SST 03 - KONSTRUKCJE STALOWE

KOD CPV RODZAJ ROBOT

45223000-6 Roboty budowlane w zakresie konstrukcji
45223100-7 Montaz konstrukcji

45223110-0 Instalowanie konstrukcji metalowych

1. PRZEDMIOT | ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI

1.1. Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace

wykonania i odbioru konstrukcji stalowych zwigzanych z zadaniem pn.: ,Dostosowanie budynku

Szpitala Powiatowego w Gryfinie do wymogow pozarowych, ul. Parkowa 5, 74-100 Gryfino,

dziatka nr 162/4, obreb 0003 Gryfino 3, Gryfino.”

1.2. Zakres stosowania specyfikacji

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

Zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i

majgce na celu wykonanie konstrukcji stalowych. Obejmujg prace zwigzane z dostawg

materiatow, wykonawstwem i wykonczeniem elementow stalowych.

1.3. Zakres robot objetych specyfikacja

W ramach prac budowlanych przewiduje sie wykonanie nastepujgcych robat:

— wykonanie konstrukcji schodéw wewnetrznych,

— wykonanie poreczy przyschodowej,

— ciecie i przygotowanie elementow konstrukcyjnych,

— zabezpieczenia antykorozyjne elementéw stalowych,

— zabezpieczenie konstrukcji schodéw do klasy przeciwpozarowej R60,

— pozostate prace pomocnicze.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i

ST-00 Ogolng Specyfikacjg Techniczna.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robét

Ogdlne wymagania dotyczgce zasad prowadzenia robét podano w ST-00 "Ogélna Specyfikacja

Techniczna". Niniejsza specyfikacja obejmuje catos¢ robot zwigzanych z wykonywaniem

konstrukcji stalowych oraz wszystkie roboty pomocnicze.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania tych robét oraz ich zgodno$¢é z umowa,

projektem wykonawczym, pozostaltymi ST i poleceniami zarzgdzajacego realizacjg umowy.

Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentow wymaga akceptacii

zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

2. MATERIALY

2.1. Ogélne wymagania dotyczace materiatéw.

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw i ich rodzaju podano w ST-00 Ogdlna Specyfikacja

Techniczna.

Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami.

— Kontrola wewnetrzna - kontrola przeprowadzona przez wytworce wg wiasnych procedur w
celu oceny, czy wyroby okreslone tg sama specyfikg wyrobu i wykonane wg tego samego
procesu wytwarzania spetniajg wymagania podane w zamowieniu.

— Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysytkg, wg specyfikacji wyrobu, na
wyrobach majgcych stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobdéw, ktérych cze$é ma stanowic
dostawe, w celu sprawdzenia, czy te wyroby spetniajg wymagania podane w zméwieniu.

— Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony przez wytworce, w ktérym stwierdza on,
ze dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu i podaje wyniki
badan.

— Deklaracja zgodnosci z zamowieniem,
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Dokument, w ktorym wytwérca stwierdza, ze dostarczone wyroby sg zgodne z

wymaganiami podanymi w zamoéwieniu, bez podania wynikéw badan.
2.2.  Stal konstrukcyjna
2.2.1. Akceptowanie uzytych materiatow
Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcéw materiatéw nie
oznacza akceptacji materiatow. Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiednigj
jakoséci wszystkich partii materiatow.
2.2.2. Gatunek stali
Zgodnie z obowigzujgcg normg PN-82/S-10052 do konstrukcji stalowej zastosowac¢ stal
gatunku St3S, wg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052. W zwigzku z wprowadzeniem nowej
normy PN-EN 10025:2004, majgcej od marca 2005 roku status Polskiej Normy, dopuszcza sie
do stosowania stal o wiasciwosciach nie gorszych niS podana, jezeli jest objetg powyzsza
Norma. Warunki te wobec stali ST3S spetnia stal S235JRG2. Proces wytwarzania stali powinien
by¢ zgodny z PN-EN 10025-2:2004. Wymagania dotyczgce skladu chemicznego, wtasnosci
mechanicznych, wilasnosci technologicznych, stanu powierzchni, jakosci wewnetrznej,
wymiaréw, tolerancji i masy powinny byé zgodne z normg PN-EN 10025-2:2004, dla danego
gatunku stali.
2.2.3. Tryb postepowania przy dostawach stali
Zgodnie z normg PN-EN 10204 odbiér stali z wytworni nastepuje na podstawie Swiadectwa
odbioru 3.1.
2.2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej
Wymagania dotyczgce tolerancji blach grubych walcowanych na gorgco powinny byé zgodne z
EN 10029, z tolerancjami grubosci do klasy A wigcznie. Tolerancje grubosci blach grubych
cietych z tasm walcowanych na gorgco w sposéb ciggty powinny by¢ zgodne z EN 10051.
Stal konstrukcyjna do wykonania elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiadaé
wymaganiom norm — PN-EN 10020:2003; PN-EN 10027-1:1994; PN-EN 10027-2:1994; PN-EN
10021:1997; PN-EN 10079:1996; PN-EN 100204+Ak:1997; PN-90/H-01103: PN-87/H-
01104:PN-88/H-01105: PN-EN 10025 -S235JR.
Wyroby zimnogiete — ksztattowniki
— ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219- 1: 2000
oraz PN-EN 10219-2:2000,
— ksztattowniki otwarte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/H-93460.00, PN-73/H-
93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05, PN-
73/H-93460.06
Rury walcowane ze stali R35
Rury powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN 102-1:2000, PN-EN 10210-2:2000,
Prace spawalnicze zwigzane z konstrukcyjnymi elementami stalowymi nalezy wykonac przy
zastosowaniu nastepujgcych danych: dla potgczenia elementéw stalowych nalezy zastosowaé
elektrody rutylowe o symbolu ER 146 (zielone) o maksymalnej $rednicy 2.5 mm, potgczenia
elementéw stalowych konstrukcji nalezy wykonywaé spoinami pachwinowymi oraz spoinami
czotowymi o grubosci podanej na rysunkach.
2.2.5. Laczniki.
Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a
ponadto:
- Sruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-
82331, PN-91/M-82341, PN-91/M-82342, PN-83/M-82343, PN-75/M-82144 oraz PN85/82101,
- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,
- podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN I1SO 887:2002, PN-ISO
10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018 oraz PN-83/M- 82039,
- nity powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.
2.2.6. Materialy do spawania i $ruby montazowe
Zamdwienia na tgczniki (Sruby montazowe ) i materiaty spawalnicze sktada Wytwdrca stalowej
konstrukcji mostowej u zaakceptowanych przez Kierownika Projektu Wytworcow tych
materiatdow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i
przechowywania atestéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie
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przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz
z dostawg kazdej partii materiatow. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestéw Wytworca
tgcznikéw lub materiatow spawalniczych przeprowadza na witasny koszt. Materiaty pochodzgce
z zapasow Wytworcy powinny by¢ atestowane w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym
przez Kierownika Projektu na koszt wlasny Wytwércy konstrukcji. Dla $rub montazowych,
podktadek i nakretek oraz elektrod, drutéw spawalniczych i topnikbw muszg by¢ spetnione
wymagania odpowiednich norm przedmiotowych. Wytworca powinien przestrzegaC okresow
waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Do spawania nalezy uzywaé
elektrod otulonych lub drutéw i topnikbw do spawania elektrycznego dostosowanych do
zastosowanego gatunku stali i do zastosowanych metod spawania — wg aktualnych norm
przedmiotowych. Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom normy: PNEN759:2000, a ponadto:

- elektrody powinny odpowiadaé wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN- 73/M-
69355 oraz PN-67/M-69356

2.2.7. Srodki odttuszczajgce, rozpuszczalniki

Rozpuszczalniki - substancje chemiczne, ktére sg przeznaczone do rozpuszczania lub

rozcienczania innych substancji i materiatdbw. Rozpuszczalniki przemystowe to czesto
mieszaniny kilku substancji skladowych.
Aceton

jest jedng z podstawowych substancji uzywanych do odtluszczania powierzchni przed
malowaniem. Znajduje on zastosowanie do wyrobow nitrocelulozowych, ttuszczéw oraz mycia
narzedzi po malowaniu. Do rozcienczania lakieréw i emalii nitro, a takze mycia sprzetu
malarskiego, uzywa sie rozpuszczalnikow nitro. Produkty tego typu sg réwniez dostepne jako
substancje przeznaczone do rozciehczania wyrobdw nitrocelulozowych i czyszczenia sprzetu
malarskiego. Rozpuszczalnikdw nitro uzywa sie takze podczas zmywania lakierow.
Rozpuszczalniki ekstrakcyjne

Oferowane na rynku rozpuszczalniki ekstrakcyjne stosuje sie z farbami i lakierami olejnymi,
ftalowymi i asfaltowymi. Niejednokrotnie sg one uzywane do zmywania plam oraz mycia czesci
maszyn. Odpowiednie rozpuszczalniki sg przeznaczone do farb i lakieréw: olejnych, nitro,
renowacyjnych, chemoutwardzalnych, poliwinylowych, chlorokauczukowych i butaprenu. Z
mys$lg o rozcienczaniu wyrobéw ftalowych, olejnych i bitumicznych produkuje sie
rozpuszczalniki ftalowe.

Benzyna ekstrakcyjna

Jest ona przeznaczona do odtluszczania powierzchni przed lakierowaniem oraz do czyszczenia
czesci maszynowych, a takze rozcienczania ttuszczéw, olejow i woskow.

Benzyna lakowa

Jest uzywana do farb i lakieréw olejnych, ftalowych i asfaltowych.

Srodki odttuszczajgce

Jako zalety S$rodkdéw odttuszczajgcych wymienia sie przede wszystkim nie wystepowanie
szkodliwych emisji i niewielkie ograniczenia administracyjne. Warto réwniez podkresli¢ brak
niebezpieczenstwa zaptonu, negatywnego wptywu na Srodowisko oraz, co najwazniejsze,
zagrozenia dla ludzi.

