z projektem
spawania.

Nalezy unika¢ rozpryskdéw spawalniczych przez dobdr odpowiednich parametréow spawania,

ostony lub zabezpieczenie powierzchni odpowiednimi srodkami, a w razie ich wystgpienia usungé
je przez lekkie oszlifowanie powierzchni.

Wady powierzchniowe w rodzaju peknig¢, lokalnych wgtebien w utozonym szwie powinny byc¢
usuniete przed utozeniem nastepnej warstwy spoiny.

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

Zuzel spawalniczy powinien byé usuniety z kazdego $ciegu przed utozeniem nastepnej warstwy
spoiny oraz z lica gotowej spoiny po jej wykonaniu.

Sposob obrébki i wykonczenia lica spoiny powinny by¢ zgodne z projektem.

W spoinach nieobrabianych nieréwnosc¢ lica spoiny nie powinna przekraczaé 15 % grubosci
spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczace badania okresla sie¢ wg PN-M-69775.

Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan
ultradzwiekowych wg PN-M-69777 podanym w projekcie technologii spawania.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan, jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy
usung¢ w sposob niepowodujgcy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
naprezen. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu
w petnym zakresie tgcznie z przeswietleniem.

PRZYGOTOWANIE BRZEGOW | POWIERZCHNI ELEMENTOW DO SPAWANIA.

Powierzchnie i brzegi czesci przygotowanych do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od
widocznych peknie¢ i karbow.

Czesci sktadowe zigcza powinny by¢ obrobione i ztozone zgodnie z wiasciwymi normami
odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek
zgodnie z PN-M-69011 (PN-78/M-69011), PN-M-69013 (PN-65/M-69013), PN-M-69014
(PN-75/M-69014), PN-M-69015 (PN-73/M-69015), PN-M-69017 (PN-65/M-69017).

USUWANIE ODKSZTALCEN KONSTRUKCJI PO SPAWANIU.

Przy prostowaniu elementéw, ktére w wyniku procesu spawalniczego ulegty odksztatceniu
wiekszemu niz na to zezwala dokumentacja nie dopuszcza sie:

- stosowania sity dziatajgcej udarowo,
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5.2.3.4.

5.2.3.5.

5.2.3.6.

- odksztalcenia na zimno elementéw o grubosci wiekszej od 20 mm ze stali niskoweglowych
i 0 grubosci ponad 12 mm ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci,

- przyspieszania stygniecia elementéw podgrzewanych w przypadku stali o podwyzszonej
wytrzymatosci.

Przy prostowaniu na gorgco minimalna temperatura grzania nie powinna by¢ nizsza niz 950°C
(1223°K).

Po wyprostowaniu nalezy sprawdzi¢, czy nie wystgpity pekniecia w materiale i spoinach, oraz
przystapic¢ do usuniecia ewentualnych uszkodzen.

PROBNY MONTAZ ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO.

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg, co najmniej
w miejscach, ktére po zmontowaniu zespotu bedg niedostepne.

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

Naprowadzanie otworéw (sworzniami lub kotkami) nie powinno powodowac ich owalizaciji
wigkszej niz 0,5 mm. Jesli otwory nie mogg by¢ naprowadzone bez nadmiernej ich deformacji, to
czesci nalezy odrzuci¢, chyba ze dopuszczalne jest odpowiednie rozwiercenie otworow.

Otwory do potgczen tymczasowych przy sktadaniu powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem
i normg PN — B — 06200:1997.

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

Do probnego montazu mozna przystgpi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw
konstrukcji stalowych przez Inspektora oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych
sposobow przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w wytworni montazu prébnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione
technicznie i ekonomicznie Inspektor moze dopusci¢ wykonanie montazu prébnego polegajgcego
na sprawdzeniu przez przytozenie wymiaréw przylegajgcych do siebie zespotéw spawalniczych.
Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.

Jesli wykonanie petnego montazu prébnego w wytworni nie jest przewidziane, Wykonawca
montazu moze oczekiwa¢ od Inspektora pokrycia kosztow usuwania deformacji konstrukciji
powstajgcych w czasie scalania.

