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M.00.00.00 WYMAGANIA OGOLNE
1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania ogélne przy realizacji robdét mostowych
i drogowych w ramach zadania: ,Modernizacja akustyczna zadaszenia widowni amfiteatru miejskiego w
Swinoujsciu przy ul. Chopina 30”.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu
i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1..

1.3. Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wymagania ogélne, wspdine dla rob6t objetych
ogélnymi specyfikacjami technicznymi.

1.4. Okreslenia podstawowe
Uzyte w ST wymienione ponizej okreslenia nalezy rozumie¢ w kazdym przypadku nastepujgco:

Dokumentacja Projektowa — projekt wykonawczy mostu: opis techniczny oraz komplet rysunkow.
Podziat dokumentacji wg punktu 1.5.2. W tresci specyfikacji przez Dokumentacje Projektowag nalezy
rozumie¢ dokumentacije przekazang przez Zamawiajgcego, jesli nie sprecyzowano inacze;.

Droga - wydzielony pas terenu przeznaczony do ruchu lub postoju pojazdéw oraz ruchu pieszych wraz z
wszelkimi urzadzeniami technicznymi zwigzanymi z prowadzeniem i zabezpieczeniem ruchu.

Droga tymczasowa (montazowa) - droga specjalnie przygotowana, przeznaczona do ruchu pojazdow
obstugujgcych zadanie budowlane na czas jego wykonania, przewidziana do usuniecia po jego
zakonczeniu.

Dziennik budowy - dziennik, wydany zgodnie z obowigzujgcymi przepisami, stanowigcy urzedowy
dokument przebiegu rob6t budowlanych oraz zdarzen i okolicznosci zachodzacych w toku wykonywania
robét.

Inzynier/Kierownik projektu — osoba wymieniona w danych kontraktowych (wyznaczona przez
Zamawiajgcego, o ktorej wyznaczeniu poinformowany jest Wykonawca), odpowiedzialna za
nadzorowanie robét i administrowanie kontraktem.

Kierownik budowy - osoba wyznaczona przez Wykonawce, upowazniona do kierowania robotami i do
wystepowania w jego imieniu w sprawach realizacji kontraktu.

Rejestr obmiarow - akceptowany przez Inzyniera zeszyt z ponumerowanymi stronami, stuzacy do

wpisywania przez Wykonawce obmiaru dokonywanych robét w formie wyliczen, szkicéw i ew.
dodatkowych zatgcznikow. Wpisy w rejestrze obmiaréw podlegajg potwierdzeniu przez
Inzyniera.

Laboratorium - drogowe lub inne laboratorium badawcze, zaakceptowane przez

Zamawiajgcego, niezbedne do przeprowadzenia wszelkich badan i préb zwigzanych z oceng jakosci
materiatéw oraz robét.

Materialy - wszelkie tworzywa niezbedne do wykonania robét, zgodne z dokumentacjg projektowg
i specyfikacjami technicznymi, zaakceptowane przez Inzyniera.

Objazd  tymczasowy - droga specjalnie  przygotowana i  odpowiednio  utrzymana
do przeprowadzenia ruchu publicznego na okres budowy.

Odpowiednia (bliska) zgodno$¢ - zgodnos¢ wykonywanych robét z dopuszczonymi tolerancjami, a jesli
przedziat tolerancji nie zostat okreslony - z przecietnymi tolerancjami, przyjmowanymi zwyczajowo dla
danego rodzaju robot budowlanych.

Podtoze - grunt rodzimy lub nasypowy, lezacy pod nawierzchnig do gtebokosci przemarzania.

Polecenie Inzyniera - wszelkie polecenia przekazane Wykonawcy przez Inzyniera, w formie pisemnej,
dotyczgce sposobu realizacji robét lub innych spraw zwigzanych z prowadzeniem budowy.

Projektant - uprawniona osoba prawna lub fizyczna bedgca autorem dokumentacji projektowe;.
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Przedsiewziecie budowlane - kompleksowa realizacja nowego potgczenia drogowego lub catkowita
modernizacja (zmiana parametréw geometrycznych trasy w planie i przekroju podtuznym) istniejgcego
potgczenia.

Przetargowa dokumentacja projektowa - czes¢ dokumentacji projektowej, ktéra wskazuje lokalizacje,
charakterystyke i wymiary obiektu bedgcego przedmiotem robét.

Rekultywacja - roboty majgce na celu uporzadkowanie i przywrécenie pierwotnych funkcji terenom
naruszonym w czasie realizacji zadania budowlanego.

Slepy kosztorys - wykaz rob6t z podaniem ich ilosci (przedmiarem) w kolejnosci technologicznej ich
wykonania.

Tunel - obiekt zagtebiony ponizej poziomu terenu dla zapewnienia komunikacji drogowej i ruchu
pieszego.

Zadanie budowlane - czes¢ przedsiewziecia budowlanego, stanowigca odrebng catos¢ konstrukcyjng lub
technologiczng, zdolng do samodzielnego spetnienia przewidywanych funkcji techniczno-uzytkowych.
Zadanie moze polegac¢ na wykonywaniu robot zwigzanych z budowa, modernizacja, utrzymaniem oraz
ochrong budowli drogowej lub jej elementu.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakosé ich wykonania oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacija
projektowag, ST i poleceniami Inzyniera. Wszelkie zmiany mogg nastgpi¢ tylko po uzyskaniu akceptaciji
Inzyniera, w zakresie konstrukcji nosnej i elementéw mogacych na nig wptywac réwniez Projektanta, a w
kwestiach estetycznych (np. zmiany kolorystyki) takze Zamawiajgcego.

Uzgodnienia z Projektantem sg ptatne. Koszty uzgodnien z Projektantem nie podlegajg odrebnej
zaptacie i przyjmuje sie, ze sg wigczone w ceng umowng.

1.5.1. Przekazanie terenu budowy

Zamawiajgcy w terminie okreslonym w dokumentach umowy przekaze Wykonawcy teren budowy wraz
ze wszystkimi wymaganymi uzgodnieniami prawnymi i administracyjnymi, lokalizacje i wspétrzedne
punktéw gtownych trasy oraz reperéw, dziennik budowy oraz dwa egzemplarze dokumentacii
projektowej i dwa komplety ST.

Na Wykonawcy spoczywa odpowiedzialno$¢ za ochrone przekazanych mu punktéw pomiarowych do
chwili odbioru koncowego rob6t. Uszkodzone lub zniszczone znaki geodezyjne Wykonawca odtworzy i
utrwali na wtasny koszt.

1.5.2. Dokumentacja projektowa

Dokumentacja projektowa bedzie zawiera¢ rysunki dokumenty, zgodne =z wykazem podanym
w szczegoOtowych warunkach umowy, uwzgledniajgcym podziat na dokumentacije projektowa:
— Zamawiajgcego
— Projekt modernizacji akustycznej (czes¢ akustyczna i konstrukcyjna)

— sporzgdzong przez Wykonawce
— Projekt organizacji rob6t z niezbednymi uzgodnieniami,
— Projekty drég dojazdowych i technologicznych dla potrzeb budowy,
— Plan bioz,
— Projekt technologiczny montazu membran akustycznych
— Projekt technologiczny montazu paneli akustycznych
— Projekt warsztatowy membran i paneli akustycznych,
— operat powykonawczy sprawdzajgcy parametry akustyczne amfiteatru,
— Projekty powykonawcze.
— Inne opracowania projektowe niezbedne do prawidtowego wykonania robot.

1.5.3. Zgodnos¢ robét z dokumentacjg projektowg i ST

Dokumentacja projektowa, ST oraz dodatkowe dokumenty przekazane przez Inzyniera Wykonawcy
stanowig czes¢ umowy, a wymagania wyszczegoélnione w chocby jednym z nich sg obowigzujgce dla
Wykonawcy tak jakby zawarte byly w catej dokumentacii.

W przypadku rozbieznosci w ustaleniach poszczegblnych dokumentéw obowigzuje kolejnosé ich
waznosci wymieniona w ,,0gdélnych warunkach umowy”.
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Wykonawca nie moze wykorzystywa¢ bteddéw lub opuszczen w dokumentach kontraktowych, a o ich
wykryciu winien natychmiast powiadomi¢ Inzyniera, ktéry dokona odpowiednich zmian i poprawek.

W przypadku rozbieznosci opis wymiarow wazniejszy jest od odczytu ze skali rysunkéw.

Wszystkie wykonane roboty i dostarczone materiaty bedg zgodne z dokumentacija projektowg i ST.

Dane okreslone w dokumentacji projektowej i w ST bedg uwazane za wartosci docelowe, od ktérych
dopuszczalne sg odchylenia w ramach okreslonego przedziatu tolerancji. Cechy materiatéw i elementéw
budowli muszg by¢ jednorodne i wykazywac¢ zgodnosé z okreslonymi wymaganiami, a rozrzuty tych
cech nie moga przekraczaé dopuszczalnego przedziatu tolerancji.

W przypadku, gdy materiaty lub roboty nie bedg w petni zgodne z dokumentacjg projektowg lub ST
i wptynie to na niezadowalajgca jakos¢ elementu budowli, to takie materiaty zostang zastgpione innymi,
a roboty rozebrane i wykonane ponownie na koszt Wykonawcy.

1.5.4. Urzadzenia obce
Nie dotyczy.

1.5.5. Zabezpieczenie terenu budowy

Wykonawca jest zobowigzany do zabezpieczenia terenu budowy w okresie trwania realizacji kontraktu
az do zakonczenia i odbioru ostatecznego robét.

Wykonawca dostarczy, zainstaluje i bedzie utrzymywac¢ tymczasowe urzgdzenia zabezpieczajgce,
w tym: ogrodzenia, porecze, oswietlenie, sygnaty i znaki ostrzegawcze, dozorcow, wszelkie inne srodki
niezbedne do ochrony robét, wygody spotecznosci i innych.

Fakt przystgpienia do robdét Wykonawca obwiesci publicznie przed ich rozpoczeciem w sposéb
uzgodniony z Inzynierem oraz przez umieszczenie, w miejscach i ilosciach okreslonych przez Inzyniera,
tablic informacyjnych, ktérych tres¢ bedzie zatwierdzona przez Inzyniera. Tablice informacyjne beda
utrzymywane przez Wykonawce w dobrym stanie przez caty okres realizacji robot.

Koszt zabezpieczenia terenu budowy nie podlega odrebnej zaptacie i przyjmuje sie, ze jest wigczony w
cene umowna.

1.5.6. Ochrona srodowiska w czasie wykonywania robét

Wykonawca ma obowigzek znac i stosowa¢ w czasie prowadzenia robot wszelkie przepisy dotyczace
ochrony srodowiska naturalnego.

W okresie trwania budowy i wykanczania rob6t Wykonawca bedzie:
a) podejmowac wszelkie uzasadnione kroki majgce na celu stosowanie sie do przepiséw i norm
dotyczgcych ochrony srodowiska na terenie i wokot terenu budowy oraz bedzie unikac¢ uszkodzen lub
ucigzliwosci dla oséb lub wtasnosci spotecznej i innych, a wynikajgcych ze skazenia, hatasu lub
innych przyczyn powstatych w nastepstwie jego sposobu dziatania.
Stosujac sie do tych wymagan bedzie miat szczegolny wzglad na:
1) lokalizacje baz, warsztatéw, magazynéw, sktadowisk, ukopow i drég dojazdowych,
2) srodki ostroznosci i zabezpieczenia przed:
a) zanieczyszczeniem zbiornikéw i ciekéw wodnych pytami lub substancjami toksycznymi,
b) zanieczyszczeniem powietrza pytami i gazami,
c) mozliwoscig powstania pozaru.

1.5.7. Ochrona przeciwpozarowa

Wykonawca bedzie przestrzegac¢ przepisy ochrony przeciwpozarowe;.

Wykonawca bedzie utrzymywaé sprawny sprzet przeciwpozarowy, wymagany przez odpowiednie
przepisy, na terenie baz produkcyjnych, w pomieszczeniach biurowych, mieszkalnych i magazynach
oraz w maszynach i pojazdach.

Materiaty tatwopalne bedg sktadowane w sposéb zgodny z odpowiednimi przepisami i zabezpieczone
przed dostepem 0séb trzecich.

Wykonawca bedzie odpowiedzialny za wszelkie straty spowodowane pozarem wywotanym jako rezultat
realizacji robot albo przez personel Wykonawcy.

1.5.8. Materiaty szkodliwe dla otoczenia

Materiaty, ktére w sposéb trwaty sg szkodliwe dla otoczenia, nie bedg dopuszczone do uzycia.

Nie dopuszcza sie uzycia materiatdw wywotujgcych szkodliwe promieniowanie o stezeniu wiekszym od
dopuszczalnego, okreslonego odpowiednimi przepisami.

Wszelkie materiaty odpadowe uzyte do robdt bedg miaty aprobate techniczng wydang przez uprawniong
jednostke, jednoznacznie okreslajgca brak szkodliwego oddziatywania tych materiatéw na srodowisko.
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Materialy, ktére sg szkodliwe dla otoczenia tylko w czasie rob6t, a po zakonczeniu robét ich szkodliwose
zanika (np. materiaty pylaste) mogg byé uzyte pod warunkiem przestrzegania wymagan
technologicznych wbudowania. Jezeli wymagajg tego odpowiednie przepisy Zamawiajgcy powinien
otrzymacé zgode na uzycie tych materiatow od wtasciwych organdéw administracji panstwowe;.

Jezeli Wykonawca uzyt materiatéw szkodliwych dla otoczenia zgodnie ze specyfikacjami, a ich uzycie
spowodowalto jakiekolwiek zagrozenie srodowiska, to konsekwencje tego poniesie Zamawiajacy.

1.5.9. Ochrona wtasnosci publicznej i prywatne;

Wykonawca odpowiada za ochrone instalacji na powierzchni ziemi i za urzadzenia podziemne, takie jak
rurociggi, kable itp. oraz uzyska od odpowiednich wiladz bedacych wiascicielami tych urzadzen
potwierdzenie informacji dostarczonych mu przez Zamawiajagcego w ramach planu ich lokalizacji.
Wykonawca zapewni witasciwe oznaczenie i zabezpieczenie przed uszkodzeniem tych instalacji
i urzgdzen w czasie trwania budowy.

1.5.10. Ograniczenie obcigzen osi pojazdéw

Wykonawca stosowaé sie bedzie do ustawowych ograniczen obcigzenia na o$ przy transporcie
materiatdw i wyposazenia na i z terenu rob6t. Uzyska on wszelkie niezbedne zezwolenia od wtadz co do
przewozu nietypowych wagowo fadunkéw i w sposéb cigglty bedzie o kazdym takim przewozie
powiadamiat Inzyniera. Pojazdy i tadunki powodujgce nadmierne obcigzenie osiowe nie beda
dopuszczone na $wiezo ukonczony fragment budowy w obrebie terenu budowy i Wykonawca bedzie
odpowiadat za naprawe wszelkich robdt w ten sposéb uszkodzonych, zgodnie z poleceniami Inzyniera.

1.5.11. Bezpieczenstwo i higiena pracy

Podczas realizacji robét Wykonawca bedzie przestrzegaé przepisow dotyczacych bezpieczenstwa
i higieny pracy.

W szczegblnosci Wykonawca ma obowigzek zadbaé, aby personel nie wykonywat pracy w warunkach
niebezpiecznych, szkodliwych dla zdrowia oraz nie spetniajgcych odpowiednich wymagan sanitarnych.
Wykonawca zapewni i bedzie utrzymywat wszelkie urzgdzenia zabezpieczajgce, socjalne oraz sprzet i
odpowiednig odziez dla ochrony zycia i zdrowia os6b zatrudnionych na budowie oraz dla zapewnienia
bezpieczenstwa publicznego.

Uznaje sie, ze wszelkie koszty zwigzane z wypetnieniem wymagan okreslonych powyzej nie podlegajg
odrebnej zaptacie i sg uwzglednione w cenie umowne;.

1.5.12. Ochrona i utrzymanie robét

Wykonawca bedzie odpowiedzialny za ochrone robét i za wszelkie materialy i urzadzenia uzywane do
robét od daty rozpoczecia do daty zakonczenia robdt (do wydania potwierdzenia zakonczenia przez
Inzyniera).

Wykonawca bedzie utrzymywac roboty do czasu odbioru ostatecznego. Utrzymanie powinno by¢
prowadzone w taki sposéb, aby budowla drogowa lub jej elementy byty w zadowalajgcym stanie przez
caly czas, do momentu odbioru ostatecznego.

Jesli Wykonawca w jakimkolwiek czasie zaniedba utrzymanie, to na polecenie Inzyniera powinien
rozpoczgc¢ roboty utrzymaniowe nie pézniej niz w 24 godziny po otrzymaniu tego polecenia.