2.2.8. Malowanie powierzchni stalowych

Dwuskfadnikowa farba gruntujgca na bazie zywicy epoksydowej z wypetniaczem
metalicznym, przeznaczona do stosowania na oczyszczonych powierzchniach stalowych o
gestosci 1,2 kg/dm3, wagowej zawartosci sktadnikéw statych minimum 80 % i grubosci
suchej warstwy minimum 60mm.

Dla miedzywarstwy. Dwusktadnikowa farba na bazie zywicy epoksydowej z ptatkowym
wypetniaczem metalicznym typu MIO oraz aluminium i talkiem zapewniajgca wtasciwg
ochrone konstrukcji na czas transportu i sktadowania przez okres minimum 4 lat o
grubosci suchej warstwy minimum 60mm.

Dla warstwy nawierzchniowej.

Dwusktadnikowa farba nawierzchniowa na bazie poliuretanu, wystepujgca w kolorach matowo-
metalicznych. Grubos$¢ suchej warstwy i minimum 80mm.
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Wszystkie powyzsze farby muszg by¢é czasowo odporne na dziatanie temperatury w suchej
atmosferze minimum 150°C a w wilgotnej (konsolidacja pary wodnej przy gwattownym
ochtodzeniu) minimum 50°C. Pozostate wiasnosci farb zgodnie z kartami technicznymi
produktow sporzadzonymi przez ich Producenta. Karty te nalezy przedtozy¢ Inzynierowi przy

uzyskiwaniu akceptacji dla proponowanego zestawu malarskiego.

LP Wiasciwosci Jednos Wymagania Badania wg
t

1 | Grubos¢ suchej powtoki um 200 — 260 PN-C 81515:1983

2 | Przyczepnosc farby gruntujgcej | stopien 1 PN-C 81531:1980
do podioza

3 | Przyczepnos¢ miedzywarstwy stopien 1-2 PN-C-81531:1980

4 | Przyczepnosc¢ zestawu stopien 1-2 PN-C-81531:1980

5 | Przyczepnos¢ zestawu po stopien 2 PN-C-81531:1980
badaniach korozyjnych

6 | Odpornosé¢ w zanurzeniu w - - Procedura IBDIM
wodzie destylowanej — cykle
mokro/suche 16h/8 h
powloka z nacieciem® - - -
powitoka bez naciecia 50 cykli powtoka -

bez zmian®

7 | Odpornos¢ w zanurzeniu - - Procedura IBDIiM
kwasnym deszczu — cykle
mokro/suche 16h/8 h
powtoka z nacieciem” - - -
powtoka bez naciecia 50 cykli powtoka

bez zmian?

8 | Odpornos¢ w komorze solnej: - - PN-C-81523:1988
powtoka z nacieciem®” czas - 1440 h -
obcigzenia
dopuszczalne odlegtosci od - powtoka bez -
rysy: zmian?

3 mm
-korozja 8 mm
-pecherze

9 | Odpornos¢ w komorze UV - - PN-C-81548:1993
powtoka z nacieciem” - - -
powtoka bez naciecia - 500 h dop. -

nieznaczna
zmiana barwy
oraz zmiana
potysku do
50%?
kredowanie
max 2stopien*

10 | Wartosc rezystancji powtok - - Procedura IBDIM
mierzona metodg spektroskopii
impedancyjnej po badaniach
korozyjnych wg punktow 1-3
powloka z nacieciem® - - -
powtoka bez naciecia - Obnizenie -

rezystancji
powtoki 0 max.
20% jednak do
wartosci nie
mniejszej niz




10°Wcm?
11 | Odpornosé¢ na zmienne - 300 cykli po 4h PN-C-81556:1988
temperatury od —25°C do +55°C powtoka bez
zmian®

Wymagania szczegotowe

Preparaty stosowane na powtoki nawierzchniowe powinny gwarantowa¢ mozliwo$¢ nanoszenia
jednorazowo warstwy o grubosci 80mm w stanie suchym.

Podczas przygotowania produktu nalezy scisle stosowa¢ sie do zalecen producenta i danych
zawartych w kartach technicznych poszczegoélnego produktu oraz przestrzega¢ warunkow jego
uzycia. Na kazdym opakowaniu dostarczonej farby muszg by¢ wszystkie napisy po polsku.
Farby nalezy przechowywaé w warunkach i okresach czasu okreslonych przez producenta.

Z uwagi na to, ze sg to farby dwuskfadnikowe nalezy $cisle przestrzegac i kontrolowa¢ podane
przez producenta warunki mieszania i czasy przydatnodci do uzycia po zmieszaniu. Na
pojemniku ze zmieszang farbg musi by¢ umieszczona na widocznym miejscu godzina, w ktorej
uptywa czas przydatnosci farby do uzycia po wymieszaniu.

Sktadowanie materiatéw

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczgcym magazynow
materiatow fatwo palnych zgodnie z normg PN-89/C-81400.

Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosié od +50°C do + 250°C.
2.2.9. System malowania stali — zabezpieczenie do klasy przeciwpozarowej R60.
Zabezpieczenie stali do klasy przeciwpozarowej R60 wymaga uzyskania certyfikatu.

W projekcie technicznym przyjeto ze wzgledéw technicznych (koniecznos¢ wykonania obliczen i
prawidtowego doboru), konkretny system zabezpieczenia stali do klasy R60 posiadajgcy
certyfikat. Wykonawca moze stosowac¢ wyroby zamienne pod warunkiem, ze sg réwnowazne
technicznie, spetniajg wymagania norm i przepisow oraz zatozonych parametrow projektowych
oraz posiadajg certyfikat zabezpieczeni dla klasy przeciwpozarowej R60.

Nalezy stosowac system zabezpieczenia jednego producenta, ztozony:

- podktadu — grunt antykorozyjny epoksydowy Telpox P100 szary

- systemu ogniochronnego - farby peczniejgcej na bazie wody Firefilm A6

- gruntoemalii poliuretanowej zapewniajgcej ochrone nawierzchniowg Telpur S210 E

- rozcienczalnika Telsol PUR

2.2.9.1. Podkiad — grunt antykorozyjny na bazie wody

Sktad gruntu

Dyspersja nieorganicznych pigmentéw i wypetniaczy w roztworze o $redniej masie
czgsteczkowej zywicy epoksydowej w rozpuszczalnikach organicznych z dodatkami fosforanu
cynku.

WLASCIWOSCI | ZASTOSOWANIE

Farba jest przeznaczona do gruntowania metali, w celu zapewnienia doskonatej przyczepnosci i
ochrony przed korozjg. Przed uzyciem farbe nalezy dokfadnie wymieszaé z utwardzaczem w
okreslonej proporcji i rozcienczyé w miare potrzeb. Temperatura aplikacji nie powinna spadac
ponizej 10°C.

- Doskonata przyczepnosé

- Wiasciwosci antykorozyjne

— Bardzo dobra odpornos¢ chemiczna

Zewnetrzne i wewnetrzne tereny o Srednim i wysokim obcigzeniu korozyjnym (hale produkcyjne,
pralnie, zaktady chemiczne, elektrownie), w szczegolnosci do zabezpieczenia zbiornikow
metalowych, rur, maszyn, prac budowlanych, konstrukcji mostéw.

Podtoza do malowania:

- stal

- stal ocynkowana

- aluminium

System mozna uzupetni¢ farbami epoksydowymi, poliuretanowymi, akrylowymi. Przy grubosci
120um, mozna stosowa¢ wewnatrz jako samodzielne wymalowanie (gruntoemalie). Farba przy
zastosowaniu na zewnatrz jako samodzielne wymalowanie podatna jest na kredowanie i traci
wiasciwosci dekoracyjne, nie antykorozyjne.
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W przypadku aplikacji na powierzchniach nieregularnych nalezy zwréci¢ uwage, aby nie
przekroczy¢ grubosci powtoki (ponad 400um), gdyz moze to spowodowac pekanie.

llod¢: 11,7 kg komplet: farba podktadowa baza 10 kg + utwardzacz 2x0,85 kg

ODCIENIE — kolor szary

Kolory biaty i jasne pastelowe w przypadku epoksydéw moze wystepowac zétkniecie, jezeli byt
naktadany w niesprzyjajagcych warunkach atmosferycznych. Szczegdlnie, gdy wystgpito
oroszenie nieutwardzonej powtoki lub wentylacja byta niedostateczna.

Wersja z utwardzaczem RAPID powoduje zétkniecie koloréw jasnych.

WYDAJNOSC TEORETYCZNA

Grubos¢ warstwy mokrej WFT (um) | 80 | 160 | 225
Grubos¢ warstwy suchej DFT (um) | 52 | 104 | 146
Wydajnos¢ teoretyczna (m?/kg) 8 (42 (29

CZAS SCHNIECIA

TELHARD POX [ TELHARD POX RAPID
Temperatura podtoza 23°C 23°C 10°C 23°C

Pytosuchosé 30 minut 2h 45 minut | 10 minuth
Suchy dotykowo 5h 16 h 3h 15h
Grubos¢ warstwy suchej DFT | 30 um | 60 um 30 uym 30 uym

WLASCIWOSCI FIZYCZNE
Konsystencja Tiksotropowy charakter
Zawartos¢ nielotnych substancji skt. A Ok. 75%

58% mieszanina TELHARD POX
65% mieszanina TELHARD POX RAPID

Zawartos¢ nielotnych substancji obj.

Temperatura zaptonu 24°C

1440-1490kg/m?®
1250-1350kg/m?