Wszystkie elementy nalezy oznaczyé w sposob trwaty i wyrazny wg pisemnego schematu
oznaczen i schemat ten zatgczy¢ do dokumentacji wykonawcze;j.

O przeprowadzanym probnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem
trzydniowym zawiadamiac¢ Inspektora oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie.

Na zakonczenie prébnego montazu nalezy spisa¢ protokdt z jego przeprowadzenia, podajgc
w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegdlnosci:

- stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z dokumentacjg, wraz ze szczegétowym
omowieniem odchytek od wymiardw teoretycznych,

- linie podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii teoretycznej,

- znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukgciji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem
siebie w zmontowanej konstrukciji.

ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE PRZED WYSYLKA.

Elementy konstrukcji stalowych muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone antykorozyjnie.
Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, fj. przygotowania powierzchni
i nanoszenia powlok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie
wytwarzania konstrukcji.

ODBIOR KONSTRUKCJI U WYTWORCY.

Po wykonaniu montazu prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inspektor dokonuje odbioru
elementow konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego. Odbidr polega na komisyjnych
ogledzinach elementow konstrukcji i sprawdzeniu wynikow wszystkich badan przewidzianych
w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajgcej, ktérej sklad ustala Inspektor,
powinien uczestniczy¢ przedstawiciel Wykonawcy konstrukcji stalowych. Wytwérca powinien
przedstawic¢ komisiji:

- Dokumentacje Projektowsa i rysunki warsztatowe,
- Dziennik Wytwarzania,

- atesty uzytych materiatow,

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej,

- protokoty odbioréw czesciowych,

- protokot z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

meritum Grupa Budowlana

OPRACOWAL: PPWH ,KONSBUD”

32-250 Chrzandw, ul. O$wiecimska 90B 41-500 Chorzéw, ul.Grunwaldzka 2a/9

tel./fax. 32 623 35 13

tel. kom. 601 47 20 26



SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWY NOWEJ SIEDZIBY KMP W BIELSKU - BIALEJ — WYPOSAZENIE TECHNOLOGICZNE STRZELNICY

5.3. MONTAZ | SCALANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI STALOWYCH WYPOSAZENIA
TECHNOLOGICZNEGO NA MIEJSCU BUDOWY.

53.1.

5.3.2.

5.3.3.

5.3.4.

5.3.4.1.

5.3.4.2.

SKLADOWANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI NA PLACU BUDOWY.

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego elementéw konstrukc;ji
i udostepnienie go Wytworey, by mogt dokonaé roztadunku dostarczonych elementéw i usungé
ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Elementy konstrukcji na placu budowy nalezy uktada¢
zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejnosé poszczegdinych faz montazu.
Elementy konstrukcji nie mogg bezposrednio kontaktowaé sie z gruntem lub wodg i dlatego
nalezy jg uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych).
Sposoéb ukfadania elementdéw konstrukcji powinien zapewnic:

- jej statecznosc i nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, sniegu, zanieczyszczen itp.
PRZEMIESZCZANIE ELEMENTOW KONSTRUKCJI DO OSTATECZNEGO ICH POLOZENIA.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg byé¢ transportowane do miejsca wbudowania
w sposob gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigow
muszg by¢é podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa (prébne uniesienie na wysoko$¢ 20 cm, brak przeszkéd na drodze transportu,
przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg byé¢
ocenione przez Inspektora i w razie koniecznosci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt
Wykonawcy robdét.

WYKONANIE POLACZEN TYMCZASOWYCH.

Elementy konstrukcji catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu
technologii spawania zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢
wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w projekcie technologii spawania,
a szczegolnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonigcia od wiatrow.