1.5.13. Stosowanie sie do prawa i innych przepiséw

Wykonawca zobowigzany jest zna¢ wszystkie przepisy wydane przez wtadze centralne i miejscowe oraz
inne przepisy i wytyczne, kiére sg w jakikolwiek sposdb zwigzane z robotami i bedzie w petni
odpowiedzialny za przestrzeganie tych praw, przepiséw i wytycznych podczas prowadzenia robét.
Wykonawca bedzie przestrzega¢ praw patentowych i bedzie w petni odpowiedzialny za wypetnienie
wszelkich wymagan prawnych odnosnie wykorzystania opatentowanych urzadzen lub metod i w sposéb
ciagly bedzie informowac Inzyniera o swoich dziataniach, przedstawiajgc kopie zezwolen i inne odnosne
dokumenty.

1.5.14. Obstuga geodezyjna

Obstuge geodezyjng budowy obejmujgca wszelkie niezbedne wytyczenia i pomiary Wykonawca zapewni
we wiasnym zakresie. Wykonawca zapewni réwniez wykonanie dokumentacji geodezyjnej
powykonawczej oraz wykonanie aktualizacji powykonawczej zasobu mapowego.
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2. MATERIALY

2.1. Zrédta uzyskania materiatow

Co najmniej na trzy tygodnie przed zaplanowanym wykorzystaniem jakichkolwiek materiatéw
przeznaczonych do robdt Wykonawca przedstawi szczegétowe informacje dotyczace proponowanego
zrodta wytwarzania, zamawiania lub wydobywania tych materiatow i odpowiednie $wiadectwa badan
laboratoryjnych oraz prébki do zatwierdzenia przez Inzyniera.

Zatwierdzenie partii materiatbw z danego zrédta nie oznacza automatycznie, ze wszelkie materiaty
z danego zrédta uzyskajg zatwierdzenie.

Wykonawca zobowigzany jest do prowadzenia badan w celu udokumentowania, ze materiaty uzyskane
z dopuszczonego zrodta w sposob ciggly spetniajg wymagania ST w czasie postepu robot.

2.2. Pozyskiwanie materialow miejscowych

Eksploatacja zrédet materiatow bedzie zgodna z wszelkimi regulacjami prawnymi obowigzujgcymi na
danym obszarze i uzgodniona z Inzynierem.

2.3. Inspekcja wytworni materiatow

Wytwérnie materiatdw moga by¢ okresowo kontrolowane przez Inzyniera w celu sprawdzenia zgodnosci
stosowanych metod produkcyjnych z wymaganiami. Prébki materiatdw mogg by¢ pobierane w celu
sprawdzenia ich wiasciwosci. Wynik tych kontroli bedzie podstawg akceptacji okreslonej partii
materiatéw pod wzgledem jakosci.
W przypadku, gdy Inzynier bedzie przeprowadzat inspekcje wytworni, bedg zachowane nastepujace
warunki:
a) Inzynier bedzie miat zapewniong wspofprace i pomoc Wykonawcy oraz producenta materiatow w
czasie przeprowadzania inspekgcji,
b) Inzynier bedzie miat wolny dostep, w dowolnym czasie, do tych czesci wytworni, gdzie odbywa sie
produkcja materiatow przeznaczonych do realizacji umowy.

2.4. Materiaty nie odpowiadajace wymaganiom

Materialy nie odpowiadajgce wymaganiom zostang przez Wykonawce wywiezione z terenu budowy,
badz ztozone w miejscu wskazanym przez Inzyniera. Jesli Inzynier zezwoli Wykonawcy na uzycie tych
materiatébw do innych robdt, niz te dla ktérych zostaty zakupione, to koszt tych materiatéw zostanie
przewartosciowany przez Inzyniera.

Kazdy rodzaj robét, w ktérym znajdujg sie nie zbadane i nie zaakceptowane materiaty, Wykonawca
wykonuje na wiasne ryzyko, liczac sie z jego nieprzyjeciem i niezaptaceniem

2.5. Przechowywanie i sktadowanie materiatow

Wykonawca zapewni, aby tymczasowo sktadowane materiaty, do czasu gdy bedg one potrzebne do
robodt, byty zabezpieczone przed zanieczyszczeniem, zachowaty swojg jakos¢ i wtasciwos¢ do robdt i
byly dostepne do kontroli przez Inzyniera.

Miejsca czasowego sktadowania materiatéw bedg zlokalizowane w obrebie terenu budowy w miejscach
uzgodnionych z Inzynierem lub poza terenem budowy w miejscach zorganizowanych przez Wykonawce.

2.6. Wariantowe stosowanie materiatow

Jesli dokumentacja projektowa lub ST przewidujg mozliwosé wariantowego zastosowania rodzaju
materiatu w wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Inzyniera o swoim zamiarze co najmniej 3
tygodnie przed uzyciem materiatu, albo w okresie dtuzszym, jesli bedzie to wymagane dla badan
prowadzonych przez Inzyniera. Wybrany i zaakceptowany rodzaj materiatu nie moze by¢ pdzniegj
zmieniany bez zgody Inzyniera.

3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje niekorzystnego
wptywu na jakos¢ wykonywanych robdt. Sprzet uzywany do robét powinien by¢é zgodny z ofertg
Wykonawcy i powinien odpowiada¢ pod wzgledem typow i ilosci wskazaniom zawartym w ST, PZJ lub
projekcie organizacji rob6t, zaakceptowanym przez Inzyniera; w przypadku braku ustalen w takich
dokumentach sprzet powinien by¢ uzgodniony i zaakceptowany przez Inzyniera.

Liczba i wydajnos¢ sprzetu bedzie gwarantowaé przeprowadzenie robot, zgodnie z zasadami
okreslonymi w dokumentaciji projektowej, ST i wskazaniach Inzyniera w terminie przewidzianym umowa.
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Sprzet bedacy wtasnoscig Wykonawcy lub wynajety do wykonania rob6t ma by¢ utrzymywany w dobrym
stanie i gotowosci do pracy. Bedzie on zgodny z normami ochrony srodowiska i przepisami dotyczgcymi
jego uzytkowania.

Wykonawca dostarczy Inzynierowi kopie dokumentédw potwierdzajgcych dopuszczenie sprzetu do
uzytkowania, tam gdzie jest to wymagane przepisami.

Jezeli dokumentacja projektowa lub ST przewidujg mozliwos¢ wariantowego uzycia sprzetu przy
wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Inzyniera o swoim zamiarze wyboru i uzyska jego
akceptacje przed uzyciem sprzetu. Wybrany sprzet, po akceptacji Inzyniera, nie moze by¢ pdzniej
zmieniany bez jego zgody.

Jakikolwiek sprzet, maszyny, urzagdzenia i narzedzia nie gwarantujgce zachowania warunkéw umowy,
zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robét.

4. TRANSPORT

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktore nie wptyng
niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych robét i wlasciwosci przewozonych materiatow.

Liczba srodkéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie robot zgodnie z zasadami okreslonymi w
dokumentaciji projektowej, ST i wskazaniach Inzyniera, w terminie przewidzianym umowsa.

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy bedg spetnia¢ wymagania dotyczgce przepiséw ruchu
drogowego w odniesieniu do dopuszczalnych obcigzeh na osie i innych parametréw technicznych.
Srodki transportu nie odpowiadajgce warunkom dopuszczalnych obcigzen na osie moga byé
dopuszczone przez Inzyniera, pod warunkiem przywrdcenia stanu pierwotnego uzytkowanych odcinkéw
drég na koszt Wykonawcy.

Wykonawca bedzie usuwac na biezgco, na wiasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego
pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

5. WYKONANIE ROBOT

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robét zgodnie z umowa oraz za jakos¢ zastosowanych
materiatéw i wykonywanych robét, za ich zgodnos¢ z dokumentacjg projektowa, wymaganiami ST,
projektu organizacji robét oraz poleceniami Inzyniera.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnosé¢ za doktadne wytyczenie w planie i wyznaczenie wysokosci
wszystkich elementdéw robo6t zgodnie z wymiarami i rzednymi okreslonymi w dokumentacji projektowej
lub przekazanymi na pismie przez Inzyniera.

Nastepstwa jakiegokolwiek btedu spowodowanego przez Wykonawce w wytyczeniu i wyznaczaniu robét
zostana, jesli wymagac tego bedzie Inzynier, poprawione przez Wykonawce na wiasny koszt.
Sprawdzenie wytyczenia robét lub wyznaczenia wysokosci przez Inzyniera nie zwalnia Wykonawcy od
odpowiedzialnosci za ich doktadnosc.

Decyzje Inzyniera dotyczace akceptacji lub odrzucenia materiatéw i elementéw rob6t bedg oparte na
wymaganiach sformutowanych w dokumentach umowy, dokumentacji projektowej i w ST, a takze
w normach i wytycznych. Przy podejmowaniu decyzji Inzynier uwzgledni wyniki badan materiatow
i rob6t, rozrzuty normalnie wystepujace przy produkcji i przy badaniach materiatéw, doswiadczenia
z przesztosci, wyniki badan naukowych oraz inne czynniki wptywajgce na rozwazang kwestie.

Polecenia Inzyniera bedg wykonywane nie pOzniej niz w czasie przez niego wyznaczonym, po ich
otrzymaniu przez Wykonawce, pod grozbg zatrzymania rob6t. Skutki finansowe z tego tytutu ponosi
Wykonawca.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Program zapewnienia jakosci

Do obowigzkow Wykonawcy nalezy opracowanie i przedstawienie do aprobaty Inzyniera programu
zapewnienia jakosci, w ktérym przedstawi on zamierzony sposob wykonywania rob6t, mozliwosci
techniczne, kadrowe i organizacyjne gwarantujgce wykonanie robét zgodnie z dokumentacjg projektowa,
ST oraz poleceniami i ustaleniami przekazanymi przez Inzyniera.
Program zapewnienia jakosci bedzie zawierac:

a) czes¢ o0goblng opisujaca:

*  organizacje wykonania rob6t, w tym terminy i spos6b prowadzenia robét,
organizacje ruchu na budowie wraz z oznakowaniem robot,
* bhp.,
*  wykaz zespotow roboczych, ich kwalifikacje i przygotowanie praktyczne,

*
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*

wykaz os6b odpowiedzialnych za jakos¢ i terminowos¢ wykonania poszczegdlnych
elementdéw robot,
*  system (sposéb i procedure) proponowanej kontroli i sterowania jakoscig wykonywanych
robét,
*  wyposazenie w sprzet i urzadzenia do pomiarow i kontroli (opis laboratorium wtasnego
lub laboratorium, ktéremu Wykonawca zamierza zleci¢ prowadzenie badan),
*  sposOb oraz forme gromadzenia wynikow badan laboratoryjnych, zapis pomiarow,
nastaw mechanizméw sterujgcych, a takze wycigganych wnioskéw i zastosowanych korekt w
procesie technologicznym, proponowany sposéb i forme przekazywania tych informagji
Inzynierowi;

b) czes¢ szczegotowq opisujgcy dla kazdego asortymentu robét:
*  wykaz maszyn i urzadzen stosowanych na budowie z ich parametrami technicznymi
oraz wyposazeniem w mechanizmy do sterowania i urzgdzenia pomiarowo-kontrolne,
*  rodzaje i ilos¢ srodkéw transportu oraz urzadzen do magazynowania i zatadunku
materiatéw, spoiw, lepiszczy, kruszyw itp.,
*  sposOb zabezpieczenia i ochrony tadunkoéw przed utratg ich wtasciwosci w czasie
transportu,
*  sposOb i procedure pomiarow i badan (rodzaj i czestotliwosé, pobieranie prébek,
legalizacja i sprawdzanie urzadzen, itp.) prowadzonych podczas dostaw materiatéw,
wytwarzania mieszanek i wykonywania poszczegélnych elementow robét,
*  sposOb postepowania z materiatami i robotami nie odpowiadajgcymi wymaganiom.

6.2. Zasady kontroli jakosci robot

Celem kontroli robdt bedzie takie sterowanie ich przygotowaniem i wykonaniem, aby osiggna¢ zatozong
jakosc¢ robét.

Wykonawca jest odpowiedzialny za petng kontrole robdt i jakosci materiatow. Wykonawca zapewni
odpowiedni system kontroli, wigczajgc personel, laboratorium, sprzet, zaopatrzenie i wszystkie
urzadzenia niezbedne do pobierania prébek i badan materiatéw oraz robot.

Przed zatwierdzeniem systemu kontroli Inzynier moze zazgda¢ od Wykonawcy przeprowadzenia badan
w celu zademonstrowania, ze poziom ich wykonywania jest zadowalajacy.

Wykonawca bedzie przeprowadza¢ pomiary i badania materiatbw oraz robot z czestotliwoscig
zapewniajgcg stwierdzenie, ze roboty wykonano zgodnie z wymaganiami zawartymi w dokumentacji
projektowej i ST

Minimalne wymagania co do zakresu badan i ich czestotliwos¢ sg okreslone w ST, normach i
wytycznych. W przypadku, gdy nie zostaty one tam okreslone, Inzynier ustali jaki zakres kontroli jest
konieczny, aby zapewni¢ wykonanie robét zgodnie z umowa.

Wykonawca dostarczy Inzynierowi Swiadectwa, ze wszystkie stosowane urzadzenia i sprzet badawczy
posiadajg wazng legalizacje, zostaty prawidtowo wykalibrowane i odpowiadajg wymaganiom norm
okreslajgcych procedury badan.

Inzynier bedzie mie¢ nieograniczony dostep do pomieszczen laboratoryjnych, w celu ich inspekcji.
Inzynier bedzie przekazywa¢ Wykonawcy pisemne informacje o jakichkolwiek niedociggnieciach
dotyczgcych urzgdzen laboratoryjnych, sprzetu, zaopatrzenia laboratorium, pracy personelu lub metod
badawczych. Jezeli niedociggniecia te bedg tak powazne, ze mogg wptyna¢ ujemnie na wyniki badan,
Inzynier natychmiast wstrzyma uzycie do robét badanych materiatéw i dopusci je do uzycia dopiero
wtedy, gdy niedociggniecia w pracy laboratorium Wykonawcy zostang usuniete i stwierdzona zostanie
odpowiednia jakosc¢ tych materiatow.

Wszystkie koszty zwigzane z organizowaniem i prowadzeniem badan materiatéw ponosi Wykonawca.

6.3. Pobieranie prébek

Probki beda pobierane losowo. Zaleca sie stosowanie statystycznych metod pobierania prébek, opartych
na zasadzie, ze wszystkie jednostkowe elementy produkcji mogg by¢ zjednakowym
prawdopodobienstwem wytypowane do badan.

Inzynier bedzie mie¢ zapewniong mozliwos¢ udziatu w pobieraniu prébek.

Na zlecenie Inzyniera Wykonawca bedzie przeprowadza¢ dodatkowe badania tych materiatow, ktére
budza watpliwosci co do jakosci, o ile kwestionowane materiaty nie zostang przez Wykonawce usuniete
lub ulepszone z wtasnej woli. Koszty tych dodatkowych badan pokrywa Wykonawca tylko w przypadku
stwierdzenia usterek; w przeciwnym przypadku koszty te pokrywa Zamawiajacy.

Pojemniki do pobierania probek bedg dostarczone przez Wykonawce i zatwierdzone przez Inzyniera.
Probki dostarczone przez Wykonawce do badan wykonywanych przez Inzyniera bedg odpowiednio
opisane i oznakowane, w sposob zaakceptowany przez Inzyniera.
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6.4. Badania i pomiary

Wszystkie badania i pomiary beda przeprowadzone zgodnie z wymaganiami norm. W przypadku, gdy
normy nie obejmujg jakiegokolwiek badania wymaganego w ST, stosowa¢ mozna wytyczne krajowe,
albo inne procedury, zaakceptowane przez Inzyniera.

Przed przystgpieniem do pomiaréw lub badan, Wykonawca powiadomi Inzyniera o rodzaju, miejscu i
terminie pomiaru lub badania. Po wykonaniu pomiaru lub badania, Wykonawca przedstawi na pismie ich
wyniki do akceptacji Inzyniera.

6.5. Raporty z badan

Wykonawca bedzie przekazywac Inzynierowi kopie raportow z wynikami badan jak najszybciej, nie
pbzniej jednak niz w terminie okreslonym w programie zapewnienia jakosci.

Wyniki badan (kopie) bedg przekazywane Inzynierowi na formularzach wedtug dostarczonego przez
niego wzoru lub innych, przez niego zaaprobowanych.

6.6. Badania prowadzone przez Inzyniera

Dla celéw kontroli jakosci i zatwierdzenia, Inzynier uprawniony jest do dokonywania kontroli, pobierania
prébek i badania materiatéw u zrédta ich wytwarzania i zapewniona mu bedzie wszelka potrzebna do
tego pomoc ze strony Wykonawcy i producenta materiatow.

Inzynier, po uprzedniej weryfikacji systemu kontroli robét prowadzonego przez Wykonawce, bedzie
ocenia¢ zgodnos¢é materiatdw i robdt z wymaganiami ST na podstawie wynikow badan dostarczonych
przez Wykonawce.