Gestos¢ skt. A
Mieszanina TELHARD POX

Zawartosc lotnych zwigzkdéw organicznych VOC 0,25kg/kg mieszaniny

Zawartosci ogélnego wegla organicznego TOC 0,21kg/kg mieszaniny

WLASCIWOSCI SUCHEJ POWLOKI

Zdolnos¢ do pokrycia Stopien 1

Potysk Stopien 4-5 ok. 20% poétmat
Przyczepnos$¢ siatkowego ciecia PN-EN 1SO 2409:1999 Stopien 0
Odpornos¢ na gtebienie (Erichsen) 5mm
Wytrzymatos¢ na zginanie ponad trzpieniem g 2mm Idealna
Twardos¢ wahadtowym urzgdzeniem po 24h Min. 20%

ZALECANA METODA APLIKACJI
- Sprzet do natrysku bezpowietrznego (0-5% rozcienczanie)
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- Pneumatyczne urzgdzenia natryskowe (zalecana konsystencja 25 — 30s/ kubek Forda o
4mm; 15 — 25% rozcienczanie)
- Pedzlem (zalecana konsystencja 60-80s / kubek Forda g 4mm; 5 —15% rozcienczanie)
Dane dotyczace natrysku pneumatycznego:
Pistolet natryskowy np. EST 311, EST 314 lub EST 115
Dysza w zaleznosci od wymaganej wydajnosci 14-20
Cisnienie powietrza 2,5 - 3 atm
Dane do wysoko cisnieniowego natrysku airless, np. VYZA VARIO 56-45 (EST):
Dysza 0,011 cala (0,28 mm); 0,013 cala (0,33 mm)
Cisnienie w dyszy / MPa / 25 — 33Mpa (250 — 330 atm.; 3600 — 4800 psi)
Kat rozpylania 20 — 60°
Filtr pistoletu zétty 100/149 (mesh/um), kat natrysku 60°, filtr czerwony 200/74 (mesh/um)
Nie zaleca sie stosowania dyszy dowolnie ustawionej.
PRZYGOTOWANIE FARBY
Rozcienczanie: TELSOL POX
Utwardzacz: TELHARD POX , TELHARD POX RAPID
Proporcje utwardzania: TELPOX P 100 - 100 czesci wagowych: TELHARD POX — 17 czesci
wagowych. Mieszanine farby z utwardzaczem nalezy zuzy¢ w ciggu 8 godzin.
Proporcje utwardzania: TELPOX P 100 - 100 czesci wagowych: TELHARD POX RAPID - 7,5
czesci wagowych.
Mieszanine farby z utwardzaczem nalezy zuzy¢ w ciggu 8 godzin w temp 20°C.
Farba jest gotowa do uzycia po ok. 20 min od zmieszania z utwardzaczem.
PRZYGOTOWANIE PODLOZA DO MALOWANIA
Dla Srodowisk korozyjnych C2 i C3 podtoze musi by¢ oczyszczone metodg strumieniowo-
scierng do stopnia Sa 2,5. Aluminiowe i ocynkowane podtoze nalezy przygotowaé zgodnie z
EN ISO 12944-4, artykut 12.1i12.2.
Dla $rodowiska korozyjnego C1 podtoze musi by¢ czyste, suche i wolne od ttuszczu i rdzy,
mechanicznie oczyszczone do stopnia St 2 - St 3. Powierzchnie ocynkowane powinny byc¢
czyszczone wodg z amoniakiem lub wodg z detergentem. Na wczesniej malowanych
powierzchniach nalezy pozby¢ sie luznych powtok, oczysci¢ i odttuscic.
Farbe przed zastosowaniem dobrze wymieszaé (nie pozostawiajgc zadnego osadu) oraz
odpowiednio rozcienczy¢. Minimalna temperatura powietrza powinna wynosi¢ 5°C, temperatura
powlekanego podtoza musi byé 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy. Temperatura i
wilgotnos¢é wzgledna powinna by¢ mierzona w okolicach powlekanego podtoza. Temperatura
podtoza musi by¢ nizsza niz 40°C. Wzgledna wilgotno$¢ nie moze przekracza¢ 75 proc. Nizsze
temperatury i wyzsza wilgotno$¢ wzgledna podczas aplikacji i utwardzania, a takze zbyt gruba
warstwa znacznie opoézniajg schniecie i utwardzenie powitoki. Niedoskonale sucha
powierzchnia moze spowodowaé problemy z przyczepnoscig farby do podioza Ilub
przyczepnosci pomiedzy warstwami. Ponadto, moze to negatywnie wptyng¢ na ogoéiny wyglad
powtoki.
PRZYKLADOWE SYSTEMY MALARSKIE
1. Jedna warstwa farby epoksydowej dwusktadnikowej Telpox P 100. Jesli jest taka potrzeba to
drugg warstwe mozna nakfada¢ po 24 godzinach schniecia (20°C). Schniecie i utwardzenie
powtoki mozna przyspieszy¢ w temperaturze o 60 — 100°C przez 30-60 minut.
2. Powloki nawierzchniowe:
- Wewnatrz: 1-2 warstwy dwusktadnikowej farby epoksydowej Telpox T 300
- Na zewnatrz: 2-3 warstwy jednej z poliuretanowych farb nawierzchniowych: Telpur T 300,
Telpur T 320 lub farby poliwinylowe, np. Telkyd S 220.
MAGAZYNOWANIE
Produkt zachowuje cechy funkcjonalne 5 lat od daty produkcji w oryginalnie zamknietych
opakowaniach. Przechowywa¢ w suchym miejscu w temperaturze 5-25°C.
UTYLIZACJA OPAKOWAN | ODPADOW
Puste opakowania nalezy zwroci¢ do punktu zbiorki odpadéw opakowaniowych. Odpady
opakowaniowe z resztkami produktu umiescic na miejscu wskazanym przez gmine do
sktadowania odpaddéw niebezpiecznych lub osoba upowazniona do gospodarki odpadami
niebezpiecznymi.
BEZPIECZENSTWO | HIGIENA PRACY
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Produkt zawiera ksylen /mieszanka izomerdw/, metylopropan-1-ol i fosforan cynku.

Klasyfikacja produktu: Szkodliwe dla zdrowia. Draznigcy. Zapalny.

2.2.10. Powloka peczniejgca na bazie wody.

Firefilm A6 Intumescent Basecoat jest powtokg na bazie wody, posiadajgcg znak CE (ETA-
20/0032) do ochrony wewnetrznych konstrukcji stalowych. Odpornos¢ na ogienn do R90. Firefilm
A6 ma jedng z najnizszych zawartosci LZO na rynku.

Wiasciwos¢ (typowe warto$ci)

Kompozycja Na bazie wody

Kolor Biaty

Gestos¢ 1.38 £ 0.02 (kg/l)

Objeto$¢ ciat statych 69 % £ 3 %

LZO 0.5 g/l

Teoretyczne pokrycie 1000 g/m2 do 500 mikronow grubosci warstwy suchej

Okres trwatosci 9 miesiecy w oryginalnym nieotwartym opakowaniu

Przechowywanie 5°C — 35 °C w suchym pomieszczeniu

Opakowanie wiadro 25 Kg

Rozciehczalnik woda

Czasy schniecia

WFET 10°C 20°C 30°C
(Grubos¢ mokrej

warstwy)

200 mikronow 3h 2h 1h
500 mikronow 4 h 3h 2h
1000 mikronoéw 6 h 4 h 3h

S3g to czasy dla typowej sredniej wilgotnosci (50%) i dobrego przeptywu powietrza. Wyzsza
wilgotnosé, staby przeptyw powietrza lub kondensacja w nocy wydtuzajg ten czas. Czas do
natozenia kolejnej warstwy nalezy skonsultowaé z Dziatem Technicznym.
Wymagania dotyczgce warstw wierzchnich.
Po osiggnieciu okreslonej grubosci suchej powtoki (tylko grubosé farby peczniejgcej), mozna
natozy¢ kompatybilng warstwe nawierzchniowg (skonsultuj sie z dziatem technicznym). Upewnij
sie, ze Firefilm A6 jest catkowicie suchy przed natozeniem warstwy wierzchniej.
Przygotowanie podtoza i warunki aplikacji
= Firefilm A6 nalezy naktada¢ na czystg, nieuszkodzong i suchg zagruntowang powierzchnie.
= W przypadku stali ocynkowanej nalezy stosowa¢ wtasciwy podktad (nalezy skonsultowac sie z
Dziatem Technicznym).
= Podktad nalezy naktadac zgodnie z instrukcjg producenta.
= Firefilm A6 powinien by¢ nakfadany tylko wtedy, gdy temperatura powietrza i stali wynosi od
5°C do 40°C.
Aby aplikacja byta skuteczna, wilgotno$¢ wzgledna powinna wynosi¢ ponizej 80%. Temperatura
powierzchni stali powinna by¢ o co najmniej 3°C wyzsza od punktu rosy.
» Stal musi by¢ sucha i wolna od kontaktu z deszczem podczas naktadania i schniecia Firefilm
AG6.
= W przypadku gruntu epoksydowo-cynkowego o bogatej zawartosci skonsultuj sie z Dziatem
Technicznym.
Firefilm A6 jest dostarczana w postaci gotowej do uzycia i nie nalezy jej rozcienczaé, ale przed
uzyciem nalezy jg mechanicznie wymieszaé. Przed zastosowaniem nalezy zapoznac¢ sie z kartg
charakterystyki Firefilm A6.
Natrysk bezpowietrzny:
Maksymalna zalecana grubos¢ mokrej warstwy to 1000 mikronéw w jednej warstwie
natryskowej sktadajacej sie z kilku szybkich przejs¢. Dwie warstwy mozna naktada¢ tego
samego dnia, jesli pierwsza jest catkowicie sucha, temperatura powyzej 20°C, a wilgotnos¢
wzgledna ponizej 70%.
Grubos¢ tgczna naniesionych warstw od 600 do 3200 mikronéw w zaleznosci od przekroju
elementu — dokfadnie zostanie okreslona przez specjalistyczng firme na etapie realizacji.
Cisnienie operacyjne: 2500 — 3000 psi (175 — 210 Kg/ cm2).
Rozmiar koncéwki: 19-21
Kat wentylatora: 15° -30°.
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Srednica weza: 10 mm (3/8”) - 6 mm (1/4”) wewnetrzna $rednica.
Zaleca sie wyjecie filtra z maszyny przed aplikacja.