WYKONANIE POLACZEN STALYCH NA MIEJSCU BUDOWY.
POLACZENIA SPAWANE.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wtgczajgc w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora wpisem do
Dziennika Budowy. Spawanie nieprzewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytow
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze
zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytéw montazowych.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200. Roboty spawalnicze na
obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej 5°C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢
oznakowana przez wykonujgcego jg spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny by¢
przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin
polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych prowadzi przedstawiciel
Inspektora osobiscie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwiekowych ponosi Wykonawca,
a wykonywaé je moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inspektora. Badania,
potwierdzajgce jako$¢ robét spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug norm podanych w p. 10 ST

Wytwérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw
i protokotéw i przekazaé jg Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

POLACZENIA NA SRUBY.

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni, wykonywanie otworéw
i ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu
konstrukcji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢ prostopadie do
elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte
rozmieszczenie otworéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane
tylko przy pomocy urzgdzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po
bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na wtasciwym miejscu. Wszystkie czesci muszg byé
starannie doci$niete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny
by¢ naprawiane przez spawanie, chyba, ze jest to dozwolone przez Inspektora.

Szczelno$¢ potgczenia za pomoca sSrub i trzpieni montazowych powinna byé taka, aby
szczelinomierz grubosci 0,2 mm nie mogt wejsS¢ miedzy powierzchnie tgczone giebiej niz na 20
mm.

Dtugos¢ sruby powinna by¢ taka, aby gwint Sruby pracujgcy na docisk i $cinanie (w potgczeniach
zwyktych i pasowanych) nie wchodzit gtebiej w otwor taczonej czesci niz na 2 zwoje.
Nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do
powierzchni fgczonych elementéw.
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5.3.4.3. MOCOWANIE ELEMENT()W KONSTRUKCJI STALOWYCH DO ELEMENTOW
BETONOWYCH | ZELBETOWYCH.

Montaz wszystkich elementow konstrukcji wyposazenia technologicznego do $cian betonowych
oraz $cian i konstrukcji zelbetowych nalezy wykona¢ za pomocg atestowanych kotew
segmentowych uwzgledniajgc parametry wytrzymatosciowe kotew, wymagane gtebokosci
zakotwienia oraz wielkosci skleszczeh.

Nakretki Srub powinny bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do powierzchni
taczonych elementéw.

Przed montazem elementéw konstrukcji stalowych Inspektor jest zobowigzany skontrolowac
prawidtowy dobdr kotew segmentowych.

5.3.5. DOPUSZCZALNE ODCHYLKI MONTAZU.

Montaz wszystkich elementéw konstrukcji wyposazenia technologicznego nalezy prowadzic¢
zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale Srodkéw, ktére zapewniajg osiggniecie
projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiardw konstrukcji.
Kolejne elementy mogg by¢é montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci
elementéw uprzednio zmontowanych.

Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznego konstrukcji.

DOPUSZCZALNA
Lp. RODZAJ ODCHYKI ODCHYLKA
[mm]
1 Odchylenie osi i ptaszczyzn elementéw konstrukcji zespotu kulochwytu 1 mm
" | gldwnego wzgledem zatozonego ksztattu geometrycznego
> Odchylenie osi elementéw konstrukcji ttumika rykoszetow wzgledem 1 mm
" | zatozonego ksztattu geometrycznego
3 Odchylenie ptaszczyzn zabezpieczenn gornych i bocznych, poziomych > mm
" | i pionowych wzgledem zatozonego ksztattu geometrycznego
4 Odchylenie osi torowisk jezdnych wzgledem zatozonego ksztattu > mm
" | geometrycznego na catej dtugosci.
Odchylenie osi i ptaszczyzn pozostatych elementéw konstrukciji
5. | stalowych wyposazenia technologicznego wzgledem zatozonego ksztattu 2mm
geometrycznego

5.3.6. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE PO MONTAZU.

Zasadnicze zabezpieczenie elementdw konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest
w Wytworni, gdzie wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg
z wylaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powloke
antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie z Ogolng Specyfikacja.

5.3.7. BHP | OCHRONA SRODOWISKA.

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepisébw o BHP
i ochronie $rodowiska odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moze nakaza¢ wykonania
czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

6.1.

6.2.

OBOWIAZKI WYKONAWCY.

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robé6t na kazdym etapie
wykonawstwa, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inspektora.

Nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢ rzeczywistych warunkéw wykonania robot z warunkami okreslonymi
w Specyfikacji z potwierdzeniem ich w formie wpisu do dziennika budowy. Przy kazdym odbiorze robét
zanikajgcych nalezy stwierdzi¢ ich, jakos¢ w formie protokotéw odbioru robét lub wpiséw do dziennika
budowy.

SPRAWDZENIE ZGODNOSCI Z DOKUMENTACJA TECHNICZNA.

Powinno by¢ przeprowadzone przez poréwnanie gotowej konstrukcji z projektem i dokumentami oraz przez
stwierdzenie wzajemnej zgodnosci na podstawie ogledzin zewnetrznych i pomiaru. Pomiary nalezy
wykonywac z doktadnoscig do 1 mm.

7.  OBMIAR ROBOT.
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru robé6t podano w ST ,Wymagania ogéine”.

Przedmiary robét sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach nakfadéw
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢é wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi
robét zwigzanych z wykonaniem i montazem konstrukcji stalowej sg jednostki okreslone dla danego typu
elementow robét w katalogach naktadéw rzeczowych.

Po zakonczeniu rob6t montazu elementéw konstrukcji stalowych wyposazenia technologicznego nalezy dokonac

obmiar

u powykonawczego w obecnosci Inspektora.
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10.

ODBIOR ROBOT.

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymagania ogdlne”.

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzgdza Inspektor po zapoznaniu sie z programem wytwarzania
konstrukcji (pkt. 5.1.2) i programem montazu (pkt. 5.1.3.) Harmonogramy stanowig integralng cze$¢ akceptacji
programow. Sposob i zakres odbioréw czesciowych opisane sg w pkt. 5. niniejszej Specyfikaciji.

PODSTAWA PLATNOSCI.

Ogolne wymagania dotyczace opis sposobu rozliczenia robét podano w ST ,Wymagania ogdéine”.

Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koricowego.

PRZEPISY ZWIAZANE.
PN-B-06200:1997
PN-B-03200 (PN-90/B-03200)
PN-ISO 4464

PN-ISO 5261

PN-1SO 5261/AK

PN-ISO 10005

PN-M-02105 (PN-91/M-02105)

PN-M-82054 (PN-/M-82054)

PN-M-82101 (PN-85/M-82101)
PN-M-82105 (PN-85/M-82105)
PN-M-82002 (PN-77/M-82002)
PN-M-82005 (PN-78/M-82005)
PN-M-82039 (PN-83/M-82039)
PN-M-82144 (PN-86/M-82144)
PN-M-82171 (PN-83/M-82171)
PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)

PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN-74/M-69434)
PN-M-69015 (PN- 73/M-69015)

PN-M-69017 (PN-65/M-69017)
PN-M-69355 (PN-73/M-69355)
PN-M-69420 (PN-88/M-69420)
PN-M-69430 (PN-91/M-69430)

PN-M-69433 (PN-88/M-69433)
PN-M-69434 (PN-7 4/M-69434)

PN-M-69751 (PN-64/M-69751)
PN-M-69772 (PN-87/M-69772)

PN-M-69774 (PN-76/M-69774)
PN-M-69775 (PN-89/M-69775)
PN-M-69777 (PN-89/M-69777)

PN-M-69008 (PN-87/M-69008)
PN-M-69009 (PN-87/M-69009)

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru
Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie

Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy réznymi rodzajami odchytek
tolerancji stosowanymi w wymaganiach

Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych
Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych
Zarzgdzanie jakoscig - Wytyczne do planéw jakosci

Podstawy zamiennosci - Uktad tolerancji i pasowan - Pola tolerancji i odchytki
graniczne wymiaréw do 3150 mm

Sruby, wkrety i nakretki

Sruby ze tbem sze$ciokgtnym

Sruby ze tbem sze$ciokatnym z gwintem na catej dtugosci
Podktadki - Wymagania i badania