Inzynier moze pobiera¢ prébki materiatéw i prowadzi¢ badania niezaleznie od Wykonawcy, na swoj
koszt. Jezeli wyniki tych badan wykazg, ze raporty Wykonawcy sg niewiarygodne, to Inzynier poleci
Wykonawcy lub zleci niezaleznemu laboratorium przeprowadzenie powtérnych lub dodatkowych badan,
albo oprze sie wytgcznie na wiasnych badaniach przy ocenie zgodnosci materiatébw i robot z
dokumentacijg projektowg i ST. W takim przypadku catkowite koszty powtornych lub dodatkowych badan
i pobierania prébek poniesione zostang przez Wykonawce.

6.7. Certyfikaty i deklaracje

Inzynier moze dopusci¢ do uzycia tylko te materiaty, ktére posiadajg:
1. certyfikat na znak bezpieczenstwa wykazujgcy, ze zapewniono zgodnos$¢ z kryteriami
technicznymi okreslonymi na podstawie Polskich Norm, aprobat technicznych oraz wiasciwych
przepiséw i dokumentdw technicznych,
2. deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z:
*  Polska Norma lub
*  aprobatg techniczng, w przypadku wyrobow, dla ktérych nie ustanowiono Polskiej
Normy, jezeli nie sg objete certyfikacjg okreslong w pkt 1
i ktére spetniajg wymogi ST.
W przypadku materiatéw, dla ktérych ww. dokumenty sg wymagane przez ST, kazda partia dostarczona
do robdt bedzie posiada¢ te dokumenty, okreslajgce w sposéb jednoznaczny jej cechy.
Produkty przemystowe muszg posiada¢ ww. dokumenty wydane przez producenta, a w razie potrzeby
poparte wynikami badan wykonanych przez niego. Kopie wynikow tych badan bedg dostarczone przez
Wykonawce Inzynierowi.
Jakiekolwiek materiaty, ktore nie spetniajg tych wymagan beda odrzucone.

6.8. Dokumenty budowy

(1) Dziennik budowy

Dziennik budowy jest wymaganym dokumentem prawnym obowigzujgcym Zamawiajacego i
Wykonawce w okresie od przekazania Wykonawcy terenu budowy do konca okresu gwarancyjnego.
Odpowiedzialno$¢ za prowadzenie dziennika budowy zgodnie z obowigzujgcymi przepisami [2]
spoczywa na Wykonawcy.
Zapisy w dzienniku budowy bedg dokonywane na biezgco i bedg dotyczy¢ przebiegu robét, stanu
bezpieczenstwa ludzi i mienia oraz technicznej i gospodarczej strony budowy.
Kazdy zapis w dzienniku budowy bedzie opatrzony datg jego dokonania, podpisem osoby, ktéra
dokonata zapisu, z podaniem jej imienia i nazwiska oraz stanowiska stuzbowego. Zapisy beda czytelne,
dokonane trwatg technika, w porzadku chronologicznym, bezposrednio jeden pod drugim, bez przerw.
Zalgczone do dziennika budowy protokoty i inne dokumenty beda oznaczone kolejnym numerem
zatgcznika i opatrzone datg i podpisem Wykonawcy i Inzyniera.
Do dziennika budowy nalezy wpisywac w szczegdlnosci:

*  date przekazania Wykonawcy terenu budowy,
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date przekazania przez Zamawiajgcego dokumentacji projektowe;,

uzgodnienie przez Inzyniera programu zapewnienia jakosci i harmonogramow robét,

terminy rozpoczecia i zakonczenia poszczegolnych elementéw robot,
przebieg robot, trudnosci i przeszkody w ich prowadzeniu, okresy i przyczyny przerw w robotach,
uwagi i polecenia Inzyniera,
daty zarzagdzenia wstrzymania robét, z podaniem powodu,
zgtoszenia i daty odbioréw robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu, czesciowych
i ostatecznych odbioréw robot,
wyjasnienia, uwagi i propozycje Wykonawcy,
stan pogody i temperature powietrza w okresie wykonywania rob6t podlegajgcych ograniczeniom
lub wymaganiom szczegblnym w zwigzku z warunkami klimatycznymi,
dane dotyczgce czynnosci geodezyjnych (pomiarowych) dokonywanych przed i w trakcie
wykonywania robét,
dane dotyczace sposobu wykonywania zabezpieczenia robot,
dane dotyczgce jakosci materiatdw, pobierania probek oraz wyniki przeprowadzonych badan z
podaniem, kto je przeprowadzat,
wyniki préb poszczegélnych elementéw budowli z podaniem, kto je przeprowadzat,

inne istotne informacje o przebiegu robot.
Propozycje, uwagi i wyjasnienia Wykonawcy, wpisane do dziennika budowy bedg przediozone
Inzynierowi do ustosunkowania sie.
Decyzje Inzyniera wpisane do dziennika budowy Wykonawca podpisuje z zaznaczeniem ich przyjecia
lub zajeciem stanowiska.
Wopis projektanta do dziennika budowy obliguje Inzyniera do ustosunkowania sie. Projektant nie jest
jednak strong umowy i nie ma uprawnien do wydawania polecen Wykonawcy robét.

*

*

(2) Rejestr obmiarow

Rejestr obmiaréw stanowi dokument pozwalajacy na rozliczenie faktycznego postepu kazdego
z elementow robét. Obmiary wykonanych robdt przeprowadza sie w sposdb ciggly w jednostkach
przyjetych w kosztorysie i wpisuje do rejestru obmiardw.

(3) Dokumenty laboratoryjne

Dzienniki laboratoryjne, deklaracje zgodnosci lub certyfikaty zgodnosci materiatow, orzeczenia o jakosci
materiatéw, recepty robocze i kontrolne wyniki badan Wykonawcy beda gromadzone w formie
uzgodnionej w programie zapewnienia jakosci. Dokumenty te stanowig zatgczniki do odbioru robét.
Winny by¢ udostepnione na kazde zyczenie Inzyniera.

(4) Pozostate dokumenty budowy

Do dokumentéw budowy zalicza sie, oprocz wymienionych w punktach (1) - (3) nastepujace dokumenty:
a) pozwolenie na realizacje zadania budowlanego,
b) protokoty przekazania terenu budowy,

umowy cywilno-prawne z osobami trzecimi i inne umowy cywilno-prawne,

protokoty odbioru robot,

protokoty z narad i ustalen,

f) korespondencje na budowie.

—_— — —

c
d
e

(5) Przechowywanie dokumentéw budowy

Dokumenty budowy bedg przechowywane na terenie budowy w miejscu odpowiednio zabezpieczonym.
Zaginiecie ktéregokolwiek z dokumentéw budowy spowoduje jego natychmiastowe odtworzenie w formie
przewidzianej prawem.

Wszelkie dokumenty budowy bedg zawsze dostepne dla Inzyniera i przedstawiane do wgladu na
zyczenie Zamawiajgcego.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robét

Obmiar robét bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonywanych robét zgodnie z dokumentacja
projektowg i ST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.

Obmiaru robét dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu Inzyniera o zakresie obmierzanych
robét i terminie obmiaru, co najmniej na 3 dni przed tym terminem.

Wyniki obmiaru bedg wpisane do rejestru obmiarow.
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Jakikolwiek btad lub przeoczenie (opuszczenie) w ilosciach podanych w slepym kosztorysie lub gdzie
indziej w ST nie zwalnia Wykonawcy od obowigzku ukonczenia wszystkich robét. Btedne dane zostang
poprawione wg instrukcji Inzyniera na pismie.

Obmiar gotowych robot bedzie przeprowadzony z czestoscig wymagang do celu miesiecznej ptatnosci
na rzecz Wykonawcy lub w innym czasie okreslonym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawce i
Inzyniera.

7.2. Zasady okreslania ilosci robét i materiatow

Diugosci i odlegtosci pomiedzy wyszczegblnionymi punktami skrajnymi bedg obmierzone poziomo
wzdtuz linii osiowe;j.

Jesli ST wiasciwe dla danych robét nie wymagajg tego inaczej, objetosci bedg wyliczone w m? jako
dtugosé pomnozona przez sredni przekro;.

llosci, ktére majg by¢ obmierzone wagowo, bedg wazone w tonach lub kilogramach zgodnie
z wymaganiami ST.

7.3. Urzadzenia i sprzet pomiarowy

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy, stosowany w czasie obmiaru robét bedg zaakceptowane
przez Inzyniera.

Urzadzenia i sprzet pomiarowy zostang dostarczone przez Wykonawce. Jezeli urzadzenia te lub sprzet
wymagajg badan atestujgcych to Wykonawca bedzie posiada¢ wazne swiadectwa legalizacji.

Wszystkie urzgdzenia pomiarowe bedg przez Wykonawce utrzymywane w dobrym stanie, w catym
okresie trwania robét.

7.4. Wagi i zasady wazenia

Wykonawca dostarczy i zainstaluje urzgdzenia wagowe odpowiadajgce odnosnym wymaganiom ST
Bedzie utrzymywac to wyposazenie zapewniajgc w sposob cigglty zachowanie doktadnosci wg norm
zatwierdzonych przez Inzyniera.

7.5. Czas przeprowadzenia obmiaru

Obmiary bedg przeprowadzone przed czesciowym lub ostatecznym odbiorem odcinkéw robét, a takze w
przypadku wystepowania dtuzszej przerwy w robotach.

Obmiar robét zanikajgcych przeprowadza sie w czasie ich wykonywania.

Obmiar roboét podlegajgcych zakryciu przeprowadza sie przed ich zakryciem.

Roboty pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia beda wykonane w sposéb zrozumiaty
i jednoznaczny.

Wymiary skomplikowanych powierzchni lub objetosci bedg uzupetnione odpowiednimi szkicami
umieszczonymi na karcie rejestru obmiaréw. W razie braku miejsca szkice mogg by¢ dotgczone
w formie oddzielnego zatgcznika do rejestru obmiarow, ktérego wzoér zostanie uzgodniony z Inzynierem.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Rodzaje odbioréw robot

W zaleznosci od ustalen odpowiednich ST, roboty podlegajg nastepujgcym etapom odbioru:
a) odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu,
b) odbiorowi czesciowemu,
c) odbiorowi ostatecznemu,
d) odbiorowi pogwarancyjnemu.

8.2. Odbidr robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Nie dotyczy
8.3. Odbidr czesciowy

Odbiér czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanych czesci robét. Odbioru czesciowego
robét dokonuije sie wg zasad jak przy odbiorze ostatecznym robét. Odbioru robét dokonuje Inzynier.

8.4. Odbior ostateczny robot

8.4.1. Zasady odbioru ostatecznego robot

Odbiér ostateczny polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonania rob6t w odniesieniu do ich ilosci,
jakosci i wartosci.

Pracownia Inzynierska PROJEKT s.c.
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Catkowite zakonczenie robo6t oraz gotowos¢é do odbioru ostatecznego bedzie stwierdzona przez
Wykonawce wpisem do dziennika budowy z bezzwiocznym powiadomieniem na pismie o tym fakcie
Inzyniera.

Odbiér ostateczny robét nastgpi w terminie ustalonym w dokumentach umowy, liczac od dnia
potwierdzenia przez Inzyniera zakonczenia robét i przyjecia dokumentéw, o ktérych mowa w punkcie
8.4.2.

Odbioru ostatecznego robét dokona komisja wyznaczona przez Zamawiajgcego w obecnosci Inzyniera i
Wykonawcy. Komisja odbierajgca roboty dokona ich oceny jakosciowej na podstawie przedtozonych
dokumentéw, wynikow badan i pomiaréw, ocenie wizualnej oraz zgodnosci wykonania robét z
dokumentacijg projektowg i ST.

W przypadkach niewykonania wyznaczonych robot poprawkowych lub robdt uzupetniajgcych w warstwie
Scieralnej lub robotach wykonczeniowych, komisja przerwie swoje czynnosci i ustali nowy termin odbioru
ostatecznego.

W  przypadku stwierdzenia przez komisje, ze jakos¢ wykonywanych rob6t w poszczegdélinych
asortymentach nieznacznie odbiega od wymaganej dokumentacjg projektowg i ST z uwzglednieniem
tolerancji i nie ma wiekszego wptywu na cechy eksploatacyjne obiektu i bezpieczenstwo ruchu, komisja
dokona potrgcen, oceniajgc pomniejszong wartos¢ wykonywanych robét w stosunku do wymagan
przyjetych w dokumentach umowy.

8.4.2. Dokumenty do odbioru ostatecznego

Podstawowym dokumentem do dokonania odbioru ostatecznego robot jest protokét odbioru
ostatecznego rob6t sporzgdzony wg wzoru ustalonego przez Zamawiajgcego.
Do odbioru ostatecznego Wykonawca jest zobowigzany przygotowac nastepujgce dokumenty:
1. dokumentacje projektowg podstawowg z naniesionymi zmianami oraz dodatkows, jesli
zostata sporzgdzona w trakcie realizacji umowy,
2. szczeg6towe specyfikacje techniczne (podstawowe z dokumentow umowy i ew.
uzupetniajgce lub zamienne),
recepty i ustalenia technologiczne,
. dzienniki budowy i rejestry obmiaréw (oryginaty),
. wyniki pomiaréw kontrolnych oraz badan i oznaczen laboratoryjnych, zgodne z ST,
i ew. PZJ a w szczegolnosci operat powykonawczy sprawdzajgcy parametry akustyczne
amfiteatru,
6. deklaracje zgodnosci lub certyfikaty zgodnosci wbudowanych materiatéw zgodnie z ST
iew. PZJ,
7. opinie technologiczng sporzadzong na podstawie wszystkich wynikéw badan i pomiarow
zatgczonych do dokumentow odbioru, wykonanych zgodnie z ST i PZJ,
8. rysunki (dokumentacje) na wykonanie rob6t towarzyszacych (np. na przetozenie linii
telefonicznej, energetycznej, gazowej, oswietlenia itp.) oraz protokoty odbioru
i przekazania tych robdt wiascicielom urzadzen,
9. geodezyjng inwentaryzacje powykonawczg robo6t i sieci uzbrojenia terenu,
10. kopie mapy zasadniczej powstatej w wyniku geodezyjnej inwentaryzacji powykonawcze;.
W przypadku, gdy wg komisji, roboty pod wzgledem przygotowania dokumentacyjnego nie bedg gotowe
do odbioru ostatecznego, komisja w porozumieniu z Wykonawcg wyznaczy ponowny termin odbioru
ostatecznego robot.
Wszystkie zarzgdzone przez komisje roboty poprawkowe lub uzupetniajgce bedg zestawione wg wzoru
ustalonego przez Zamawiajgcego.
Termin wykonania rob6t poprawkowych i robét uzupetniajgcych wyznaczy komisja.

NN

8.5. Odbiér pogwarancyjny

Odbiér pogwarancyjny polega na ocenie wykonanych robdt zwigzanych z usunieciem wad
stwierdzonych przy odbiorze ostatecznym i zaistniatych w okresie gwarancyjnym.

Odbiér pogwarancyjny bedzie dokonany na podstawie oceny wizualnej obiektu z uwzglednieniem zasad
opisanych w punkcie 8.4 ,Odbiér ostateczny robét”.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ustalenia ogolne

Podstawg ptatnosci jest cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke obmiarowg
ustalong dla danej pozycji kosztorysu.

Dla pozycji kosztorysowych wycenionych ryczattowo podstawg ptatnosci jest wartos¢ (kwota) podana
przez Wykonawce w danej pozycji kosztorysu.
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Cena jednostkowa lub kwota ryczattowa pozycji kosztorysowej bedzie uwzglednia¢ wszystkie czynnosci,
wymagania i badania skfadajgce sie na jej wykonanie, okreslone dla tej roboty w ST i w dokumentacji
projektowej.
Ceny jednostkowe lub kwoty ryczattowe robét bedg obejmowac:
*  robocizne bezposrednig wraz z towarzyszgcymi kosztami,
wartos¢ zuzytych materiatéw wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnych ubytkow i
transportu na teren budowy,
*  wartos¢€ pracy sprzetu wraz z towarzyszacymi kosztami,
koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko,
podatki obliczone zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
Do cen jednostkowych nie nalezy wlicza¢ podatku VAT.

*

*

*

9.2. Warunki umowy i wymagania ogoine M.00.00.00

Koszt dostosowania sie do wymagan warunkéw umowy i wymagan ogoélnych zawartych w M.00.00.00
obejmuje wszystkie warunki okreslone w ww. dokumentach, a nie wyszczegélnione w kosztorysie.

Koszt obejmuje réwniez opracowania projektowe sporzadzone przez Wykonawce, wraz z ich
uzgodnieniami.