2.2.11. Gruntoemalia poliuretanowa — przemystowa, poliuretanowa, antykorozyjna
szybkoschngca - Telpur S210E
SKLAD

Dyspersja pigmentéw, wypetniaczy i fosforanu cynku w roztworze zywicy akrylowej w
rozpuszczalnikach organicznych, utwardzana poliizocyjanem alifatycznym.
WELASCIWOSCI | ZASTOSOWANIE
Farba moze by¢ stosowana jako samodzielna powtoka (gruntoemalia) lub antykorozyjny
poliuretanowy podkiad pod odpowiednig farbe nawierzchniowg. Doskonata przyczepno$¢ do
powierzchni stalowych, ocynkowanych, a takze aluminium. Powloka jest odporna na warunki
atmosferyczne, zotkniecie, wilgo¢ i zuzycie mechaniczne. Przed uzyciem farbe nalezy doktadnie
wymieszaé z utwardzaczem w okreslonej proporcji i rozcienczy¢ w miare potrzeb. Petne
wiasciwosci powioka osigga po 7 dniach.

— Szybkie schniecie

— Odpornos¢ na warunki atmosferyczne

— Produkt 2wl dla ekonomicznie niewymagajgcych prac

— Nie sptywa z pionowych powierzchni
Zewnetrzne i wewnetrzne tereny o Srednim i wysokim obcigzeniu korozyjnym, takie jak fabryki
chemiczne, strefy przemystowe, powtoki maszyn, rur i konstrukcji stalowych, maszyny rolnicze,
elementy reklamy. Podtoza do malowania:

— stal

— stal ocynkowana

— aluminium
Kolor RAL 7040
llos¢: 10,5 kg komplet
WYKONCZENIE POWLOKI — pétmat — 50% potysk

WYDAJNOSC TEORETYCZNA

Grubos¢ warstwy mokrej WFT(um) 75 145
Grubos¢ warstwy suchej DFT (um) 40 75
Wydajnosc¢ teoretyczna (m2/kg) 11-12,5 5,6-6,2
CZAS SCHNIECIA

Temperatura podtoza 23°C 23°C
Pytosuchos¢ 25 min 30 min
Przeschniety 5h 7h
Grubos$¢ warstwy suchej DFT 40um 70um
WEASCIWOSCI FIZYCZNE

Konsystencja Tiksotropowa

Zawartos¢ nielotnych substanciji Min. 68% wagi

Zawartos¢ nielotnych substanciji 52% obj.

Temperatura zaptonu >25°C

Gestosc 1250-1370kg/m3
Gesto$¢ (stezona mieszanina) 1230-1340kg/m3
Zawartos¢ lotnych zwigzkéw organicznych VOC 0,28-0,32kg/kg stezonej mieszaniny
Zawartos¢ ogoélnego wegla organicznego TOC 0,25-0,29kg/kg stezonej mieszaniny
WEASCIWOSCI SUCHEJ POWLOKI

Zdolnos$¢ pokrycia Stopien 1-2

Potysk 30-50%

Twardos¢ wahadtowym urzgdzeniem w ciggu 48h | Min. 12%

ZALECANA METODA APLIKACJI

— Sprzet do natrysku bezpowietrznego (rozcienczanie 0-10%)

— Pneumatyczne urzgadzenia natryskowe (zalecana konsystencja 25 — 30s/ kubek Forda @
4mm; 15-25% rozcienczanie)

— Pedzlem i watkiem (zalecana konsystencja 60-80s / kubek Forda A& 4mm; 8 — 10%
rozcienczanie)
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Dane do wysokocisnieniowego natrysku airless: np. VYZA VARIO 56-45 (EST)

Dysza 0,013 cala (0, 33 mm)

Cisnienie w dyszy / MPa / 22-25 Mpa ( 220 — 250 atm.; 3200 — 3700 psi )

Kat rozpylania 20° - 60°

Filtr pistoletu : 100 /149 mesh/um (z6tty)

Kata rozpylania 60°

Filtr pistoletu dla: 200 /74 mesh/um (czerwony)

Nie zaleca sie stosowania dyszy dowolnie ustawionej.

Dane dotyczgce natrysku pneumatycznego:

Pistolet natryskowy np. EST 311, EST 314 lub EST 115

Dysza w zaleznosci od wymaganej wydajnosci 14-20

Cisnienie powietrza 1,5 - 2 atm

PRZYGOTOWANIE FARBY

Rozciehczanie: TELSOL PUR

Utwardzacz: TELHARD PUR

Mieszanine farby nalezy zuzy¢ w ciggu 3 godzin w temperaturze 20°C.

Proporcje utwardzania: TELPUR S 210E - 20 czesci wagowych : TELHARD PUR - 1 cze$c¢
wagowa. (16 : 1obj.)

PRZYGOTOWANIE PODLOZA DO MALOWANIA

Dla Srodowisk korozyjnych C2 i C3 podtoze musi by¢ oczyszczone metodg strumieniowo-
Scierng do stopnia Sa 2 12 wedtug normy EN ISO 8501-1 (szwy i krawedzie muszg byc¢
oczyszczone wedtug normy EN ISO 8501-3).

Dla $rodowiska korozyjnego C1 podtoze musi by¢ czyste, suche i wolne od ttuszczu i rdzy,
mechanicznie oczyszczone do stopnia St 2 - St 3.

Na wczesniej malowanych powierzchniach nalezy pozby¢ sie luznych powitok, oczyscic i
odttuscic.

Farbe przed zastosowaniem dobrze wymieszaé (nie pozostawiajgc zadnego osadu) oraz
odpowiednio rozciehAczyé. Minimalna temperatura powietrza powinna wynosi¢ 10°C,
temperatura powlekanego podtoza musi by¢ 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy.
Temperatura i wilgotno$¢ wzgledna powinna by¢ mierzona w okolicach powlekanego podtoza.
Temperatura podtoza musi by¢ nizsza niz 40°C.

Wzgledna wilgotnos¢ nie moze przekracza¢ 75 proc. Nizsze temperatury i wyzsza wilgotnos$¢
wzgledna podczas aplikacji i utwardzania, a takze zbyt gruba warstwa znacznie opdzniajg
schniecie i utwardzenie powtoki. Niedoskonale sucha powierzchnia moze spowodowac
problemy z przyczepnoscig farby do podtoza lub przyczepnosci pomiedzy warstwami. Ponadto,
moze to negatywnie wptyngc¢ na ogoélny wyglad powtoki.

PRZYKLADOWY SYSTEM MALARSKI

Naktada¢ 1-2 warstwy farby Telpur S210E tak, aby w wyniku malowania grubo$¢ suchej
warstwy wynosita minimum 120um na sucho.

Jesli to konieczne, dodatkowg warstwe lub warstwy naktada¢ po 24 godzinach schniecia
poprzedniej warstwy, lub po 20 minutach w tak zwanym systemie ,mokro na mokro”.
MAGAZYNOWANIE - Produkt zachowuje cechy funkcjonalne 24 miesiecy od daty produkcji w
oryginalnie zamknietych opakowaniach. Przechowywa¢ w suchym miejscu w temperaturze 5-
25°C.

UTYLIZACJA OPAKOWAN | ODPADOW - Zuzyte, nalezycie oproznione opakowanie
przekaza¢ do recyklingu. Opakowania zawierajgce pozostatosci produktu wyrzuca¢ w
miejscach przeznaczonych do sktadowania odpaddéw niebezpiecznych wskazanych przez
gmine lub przekazac¢ osobie uprawnionej do rozporzgdzania niebezpiecznymi odpadami. Wiecej
informacji w karcie charakterystyki produktu.

BEZPIECZENSTWO | HIGIENA PRACY

Produkt zawiera ksylen (mieszanka izomerdéw), lekkg aromatyczna nafte, 2-metoxy-1-metylo-
etyl acetat i fosforan cynku.

Nalezy zapoznac sie z instrukcjg dostarczong przez producenta

Klasyfikacja produktu : H226, H312+H332, H315, H319, H335, H373, H412, EUH208.2.2.12.
Oznaczenie symbolem ostrzegawczym:

Przed przystgpieniem do malowania produkt powinien mie¢ temperature pokojowg. Podany w
karcie technicznej czas indukcji, czas przydatnosci mieszaniny do uzytku, czas do natozenia
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kolejnej warstwy, czas do uzytkowania oraz czas petnego utwardzenia dotyczg podanej
temperatury otoczenia i podtoza. Nizsze temperatury wydtuzajg czas, a wyzsze go skracajg. Nie
nalezy aplikowa¢ produktéw w nizszych lub wyzszych temperaturach niz dopuszczalne!

2.2.12 Rozcienczalnik Telsol PUR lub inny rownowazny

2.2.13. Odbidr stali

Odbidr stali na budowie powinien byé dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien byc¢
zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawierac:

- znak wytworcy

- profil

- gatunek stali

- numer wyrobu lub partii

- znak obrobki cieplnej.

2.3. Odbidr konstrukciji na budowie

Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢é dokonany na podstawie protokétu ostatecznego
odbioru konstrukcji w wytworni wraz z oswiadczeniem wytwérni, ze usterki w czasie odbiorow
miedzyoperacyjnych zostaty usuniete. Cechowanie elementow farbg na elemencie.