Podkiadki okragte zgrubne

Podkiadki okragte do potgczen sprezanych

Nakretki szesciokgtne

Nakretki szesciokgtne powiekszone do potgczen sprezanych
Topniki do spawania i napawania fukiem krytym
Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogoélne
wymagania i badania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatos$ci

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych prze znaczonych do pracy
w podwyzszonych temperaturach

Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych - Przygotowanie
brzegéw do spawania

Spawanie argonowe elektrodg nietopliwg stali stopowych - Rowki do spawania
Topniki do spawania i napawania fukiem krytym
Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogélne
wymagania i badania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do pracy
w podwyzszonych temperaturach

Préba twardosci ztgczy spawanych i zgrzewanych

Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztagczy spawanych na podstawie
radiogramow

Spawalnictwo- Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 -100 mm - Jakosé
powierzchni ciecia

Spawalnictwo - Wadliwosci ztgczy spawanych - Oznaczanie klasy wadliwosci
na podstawie ogledzin zewnetrznych

Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie
wynikow badan ultradzwiekowych

Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych
Spawalnictwo - Zaktady stosujgce procesy spawalnicze - Podziat
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PN-M-69011 (PN-78/M-69011)

PN-M-69013 (PN-65/M-69013)
PN-M-69014 (PN-75/M-69014)

PN-EN 10025
PN-EN 25817 PN-ISO 5817

PN-EN 26520 PN-ISO 6520

Spawalnictwo - Zigcza spawane w konstrukcjach stalowych - Podziat
i wymagania
Spawanie gazowe stali niskoweglowych i niskostopowych - Rowki do spawania

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych -
Przygotowanie brzegéw do spawania

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

Zigcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania poziomoéw jakosci
wedtug niezgodno$ci spawalniczych

Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach spawanych metali wraz
z objasnieniami
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ST-06.02.00

ZABEZPIECZANIE KONSTRUKCJI STALOWYCH.
1.  WSTEP.
1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych
z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stalowych elementéw wyposazenia technologicznego
strzelnicy. Roboty wykonywane sg w ramach prac zwigzanych z budowg nowej siedziby Komendy
Powiatowej Policji w Skarzysku - Kamiennej przy zbiegu ul. Rejowskiej i Szydtowieckiej na dziatkach
nr 177/2; 178/1; 178/10; 178/11 i 205/2.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI.

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

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SPECYFIKACJA.

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem
i odbiorem zabezpieczenia antykorozyjnego stalowych elementéw wyposazenia technologicznego.

1.4. KODY | NAZWY ROBOT
= 45442200-9 — naktadanie powtok antykorozyjnych

1.5. OKRESLENIA PODSTAWOWE.

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujacymi polskimi normami i Specyfikacjg
"Wymagania ogolne"

1.6. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT.
Ogolne wymagania dotyczace robot podano w Specyfikacji "Wymagania ogdine”.
2. MATERIALY.
Do zabezpieczenia antykorozyjnego zastosowano powtoke antykorozyjng poliwinylows.
3. SPRZET.
Zastosowany sprzet jest zalezny od zastosowanej metody zabezpieczania.

Roboty zwigzane z wykonaniem powlok mogg byé wykonane recznie lub przy uzyciu sprzetu mechanicznego
zaakceptowanego przez Inspektora.

Uzyte urzadzenia lub narzedzia powinny zapewni¢ ciggtos¢ wykonywanych prac oraz uzyskanie wymaganej
jakosci robot.

4. TRANSPORT.
Materiaty mogg by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu.

Sposob transportu materiatéw lub wyrobéw przewidzianych do zastosowania podczas renowacji zabezpieczenia
antykorozyjnego i ogniochronnego nie moze powodowac obnizenia ich jakosci lub powstania uszkodzen.

Materiaty chemiczne i fatwopalne powinny by¢ transportowane w oryginalnych, fabrycznych opakowaniach,
zgodnie z przepisami dotyczacymi przewozu takich materiatow.
5.  WYKONANIE ROBOT.
5.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT.
Ogolne wymagania dotyczgce wykonania robo6t podano w ST ,Wymagania ogdéine”.