9.3. Objazdy, przejazdy i organizacja ruchu

Koszt wybudowania objazdow/przejazdéw i organizacji ruchu obejmuje:
(a) opracowanie oraz uzgodnienie z Inzynierem i odpowiednimi instytucjami projektu organizacji
ruchu na czas trwania budowy, wraz z dostarczeniem kopii projektu Inzynierowi i wprowadzaniem
dalszych zmian i uzgodnien wynikajgcych z postepu robot,
(b) ustawienie tymczasowego oznakowania i oswietlenia zgodnie z wymaganiami bezpieczenstwa
ruchu,
(c) optaty/dzierzawy terenu,
(d) przygotowanie terenu,
(e) konstrukcje tymczasowej nawierzchni, ramp, chodnikow, kraweznikow, barier, oznakowan
i drenazu,
(f) tymczasowg przebudowe urzgdzen obcych.
Koszt utrzymania objazdow/przejazdéw i organizacji ruchu obejmuije:
(a) oczyszczanie, przestawienie, przykrycie i usuniecie tymczasowych oznakowan pionowych,
poziomych, barier i Swiatet,
(b) utrzymanie ptynnosci ruchu publicznego.
Koszt likwidacji objazdéw/przejazddw i organizacji ruchu obejmuje:
(a) usuniecie wbudowanych materiatéw i oznakowania,
(b) doprowadzenie terenu do stanu pierwotnego.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. - Prawo budowlane (Dz.U.Nr 89, poz. 414).

2. Zarzadzenie Ministra Gospodarki Przestrzennej i Budownictwa z dnia 15 grudnia 1994 r. w
sprawie dziennika budowy oraz tablicy informacyjnej (M.P.Nr 2 z 1995 r., poz. 29).

3. Ustawa z dnia 21 marca 1985 r. o drogach publicznych (Dz.U.Nr 14, poz. 60 z pdzniejszymi
zmianami).
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M.14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE
M.14.01.02 ELEMENTY STALOWE
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru stalowych
elementow konstrukeji niosacej przy realizacji robot w ramach zadania: ,Modernizacja akustyczna
zadaszenia widowni amfiteatru miejskiego w Swinoujsciu przy ul. Chopina 30”.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji

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

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacja

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie warsztatowe i montaz na budowie konstrukcji stalowej ustroju niosgcego ze stali gatunku
S235JR, S235JRH i dotyczgcych nastepujgcych elementéw konstrukcyjnych:
- elementy mocujgce membrany akustyczne zadaszenia,

MONTAZ PROBNY:

Elementy mocowan EM.1 i EM.2 wykona¢ w pierwszej kolejnosci w liczbie sztuk 16
i przeprowadzi¢ montaz probny tkanin MA.1, MA.2, MA.3 i MA.4. Jezeli wyniknie koniecznos¢
dostosowania elementéw stalowych do wykonanych tkanin, wtedy wszystkie kolejne
mocowania EM.1 i EM.2 nalezy wykonac¢ z korektg w stosunku do dokumentacji projektowej.
Zmiany przed zastosowaniem nalezy przedstawi¢ do akceptacji Projektanta.

- elementy mocujgce panele akustyczne.

Odrebnymi Specyfikacjami ujete sg réwniez nastepujace roboty:
M.14.01.03 — Elementy stalowe ze stali nierdzewne;,
M.14.02.03 - Cynkowanie ogniowe.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w Specyfikacji M.00.00.00 . ,Wymagania ogdlne”.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z Rysunkami,
Specyfikacjami i poleceniami Inzyniera. Ogo6lne wymagania dotyczace robét podano w Specyfikacji
M.00.00.00 .

2. Materiaty

2.1. Zatwierdzenie uzytych materiatow.

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcow materiatéw nie oznacza
akceptacji materiatébw. Wykonawca przedktada Inzynierowi udokumentowanie odpowiedniej jakosci
wszystkich partii materiatéw.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej.

S235JRH  — stal konstrukcyjna niestopowa, przeznaczona na ksztattowniki zamkniete walcowane
na goraco, o minimalnej granicy plastycznosci fy = 235 MPa i wymaganej udarnosci 27 J
w temp. 20 °C, wg PN-EN 10210,

S235JR — stal konstrukcyjna niestopowa, o minimalnej granicy plastycznosci fy = 235 MPa
i wymaganej udarnosci 27 J w temp. 20 °C,
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Wymienione powyzej stale zastepujg stal konstrukcyjng gatunku St3S .

Niezaleznie od przedstawionych wyzej wymagan wszystkie blachy winny by¢ sprawdzone metodg
defektoskopii ultradzwiekowej celem wykrycia ewentualnych wad materiatu (rozwarstwienie w klasie
P6 wg BN-84/0601-05). Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub w zaktadzie wytwarzajgcym
konstrukcje.

Stal powinna posiadac¢ warunki i badania potwierdzone atestem 3.1. zgodnie z normg PN-EN 10240
Stal konstrukcyjng nalezy sktadowa¢ na podktadkach eliminujgcych kontakt z podtozem i woda.
Sktadowiska winny by¢ zadaszone. Konstrukcja powinna by¢ uktadana w sposéb eliminujgcy
gromadzenie sie wéd opadowych lub $niegu.

Wszelkie zmiany stosowanych materiatéw nalezy uzgadnia¢ z Projektantem.

2.3. Laczniki i materiaty spawalnicze.

Zamowienia na taczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytwérca stalowej konstrukcji u
zaakceptowanych przez Inzyniera wytwdrcow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukciji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcéw atestow potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych
w normie przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione
wraz z dostawg kazdej partii tagcznikdéw i materiatdw spawalniczych. Badania, ktére warunkujg
wystawienie atestow Wytworca tgcznikéw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na wtasny
koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw Wytwdrcy konstrukcji powinny by¢ atestowane, jezeli sg
uznane przez Inzyniera za konieczne, na koszt wlasny Wytworcy konstrukciji. Spetnione muszg by¢
wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:

dla $rub pasowanych PN-61/M-82331, PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 i PN-89/H-84023/01,

dla nakretek do $rub PN-86/M-82144,

dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka PN-86/M-82153,

dla podktadek pod $ruby PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005, PN-78/M-82006, PN-
77/M-82008, PN-79/M-82009 i PN-79/M-82018,

dla srub montazowych wg PN-85/M-82101,

dla elektrod wg PN-91/M-69430 i PN-88/M-69433,

dla drutéw spawalniczych wg PN-88/M-69420,

dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-73/M-69355.

Wytwdrca 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 spos6b umozliwiajgcy segregacje na poszczegdélne asortymenty. Materiaty
spawalnicze nalezy przechowywac¢ ponad podtoga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach. £aczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej
konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. Sprzet

Wytwadrca konstrukcji dobiera sprzet do wykonania i montazu konstrukgcji. Inzynier jest uprawniony do
sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne swiadectwa wydane
przez Urzad Dozoru Technicznego.

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

4. Transport

4.1. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u wytwoércy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie
tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substanciji aktywnych chemicznie
i zanieczyszczeh mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢
utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach.
Niedopuszczalne jest dlugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-90/H-01103.
Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu
wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.
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4.2. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na srodki transportu w ten sposéb, aby mogty
by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformaciji lub
uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana.
Ze wzgledu na fatwosc¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg by¢ elementy potgczen/stykéw
montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio
usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy
naktadkowe czy blachy stanowigce potaczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone
W miejscu zamocowania przy pomocy srub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak
sruby, podktadki, nakretki czy drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach.
Sposéb mocowania elementéw musi wykluczy¢ mozliwosé przemieszczenia, przewrdcenia lub
zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposéb,
aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-69/K-02057 i PN-
70/K-02056.

Wytwadrca konstrukciji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a
takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet srub. Z dostawy
wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.
Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbioréw zgodnie z pkt. 5.2.2.7.

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli konieczne jest usuwanie odchytek i uszkodzen, to koszt prac ponosi Wytwérca konstrukgiji, a do
ich wykonania powinien przystgpic tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Jesli po
prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czes¢)
zostaje zdyskwalifikowany.

5. Wykonanie robét

5.1. Warunki ogdlne

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki w jakich bedg wykonywane oraz Projekt Warsztatowy Wykonania
Konstrukcji w Wytwarni obejmujgcy technologie spawania, a takze projekt montazu konstrukcji na
placu budowy.

W wytwérni konstrukcji stalowych nalezy wykona¢ elementy wysytkowe wg Dokumentacji Projektowe;
z zabezpieczeniem antykorozyjnym. Na budowie przewiduje sie wykonanie montazu.

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

5.2.1. Obrébka elementéw

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiardw wyrobdw ze stali konstrukcyjne;

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby, w ktdrych
odchytki wymiarow i ksztattow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050

pkt. 2.4.2.

5.2.1.2. Ciecie elementow i obrabianie brzegow

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywa¢ zgodnie z wymaganiami na Rysunkach,
ale tak by zachowane byty wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Stosowac ciecie nozycami lub
gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne. Dla elementéw pomocniczych i drugorzednych
stosowa¢ mozna ciecie gazowe reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan.
Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwnac na odcinkach
wzajemnego przylegania z powierzchnig ciecia elementdéw sgsiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu nalezy wyrownywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym. Przy
cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane

Pracownia Inzynierska PROJEKT s.c. -19-



M.14.01.02 Modernizacja akustyczna zadaszenia widowni amfitetaru miejskiego w Swinouijéciu przy ul. Chopina 30

przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiggnety klase jakosci nie gorszg niz
3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte
powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekéw i rozpryskéw materiatu.

Woyciecia blach i profilow stalowych, w ktérych linie ciecia odrzuconego materiatu tworzg kat ostry
nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz 8 mm.

Doktadnos¢ ciecia : Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] *1 1.5 +2
Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

5.2.1.3. Prostowanie i giecie elementow

Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.
Podczas giecia nalezy przestrzegac zalecen PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw i
ksztattownikéw dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzaftki
ugiecia f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

W tabl. 1 podaje sie wycigg z w/w tabeli dla blach i ptaskownikow.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac nalezy sity statyczne.
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny
podanych w tab. 1. prostowanie i giecie elementdéw stalowych nalezy wykonaé¢ na gorgco po
podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar
nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcany.
Ksztattowniki nalezy nagrzewac réwnomiernie na catym przekroju.

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

Tabl.1. Najwieksze wartosci strzatek ugiecia f i najmniejszej wartosci promieni krzywizny r
dopuszczalne przy gieciu i prostowaniu na zimno elementéw stalowych.

Szkic przekroju Wzgledem | Przy prostowaniu Przy gieciu
osi
f r f r
Y
sjl: T x |xx 12/400s 50s 12/200s 25s
! }b l Y-y 12/800b
T T

X-X 12/720b 90b 12/360b 45b

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystgpi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich
ewentualnej naprawy podlega akceptacji przez Inzyniera. W elementach ze stali o podwyzszone;j
wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystgpi¢ réwniez miejscowe zahartowania

5.2.1.4. Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktérych doktadnosé nie zostata podana na Rysunkach
lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl.2, przy czym rozréznia sie:
wymiary przytaczeniowe, t.j. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace
pasowaniu, warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukciji,

wymiary swobodne, ktérych doktadnosé nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
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Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny | Dopuszczalne odchytki wymiaru (z),[mm]

[mm]

ponad do przytgczeniowego swobodnego

500 1000 0.5 1.5

1000 2000 1.0 2.5

2000 4000 1.5 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

5.2.1.5. Dopuszczalne odchytki od linii proste;

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretow sciskanych, paséw sciskanych) od podpory do

podpory lub od wezta do wezta stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla

elementdw rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wieksze.

5.2.1.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie

punktow przekroju) wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

5.2.1.7. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju.
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych (poza

stykami) podano w tablicy 3.

Tablica 3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego
Lp | Rodzaje Szkic Dopuszczalna
odchytek wielkos€ lub f
1 Odchyiki wg tabl.2
gtéwnych -t
wymiarow
przekrojéw
hA
bsa | T A
2 Nieprostopadtos 0.01 wymiaru,
¢ pétek lub _‘t - lecz nie wiecej
$cianek A iA niz 5 mm
N e
T T T T
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Przesuniecie lub

0.005 h, lecz nie

wygiecie T wiecej niz
srodnika grubos¢ srodnika
h
b
——

Przesuniecie
innych czesci

0.01 b, lecz nie
wiecej niz5 mm

poza srodnikiem

5 Wybrzuszenie 0.005 wymiaru
blach -1

5.2.1.11. Usuwanie przekroczonych odchytek

Jezeli przekroczone odchyiki wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier wydaje
polecenie dotyczace ich pozostawienia wzglednie usuwania.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowig
czes¢ dokumentacji odbioru mostu.

5.2.1.12. Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Brzegi i powierzchnie elementow do spawania powinny by¢ przygotowane zgodnie z projektem
technologii spawania. @~ W zakresie usuniecia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegéw stykowanych nalezy zachowa¢ wymagania PN-89/S-10050, PN-87/M-
04251, PN-76/M-69774.

5.2.2. Skladanie konstrukgiji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukciji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne
uprawnienia. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu
koncach krétkich spoin w odlegtosci 10 + 15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odlegtosciach co
1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie
odstepstwa od Rysunkoéw i dokumentacji technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki
wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany
przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik robét.
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna byc¢
wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C. Niedopuszczalne jest
spawanie podczas opadow atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych
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i ztagczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza
wieksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz
podane wyzej), nalezy przedstawi¢ Inzynierowi do zatwierdzenia specjalne procedury.

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 brzegoéw elementéw mozna wykonywacé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajgc zgorzeline i nieréwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologig (np przez
zastosowanie odpowiednich podkiadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkos¢
podtopienia lub wklesniecia grani w podpoinie przyjmowac¢ wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci
W1 dla ztgczy specjalnej jakosci i W2 dla ztgczy normalnej jakosci.

Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowac inng obrébke
mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3 % tej grubosci. Zmniejszenie grubosci spoin w granicach ustalonych tolerancji moze
mie¢ miejsce tylko na odcinkach nie przekraczajgcych dwudziestokrotnej grubosci spoiny oraz na
odcinkach o fgcznej dtugosci nie przekraczajgcej 20% catkowitej dlugosci spoiny.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegow, rowkéw do spawania) nalezy
wykona¢ wg PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-90/M-69016.

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
wg PN-75/M-69703, badania radiograficzne i ultradzwiekowe wykonywane przez niezaleznych
inspektorow i laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Badania, potwierdzajgce jakos¢ robét
spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050 pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9. Wytworca
zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotéw i
przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukgji.

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywac wytgcznie materiatow spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do
wykonania spoin szczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy
przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajgce.

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

Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatow 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 starzonych jest
zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i Rysunkami. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametréw
spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia prgdu podczas spawania nie mogg przekraczac 10
Y.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementéw do spawania.

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie
ciecia wg PN-76/M-69774 nie byty wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materiatu
rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5 um.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze (elementy wysytkowe), ktérych wymiary
ograniczajg mozliwosci transportu.

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztattu geometrycznego z Rysunkami. Wszelkie odchytki wieksze od dopuszczalnych
muszg by¢ usuniete z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050. Wystgpienie peknigé czy innych
uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztatcen spawalniczych powoduje
jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.2. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyika.
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Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone wedtug Specyfikacji M.14.02.03.
Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia
powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.3.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie
go Wytworey, by mégt dokonac roztadunku dostarczonej konstrukeji i usungé ew. uszkodzenia
powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii
montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio
kontaktowac¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktada¢ na podktadkach drewnianych lub
betonowych o wysokosci min. 30 cm (np. na podktadach kolejowych). Sposdb uktadania konstrukcji
powinien zapewnic :

- jej statecznosc i nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widocznosé oznakowania elementéw sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wdd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

W miare mozliwosci nalezy dgzy¢ do tego aby dzwigary i belki byty skladowane w pozycji pionowe;j
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji niz
pionowa lub przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia
sprawdzajgce statecznosc i wytrzymatosc.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdéw muszg by¢
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne
uniesienie na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio
wyekwipowana zatoga).

5.3.3. Montaz

Spawanie nie przewidzianych na Rysunkach uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub
zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazgda¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych
skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Roboty spawalnicze prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej +5°C.
Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujgcego jg spawacza jego marka.
Spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu wedtug PN-89/S-10050 pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9., zgodnie z
wymaganiami Dokumentacji projektowe;.

Wytwadrca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i
protokotow i przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukgciji.

5.3.4. Technologia montazu

Wykonawca musi przygotowac i przedtozy¢ Inzynierowi szczegdtowe projekty techniczne technologii
montazu elementow konstrukcji stalowej. Projekty te, przed przystgpieniem do realizacji, powinny by¢
zatwierdzone przez Inzyniera.

Zaakceptowany przez Inzyniera projekt nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany.

Inzynier moze odméwic¢ zezwolenia na prowadzenie rob6t montazowych, jezeli uzna ze sposob
prowadzenia robot jest niebezpieczny pod wzgledem BHP.

Zezwolenie na prowadzenie robot nie zwalnia Wykonawcy z odpowiedzialnosci za jakos¢ i ostateczny
efekt robot.

5.3.5. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych przepiséw o BHP i ochronie srodowiska odpowiada
Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby
postanowienia tych przepiséw.
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6. Kontrola jakosci robot

6.1. Obowigzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie
od dziatan kontrolnych Inzyniera.

Wytwadrca konstrukcji stalowych obowigzany jest do wydania swiadectwa jakosci na podstawie
przeprowadzonej przez siebie kontroli jakosci. To samo dotyczy Wykonawcy wykonujacego montaz
na miejscu scalania.