3. SPRZET
3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST-00 Ogdlna Specyfikacja Techniczna.
Wytworca konstrukciji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani
sg do przedstawienia Kierownikowi Projektu do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.
Wykonawca na zgdanie Kierownika Projektu jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w
celu sprawdzenia jego przydatnosci / uzytecznosci. Sprawdzenie powinno odbywac¢ sie w
obecnosci przedstawiciela Kierownika Projektu.
Wykonawca powinien dysponowac¢ $rodkami transportu do przewozu materiatéw oraz drobnym
sprzetem do wykonania robét objetych niniejszg ST. Wykonawca powinien dysponowaé
nastepujgcych sprzetem:

— $rodkami transportu do przewozu materiatéw,

— sprzetem pomocniczym.
Sprzet do czyszczenia konstrukcji
Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢é mechanicznie urzgdzeniami o dziataniu
strumieniowo — $ciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet do
czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewniac
strumien od oliwionego i suchego powietrza.
Sprzet do malowania
Nanoszenie farb nalezy wykonywaé¢ zgodnie z kartami technicznymi produktéw, instrukcjami
naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede
wszystkim do metod aplikacji i parametréow technologicznych nanoszenia. Podane w kartach
technicznych typy pistoletéw i pomp nie majg charakteru obligatoryjnego i mogg by¢ zastgpione
sprzetem o zblizonych wiasciwosciach technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego
sprzetu powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Prawidtowe ustalenie parametréw
malowania nalezy przeprowadzi¢ na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT
Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST-00 Ogdlna Specyfikacja Techniczna.
Materiaty mozna przewozi¢ dowolnymi $srodkami transportu gwarantujgcymi ich ochrone przed
uszkodzeniami mechanicznymi i szkodliwym wptywem czynnikéw atmosferycznych.
Transport, dostawa i sktadowanie elementéw stalowych
Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby
mogty by¢
transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub
uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie
eksploatowana. Szczegdlng uwage nalezy zwraca¢ w trakcie transportu nastepujgcych
elementéw:

— taczniki,
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— elementy muszg by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig przesuniecia, znieksztalcenia,
przewrocenia sie lub zeslizgniecia w trakcie transportu, ze wzgledu na mozliwosé
wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i
transportu,

— drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu
zamocowania przy pomocy srub montazowych,

— elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, nakretki powinny byé przewozone w
zamknietych pojemnikach,

— dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢
zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukciji,

— w pewnych przypadkach mogg by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda
odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami, po
zatwierdzeniu przez Kierownika Projektu.

W trakcie transportu przewozone elementy powinny spetniaé wymagania dotyczace wymiaréw
skrajni dla ruchu drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ tadowane przy spetnieniu
wymagan dotyczacych skrajni pionowych podanych w PN-K-02057 i PN-K-02056.

W przypadku koniecznosci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyskac na transport takich
elementdéw zgode odpowiednich wiadz. Pojazd przewozgcy elementy przekraczajgce
dopuszczalne wymiary powinien by¢é odpowiednio oznakowany i poprzedzony przez
oznakowany samochod pilotujgcy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny byc¢:

— W czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie suchym i
wolnym od substancji powodujgcych korozje,

— skiadowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami
atmosferycznymi,

— sktadowane wg asortymentéw i oddzielone od innych elementow.

Odbidr konstrukcji stalowej po roztadunku

Odbidr konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Kierownika
Projektu i powinien by¢ przez Kierownika Projektu zaakceptowany. Na placu budowy
Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonej konstrukcji stalowej i, jesli to
okaze sie konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich uszkodzen.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakcie
transportu, ktorych usuniecie Kierownik Projektu uzna za konieczne, to Wytwoérca przedstawi
harmonogram usuwania odchytek, poparty, je$li zajdzie taka potrzeba, projektem
technologicznym. Kierownik Projektu moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywaé bez
obecnosci jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytwérca 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 Kierownika Projektu.
Jesli po robotach naprawczych wystepujg dalsze uszkodzenia, element (lub jego czes¢€) zostaje
zdyskwalifikowany.

Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny byc¢
zgodne z wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentow. Suszenie elektrod i
topnikobw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Jesli na powierzchni elektrody
wystgpity biate wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania robaét.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogélne zasady wykonania robét podano w OST "Ogélna Specyfikacja
Techniczna".

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montazu
Wytwoérca musi wystawi¢ dokument, w ktérym stwierdzi ze dostarczone wyroby sg zgodne z
wymaganiami podanymi w Dokumentacji Projektowej i poda wyniki badan (Swiadectwo
odbioru). Dokument musi potwierdzi¢ upowazniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezalezny
od wydziatu produkcyjnego. Na podstawie dostarczonego projektu technicznego Wytwérca
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konstrukcji stalowej sporzadzi i przedstawi do akceptacji Kierownikowi Projektu dokumentacje
wykonawczg, w oparciu o ktorg bedzie realizowana konstrukcja.

Dokumentacja wykonawcza zawiera:

- rysunki warsztatowe,

- program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytwérni,

program montazu i scalania konstrukcji na budowie,

- program zapewnienia jako$ci zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.1.2. Wykonanie konstrukciji

Elementy powinny zosta¢ wykonane zgodnie z tolerancjami podanymi w EN 10029 z
tolerancjami grubosci do klasy A wiacznie oraz w EN 10051. Niezaleznie, powinny zosta¢
zachowane wymagania podane ponizej:

a. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw

Ciecie elementdw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami Dokumentacji
Projektowej, ale tak, by zachowane byty wymagania PN-89/S-10050. Mozna stosowaé ciecie
gazowe (tlenowe) automatyczne lub pdétautomatyczne a dla elementéw pomocniczych i
drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan.
Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyrowna¢ na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementéw sgsiednich. Arkusze nie obciete w
hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu nalezy
wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r=2 mm lub wiekszym. Przy cieciu
tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, kitére bedg poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i
powierzchnie przylegte powinny byé oczyszczone z zuzlu, gratu, naciekéw i rozpryskow
materiatu. Rodzaj obrébki cietych powierzchni powinien by¢ okres$lony na rysunkach
warsztatowych. Doktadnos¢ ciecia:

Tabela 1:

Wymiar liniowy elementu (m) <1 14 >5
Dopuszczalna odchytka (mm) 11 1,5 12
Powyzsze dokfadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

b. Prostowanie i giecie elementéw

Wytworca powinien w obecnosci przedstawiciela Kierownika Projektu wykonaé probne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementéow. Roboty mogg byé kontynuowane,
jesli pomierzone po prébnym uzyciu odchyiki nie przekroczg wartosci podanych w PN-S-10050
pkt.2.4.2. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych
elementéw. Podczas giecia nalezy przestrzegac¢ zalecen PN-S-10050. Prostowanie i giecie na
zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow i ksztattownikéw
dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny ,r” sg nie mniejsze, a strzatki ugiecia f
nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w PN-89/S-10050, w tabeli 1.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowaé nalezy sity
statyczne. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia
krzywizny podanych w PN-89/S-10050 prostowanie i giecie elementéow stalowych nalezy
wykonaé na gorgco przez:

- podgrzanie do temperatury nie nizszej niz 7500C

- obszar nagrzewania materiatu powinien byé 1,5 do 2 razy wiekszy niS obszar poddany
kuciu

- ksztattowniki nalezy nagrzewac réwnomiernie na catym przekroju.

- chtodzenie elementéw powinno odbywaé sie powoli w temperaturze otoczenia nie
nizszej niz +50C, bez uzycia wody.

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystgpi¢ pekniecia lub rysy. Sposoéb
ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Kierownika Projektu. W elementach
ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci nie powinny wystgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.
C. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadnos¢ nie zostata podana w
Dokumentacji Projektowej lub normach EN 10029 u EN 10051, powinny by¢ zawarte w
granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozroznia sie:
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- wymiary przylgczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw,
podlegajgce pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie
konstrukcji,

- wymiary swobodne, ktérych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabela 2. Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (%), [mm]
ponad do przytaczeniowego swobodnego
500 1000 0,5 15

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 15 4,0

4000 8000 2,5 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie wiecej niz

50
d. Dopuszczalne odchylki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pasow sciskanych) od podpory do podpory lub od
wezta do wezta stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw
rozcigganych odchyiki mogg byé dwukrotnie wieksze.

e. Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych
sobie punktéw przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

f. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykéow

Styki spawane nalezy wykona¢ z takg dokfadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajacych
sie elementéw nie przekraczaty 1 mm.

g. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wieksze niS 2 mm po
potozeniu liniatu o dtugosci 1 m.

h. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystgpieniem do skfadania konstrukcji Kierownik Projektu przeprowadza odbior
elementéw w zakresie usuniecia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych
i brzegow stykowych z zachowaniem wymagan PN-S-10050, PN-M-04251, PN-M-69774.

i Spawanie

Wymagania ogdlne

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykonac¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Kierownika
Projektu projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukciji.
Wymagania ogodlne dotyczgce spawania stali grup jakosciowych JR, JO, J2 i K2 powinny by¢
zgodne z EN 1011-2. Dla kazdego rodzaju spoiny i dla kazdej grubosci blachy (elementu
taczonego) w projekcie warsztatowym oraz w PZJ nalezy przedstawi¢ odpowiednig Karte
procesu spawania. Niezaleznie od tego powinny by¢ spetnione warunki podane ponizej.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050. Konstrukcja powinna byc¢
podzielona na zespoty spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg mozliwosci transportu. Nalezy
dazy¢, by jak najwieksza cze$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny
taczace pasy ze srodnikiem. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania
powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej
jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na
biezaco i tak samo potwierdzany przez Kierownika Projektu (kontroli jako$ci). Za prowadzenie
dziennika odpowiedzialny jest bezposredni Wykonawca.