Roboty zwigzane z zabezpieczeniem antykorozyjnym nalezy prowadzi¢ wg programu opracowanego przez
Wykonawce i zatwierdzonego przez Inspektora. Przed przystgpieniem do w/w robot Inspektor musi odebraé
z potwierdzeniem w Dzienniku Budowy oczyszczong powierzchnie.

Zabezpieczeniu antykorozyjnemu podlegajg wszystkie elementy stalowe, nalezy wykonac je u Wytwércy.

Podczas wykonywania powitoki antykorozyjnej Wytwérca obowigzany jest na biezagco prowadzic¢
dokumentacje prac antykorozyjnych. W dokumentaciji tej powinny by¢ podane nastepujgce informacje:

« warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robot,

» wilgotnos¢ i temperatura podtoza,

« masa poszczegodinych sktadnikéw materiatéw zuzytych na jednostke powierzchni,
o grubos¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

o dtugos¢ przerw pomiedzy uktadaniem poszczegdlnych warstw.

5.2 WYKONANIE ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO.
« Zabezpieczenie antykorozyjne - powtoka poliwinylowa
o Grubos$¢ warstwy podkfadowej oraz warunki jej stosowania nalezy przyja¢ zgodnie z wymaganiami

producenta.
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« Powloke gruntowg wykona¢ dwuetapowo. W pierwszym etapie farbe podktadowg natozy¢ w warsztacie
na pospawane juz gotowe do transportu prefabrykaty stalowe. Powloka ta stanowi ochrone
czasowg na okres transportu i skltadowania konstrukcji. Pokrycie powierzchni farbg gruntowg nalezy
wykonac nie pdzniej niz przed uptywem 6 godzin po oczyszczeniu elementu.

« Malujac elementy stalowe farbg gruntowg nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

« powierzchnie czysci¢ metodg strumieniowo — $cierng do stopnia czystosci Sa 2,5 lub Sa 2 wg PN—
1ISO 8501-1,

» chropowato$¢ powierzchni Rys powinna by¢ w granicach 40 — 60 pym,
- zaleca sie zeszlifowac ostre krawedzie,

« powierzchnia do malowania winna by¢ czysta, sucha, pozbawiona zatluszczen i innych luznych
zanieczyszczen.

« W czasie prowadzenia wszelkich prac malarskich nalezy bezwzglednie przestrzegaé nastepujacych
warunkow:

« podczas malowania i utwardzania sie powloki temperatura otoczenia powinna by¢ wyzsza niz
temperatura podawana przez producenta wyrobu i nie nizsza niz +10°C,

. temperatura podioza (stali) powinna byé, co najmniej o 3°C wyzsza od temperatury punkiu rosy
powietrza,

« wilgotnos¢ wzgledna powietrza w dni pogodne < 80% (bez deszczu i mgty),

» ze wzgledu na charakter wykonywanego zabezpieczenia, wszelkie prace winny by¢ wykonywane
szczegOlnie starannie.

« Nanoszenie poszczegolnych warstw na elementy stalowe mozna wykonywa¢ za pomocg pedzla, watka
lub metodg natrysku hydrodynamicznego.

o Drugi etap wykona¢ na budowie po zakonczeniu montazu i odbiorze catej konstrukcji stalowej.
Wszystkie miejsca uszkodzonej powtoki gruntowej natozonej na warsztacie i nie malowane jeszcze
potgczenia montazowe oczysci¢ metodami recznymi do stopnia czystosci St 3 wedtug PN-ISO 8501-1
a nastepnie uzupetni¢ malowanie powioki gruntowej.

o Po wyschnieciu powtok uzupetnien, powierzchnie catej konstrukgcji stalowej oczysci¢ z brudu i luznych
zanieczyszczen naniesionych podczas transportu i montazu elementéw. Bezwzglednie usung¢ wszelkie
Slady zattuszczeh.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

Kontroli jakosci robét podlegajg nastepujace elementy tego procesu:

« kontrola materiatéw,

« kontrola warunkéw wykonania robat,

« kontrola jakosci wykonanych robét i ocena wykonanego pokrycia zabezpieczajgcego.