6.2. Kontrola wykonania konstrukciji i jej montazu

Nalezy sprawdzi¢ atesty materiatow stalowych i protokoty odbioru z hut.

Podczas kontroli w wytworni nalezy sprawdzi¢:

a) czy uzyte do konstrukcji elementy stalowe odpowiadajg wtasciwym normom oraz czy odchytki
prostoliniowosci i ksztattu elementéw i przekrojow nie przekraczajg dopuszczalnych wartosci
(zamieszczonych w punkcie 5 niniejszej ST - wg PN-89/S-10050),

b) zasadnicze wymiary elementdw, tj. rozpietos¢, wysokosc,

c) prawidtowos¢ obrobienia krawedzi elementow,

d) oznakowanie elementow.

Wg zasad w pkt. 5 niniejszej Specyfikacji
6.3. Kontrola jakosci wykonania potaczen spawanych

Badanie ztgczy spawanych

Wszystkie spoiny warsztatowe i montazowe podlegajg sprawdzeniu wizualnemu zgodnie z zasadami
normy PN-85/M-69775. Spoiny specjalnej jakosci muszg posiadac klase wadliwosci W1, a spoiny
normalnej jakosci klase wadliwosci W2.

Niedopuszczalne s3 rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usung¢ w
sposéb nie powodujgcy uszkodzen konstrukeji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtornie
wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie
tacznie z przeswietleniem.

6.4. Badanie materiatdw spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez
Wytwadrce tych materiatéw. Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos¢ danego materiatu z normami
przedmiotowymi okreslonymi w punkcie 2.4 niniejszej Specyfikacji oraz zgodnos¢ okresu gwarancji
dla danego wyrobu. Jezeli materiaty spoiwa nie majg atestow lub jezeli okres gwarancji podany w
atestach zostat przekroczony, to nalezy w Wytworni dokonac przy uzyciu tych materiatow badania
spoiwa i ztagcz spawanych wg PN-S-10050.

6.5. Kontrola szczelnosci

Wszystkie elementy konstrukcji wyksztatcone w Dokumentacji rysunkowej jako przestrzenie
zamkniete winny by¢ po wykonaniu wszystkich spoin sprawdzone na szczelnosc.

Proby tej nalezy dokona¢ sposobem pomiaru spadku cisnienia powietrza wttaczanego do wnetrza
przestrzeni zamknietej. Warunkiem prawidtowej szczelnosci jest, aby spadek cisnienia w ciggu 30
minut trwania proby nie byt wiekszy niz 10%.

6.6. Badania konstrukcji w czasie montazu na miejscu budowy

Kontroli podlega:
- zgodnos$¢ montowanych elementdéw z dokumentacijg projektowa,
- jakosc¢ zabezpieczenia antykorozyjnego,
- prawidtowos$¢ zmontowania elementéw stalowych.
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6.7. Ocena wynikéw badan

Konstrukcja wykonana w Wytworni jak i po zmontowaniu na budowie moze by¢ uznana za wykonang
zgodnie z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jezeli wszystkie badania dadzg wynik
pozytywny. W przypadku, gdy cho¢ jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja lub element
wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powinna by¢ doprowadzona przez Wykonawce
do stanu zgodnosci z normami i ST oraz przedstawiona do ponownego zbadania. Wyniki badan
przeprowadzonych w Wytworni i po zmontowaniu konstrukcji winny by¢ wpisywane na biezgco do
Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotdw.

7. Obmiar robot

Jednostkg obmiarowg konstrukcji stalowej dla jej wykonania i montazu jest 1 kg (kilogram).
Obowigzujacy iloscig jednostek do rozliczenia jest ilos¢ podana w Zestawieniach Stali. Jesli ciezar
konstrukcji wyliczony na podstawie rysunkdéw roboczych rézni¢ sie bedzie od ciezaru wg Zestawienia
Stali wiecej niz 0 5%, Wykonawca moze zwrdcic sie do Inzyniera o akceptacje zmiany ciezaru
konstrukcji, z podaniem uzasadnienia zaistniatej réznicy.

8. Odbiér roboét

8.1. Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji, a wiec:

- po wykonaniu konstrukcji przez wytwérnie - odbioru dokonuje sie w wytwdrni,

- odbiér kohcowy po zamontowaniu na placu budowy,

Odbiory czesciowe przeprowadza Inzynier. Wyniki odbiorow czesciowych nalezy zapisa¢ w dzienniku
wykonywania konstrukgji.

8.2. Odbior konstrukcji u Wytworcy

Sklad komisji odbierajgcej ustala Inzynier.

Konstrukcje nalezy uzna¢ za wykonang zgodnie z projektem i wymaganiami dokumentacji techniczne;j
jezeli wszystkie badania i kontrole daty wynik pozytywny. Komisja odbioru moze wyrazi¢ zgode na
pozostawienie usterek, ktorych wptyw uzna za nieistotny. W razie pozostawienia usterek Inzynier ma
prawo do odpowiedniego odpisu kosztow, jak rowniez do obcigzenia wykonawcy kosztami
dodatkowych badan i obliczen. Do odbioru koncowego w wytworni wytworca przedktada wszystkie
dokumenty techniczne, swiadectwa kontroli laboratoryjnej, pomiary odchytek, jakosci materiatow, jak
rowniez dziennik wykonania konstrukgc;ji.

8.3. Odbior koncowy
Koncowy odbiér stalowej konstrukcji dokonywany jest po ukonczeniu obiektu.
9. Podstawa ptatnosci

Cena wykonania rob6t obejmuje:

W zakresie przygotowania dokumentacji:

- wykonanie niezbednych opracowan projektowych i uzgodnienie ich z Inzynierem,

W zakresie wytwarzania konstrukgcji:

- dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji i wykonanie konstrukgiji,

- wykonanie warsztatowe konstrukciji

- czyszczenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrébke maszynowsg, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
skrecanie na $ruby, montaz, nagrzewanie, zapewnienie srub, nakretek i podktadek (niezbednych do
wykonania montazu na budowie) razem ze srubami zapasowymi oraz bolcami montazowymi, obrobka
termiczna,

- kontrole kwalifikacji spawaczy,

- prowadzenie badan rob6t spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nieniszczacych

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow,

- wykonanie wszystkich wymaganych badan i pomiarow,

- oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

- dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z kompletem tgcznikéw,

- usuniecie uszkodzen powstatych w transporcie.
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W zakresie montazu konstrukcji na budowie:

- odebranie od Wytwadrcy konstrukgji,

- dostarczenie pozostatych czynnikéw montazu oraz montaz konstrukgji,

- wykonanie wszystkich urzadzen pomocniczych (m.in. podp6r montazowych, rusztowan, podestow
roboczych),

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow,

- wykonanie wszystkich wymaganych badan,

- wykonanie, rozbiérke i usuniecie poza pas drogowy rusztowan i koniecznych urzadzen
pomocniczych,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monteréw

- badanie potgczen,

- zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze prac montazowych,
- usuniecie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego,

Cena jednostkowa obejmuje réwniez:

- koszty uzyskania atestow,

- koszty zwigzane z komisarycznym odbiorem materiatow,

- wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy

- wykonanie dojazddw i stanowisk roboczych dla sprzetu,

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

- oczyszczenie terenu robot,

- inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego w Specyfikacii
Techni

10. Przepisy zwigzane

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

PN-70/K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.

PN-69/K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosé powierzchni. Wartosci liczbowe
parametrow.

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

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

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

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

PN-78/M-82005 Podktadki okragte zgrubne.

PN-78/M-82006 Podktadki okrggte doktadne.

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

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

PN-82/M-82054/03 Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne $rub i wkretéw.
PN-82/M-82054/09 Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne nakretek.
PN-85/M-82101 Sruby z tbem szesciokatnym.

PN-86/M-82144 Nakretki szesciokatne.

PN-86/M-82153 Nakretki szesciokatne niskie.

PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potgczen sprezanych.

PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem sze$ciokgtnym.

PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem krotkim.

PN-91/M-82342 Sruby pasowane ze tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki

PN-88/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdélnego stosowania. Gatunki
PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykiej jakosci i niskostopowe;
PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogélne. Gatunki.
PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki walcowane na gorgco
PN-79/H-04371 Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach

PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe Potgczenia spawane i
powierzchnie napawane

PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania
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PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych Przygotowanie brzegow
do spawania

PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym

PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania Ogéine
wymagania i badania

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

PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia

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

PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Préby zginania do czotowych ztgczy spawanych lub zgrzewanych
PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ztgczy spajanych doczotowo

PN-72/M-69770 Radiografia przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztgczach doczotowych ze
stali. Wymagania jakosciowe i wytyczne wykonania

PN-71/M-69771 Spawalnictwo. Wady ztgczy doczotowych wykrywane badaniami radiograficznymi.
Normy i okreslenia

PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie radiogramow
PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jakosé
powierzchni ciecia

PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci ogledzin
zewnetrznych

PN-89/M-69777 Spawalnictwo. Klasyfikacja wtasciwosci ztgczy spawanych na podstawie wynikow
badan ultradzwiekowych.

BN-70/9080-02 Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostéw. Wymagania i
badania przy odbiorze zmontowanych rusztowan

BN-84/0601-05 Badania ultradzwiekowe wyrobéw hutniczych. Badanie blach grubych.

DIN 1025 Teil 2 —Formstahl —JPB — und JB —Reihe.
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M.14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE
M.14.01.03 ELEMENTY STALOWE ZE STALI NIERDZEWNEJ
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru elementéw ze stali
nierdzewnej przy realizacji robot w ramach zadania: ,Modernizacja akustyczna zadaszenia widowni
amfiteatru miejskiego w Swinoujsciu przy ul. Chopina 30”.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji

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

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacja

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie warsztatowe i montaz na budowie elementéw ze stali nierdzewnej gatunku 1.4301
(OH18N9) i dotyczg elementéw do zamocowania membrany akustycznej pod swietlikiem.

Jako pomocniczg nalezy stosowac specyfikacje M.14.01.02 ,Elementy stalowe ustroju niosgcego".

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w Specyfikacji M.00.00.00 . ,Wymagania ogéline”.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z Rysunkami,
Specyfikacjami i poleceniami Inzyniera. Ogo6lne wymagania dotyczgce robét podano w Specyfikacji
M.00.00.00 .

2. Materiaty

2.1. Zatwierdzenie uzytych materiatow.

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcéw materiatéw nie oznacza
akceptacji materiatéw. Wykonawca przedktada Inzynierowi udokumentowanie odpowiedniej jakosci
wszystkich partii materiatéw.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej.

OH18N9 (1.4301) - stal konstrukcyjna nierdzewna wg PN-EN 10088-1, spawalna, , o minimalnej
granicy plastycznosci fy = 230 MPa, o minimalnej wartosci wydtuzenia A5= 45%;
stal odporna korozyjnie w normalnej atmosferze zewnetrznej, odporna na wptyw wody
naturalnej, roztworow alkalicznych, niektérych kwaséw organicznych i nieorganicznych.

Stal powinna posiada¢ warunki i badania potwierdzone atestem zgodnie z normami wg p. 10.
Wszelkie zmiany stosowanych materiatéw nalezy uzgadnia¢ z Projektantem.

2.3. Laczniki i materiaty spawalnicze.

Spawanie nalezy prowadzi¢ metodami przewidzianymi dla stali nierdzewnych i z wykorzystaniem
materiatéw dopuszczonych do stosowania przy spawaniu stali nierdzewnych (lub dopuszczonych do
stosowania przy spawaniu stali nierdzewnych do stali weglowych), zgodnie z normami
przedmiotowymi. We wszystkich przypadkach nalezy przygotowac projekt technologii spawania, ktéry
uwzgledni odpowiednie kwalifikacje spawaczy.
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3. Sprzet

Wytwdrca konstrukeji dobiera sprzet do wykonania i montazu konstrukcji. Inzynier jest uprawniony do
sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne swiadectwa wydane
przez Urzad Dozoru Technicznego.

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

Na wszystkich etapach wytwarzania, transportowania, przenoszenia, sktadowania i montazu nalezy
unika¢ zanieczyszczenia powierzchni elementéw ze stali nierdzewnej przez czastki metaliczne zelaza
i stali weglowej. W zadnym wypadku, do obrobki stali nierdzewnej, nie nalezy stosowac¢ narzadzi
wykorzystywanych wczesniej do obrébki stali weglowej (narzedzia uprzednio uzyte do pracy ze stalg
weglowa moga zanieczysci¢ powierzchnie stali nierdzewnej). Jezeli bezposrednio na placu budowy
bedg musiaty sie odby¢ prace zwigzane z obrobka stali nierdzewnej, to nalezy je przeprowadzac¢ w
specjalnie wydzielonych miejscach przy uzyciu narzedzi specjalnie przeznaczonych tylko do pracy ze
stalg nierdzewna. Dotyczy to zastosowania szczotek drucianych i z wetny stalowej. Nie nalezy
stosowac stalowych mocowan do podnoszenia i niezabezpieczonych widet w podnosnikach
widtowych.

Do znakowania elementéw nie mozna stosowa¢ markeréw zawierajgcych chlorki lub siarczki.

Do przenoszenia elementow, w miare mozliwosci, stosowac zawiesia z materiatow syntetycznych, a
nie stalowych, co zmniejszy ryzyko powstania zanieczyszczen. Stal nierdzewng nalezy chroni¢ przed
bezposrednim kontaktem z elementami oprzyrzadowania do podnoszenia ze stali weglowej jak
tancuchy, haki, tasmy wigzace, rolki lub widly wézkéw widtowych stosujgc odpowiednie materiaty
izolacyjne np. sklejke, dykte lub przyssawki do przenoszenia. Cate oprzyrzagdowanie stosowane do
przenoszenia elementéw ze stali nierdzewnej powinno by¢ wyczyszczone na krétko przed jego
zastosowaniem.

4. Transport

4.1. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u wytwoércy

Elementy ze stali nierdzewnej powinny by¢ odpowiednio starannie zatadowywane, transportowane,
roztadowywane i sktadowane, aby chroni¢ ich powierzchnie przed uszkodzeniem lub
zanieczyszczeniem (zwtaszcza od substancjami aktywnymi chemicznie i zanieczyszczeniami
mogacymi utrzymywac wilgo¢). Niedopuszczalne jest sktadowanie stali niezabezpieczonych przed
opadami - zaleca sie przechowywac elementy pod przykryciem w suchym miejscu. Wszelkie stojaki
lub inne urzadzenia do magazynowania, powinny by¢ zabezpieczone drewnianymi listwami, lub
ostong z tworzyw sztucznych lub gumy, co ma zapobiec zarysowaniu i zanieczyszczeniu powierzchni
przez czastki stali weglowej i miedzi.

4.2. Transport na miejsce montazu

Pomiedzy elementami ze stali nierdzewnej nalezy stosowa¢ odpowiednie materiaty ochronne.
Elementy te nalezy obtozy¢ lub owing¢ dodatkowym zabezpieczeniem, ewentualnie zastosowac inny
sposoOb zabezpieczenia, aby uchroni¢ naroza i krawedzie przed zarysowaniem i uszkodzeniem
powierzchni.

Pozostate wymagania wg M.14.01.02 ,Elementy stalowe ustroju niosgcego”

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli konieczne jest usuwanie odchytek i uszkodzen, to koszt prac ponosi Wytwérca konstrukgiji, a do
ich wykonania powinien przystgpic tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledoéw technicznych. Jesli po
prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czes¢)
zostaje zdyskwalifikowany.

5. Wykonanie robét

5.1. Warunki ogdlne

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki w jakich bedg one wykonywane oraz Projekt Warsztatowy
Wykonania Konstrukcji w Wytworni obejmujacy technologie spawania, a takze projekt montazu
konstrukcji na placu budowy.
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W wytwérni konstrukcji stalowych nalezy wykona¢ elementy wysytkowe wg Dokumentacji Projektowe;
Na budowie przewiduje sie wykonanie montazu.

5.2. Ochrona powierzchni

Na wszystkich etapach produkcji, transportu, sktadowania elementéw ze stali nierdzewnych nalezy
unikac zanieczyszczenia ich powierzchni przez czastki metaliczne zelaza i stali weglowej, ktore bedg
rdzewie¢ i powodowac przebarwienie powierzchni stali nierdzewnej. Nalezy takze unika¢ innych
potencjalnie szkodliwych zanieczyszczen powierzchni w tym olejami, smarami i rozpryskami metalu
podczas spawania.

Elementy ze stali nierdzewnej powinny by¢ odpowiednio starannie sktadowane, aby chroni¢ ich
powierzchnie przed uszkodzeniem lub zanieczyszczeniem.