Wymagania wobec 0s6b wykonujgcych roboty spawalnicze

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia pahstwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierzac¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne
uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych
umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zigczy elektrodami stosowanymi do
spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina
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powinna by¢é oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich
spoin w odlegtosci 10,15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odlegtosci co 1 m.
Warunki atmosferyczne
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna
by¢ wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C. Niedopuszczalne
jest spawanie podczas opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk
roboczych i ztgczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnosc
wzgledna powietrza wieksza niS 80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 mi/sek,
temperatury powietrza nizsze niS podane wyzej) nalezy opracowaé i uzgodnié specjalne $rodki
gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Przygotowanie elementéw do spawania
Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen
do czystego metalu. Ukosowanie brzegdw elementdw mozna wykonywacé recznie,
mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajgc zgorzeline i nierownosci. Wszystkie spoiny
czolowe powinny by¢ podawane lub wykonane takg technologig (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byfa jednolita i gladka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia
lub wklesniecia grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla ztgczy
specjalnej jakosci i klasy wadliwosci W2 dla ztgczy normalnej jakosci. Przygotowanie brzegow i
powierzchni elementéw do spawania
Powierzchnie brzegéw powinny byé na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujgce
powierzchnie ciecia wg PN-M-69774 nie bylty wieksze niS dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim
przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie elementéw do
wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy wykona¢ wg PN-M-
69014 i PN-M-69015.
Powierzchnie przylegajgce
Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatosci Ra
tych powierzchni wg PN-M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2.5um.
Elektrody i sprzet i materiaty spawalnicze spawalnicze
Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny byc¢
zgodne z wymaganiami aktualnych norm przedmiotowych i zaleceniami producentéw. Suszenie
elektrod i topnikdw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow biatych krysztatbw 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 takich elektrod
jest bezcelowe, a ich uzycie zabronione.
Do Ztobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-weglowe miedziowane w
gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-E-69000. Do Ztobienia tukowego - stosowac
elektrody stalowe otulone EC1. Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢é wykonanie zigczy
spawanych zgodnie z technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan
techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametréw spawania, przy czym
wahania natezenia i napiecia pradu podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10%. Do
wykonywania potgczen spawanych mozna uzywaé wytgcznie materialdow spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o
jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac¢ spoiwa w gatunku takim samym jak
na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajgce.
Spoiny czotowe
Czotowe spoiny pasow rozcigganych nalezy kohczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajgc
do tego ptytek wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ tg samg grubosc i ksztatt co
spawane pasy. Po przymocowaniu plytek (za pomocg zaciskdw) spoiny powinny by¢ na nie
wprowadzone na dilugos¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu piytek wybiegowych nalezy
przeprowadzi¢ ciecie w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nastepnie usungc
nadmiar przez obrobke mechaniczna.
Ocena spoin
Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczace badania okresla sie wg PN-M-69703. Wymaga sie zachowania klasy wadliwosci
nie wyzszej niz W2 wg PN-M-69775. Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z
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planem przeswietleh lub badan ultradzwiekowych wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie
technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz
wskaznik jakoéci obrazu wg PN-M-70001. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢
odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen Ilub badan
ultradzwiekowych, a na okres przeswietlenia spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie
spoiny z podziatem spoin dtugich. Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich
dtugosci. Na podstawie radiograméw wykonanych wg PN-M-69770 oraz wad spoin okreslonych
wg PN-M-69703 i wykrytych przeswietleniem wg PN-M-69771 nalezy okresli¢ klase spoiny
zgodnie z PN-M-69772 i PN-M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.
Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiadaé klasie wadliwosci ztgcza W1, a
normalnej jakosci klasie W2 wg PN-M-69772. Ztgcza za pomocg spoin czotowych powinny byc¢
zbadane na zginanie wg PN-M-69720. Ztgcza te nalezy rowniez zbada¢ na udarnos¢ samej
spoiny, strefy przejscia i strefy ciepta materiatu wg PN-M-69773. Spoiny lub ich czesci ocenione
w wyniku badanh jako nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy usung¢ w sposob nie powodujgcy
uszkodzen konstrukciji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtdrnie wykonane
spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie fgcznie z
przeswietleniem.

Obrébka spoin

Obrobke spoin mozna wykonac¢ recznie szlifierkg lub frezarkg albo zastosowac inng obrébke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grubosci.

Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnos$ci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wieksze od
dopuszczalnych muszg by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z
punktami normy PN-S-10050 ma by¢ przygotowany przez Wytworce. Projekt opisujgcy zakres
Robét i sposoby technologiczne prostowania muszg zosta¢ zatwierdzone przez Kierownika
Projektu. Operacja usuwania odksztatceh spawalniczych odbywaé sie powinna w obecnosci
przedstawiciela Kierownika Projektu z przestrzeganiem zalecen PN-S-10050. Wystgpienie
peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysyltkg zabezpieczone wedlug Specyfikacji
Technicznych M.14.02.01 i M.14.02.02. Wykonanie czynno$ci zwigzanych z zabezpieczeniem,
tj. przygotowanie powierzchni i nanoszenie powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w
mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

Odbidr konstrukciji u Wytworcy

Odbidr konstrukcji u Wytwoércy nastepuje po przeprowadzeniu kontroli odbiorczej, na podstawie
ktérej powinno byé wydane Swiadectwo odbioru 3.1. zgodnie z EN 10204:2004.

Prébny montaz stalowej konstrukcji mostowej

Wykonanie prébnego montazu przez Wytworce konstrukcji stalowej w Wytworni jest warunkiem
odbioru konstrukcji "na czarno" i zgody na przystgpienie do zabezpieczenia antykorozyjnego.
Probny montaz wytworzonych elementow stalowej konstrukcji obiektu nalezy przeprowadzic¢
zgodnie z wymaganiami

PN-S-10050 pkt 2.4.4.5. Do prébnego montazu mozna przystgpi¢ po dokonaniu odbioru
wytworzonych poszczegolnych elementow stalowej konstrukcji obiektu przez Kierownika
Projektu oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobdw przeprowadzenia
prébnego montazu i stosowanych technologii. W razie, kiedy wykonanie w Wytwdrni montazu
probnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i ekonomicznie (np. w przypadku
duzych przeset spawanych na miejscu budowy) Kierownik Projektu moze dopusci¢ wykonanie
montazu probnego polegajgcego na sprawdzeniu przez przytozenie wymiardow przylegajgcych
do siebie zespotow spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane
podniesienie wykonawcze. Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi +10%
projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygiecia wstepnego na pitynny przebieg (odchytka
réznic rzednych w sgsiednich punktach nie powinna przekracza¢ 10% tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposob trwaty i wyrazny wg pisemnego schematu
oznaczen i schemat ten zatgczy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu.
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O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem
trzydniowym zawiadamia¢ Kierownika Projektu oraz Wykonawce montazu docelowego na
budowie. Na zakonczenie prébnego montazu nalezy spisa¢ protokét z jego przeprowadzenia,
podajgc w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegdlnosci:

- stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektows, wraz ze
szczegotowym oméwieniem odchytek od wymiardw teoretycznych

- linie podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii teoretycznej

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

Po wykonaniu montazu prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Kierownik Projektu
dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z PN-S-10050. Odbior polega na komisyjnych
ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow wszystkich badan przewidzianych w programie
wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajgcej, ktorej skiad ustala Kierownik Projektu,
powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa montujacego obiekt.

Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

- rysunki warsztatowe,

- Dziennik Wytwarzania,

- atesty uzytych materiatéw,

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej,

- plan spoin z oznakowaniem analogicznym, jak w protokoftach badan,

- protokoty odbiorow czesciowych,

- protokdt z préobnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z
pomiaru geometrii wytworzonej konstrukciji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania,

- ciezary elementow,

- komplet uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajgcej wszystkie zmiany wynikte
w czasie

- wytwarzania konstrukcji stalowe;j.

5.2. Malowanie konstrukcji stalowej

5.2.1. Przygotowanie podtoza

Przygotowanie powierzchni stalowych obiektu obejmuje:

- wstepne umycie konstrukcji stalowej przewidzianej do malowania wodg z dodatkiem
biodegradujgcych srodkéw odttuszczajgcych,

- doktadnym oczyszczeniu wzerdw korozyjnych metodg miotkowania i szczotkowania

- oczyszczeniu powierzchni do stopnia czysto$ci wymaganego w zaakceptowanej
dokumentacji technologicznej (wg PN-ISO 8501-2).

Czynnosci zwigzane z usuwaniem starej powtoki malarskiej powinny by¢ wykonane metodg
reczng miotkowanie, czyszczenie szczotkami recznymi i mechanicznymi  lub obrébki
strumieniowo-$ciernej. Ostatnig czynnoscia wymagang przed malowaniem jest staranne
odpylenie.

Jesli malowanie gruntem nie zostanie rozpoczete zaraz po przygotowaniu powierzchni i pojawi
sie rdza nalotowa nalezy ponownie oczysci¢ powierzchnie.

Stopieh przygotowania podfoza i stopien chropowatosci powierzchni wymagane przy odnowie
powtok malarskich zalezny jest od rodzaju farby gruntujgcej oraz wymienionych w p.5.1
parametrow, przyjetych w projekcie wykonawczym zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.2.2. Warunki atmosferyczne

Wykonywanie prac malarskich podlega nastepujgcym ograniczeniom z uwagi na warunki
atmosferyczne:

- temperatura powietrza nie moze by¢ nizsza niz +5°C,

- wilgotnos¢ wzgledna nie moze przekracza¢ 90%,

- prac malarskich nie nalezy wykonywac w czasie deszczu lub mgty,

- temperatura powietrza powinna by¢ o 3°C wyzsza od punktu rosy.

Ponadto nie nalezy prowadzi¢ prac malarskich we wczesnych godzinach rannych i péznych
popotudniowych oraz gdy na powierzchni konstrukcji wystepuje rosa.

- sita wiatru nie moze przekracza¢ 4° w skali Beaufort’a,
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- nie nalezy malowac¢ konstrukcji, ktérych temperatura (w wyniku nagrzania
promieniowaniem stonecznym, lub z innego powodu) przewyzsza 40°C,

- mokrg powtoke nalezy chroni¢ przed kurzem i deszczem,

- nalezy przestrzega¢ wszystkich (bardziej rygorystycznych) wymagan producenta
odnoszacych sie do warunkow atmosferycznych.

5.2.3. Przygotowanie materiatdw malarskich i sprzetu

Farbe do wykonania kazdej powioki nalezy przygotowaé $cisle wedlug odpowiednich
specyfikacji producenta. Przy okreslaniu zuzycia farb na 1m2 powierzchni nalezy uwzglednié:

- chropowatos¢ powierzchni,

- réwnomiernosé i tolerancje grubosci powtoki

- ksztalt malowanej konstrukcji (naddatek na dodatkowe wymalowania krawedzi,
narozy, spawow, itp)

- metody i warunki naktadania

Poszczegdlne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego powinny mieé¢ zréznicowane kolory, a
barwa ostatnie wierzchniej w-wy powinna by¢ zgodna z ustaleniami z Projektantem i
Zamawiajgcym.