6.1. KONTROLA MATERIALOW.
Kontrola obejmuje nastepujace materiaty:
« do zmywania i odttuszczania powierzchni,
« do oczyszczania powierzchni z produktéw korozji,
« do metalizowania,
« do malowania.

Kontrola materiatéw do zmywania i odttuszczania sprowadza sie do sprawdzenia ich zgodnos$ci z normami
przedmiotowymi, sprawdzenia atestow i Swiadectw dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

Kontrole materiatéw uzywanych przy usuwaniu produktéw korozji przez zastosowanie obrébki strumieniowo-
sciernej.

Kontrola $cierniwa do oczyszczarek strumieniowo-$ciernych o obiegu otwartym polega na sprawdzeniu:

« rodzaju uzywanego Scierniwa,

« pochodzenia piasku: czy jest to piasek ostrokrawedziowy czy rzeczny o ziarnach zaokraglonych,

« zawartosci pytéw i drobnych frakcji ponizej 0,4 mm,

e Uziarnienia.

Kontrola materiatéw do malowania polega na sprawdzeniu:

« rodzaju uzywanych materiatéw i ich zgodnosci z Rysunkami,

« parametrow materiatéw zgodnie z normami przedmiotowymi,

« atestéw na materiaty,

« braku osadu niedajgcego sie rozprowadzi¢,

« w przypadku farb: odpowiedniej lepkosci dostosowanej do sposobu malowania i rodzaju uzywane;j farby.
Woyniki kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.
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6.2. KONTROLA WARUNKOW WYKONANIA.

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania warunkéw prowadzenia prac malarskich podanych
w p. 5 niniejszej Specyfikaciji.

Wyniki kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.
6.3. KONTROLA JAKOSCI WYKONANYCH ROBOT | OCENA WYKONANEGO ZABEZPIECZENIA
ANTYKOROZYJNEGO.

W czasie malowania winna by¢ prowadzona kontrola grubosci i przyczepnosci nanoszonych
poszczegolnych warstw zabezpieczenia antykorozyjnego. Kontrole przyczepnosci warstwy peczniejacej do
warstwy przeciwkorozyjnej po jej wyschnieciu wykonywa¢ metodg siatki nacie¢ wg PN-80/C-81531
stosujgc néz nr 3, a kontrole grubosci wykonywaé wg PN-93/C—-81515.
Wyniki kontroli nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.
7. OBMIAR ROBOT.
Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru rob6t podano w ST ,Wymagania ogoélne”.

Przedmiary robét sporzadzono w oparciu o zatozenia kalkulacyjne zamieszczone w katalogach nakfadéw
rzeczowych.

Obmiar powinien by¢ wykonany zgodnie z zasadami przyjetymi w kosztorysowaniu. Jednostkami obmiarowymi
robot zwigzanych z powtokami antykorozyjnymi sg jednostki okreslone dla danego typu elementéw w katalogach
naktadow rzeczowych.

Po zakonczeniu robét antykorozyjnych nalezy dokonaé obmiaru powykonawczego w obecnosci Inspektora
nadzoru.

8. ODBIOR ROBOT.
Ogolne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymagania ogdéine”.

9. PODSTAWA PLATNOSCI.
Ogodlne wymagania dotyczgce opis sposobu rozliczenia robot podano w ST ,Wymagania ogdéine”.
Podstawe ptatnosci stanowi komplet wykonanych robét oraz protokét odbioru koncowego.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.

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

PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium
i inne stopy.
PN-EN 45014 Ogolne kryteria dotyczgce deklaracji zgodnosci wydawanej przez dostawcow.

PN-H-04623 (PN-86/H-04623) Ochrona przed korozjg - Pomiar grubos$ci powlok metalowych metodami
nieniszczacymi

PN-H-04651 (PN-71/H-04651) Ochrona przed korozjg - Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej
Srodowisk

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

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

PN-H-97053 (PN-71/H-97053)  Ochrona przed korozjg - Malowanie powierzchni stalowych- Ogélne wytyczne

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej
Srodowisk.
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