Ochrona powierzchni elementéw przed uszkodzeniem i zabezpieczenie przed zanieczyszczeniem
podczas wytwarzania, transportu i skladowania bezposrednio na placu budowy oraz montazu wymaga
zastosowania specjalnych srodkéw ochrony powierzchni, ktére zminimalizujg, koniecznos¢
czyszczenia elementow przed odbiorem koncowym konstrukcji. Nalezy pamietac, ze
zanieczyszczenia, zwtaszcza przez czgstki metaliczne stali weglowej bedg korodowac i powodowac
przebarwienia powierzchni.

Zabezpieczenie powierzchni przed uszkodzeniami mechanicznymi, lotnymi i ptynnymi nalezy
zrealizowaé przez umieszczenie na elementach zdzieralnej folii z tworzywa sztucznego (dla
grubszych i ciezszych elementéw moze by¢ konieczne zastosowanie podwdjnej warstwy).
Zastosowana folia musi by¢ fatwa w natozeniu i usunieciu z powierzchni bez pozostawienia
zanieczyszczen. Jezeli w poblizu elementéw, z ktérych usunieto folie ochronng prowadzi sie jeszcze
prace konstrukcyjne, to nalezy rozwazy¢ ponowne jej natozenie w miejscach podatnych na
uszkodzenie do czasu zakonczenia wszystkich prac.

Folie ochronng nalezy pozostawi¢ na elementach jak najdtuzej i najlepiej catkowicie usungé
bezposrednio przed odbiorem koncowym. Usuwajgc folie nalezy rozpoczag¢ od gérnych partii i
przemieszczac sie ku dotowi. Sprawi to, ze spadajgce zanieczyszczenia bedg opadac¢ na
zabezpieczone folig elementy.

Znakowanie nalezy umiescic, jezeli jest to mozliwe w pozycji gdzie bedzie ono

dobrze widoczne podczas sktadowania i po zmontowaniu. Wymaga sie zachowania szczegdlnej
ostroznosci przy umieszczeniu oznakowania, gdyz moze to wptyng¢ ujemnie na wyglad koncowy
elementu. Nalezy rowniez pamietaé, ze oznakowanie umieszczone na ochronnej folii adhezyjne;
moze spowodowac jego odbicie bezposrednio na powierzchni stali nierdzewnej. Dlatego tez zaleca
sie wstepnie przeprowadzenie testu na wycinku lub skrawku powtoki ochronne;.

5.3. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

5.3.1. Obrébka elementéw

Wg M.14.01.02 ,Elementy stalowe ustroju niosgcego”, przy czym nalezy przestrzega¢ dodatkowych
wymagan przedstawionych ponize;.

Niedopuszczalne jest prowadzenie robot w tych samych pomieszczeniach, w ktérych wczesniej
prowadzono obrébke stali konstrukcyjnej weglowe;j!

Niedopuszczalne uzywanie tych samych materiatow do obrébki co do stali konstrukcyjnej weglowej!
Niedopuszczalne uzywanie tych samych materiatow szlifierskich co do stali konstrukcyjnej weglowej!
Niedopuszczalne uzywanie tych samych materiatow polerskich co do stali konstrukcyjnej weglowej!
Nie stosowac szczotek drucianych ze stali weglowej, wetny czyszczacej, stalowych poduszek

do szorowanial!

5.3.2. Skiadanie konstrukgciji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonac zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii spawania danej konstrukgciji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierzac jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne
uprawnienia. Spawanie wykonywaé¢ zgodnie z warunkami zawartymi w normach PN-EN 1090-2 i PN-
EN 1011-3.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i Rysunkami.
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Przebarwienia pochodzace od spawania elementéw ze stali nierdzewnej nalezy usuna¢ poprzez
odttuszczenie ich powierzchni za pomocg past zawierajgcych kwasy lub zeli naktadanych pedzlem,
poprzez wytrawianie lub elektrochemiczne metody czyszczenia. Przy usuwaniu przebarwien nalezy
Scisle stosowac sie do instrukcji dostawcy materiatow. Sposéb usuwania przebarwien nalezy uzgodnic
z Inzynierem.

5.4. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.4.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Elementy ze stali nierdzewnej powinny by¢ odpowiednio starannie zatadowywane, transportowane,
roztadowywane i sktadowane, aby chroni¢ ich powierzchnie przed uszkodzeniem lub
zanieczyszczeniem (zwtaszcza od substancjami aktywnymi chemicznie i zanieczyszczeniami
mogacymi utrzymywac wilgo¢). Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu
sktadowego konstrukcji i udostepnienie go Wytwércy, by mégt dokonac roztadunku dostarczone;
konstrukcji i usung¢ ew. uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy
uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegdlinych faz
montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg. Niedopuszczalne
jest sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami - zaleca sie przechowywac elementy pod
przykryciem w suchym miejscu, na podktadkach drewnianych o wysokosci min. 30 cm.

Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewni¢ :

- jej statecznosc i nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobrg widocznosé oznakowania elementéw sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wdd opadowych, sniegu, zanieczyszczen itp.

5.4.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia.

Wg M.14.01.02 ,Elementy stalowe ustroju niosgcego”, a ponadto: stal nierdzewng nalezy chronic¢
przed bezposrednim kontaktem z elementami oprzyrzgdowania do podnoszenia ze stali weglowej jak
tancuchy, haki, tasmy wigzace, rolki lub widly wézkéw widtowych stosujgc odpowiednie materiaty
izolacyjne np. sklejke, dykte lub przyssawki do przenoszenia. Cate oprzyrzadowanie stosowane do
przenoszenia elementéw ze stali nierdzewnej powinno by¢ wyczyszczone na krétko przed jego
zastosowaniem.

5.4.3. Montaz

Spawanie nie przewidzianych na Rysunkach uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub
zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazgda¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych
skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Tolerancje montazowe wg PN-EN 1090-2.

Montaz konstrukcji na budowie obejmuje scalanie elementéw ze stali nierdzewnej i ze stali weglowe;j.
Stal nierdzewng nalezy spawac ze stalg weglowg przy zastosowaniu odpowiednich technik spawania,
proceséw i materiatow dodatkowych. Spawanie wykonywac zgodnie z warunkami podanymi w
normach PN-EN 1090-2 i PN-EN 1011-3 i zgodnie z zatwierdzong przez Inzyniera technologia
spawania. Wszystkie spoiny nalezy wykonywac jako specjalnej jakosci.

5.4.4. Rusztowania montazowe

Wg M.14.01.02 ,Elementy stalowe ustroju niosgcego”, przy czym stal nierdzewng nalezy chroni¢
przed bezposrednim kontaktem z elementami rusztowania ze stali weglowe;.

5.4.5. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych przepiséw o BHP i ochronie srodowiska odpowiada
Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby
postanowienia tych przepiséw.

5.5. Czyszczenie przed odbiorem koncowym

Elementy ze stali nierdzewnej uzyte do budowy elementéw zakrytych konstrukcji wymagajg
minimalnego czyszczenia. Z powierzchni nalezy usungc powstate zanieczyszczenia i osady z pytu.
Elementy, ktére posiadaty ochronng warstwe folii zazwyczaj nie wymagajg dodatkowego czyszczenia.
Jezeli elementy ze stali nierdzewnej nie byly pokryte zdzieralng folig ochronng lub po jej usunieciu
przez jakis czas byly pozostawione na oddziatywanie czynnikbéw zewnetrznych to powinno sie je
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oczyscic¢ przed odbiorem koncowym. Zapewni to maksymalng odpornos¢ korozyjng i estetyczny
wyglad powierzchni. Metode oczyszczania nalezy uzgodni¢ z Projektantem.

Srodki do czyszczenia przy réznych rodzajach zanieczyszczen:

rodzaj zanieczyszczenia $rodki do czyszczenia

cement i zaprawa roztwor zawierajgcy niewielka ilos¢ kwasu fosforowego, a nastepnie
woda (najlepiej zdemineralizowana)

odciski palcow woda z mydtem lub detergentem, srodki do czyszczenia szkta nie
zawierajgce chlorkéw

osad wapienny roztwér Va octu i % wody

oleje i smary srodki oparte na alkoholu (wigcznie ze spirytusem metylowym i

alkoholem izopropylowym)

srodki do czyszczenia elementow chromowanych

farby Srodki do usuwania powtok malarskich, oparte na zwigzkach
alkaicznych lub rozpuszczalnikach

czagstki zelaza pochodzace | na wczesnym etapie - mechanicznie, w przypadku pojawienia sie
z narzedzi lub kontaktu ze | wzerdw - pasty trawigce i pasywacyjne
stalg konstrukcyjng

Do czyszczenia stali nierdzewnej NIE stosowac: produktéw do usuwania zapraw ani rozcienczonego
kwasu solnego, wybielaczy, srodkéw do czyszczenia srebral

Narzedzia do czyszczenia: tkanina, skora zamszowa, gabka nylonowa.

Nie stosowac szczotek drucianych ze stali weglowej, wetny czyszczacej, stalowych poduszek

do szorowania!

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Obowigzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie rob6t, niezaleznie
od dziatan kontrolnych Inzyniera.

Wytwadrca konstrukcji stalowych obowigzany jest do wydania swiadectwa jakosci na podstawie
przeprowadzonej przez siebie kontroli jakosci. To samo dotyczy Wykonawcy wykonujacego montaz
na miejscu scalania.

6.2. Kontrola wykonania konstrukciji i jej montazu

Nalezy sprawdzi¢ atesty materiatow stalowych i protokoty odbioru z hut.

Podczas kontroli w wytworni nalezy sprawdzi¢:

a) czy uzyte do konstrukcji elementy stalowe odpowiadajg wtasciwym normom oraz czy odchytki
prostoliniowosci i ksztattu elementéw i przekrojow nie przekraczajg dopuszczalnych wartosci
(zamieszczonych w punkcie 5 niniejszej ST - wg PN-89/S-10050),

b) zasadnicze wymiary elementdw, tj. rozpietosé¢, wysokosc,

c) prawidtowos¢ obrobienia krawedzi elementow,

d) oznakowanie elementow.

6.3. Kontrola jakosci wykonania potagczen spawanych

Badanie ztgczy spawanych

Wszystkie spoiny warsztatowe i montazowe podlegajg sprawdzeniu wizualnemu zgodnie z zasadami
normy PN-85/M-69775. Wszystkie spoiny powinny spetnia¢ wymagania jak dla spoin normalne;
jakosci. Sprawdzeniu podlega rowniez efekt usuniecia barw nalotowych pochodzacych od spawania.
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6.4. Badanie materiatdw spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez
Wytwadrce tych materiatéw. Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos¢ danego materiatu z normami
przedmiotowymi oraz zgodnos¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu. Jezeli materiaty spoiwa nie
majg atestéw lub jezeli okres gwarancji podany w atestach zostat przekroczony, to nalezy w Wytwérni
dokonac przy uzyciu tych materiatbw badania spoiwa i ztgcz spawanych wg PN-S-10050.

6.5. Badania konstrukcji w czasie montazu na miejscu budowy

Kontroli podlegaja:
- zgodnos$¢ montowanych elementéw z dokumentacjg projektowa,
- prawidtowos$¢ zmontowania elementéw stalowych,
- warunki montazu pod katem zabezpieczenia elementéw przed uszkodzeniami
mechanicznymi i rozpryskami metalu podczas spawania.

6.6. Badania konstrukcji po zakonczeniu montazu

Kontroli podlegaja:
- czystos¢ powierzchni: brak zanieczyszczen pytami, olejami, smarami i innymi substancjami,
- gtadkos¢ powierzchni: brak zarysowan i innych uszkodzen mechanicznych,
- brak przebarwien lub sladéw rozpoczynajgcej sie koroz;ji.

6.7. Ocena wynikéw badan

Konstrukcja wykonana w Wytworni jak i po zmontowaniu na budowie moze by¢ uznana za wykonang
zgodnie z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jezeli wszystkie badania dadzg wynik
pozytywny. W przypadku, gdy cho¢ jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja lub element
wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powinna by¢ doprowadzona przez Wykonawce
do stanu zgodnosci z normami i ST oraz przedstawiona do ponownego zbadania. Wyniki badan
przeprowadzonych w Wytwarni i po zmontowaniu konstrukcji winny by¢ wpisywane na biezgco do
Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotdw.

7. Obmiar robot

Jednostkg obmiarowg konstrukcji stalowej dla jej wykonania i montazu jest 1 kg (kilogram).
Obowigzujacy iloscig jednostek do rozliczenia jest ilos¢ podana w Zestawieniach Stali. Jesli ciezar
konstrukcji wyliczony na podstawie rysunkdéw roboczych rézni¢ sie bedzie od ciezaru wg Zestawienia
Stali wiecej niz 0 5%, Wykonawca moze zwr6cic sie do Inzyniera o akceptacje zmiany ciezaru
konstrukcji, z podaniem uzasadnienia zaistniatej réznicy.

8. Odbiér robot

8.1. Zakres odbiorow

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji, a wiec:

- po wykonaniu konstrukcji przez wytwérnie - odbioru dokonuje sie w wytwdrni,

- odbiér kohcowy po zamontowaniu na placu budowy,

Odbiory czesciowe przeprowadza Inzynier. Wyniki odbiorow czesciowych nalezy zapisa¢ w dzienniku
wykonywania konstrukgji.

8.2. Odbior konstrukcji u Wytworcy

Sklad komisji odbierajgcej ustala Inzynier.

Konstrukcje nalezy uzna¢ za wykonang zgodnie z projektem i wymaganiami dokumentacji technicznej
jezeli wszystkie badania i kontrole daty wynik pozytywny. Komisja odbioru moze wyrazi¢ zgode na
pozostawienie usterek, ktorych wptyw uzna za nieistotny. W razie pozostawienia usterek Inzynier ma
prawo do odpowiedniego odpisu kosztow, jak rowniez do obcigzenia wykonawcy kosztami
dodatkowych badan i obliczen. Do odbioru koncowego w wytworni wytworca przedktada wszystkie
dokumenty techniczne, swiadectwa kontroli laboratoryjnej, pomiary odchytek, jakosci materiatow, jak
rowniez dziennik wykonania konstrukgc;ji.

8.3. Odbioér koncowy
Koncowy odbiér stalowej konstrukcji j dokonywany jest po ukonczeniu obiektu.
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9. Podstawa ptatnosci

Cena wykonania rob6t obejmuje:

W zakresie przygotowania dokumentacji:

- wykonanie niezbednych opracowan projektowych i uzgodnienie ich z Inzynierem,

W zakresie wytwarzania konstrukgcji:

- dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji i wykonanie konstrukgiji,

- wykonanie warsztatowe konstrukgciji

- czyszczenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrébke maszynowsg, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
usuwanie barwy nalotowejm skrecanie na $ruby, montaz, nagrzewanie, zapewnienie srub, nakretek
i podktadek (niezbednych do wykonania montazu na budowie) razem ze srubami zapasowymi oraz
bolcami montazowymi, obrobkg termiczna,

- kontrole kwalifikacji spawaczy,

- prowadzenie badan rob6t spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nieniszczacych

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow,

- wykonanie wszystkich wymaganych badan i pomiarow,

- oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

- dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z kompletem tgcznikéw,

- usuniecie uszkodzen powstatych w transporcie.

W zakresie montazu konstrukcji na budowie:

- odebranie od Wytwadrcy konstrukgji,

- dostarczenie pozostatych czynnikéw montazu oraz montaz konstrukgji,

- wykonanie wszystkich urzadzen pomocniczych (m.in. podp6r montazowych, rusztowan, podestow
roboczych),

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow,

- wykonanie wszystkich wymaganych badan,

- wykonanie, rozbiérke i usuniecie poza pas drogowy rusztowan i koniecznych urzadzen
pomocniczych,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monteréw

- badanie potgczen,

- zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze prac montazowych,

- usuniecie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego,

Cena jednostkowa obejmuje réwniez:

- koszty uzyskania atestow,

- koszty zwigzane z komisarycznym odbiorem materiatow,

- wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy

- wykonanie dojazddw i stanowisk roboczych dla sprzetu,

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

- oczyszczenie terenu robot,

- inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego w Specyfikaciji
Technicznej.

10. Przepisy zwigzane

PN-EN 10088-1 Stale odporne na korozje. Gatunki

PN-EN 10088-2 Stale odporne na korozje. Warunki techniczne dostawy blach grubych, cienkich oraz tasm
0goblnego przeznaczenia

PN-EN 10088-3 Stale odporne na korozje. Warunki techniczne dostawy potwyrobéw, pretéw, walcowki i
ksztattownikéw ogo6inego przeznaczenia

PN-EN 10259 Tasma szeroka i blacha walcowane na zimno ze stali odpornej na korozje, zaroodpornej i
zarowytrzymatej - tolerancje wymiardw i ksztattu

PN-EN 10029 Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3 mm i wiekszej. Tolerancje wymiardw, ksztattu i
masy

PN-EN 10258 Tasma waska i pasy walcowane na zimno ze stali odpornej na korozje, zaroodporne;j i
zarowytrzymatej - tolerancje wymiardw i ksztattu

PN-EN 10028-7 Wyroby ptaskie ze stali na urzgdzenia cisnieniowe. Czgs$¢ 7: stale odporne na korozje

PN-ISO 1127 Rury ze stali nierdzewnych. Wymiary, tolerancje i teoretyczne masy na jednostke dtugosci

PN-EN 1011-3 Spawanie -- Wytyczne dotyczace spawania metali -- Czes¢ 3: Spawanie tukowe stali
nierdzewnych.