5.2.4. Malowanie konstrukcji w miejscach trudnodostepnych

Dodatkowe zabezpieczanie krawedzi, spawow i innych miejsc trudnodostepnych wykonuje sie
pedzlem, oddzielnie dla kazdej warstwy powtoki, przed zastosowaniem jej na catej powierzchni
elementu.

5.2.5. Gruntowanie, powtoki posrednie i malowanie nawierzchniowe

Gruntowanie nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcjami producenta, podanymi w Kartach
Technicznych.

Do naktadania miedzywarstwy mozna przystgpi¢ po uptywie czasu okres$lonego przez
producenta zaleznego od temperatury, wilgotnosci i rodzaju farby. Przed natozeniem powioki
nawierzchniowej, Inzynier dokonuje odbioru powtok dotychczas wykonanych i nakazuje w miare
potrzeb ich naprawienie. Powloki podktadowe, ktore nie wymagajg naprawy, nalezy przed
dalszym malowaniem zmy¢ wodag. Jezeli uptynat okreslony przez producenta, maksymalny
dopuszczalny czas pomiedzy natozeniem miedzywarstwy i farby nawierzchniowej,
miedzywarstwe nalezy uszorstni¢ np./przez omiecenie piaskiem. Nie dopuszcza sie
uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi zagrazajgcymi $rodowisku (np.
rozpuszczalnikami zawierajacymi weglowodory aromatyczne). Nastepnie nalezy natozy¢
powtoke nawierzchniowg metodg i o grubosci zalecanej/okreslonej przez producenta.

5.3. Ogélne zasady bezpieczenstwa robét i ochrony srodowiska

Sposbéb prowadzenia robot zwigzanych z renowacjg powtok malarskich nie moze powodowac
skazenia Srodowiska. Wszelkie odpady $rodkow do odttuszczania powierzchni i malowania,
rozpuszczalnikéw i rozcienczalnikow, poptuczyny po myciu narzedzi i sprzetu nalezy usung¢ z
terenu robét oraz poddac utylizacji.

Niedopuszczalne jest wylewanie tych odpadoéw do kanalizacji, rzek, zbiornikdw wodnych i gleby.
Odpady po czyszczeniu powierzchni nalezy zebra¢ i wywiez¢é na skfadowisko z zachowaniem
przepiséw ochrony srodowiska.

Nalezy przestrzega¢ warunkéw bhp dotyczacych pracy na wysokosci, z urzgdzeniami
wysokocisnieniowymi oraz urzadzeniami do obrdébki strumieniowo-sciernej i materiatami
tatwopalnymi. W przypadku wykonywania pracy pod namiotem, nalezy przestrzen te dobrze
przewietrzac.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. 0Ogodlne zasady kontroli jakosci roboét

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST-00 "Ogdlna Specyfikacja techniczna”
Kontrola robot obejmuje badania przeprowadzane w Wytworni i na placu budowy. Badania
materiatow, elektrod, potgczen powinny by¢ przeprowadzane w Wytworni. Badania innych
elementéw powinny by¢ przeprowadzane w Wytworni lub na budowie w zaleznosci, gdzie sg
wykonywane dane roboty. Jakos¢ robot wykonywanych na placu budowy powinna by¢ taka
sama, jak jakosc robot wykonywanych w Wytwaorni.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatow
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Wyroby powinny by¢ dostarczane z dokumentem kontroli opartym na kontroli odbiorczej - tzn
Swiadectwem Odbioru wg EN 10204:2004. Czesto$¢ badan, przygotowanie odcinkéw
probnych i probek do badan, metody badan, cechowanie, etykietowanie i pakowanie powinny
by¢ zgodne z PN-EN 10025-1 i PN-EN 10025-2.

6.3. Kontrola elementéw potaczeniowych i materiatldw spawalniczych

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestéw producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie srub i
nakretek. Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie
zawierajgce co hajmniej:

— date wystawienia zaswiadczenia,

— nazwe i adres Wytworni,

— 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

— mase nhetto wyrobu lub liczbe sztuk,

— wyniki badan,

— podpis i piecze¢ Wytworni.

Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i poréwnacé je z wymaganiami Dokumentaciji
Projektowe] i Specyfikacji Technicznej.

Badanie materiatow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione
przez Wytwoérce tych materiatdw. Atesty muszg potwierdzaé zgodnos¢ danego materiatu z
aktualnymi normami przedmiotowymi oraz niniejszg ST oraz zgodnos¢ okresu gwaranciji dla
danego wyrobu.

6.4. Tolerancje
6.4.1. Sprawdzenie wymiardw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementéw, a wiec dtugosg,
wysokos¢, rozstaw elementdw, przekroje blach, ksztaltownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw
tgcznikéw. Dokifadnosé pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne
z Dokumentacjg Projektowg i rysunkami warsztatowymi.

Tolerancje i dopuszczalne odchytki wymiarow powinny by¢ zgodne z niniejszg SST.

6.5. Sprawdzenie robét spawalniczych

6.5.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia pahstwowe zgodnie z
wymaganiami obowigzujgcych przepisow.

6.5.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za wykonanie
badan jest odpowiedzialny Wykonawca, ktéry jest zobowigzany dostarczy¢ wyniki testéw
Kierownikowi Projektu. Kohcowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak
po uplywie 96 godzin po ich wykonaniu. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona markg
spawacza.

Kierownik Projektu uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badah stopiwa i zlgczy
spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajgce jako$¢ Robot
spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedlug PN-S-10050. Wytwoérca zobowigzany jest gromadzié
petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotdw i przekazac¢ jg Kierownikowi
Projektu podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badanie spoiwa i ztgczy spawanych jest
elementem programu badan spoin i potgczen spawanych przez kontrole wewnetrzng w
Wytworni.

Rodzaje badan:

Badania makroskopowe

Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-
75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Kierownika Projektu osobiscie. Niedopuszczalne sg rysy
lub pekniecia w spoinie albo materiale w jej sgsiedztwie. Obrabiane widoczne powierzchnie
spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesniec. W spoinach nie
obrabianych nieréwno$¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych
elementow. Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i
makroskopowe nieniszczace badania okresla sie wg PN-75/M-69703.
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Wymaga sie zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niS W2 wg PN-85/M-69775.

Badania radiograficzne i ultradZzwiekowe

Spoiny powinny by¢ poddane badaniom radiograficznym i ultradzwiekowym zgodnie z
projektem technologii spawania. Kierownik Projektu uprawniony jest do zasgdzania
dodatkowych badan stopiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukgji.
Badania potwierdzajgce jako$¢ robot spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050.
Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i
protokotdéw i przekazac jg Kierownikowi Projektu podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.
Badania radiograficzne nalezy wykona¢ wg PN-74/M-69771. Na radiogramie powinny by¢
podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001.
Badania ultradzwiekowe nalezy wykonywa¢ wg PN-89/M-70055/02. Spoiny czotowe nalezy
przeswietla¢ lub bada¢ ultradzwickami na catej ich dtugosci. Spoiny specjalnej jakosci powinny
by¢ wykonane w klasie R1 wg PN-87/M-69772 lub Ul wg PN-89/M-69777, pozostate spoiny
czotowe powinny by¢ wykonane w klasie R2 lub U2. Spoiny pachwinowe nalezy badaé¢ metodg
magnetyczno-proszkowg wzgl. penetracyjng. Dla spoin pachwinowych wymaga sie zachowania
klasy wadliwosci nie gorszej niS W2 wg PN-85/M-69775. Na konstrukcji obok kazdej spoiny
powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan
ultradzwiekowych.

Badania niszczgce

Nalezy wykona¢ nastepujgce badania:

a) sktadu chemicznego spoiwa (zawartosc¢ C, P, S),

b) wiasnosci mechanicznych spoiwa (Rm, Re, A5, Z),

c) prébe statyczng rozciggania doczotowych ztgczy spawanych (Rm),

d) prébe zginania doczotowych ztgczy,

€) prébe udarnosci ztgczy na probkach z karbem w ksztalcie litery V w temp. -20 oC,

f) plastycznosci ztagczy spawanych,

g) rozktadu twardosci w ztgczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena
wynikéw badan wg PN-89/S-10050. Ztgcza za pomocg spoin czotowych powinny byé zbadane
na zginanie wg PN-88/M-69720. Ztgcza te nalezy réwniez zbada¢ na udarnos¢ samej spoiny,
strefy przejecia i strefy ciepta materiatu wg PN-88/M-69773.

6.5.3. Klasy spoin i usuwanie wad spawania

Na podstawie radiogramoéw wykonanych wg PN-89/M-69779 oraz wad spoin okreslonych wg
PN-75/M-69703 i wykrytych przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy okresli¢ klase spoiny
zgodnie z PN-87/M-69772 i PN-85/M-69775.

Wymagany zakres i rodzaj wad ztgczy spawanych, wg PN-85/M-69775:

- klasy W1 dla ztgczy specjalnej jakosci,

- klasy W2 dla ztgczy normalnej jakosci.

Spoiny czotowe powinny osiggac klasy, wg PN-87/M-69772:

- spoiny o specjalnej jakosci, Klasa R1,

- spoiny o normalnej jakosci, Klasa R2lub réwnowazne wg aktualnie obowigzujgcych
Polskich Norm.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy
usung¢ w sposéb nie powodujgcy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
naprezen. Powtérnie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu
badaniu w petnym zakresie tgcznie z przeswietleniem. Wykonawca powinien zbieraC wszystkie
wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacje zawierajgcg protokoty w celu przedstawienia
ich Kierownikowi Projektu dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wigczenia ich do
dokumentacji odbioru konstrukciji.

6.6. Usuwanie przekroczonych odchylek

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyiki wieksze od
dopuszczalnych musza by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z.
normg PN-89/S-10050 powinien byé przygotowany przez Wytworce i zatwierdzony przez
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Kierownika Projektu. Operacja usuwania odksztatceh spawalniczych powinna sie odbywaé w
obecnosci przedstawiciela Kierownika Projektu z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050.
Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu
odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.
Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Kierownika
Projektu wraz z Projektantem konstrukcji, czy przekroczone odchyiki wptywajg na
bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Kierownik Projektu podejmuje decyzje o ich
pozostawieniu wzglednie usuwaniu. Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub
jakosciowe) stanowi jednoczeshie podstawe do obnizenia umoéwionej ceny za wykonang
konstrukcje, niezaleznie od usunigecia wad. Wykaz odchylek, ocena bezpieczehstwa, sposoby
naprawy wad oraz decyzja Kierownika Projektu stanowig czes¢ dokumentacji odbioru obiektu.
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST-00 ,,0gdlna Specyfikacja Techniczna”.
Biezgca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszystkich elementow procesu
technologicznego oraz sprawdzenie zgodnosci dostarczonych przez Wykonawce dokumentéw
dotyczacych stosowanych materiatéw z wymogami prawa.
Kontrola jakosci robét polega na sprawdzeniu:

— dostaw materiatéw,

— zgodnos¢ wykonania z projektem,

— ocene estetyki wykonanych robét.

6.7. Roboty malarskie

6.7.1.Materiaty

Wykonawca powinien dostarczy¢ Inzynierowi atesty farb i sprzetu do malowania, jak réwniez
wyniki badan (préb) wykonanych przez producenta.

Jezeli wyniki badan (préb) przeprowadzonych przez producenta nie sg dostepne, Wykonawca
powinien wykonac¢ badania (préby) we wlasnym zakresie, zgodnie z odpowiednimi normami
oraz w warunkach uzgodnionych z Inzynierem.

Przed podjeciem robot malarskich, nalezy doswiadczalnie okresli¢ parametry malowania. W tym
celu nalezy wykonac prébne malowanie powierzchni proponowanymi materiatami. Malowanie
probne podlega akceptacji Inzyniera.

6.7.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni elementéw konstrukciji stalowych

Jakos$¢ przygotowania powierzchni elementéw konstrukcji stalowych powinna odpowiadaé
wymaganiom podanym w PN-ISO 8501-1.

6.7.3. Sprawdzanie gruboéci pokrycia podczas malowania

Inzynier moze w czasie malowania zleci¢ pomiar grubosci mokrych powtok poszczegdinych
warstw wedtug PN-83/C-81545.

6.7.4. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok malarskich

Wykonawca powinien wykaza¢é, iz jakos¢ poszczegdlnych powtok malarskich jest zgodna z
odpowiednig Polskg Normg, lub z innymi wymaganiami okreslonymi w niniejszej SST i
Kontrakcie:

- po zagruntowaniu,

- po natozeniu kazdej miedzywarstwy,

- po wykonaniu powtoki nawierzchniowe;j.

Grubo$¢ pokrycia powinna by¢ zgodna z Projektem. Nalezy jg mierzy¢é stosujgc metody
nieniszczace, przyrzgdy magnetyczne lub elektromagnetyczne o zakresie pomiarowym O-
500um zapewniajgcych doktadnos¢ +10%, zgodnie z PN-74/C-81515

Pomiary nalezy wykona¢ co najmniej w 7 punktach na kazdym elemencie konstrukcji. Za wynik
ostateczny pomiaru nalezy przyja¢ srednig arytmetyczng wynikéw uzyskanych z 5 pomiarow, po
odrzuceniu dwoch najwyzszych odczytéw. Srednia ta nie moze wynosi¢ mniej niz 90% wartosci
ustalonej w Kontrakcie.

Porowatos¢ powtoki nalezy bada¢ przy pomocy poroskopu wediug PN-C-81518.

Badanie przyczepnosci powtoki malarskiej do podtoza oraz przyczepnosci miedzy warstwowej
nalezy wykonac¢ metoda siatki nacie¢ wg normy PN-80/C-81531.

Wyglad powtoki nalezy oceni¢ wzrokowo, w Swietle stonecznym lub w Swietle sztucznym o
mocy co najmniej 100W, ogladajgc powierzchnie z odlegtosci 300 do 400mm.

6.7.5. Naprawa uszkodzonych powtok
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Uszkodzone powtoki nalezy naprawia¢ pedzlem stosujgc taki sam zestaw malarski. Powtoka
gruntujgca i powloki posrednie nie powinny mie¢ sfatdowah (zmarszczek), sladow pedzia,
powinny mie¢ matowy wyglgd. Wszystkie powtoki powinny na catej powierzchni przylega¢ do
konstrukcji lub wczesdniej natozonej warstwy farby. Nalezy je chroni¢ przed kurzem i odpadkami.
Na pomalowanych elementach nie nalezy ustawia¢ innych przedmiotéw. Jezeli w czasie
naktadania zostanie stwierdzone, iz powtoka jest wadliwa lub dana powioka zostanie usunieta,
Inzynier moze odrzuci¢ takg powtoke oraz warstwy podktadowe.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogodblne zasady prowadzenia obmiaréw robét

Jednostkg obmiarowg wykonania konstrukcji stalowej jest 1 tona (Mg) stali danego gatunku. Do
ptatnosci przyjmuje sie tonaz zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, zwigkszony lub zmniejszony
o ilosci wynikajgce z zaaprobowanych przez Kierownika Projektu zmian, sprawdzonych na
placu budowy. Zaréwno Kierownik Projektu jak i Wykonawca mogg zgdaé¢ koncowego
sprawdzenia tonazu w przypadku watpliwosci. zgdanie Wykonawcy musi byé na pismie.

— ciezar wiasciwy stali nalezy przyjmowaé wedtug polskich norm. Naddatki wynikajgce z
zastosowania przez Wykonawce elementéw zamiennych o wiekszych niS potrzeba
wymiarach nie sg zaliczane do tonazu,

— ciezaru fgcznikow do wspotpracy z betonem nie wlicza sie do tonazu konstrukciji

— nie wlicza sie do tonazu powiok ochronnych

— ciezar spoin wlicza sie do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potrgca sie z
tonazu otworéw i wcieé o powierzchni mniejszej od 0,01m?.

8. ODBIORY ROBOT

Ogodlne zasady odbioréw robdét podano w ST-00 "Ogdlna Specyfikacja Techniczna".
Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Kierownik Projektu po zapoznaniu sie z
programem wytwarzania konstrukcji i programem montazu. Harmonogramy stanowig integralng
czes¢ akceptacji programoéw. Odbiory czesciowe nastepujg na podstawie wynikow testow
opisanych w niniejszej Specyfikacji.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Podstawg ptatnosci sg ceny jednostkowe poszczegdlnych pozycji zawartych w wycenionym
przez wykonawce przedmiarze robot, a zakres czynnosci objetych ceng okreslony jest w ich
opisie.
Cena jednostkowa 1 Mg wykonania konstrukcji stalowe] obiektu:
1. W zakresie wytwarzania konstrukcji:
— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikow produkciji,
— przygotowanie rysunkéw warsztatowych i montazowych,
— przygotowanie programu wytwarzania konstrukciji,
— przygotowanie projektu technologii spawania,
— wykonanie badan elementow stalowych oraz wykonanie polecen Kierownika Projektu z
tym
zwigzanych,
— czyszczenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrébke maszynowg, pasowanie,
ukosowanie, spawanie,
— kontrole kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badan robét spawalniczych wraz z
zastosowaniem metod
nieniszczacych,
— proébny montaz w Wytworni,
— oznakowanie elementoéw konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;
2. W zakresie montazu konstrukcji na budowie:
— wykonanie projektu scalania i montazu konstrukcji stalowej,
— wykonanie i rozbiorke konstrukcji rusztowan i stezen montazowych,
— montaz wstepny z regulacjg geometrii,
— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monteréw,
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— state potagczenie elementéw konstrukciji przez spawanie, w tym montaz tgcznikéw

— badanie potgczen, w tym nieniszczace,

— usuniecie ewentualnych uszkodzen powtoki antykorozyjne;j,

— wykonanie obliczeh statyczno-wytrzymatosciowych sprawdzajgcych konstrukcje na
stany montazowe oraz dokonanie ewentualnych wzmocnien konstrukcji w zaleznosci
od sposobu transportu, montazu i przyjetego podziatu na sekcje montazowe,

— przestrzeganie zasad bezpieczenhstwa i higieny pracy i ochrony srodowiska,

— uprzatniecie miejsca robot.

PRZEPISY | DOKUMENTY ZWIAZANE
PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechownie barwne.
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.
PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosc.
PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.
PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potozenia.
PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.
PN-78/M-82006 Podktadki okragte doktadne.
PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.
PN-75/H-69014 Przygotowanie brzegéw do spawania.
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakosci
i niskostopowej.
PN-83/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.
PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki walcowane.
PN-85/H-93001 Walcéwka i prety walcowane na gorgco ze stali weglowej wyzszej jakosci i
stopowej konstrukcyjnej.
PN-84/H-69430 Stal walcowana. Katowniki réwnoramienne.
PN-91/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania napawania.
PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych
i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci.
PN-88/M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
PN-70/K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.
PN-69/K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.
PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlgczy spawanych na podstawie
radiogramow.
PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogélnego stosowania.
PN-61/B-10245 Roboty blacharskie budowlane z blachy stalowej ocynkowanej i cynkowe;.
Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.
PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe - Pakowanie, przechowywanie, transport
PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowag
(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania.
PN-83/C-81545 Pomiar grubosci malowanych warstw.
PN-70/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powlok metalowych metodami
nieniszczacymi.
PN-H-97052:1970 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i
zeliwa do malowania.
PN-H-97053:1971 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogodlne

wytyczne.
PN-C-81515:1993 Wyroby lakierowe. Oznaczanie grubosci powtok.
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— PN-C-81531:1980 Wyrobu lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powlok do podioza oraz
przyczepnosci miedzywarstwowej.

50