PN-EN 1600:2002 ,,Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych”.

PN-EN ISO 14343:2009 ,Druty elektrodowe, druty, prety do spawania tukowego stali nierdzewnych i
zaroodpornych”.
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PN-EN ISO 17633:2009 ,Druty elektrodowe proszkowe i prety do spawania tukowego w ostonie gazu i bez

ostony gazu elektrodg metalowg stali nierdzewnych i zaroodpornych”.

PN-EN 1090-2+A1:2012 ,Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2: Wymagania techniczne

PN-89/S-10050
PN-97/B-06200
PN-87/M-04251
parametréw.

PN-77/M-82002
PN-77/M-82003
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-78/M-82005
PN-78/M-82006

PN-84/M-82054/01
PN-82/M-82054/02
PN-82/M-82054/03
PN-82/M-82054/09

PN-85/M-82101
PN-86/M-82144
PN-86/M-82153
PN-83/M-82171
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342
PN-90/H-01103
PN-86/H-84018
PN-88/H-84020
PN-83/H-92120
PN-94/H-92203

PN-89/H-84023/01

PN-84/H-93000
PN-79/H-04371
PN-89/M-01134
napawane
PN-75/M-69014

dotyczace konstrukcji stalowych”

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartosci liczbowe

Podktadki. Wymagania i badania.

Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu i potozenia.

Podktadki sprezyste.

Podktadki klinowe do dwuteownikdéw.

Podktadki klinowe do ceownikéw.

Podktadki okragte zgrubne.

Podktadki okragte doktadne.

Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnoéci mechaniczne $rub i wkretéw.

Sruby, wkrety i nakretki. Wiasnos$ci mechaniczne nakretek.

Sruby z tbem szesciokgtnym.

Nakretki szesciokatne.

Nakretki szesciokatne niskie.

Nakretki szesciokatne powiekszone do potgczen sprezanych.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.

Sruby pasowane ze tbem szesciokagtnym z gwintem dtugim.

Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki

Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogélnego stosowania. Gatunki
Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowe;j
Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogélne. Gatunki.

Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki walcowane na gorgco
Metale. Préba udarnosci w obnizonych temperaturach

Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe Potgczenia spawane i powierzchnie

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie

brzegéw do spawania

PN-73/M-69015
spawania
PN-90/M-69016

Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych Przygotowanie brzegéw do

Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie

brzegéw do spawania

PN-73/M-69355
PN-91/M-69430
badania

PN-88/M-69433

Topniki do spawania i napawanie tukiem krytym
Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania Ogo6lne wymagania i

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i stali

niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-80/M-69420
PN-75/M-69703
PN-88/M-69710
PN-57/M-69723
PN-88/M-69720
PN-88/M-69733
PN-72/M-69770

Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia

Spawalnictwo. Proba statyczna rozciggania do czotowych zigczy lub zgrzewanych
Spawanie. Préba statyczna rozciggania materiatu spoiny

Spawalnictwo. Proby zginania do czotowych ztaczy spawanych lub zgrzewanych
Spawalnictwo. Préba udarnosci ztgczy spajanych doczotowo

Radiografia przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztgczach doczotowych ze stali.

Wymagania jakosciowe i wytyczne wykonania

PN-71/M-69771
okreslenia
PN-87/M-69772
PN-76/M-69774
ciecia
PN-85/M-69775
zewnetrznych
PN-89/M-69777

Spawalnictwo. Wady ztgczy doczotowych wykrywane badaniami radiograficznymi. Normy i

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztigczy spawanych na podstawie radiograméw
Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100 mm. Jako$¢ powierzchni

Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci ogledzin

Spawalnictwo. Klasyfikacja wtasciwosci ztgczy spawanych na podstawie wynikéw badan

ultradzwigkowych.

BN-84/0601-05
DIN 1025

Badania ultradzwigkowe wyrobow hutniczych. Badanie blach grubych.
Teil 2 —Formstahl —-JPB — und JB —Reihe.
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M.14.02.00 ZABEZPIECZENIE KONSTRUKCJI STALOWYCH
M.14.02.02 POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI KONSTRUKCJI STALOWYCH

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego ocynkowanych elementéw konstrukcji poprzez naktadanie
powtok malarskich przy realizacji robét w ramach zadania: ,Modernizacja akustyczna zadaszenia
widowni amfiteatru miejskiego w Swinouijsciu przy ul. Chopina 30”.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji

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

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacjq

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy pokrywaniu powtokami
malarskimi konstrukcji stalowych i obejmuja:

- przygotowanie ocynkowanej powierzchni do malowania,

- nanoszenie warstwy podktadowej,

- nanoszenie farb nawierzchniowych.

Przygotowanie powierzchni do malowania i nanoszenie farby do gruntowania i warstwy
nawierzchniowej na elementy ma miejsce w wytwérni. Na budowie, po montazu konstrukcji, zachodzi
potrzeba wykonania tych czynnosci w miejscach uszkodzen w czasie transportu bgdz montazu.

Elementy objete specyfikacja: ocynkowane mocowania membran akustycznych w poziomie stezen
potaciowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz okresleniami podanymi w Specyfikacji M.00.00.00 ,Wymagania ogéine”.

Aklimatyzacja (sezonowanie) powtoki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig
zaktadanych wiasciwosci uzytkowych.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania - czas, w ktérym materiat malarski po zmieszaniu
sktadnikéw nadaje sie do nanoszenia na podtoze.

Farba - wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjgca, ktéra spetnia przede wszystkim
funkcje ochronna.

Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe gruntujgcg w celu
uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia
mechaniczne.

Punkt rosy - temperatura, w ktérej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia. Po
obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy nastepuje wykraplanie
sie wody zawartej w powietrzu.

Rozcienczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do wartosci
przewidzianej dla danego wyrobu.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane srodki zwiekszajgce odpornosé
obiektu lub jego elementu na dziatanie koroz;ji.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Ogolne wymagania dotyczace robét podano w Specyfikacji M.00.00.00 ,Wymagania ogdéine”.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, Specyfikacjami i poleceniami Inzyniera. Kolorystyka podana w Dokumentacji Projektowe;j
moze ulec zmianie pod warunkiem uzyskana zgody Inzyniera, Projektanta i Zamawiajgcego.
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2. Materiaty

2.1. Wymagania ogodlne

Konstrukcja stalowa podlegajgca zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficznych zestawow
malarskich o podwyzszonej trwatosci, a to ze wzgledu na warunki jej pracy, cechujgce sie
nastepujgcymi wtasciwosciami:

- trudnosci z renowacjg powtok,

- konstrukcja podlega duzym odksztatceniom, wymagana jest wiec duza elastycznos¢ zastosowanych
powitok

Dobér zestawu malarskiego musi scisle odpowiada¢ powyzszym warunkom, co uwzglednione zostato
w warunkach niniejszej Specyfikacji.

2.2. Wymagania formalne

Zestawu pokry¢ malarskich dokonuje Wykonawca, a szczeg6ty przedkiada Inzynierowi do
zatwierdzenia.

Dobrany zestaw pokry¢ winien:

posiada¢ Aprobate Techniczng IBDiM

odpowiada¢ warunkom niniejszej Specyfikacji

by¢ odpowiedni dla malowanej powierzchni (stalowa lub ocynkowana)

podlegac akceptacji Inzyniera

Nalezy upewni¢ sie, ze poszczegdblne warstwy sg kompatybilne ze sobg i z warstwg metalizujgca.

2.3. Podstawowe materialy zestawu malarskiego

Dla warstwy podkfadowe;j:
e Farba poliwinylowa na powierzchnie ocynkowane. Grubos¢ powtoki okoto 80um (1 warstwa) —
grubosc¢ suchej powtoki.
Dla warstwy nawierzchniowe;j:
e Farba poliwinylowa grubopowtokowa. Grubo$¢ powtoki minimum 80um (1 warstwa) — grubos¢
suchej powtoki.

Wszystkie powyzsze farby muszg mie¢ odpornosci na dziatanie temperatury w suche;j
atmosferze minimum 150°C a przy krotkotrwatym dziataniu temperatury (w czasie kilku godzin)
minimum 180°C, natomiast w wilgotnej atmosferze (konsolidacja pary wodnej przy gwattownym
ochtodzeniu) minimum 100°C.

Pozostate wtasnosci farb zgodne z kartami technicznymi produktéw sporzadzonymi przez ich
Producenta. Karty te nalezy przedtozy¢ Inzynierowi przy uzyskiwaniu jego akceptacji dla dobranego
zestawu malarskiego.

2.4. Kolor pokrycia malarskiego

Kolory dwéch pierwszych warstw dowolne, ale réznigce sie zdecydowanie dla réznych warstw.
Kolor wierzchniej warstwy pokrycia zgodnie z Dokumentacjg Projektowg. Zmiana kolorystyki jest
mozliwa jedynie za zgodg Zamawiajgcego, Inzyniera i Projektanta.

2.5. Wymagania dla kompletnej powloki zestawu antykorozyjnego

L.P. | WLASCIWOSC JEDNOSTKI | WYMAGANIA BADANIA WG
1 2 3 4 5
1 Minimalna grubos¢ suchej powtoki um 140 PN-93/C-81515
2 Przyczepnosc¢ farby gruntujgcej do stopien 1 PN-80/C-81531
podioza p.1.2.1.
3 Przyczepnos$¢ miedzywarstwy stopien 1-2 PN-80/C-81531
p.1.2.1.
4 Przyczepnosc¢ zestawu stopien 1-2 PN-80/C-81531
p.1.2.1.
5 Przyczepnos¢ zestawu po badaniach | stopien 2 PN-80/C-81531
korozyjnych p.1.2.1.
6 Odpornos¢ w zanurzeniu w wodzie i Procedura IBDiM
destylowanej - cykle mokro/suche
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16h/8h:

powtoka z nacieciem 1)

powtoka bez naciecia

50 cykli, powtoka

bez zmian 2)
7 Odpornosé w zanurzeniu w kwasnym Procedura IBDiM
deszczu - cykle mokro/suche 16h/8h:
powtoka z nacieciem 1) -
powtoka bez naciecia 50 cykli, powtoka
bez zmian 2)
8 Odpornosé w komorze solnej: PN-88/C-81523
powtoka z nacigeciem 1)
czas obcigzenia 1440 h
dopuszczalne odlegtosci od rysy:
korozja 3 mm
pecherze 8 mm
powtoka bez naciecia
czas obcigzenia 1440 h
dopuszczalne odlegtosci od rysy: powtoka bez
korozja zmian 2)
pecherze
9 Odpornos¢ w komorze UV: PN-93/C-81548
powtoka z nacieciem 1) -
powtoka bez naciecia 500 h;
dop. nieznaczna
zmiana barwy
oraz zmiana
potysku do 50%3)
kredowanie max
2 stopien4)
10 | Wartosc¢ rezystancji powtok mierzona Procedura IBDiM
metodg spektroskopii impedancyjnej
po badaniach korozyjnych wg
punktow 1+3
powtoka z nacieciem 1) -
powtoka bez naciecia obnizenie
rezystancji
powtoki o
max.20% jednak
do wartosci nie
mniejszej niz
108Qcm2
11 Odpornos¢ na zmienne temperatury 300 cykli po 4 h PN-88/C-81556
od -25°C do +55°C powioka bez
zmian 2)
1)Naciecie wykonane wg PN-88/C-81523
2)Zniszczenie powtok okreslane wg PN-86/C-81555
3)Oznaczenie potysku wg PN-81/C-81550
4)Oznaczenie kredowania wg PN-82/C-81544

2.6. Wymagania szczego6towe

Preparaty stosowane na powtoki nawierzchniowe powinny gwarantowa¢ mozliwosé nanoszenia

jednorazowo warstwy o grubosci do 80 um w stanie suchym.

Podczas przygotowania produktu nalezy scisle stosowa¢ sie do zalecen producenta i danych
zawartych w kartach technicznych poszczegélnego produktu oraz przestrzega¢ warunkéw 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 s3 to farby dwusktadnikowe nalezy scisle przestrzegac i kontrolowa¢ podane przez
producenta warunki mieszania i czasy przydatnosci do uzycia po zmieszaniu. Na pojemniku ze
zmieszang farbg musi by¢é umieszczona na widocznym miejscu godzina przydatnosci farby do uzycia.

Pracownia Inzynierska PROJEKT s.c.
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2.7. Skladowanie materiatow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone
budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczgcym magazynéw
materiatéw tatwopalnych.

Temperatura wewnagtrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ od +4 do +250C.

3. Sprzet

3.1.  Ogolne warunki stosowania sprzetu

Roboty mozna wykonac przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera. Jakikolwiek sprzet,
maszyny lub narzedzia nie gwarantujace zachowania wymagan jakosciowych Robét i bezpieczenstwa
zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do Robdét.

3.2. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet do czyszczenia oraz
przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewnia¢ strumien odoliwionego
i suchego powietrza.

3.3. Sprzet do przygotowania materialow antykorozyjnych
- mieszadto elektryczne.
3.4. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé zgodnie z kartami technicznymi produktow, instrukcjami
naktadania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do
metod aplikacji i parametréw technologicznych nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy
pistoletéw i pomp nie majg charakteru obligatoryjnego i mogg by¢ zastgpione sprzetem o zblizonych
witasciwosciach technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu podlega akceptacji przez
Inzyniera. Prawidtowe ustalenie parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na prébnych
powierzchniach i uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

3.5. Sprzet do badan

Sprzet do biezacej kontroli jakosci materiatéw i wykonania zabezpieczen antykorozyjnych
Wykonawca musi uzgodni¢ z Inzynierem. Inzynier moze poleci¢ Wykonawcy wykonanie prébnego
uzycia sprzetu i badan jakosciowych wykonanych prébek.

4. Transport

4.1. Transport wyrobow lakierowych i rozcienczalnikow

Transport wyrobdw lakierowych i rozcienczalnikdéw winien odbywac sie z zachowaniem
obowigzujgcych przepiséw o przewozie materiatow niebezpiecznych okreslonych w PN-89/C-81400.

4.2. Transport konstrukcji z Wytworni na budowe

Jezeli Wytwérca konstrukcji przekazuje jg innemu przedsiebiorstwu wykonujgcemu montaz na
budowie, obowigzkiem Wytwdrcy jest przekazanie konstrukcji po transporcie, roztadunku i wykonaniu
napraw uszkodzen powtok antykorozyjnych powstatych w transporcie.

Musi by¢ przestrzegany czas sezonowania powtok przed transportem podany przez Producenta farb
dla danych warunkow sezonowania.
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5. Wykonanie robét

5.1. Ogodlne warunki wykonania robét

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji Program Zapenienia Jakosci oraz Projekt
Technologii i Organizacji Robét i harmonogram rob6t uwzgledniajgce wszystkie warunki w jakich
bedzie wykonane pokrywanie powtokami malarskimi.

5.2. Zakres wykonywanych robot

5.2.1. Przygotowanie powierzchni niemetalizowanej do malowania

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczysci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu z
powierzchni stalowych zanieczyszczen w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczéw, smardw, kurzu, pytu,
wilgoci i resztek z procesu spawania. Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co
nalezy wykona¢ przy pomocy metody strumieniowo - Sciernej (Srutowanie). Przedtem nalezy jednak
usungc z powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (ttuszcze, smary) - zaleca sie
uzywanie do tego celu rozcienczalnikow, dopuszczajgc uzywanie innych srodkéw o podobne;
skutecznosci.

Wymagana chropowatos¢ powierzchni przed utozeniem warstwy gruntujgcej Ry5 (Rz) = 25-750um,
wg PN-ISO 8503.

Pyt i kurz nalezy usuna¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy pomocy
szczotek z whosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza
badz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.

W miejscach spoin w celu usuniecia topnika po spawaniu, wypryskow i wygtadzenia ostrych krawedzi
nalezy wykonac szlifowanie.

Przygotowanie powierzchni stali do malowania musi by¢ zgodne z norma PN-1SO/8501.
Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie pdzniej niz po uptywie 3 godzin od
czyszczenia.

Dla nowych konstrukcji wymagane jest oczyszczenie powierzchni do stopnia czystosci Sa 2 1/2 wg
PN-1SO 85083.

Sposéb czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy, musi on jednak gwarantowac uzyskanie
wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania
odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki malarskiej.
Powierzchnie w miejscach przewidzianych potgczen spawanych w czasie montazu konstrukcji nalezy
oklei¢ tasma na szerokos¢ 50 mm przed wykonaniem powtoki malarskie;.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni metalizowanej do malowania

Powierzchnie do malowania nalezy przygotowac zgodnie z wymaganiami PN-ISO 8501-1:1996. Jesli
nie natozono warstwy powtoki malarskiej bezposrednio po catkowitym wykonaniu powtoki
metalizacyjnej, powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczyscic. Pyt i kurz nalezy usungc¢ z
oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy pomocy szczotek z wiosia lub przy
pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza bgdz przy pomocy
odkurzaczy przemystowych, a nastepnie umy¢ benzyng ekstrakcyjng. Powierzchnia przygotowana do
malowania musi by¢ sucha, pozbawiona ttluszczu, kurzu i zanieczyszczen.

Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie pdzniej niz po uptywie 3 godzin od
czyszczenia.

Sposéb czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy, musi on jednak gwarantowac uzyskanie
wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania
odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powtoki malarskiej.

5.2.3. Nanoszenie powtok malarskich

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé zgodnie z kartami technicznymi produktow. Inzynier moze
zarzadzi¢ wykonanie probnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu
oceny ich jakosci, przyczepnosci do podtoza, badz przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce
technik nanoszenia powtok i eliminacji technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci robét.

5.2.3.1 Warunki wykonywania prac malarskich
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Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a takze temperatura i
wilgotnos¢ wzgledna powietrza powinny odpowiada¢ warunkom podanym w kartach technicznych
poszczegodlnych produktéw. Zwraca sie uwage na zréznicowang tolerancje poszczegdlinych
produktéw, na wilgotnos¢ powietrza oraz temperature powietrza i malowanej konstrukgji.

Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystepowania rosy -
temperatura powinna by¢ wyzsza o co najmniej 20C od temperatury punktu rosy. Nie wolno nanosi¢
powtok malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze (4oBeauforta lub
silniejszym). Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi 15+250C.

Nalezy przestrzega¢ warunku, by swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu i deszczu. Nalezy przestrzega¢ czasu schniecia poszczegd6lnych warstw.

5.2.3.2. Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatow malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci , termin przydatnosci do
aplikacji. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych,
przewidzianych w zestawie wymagan dla danego materiatu i wg metod przewidzianych

w odpowiednich normach.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywac do stosowania scisle wg procedury podanej we
witasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. W ogdlnym ujeciu na procedure tg skfadajg sie:
mieszanie zawartosci poszczegoélnych opakowan w celu jej ujednolicenia, mieszanie ze sobg w
okreslonych proporcjach i okreslony sposéb poszczegdéinych sktadnikéw (opakowan), dodawanie
rozcienczalnika o rodzaju i w ilosciach dostosowanych do metody aplikacji (i ewentualnie do
temperatury otoczenia).

Zaleca sie uzywanie mieszadet mechanicznych.

Zwraca sie uwage, ze wytypowane w niniejszej Specyfikacji farby sg chemoutwardzalne i w zwigzku z
tym majg ograniczong zywotnos¢ po wymieszaniu sktadnikéw. Dlatego nalezy bezwzglednie
przestrzegac zuzywania catej przygotowanej do stosowania ilosci farby w okresie, w ktdérym
zachowuje ona swojg zywotnosc.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢ bezposrednio po
uzyciu stosujgc rozcienczalniki zalecane przez producentéw farb.

5.2.3.3. Gruntowanie i naktadanie miedzywarstwy

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w sposéb okreslony w kartach technicznych odpowiadajgcych
tym farbom. Szczegdlng uwage nalezy poswieci¢ starannemu zagruntowaniu spoin i krawedzi z tym,
ze krawedzie przewidziane do wykonania spoin nie powinny mie¢ powtoki malarskiej w pasach o
szerokosci 50 mm. Pasy te na okres transportu i sktadowania konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone
spawalnym gruntem ochrony czasowej zapewniajgcy ochrone na okres do 12 miesiecy. Grunt ten
musi by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi gruntami.

Nanoszenie nastepnej warstwy - miedzywarstwy epoksydowej moze sie odbywac po uptywie
wymaganego podanego przez producenta dla danego gruntu czasu do naktadania nastepnej powtoki.
Czas ten zalezy gtéwnie od temperatury i wilgotnosci w zaleznosci od stosowanych preparatéw.

5.2.3.4. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte miedzywarstwa. Powierzchnia
nowych elementéw po transporcie i sktadowaniu musi zosta¢ oczyszczona. Jezeli zostat przekroczony
okres jaki producent farb przewiduje pomiedzy naktadaniem miedzywarstwy a naktadaniem
nawierzchniowej farby nalezy przeprowadzi¢ zalecane przez niego przygotowanie powierzchni np.
przez umycie powierzchni odpowiednim rozcienczalnikiem. Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ w
sposéb okreslony w kartach technicznych, odpowiadajgcych tym farbom.

5.2.3.5. Malowanie konstrukcji w miejscach styku

Malowanie spoin po ich wykonaniu wymaga bardzo starannego oczyszczenia przylegajacych
powierzchni stalowych. Szwy spawalnicze nalezy wyrownac przez oszlifowanie i natychmiast po
oczyszczeniu natozy¢ warstwe farby do gruntowania, a nastepne warstwy nanosi¢ wg zasad niniejsze;
Specyfikaciji.

5.2.3.6. Powierzchnie przeznaczone do zabetonowania

Powierzchni przeznaczonych do p6zniejszego zabetonowania (np. gérne powierzchnie paséw gérnych
mostow zespolonych) nie nalezy pokrywa¢ powtokami malarskimi.

Powierzchnie te bezposrednio przed utozeniem betonu nalezy oczysci¢ szczotkami.
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5.2.4. Uzytkowanie powtok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich sktadowania zapewni¢ odpowiednie warunki,
chronigc od opaddéw atmosferycznych, kurzu i brudu. Powtoki malarskie winny by¢ chronione w czasie
transportu elementéw przez odpowiednie przektadki z gumy lub filcu, a elementy muszg byc¢
odpowiednio mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny byé zaopatrzone w uchwyty utatwiajgce
zatadunek i roztadunek. Nie dopuszcza sie sktadowania elementéw konstrukcji bezposrednio na
ziemi, winny by¢ sktadowane na podktadkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300 mm nad
poziomem terenu.

Elementy zagruntowane mozna transportowac po catkowitym wychnigciu powtoki.

Nanoszenie betonu na elementy lub uktadanie prefabrykatéw, bgdz asfaltu lanego, moze mie¢
miejsce dopiero po okresie aklimatyzacji (sezonowaniu) powtoki.

5.2.5. Wykonanie napraw i uzupetnien

Wytwdrca konstrukcji stalowej obowigzany jest do wykonania ewentualnych napraw uszkodzonej
powtoki po roztadunku konstrukcji na placu budowy. W identyczny sposéb napraw uszkodzen powtoki,
powstatych podczas montazu konstrukcji, dokonuje Wykonawca montazu, dopilnowujac by te
naprawy byty robione natychmiast po ustaleniu przyczyny powstania uszkodzen.

Wszystkie prace malarskie (takze naprawy) muszg by¢ wykonywane w odpowiednich warunkach
meteorologicznych wymaganych dla danych powtok, a jednoczesnie w temperaturze wyzszej o 3°C
od temperatury punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci, nie mogg wystepowac takze zadne
opady atmosferyczne ani mgta oraz duze wiatry. Zadne prace malarskie nie mogg powodowaé
zabrudzenia membrany farbami.

5.3. Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie dla
zdrowia pracownikéw, nalezy wiec przestrzegac ponizszych zalecen odnosnie wykonywanych prac:
czyszczenie strumieniowo-scierne winno odbywac sie w zamknigtych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzy¢ w
pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Przy srutowaniu pracownik
winien mie¢ kask dzwiekochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne,

przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatéw malarskich
nalezy przestrzega¢ zasad higieny osobistej, a w szczegdlnosci nie przechowywac zywnosci i ubrania
w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywacé positkbw w miejscach
pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym w rozcienczalniku, a po jego
odparowaniu wodg z mydtem, skére rak i twarzy posmarowac przed pracg odpowiednim kremem
ochronnym.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Dokumentacja robot

Wykonawca jest zobowigzany do prowadzenia dziennika robét antykorozyjnych, w ktérym odnotowuje
codziennie w okresie nanoszenia powtok:

e date i godzine czynnosci,

¢ |okalizacje obszaru wykonywania prac antykorozyjnych i rodzaj materiatu nanoszonej warstwy,

e temperature i wilgotnos¢ powietrza w momencie rozpoczynania robét malarskich z odniesieniem
do punktu rosy,

wyniki oceny stopnia czystosci podtoza wg PN-ISO 8501-1

wyniki oceny zapylenia wg.PN-ISO 8502-3

wyniki oceny zattuszczen wg.PN-70/H-97052

temperature i wilgotnos¢ powietrza w trakcie utwardzania sie powtok

grubosc powtok wg PN-ISO 2808

przyczepnos¢ powtok wg. PN-1ISO 4624

czas pomiedzy nanoszeniem kolejnych powiok

czas sezonowania powtok przed transportem

podpis pracownika Wykonawcy wykonujgcego w/w pomiary.
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6.2. Sprawdzenie jakosci materiatow malarskich

Ocena materiatéw malarskich winna by¢ oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowigzany
przedstawi¢ orzeczenie kontroli 0 jakosci wyrobu, a na zyczenie Inzyniera zaswiadczenie o wynikach
ostatnio przeprowadzonych badan petnych danego materiatu. W przypadku braku atestu, Wykonawca
powinien przedstawi¢ wtasne badania wykonane zgodnie z metodami badan okreslonymi w normach
przedmiotowych i w zakresie badan wymaganych przez Inzyniera.

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocene przygotowania powierzchni stali do malowania przeprowadza sie w oparciu o PN-70/H-97052
oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktéw wymienionych w niniejszej Specyfikaciji.
Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystosci i chropowatosci powierzchni stali oraz ocenie stanu
powierzchni (suchosc¢, brak zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami, brak rdzy nalotowej). Ocene
przeprowadza sie bezposrednio po przygotowaniu powierzchni, jednak nie pézniej niz po 3 godzinach
oraz dodatkowo bezposrednio przed malowaniem. Ocene wymaganego stopnia czystosci
przeprowadza sie w oparciu o PN-ISO 8501 oraz PN-ISO 8503.

6.4. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu,
techniki naktadania materiatu malarskiego i stosowanych parametréw technologicznych oraz
przestrzegania zalecen dotyczgcych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia swiezo wykonanych
powtok a takze przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Inzynier moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegolnych warstw
wg PN-93/C-81545.

Kontrola wg. zalecen normy PN-H-97053 obejmuije:

e sprawdzenie stopnia wyschniecia (jesli wymagane, to utwardzenia) powtoki poprzednie;
sprawdzenie czystosci poprzedniej powtoki (zattuszczenie, zapylenie)

zgodnosé odstepu czasu malowania od natozenia poprzednich powtok

zgodnos¢ temperatury i wilgotnosci z wymaganiami

wyglad wymalowan (wtrgcenia mechaniczne, kratery, zacieki, niedomalowania)

grubosc¢ powtoki na mokro

e sprawdzenie zgodnosci parametréw natrysku z Instrukcjg Stosowania farby

Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powtok malarskich.

6.5. Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Ocene jakosci wykonanych powtok wykonuje sie po zagruntowaniu oraz po wykonaniu warstw
nawierzchniowych. Ocene dokonuje sie pod katem grubosci, porowatosci i przyczepnosci pokrycia
oraz wygladu powtoki malarskiej. Badania przeprowadza sie na suchych i po aklimatyzac;ji
(wysezonowanych) powtokach.

Grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z niniejsza Specyfikacja. Mierzy sie jg przy pomocy metod
nieniszczacych, przy pomocy przyrzaddéw magnetyczno - indukcyjnych, zgodnie z PN-93/C-81515, lub
innych zapewniajgcych doktadnos¢ +10%.

Pomiar nalezy wykona¢ w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny pomiaru nalezy
przyjac srednig arytmetyczng wynikéw uzyskanych z 5 pomiaréw, po odrzuceniu 2 najwyzszych
odczytéw z 7 pomiaréw. Srednia ta nie moze wynosié mniej niz grubo$¢ ustalona dla danej powtoki.
Badanie porowatosci nalezy przeprowadzi¢ za pomocg poroskopu wg PN-82/C-81544.

Badanie przyczepnosci pokry¢ malarskich nalezy przeprowadzi¢ wg PN-80/C-81531.

Powtoka uszkodzona w miejscach wykonywania oznaczen powinna by¢ naprawiona pedzlem, z
zastosowaniem farb wg niniejszej Specyfikaciji.

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o mocy 100
W z odlegtosci 30-40 cm od powierzchni.

Warstwy gruntowe nie powinny mie¢ pomarszczen i zaciekdw oraz wyglad matowy.

Warstwy nawierzchniowe powinny mie¢ powierzchnie gtadka bez pomarszczen, zaciekéw i
chropowatosci.

Powtoka nie moze odstawaé od podtoza i mie¢ wtrgcenia ciat obcych.

7. Obmiar robot

Jednostkg obmiaru jest 1m? (metr kwadratowy) powierzchni konstrukciji stalowej podlegajgcej pokryciu
malarskiemu trojwarstwowemu o tgcznej grubosci 240um. Obowigzujgca iloscig jednostek do

-44 - Pracownia Inzynierska PROJEKT s.c.



Modernizacja akustyczna zadaszenia widowni amfitetaru miejskiego w Swinoujsciu przy ul. Chopina 30 M.14.02.02

rozliczenia jest ilos¢ podana w Zestawieniu Stali. Jesli powierzchnia wyliczona na podstawie rysunkéw
roboczych rézni¢ sie bedzie od powierzchni wg Zestawienia Stali wiecej niz 0 5%, Wykonawca moze
zwrdci¢ sie do Inzyniera o akceptacje zmiany ciezaru konstrukcji, z podaniem uzasadnienia zaistniatej
roznicy.

8. Odbiér roboét

Ogolne zasady odbioru robét podano w Specyfikacji DB.00.00.00 . ,Wymagania ogolne”.

Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegajg odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu,
ktéry jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiardéw, badan i oceny wizualnej. Wykonawca
zobowigzany jest do przedstawienia przy odbiorze Rob6t zgodnej z oferowang gwarancji producenta
farb. W przypadku niezgodnosci, cho¢ jednego elementu Rob6t z wymaganiami Roboty uznaje sie za
niezgodne z Dokumentacjg Projektowg i Wykonawca zobowigzany jest do ich poprawy na wtasny
koszt.

9. Podstawa ptatnosci

Cena wykonania rob6t obejmuje:

- wykonanie Projektéw Technologii i Organizaciji Robét oraz Programu Zapewnienia Jakosci,

- uzgodnienie powyzszych projektéw z Inzynierem,

- wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy

- zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkciji,

- czyszczenie konstrukcji, przygotowanie powierzchni pod malowanie

- przygotowanie pod malowanie powierzchni ocynkowanych,

- wykonanie powtok na powierzchniach przewidzianych w Dokumentacji Projektowe] z zastosowaniem
pokry¢ malarskich zgodnych z warunkami Specyfikacji i zaakceptowanych przez Inzyniera,

- wykonanie powtok na powierzchniach ocynkowanych elementéw do mocowania membrany,

- wykonanie napraw powtoki malarskiej po transporcie, scalaniu i montazu,

- wykonanie niezbednych rusztowan wiszacych i stojgcych i ich przektadanie,

- przeprowadzenie badan i pomiaréw wymaganych w niniejszej Specyfikaciji,

- dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy poszczegélnymi
operacjami (warstwami),

- zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opadéw
atmosferycznych, zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajacych pojazdéw,

- demontaz rusztowan i usuniecie ich poza teren robot,

- zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatbw malarskich i sktadowania
dostarczonych z wytwérni elementéw konstrukgji,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

- ochrona urzgdzen obcych znajdujgcych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na srodowisko, przechodnidw i
uzytkownikéw tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia robét,

- wykonanie ekranéw zabezpieczajacych,

- wykonanie prébnych powtok malarskich,

- uporzgdkowanie miejsca robot,

- inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego w Specyfikaciji
Technicznej.

10. Przepisy zwigzane

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-93/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgace pomiary grubosci powtok.

PN-88/C-81523 Wyroby lakierowe. Oznaczenie odpornosci powtok na dziatanie mgty solne;j.

PN-88/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok do podtoza oraz
przyczepnosci miedzywarstwowe;.

PN-82/C-81544 Wyroby lakierowe. Okreslanie stopnia zniszczenia pokry¢ w wyniku dziatania
czynnikéw atmosferycznych.

PN-93/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.

PN-93/C-81548 Wyroby lakierowe. Przys$pieszone badanie odpornosci powtok na dziatanie

czynnikéw atmosferycznych (aparaty z lampami ksenowymi).
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PN-88/C-81556 Wyroby lakierowe. Badanie odpornosci powtok lakierowych na dziatanie
zmiennych temperatur.

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogélne wytyczne.

BN-87/4258-01 Wyroby $cierne. Scierniwo z zuzli pomiedziowych.

PN-ISO 8501-1:1996  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych
produktéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnia skorodowania i stopnia
przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po
catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce
strumieniowo-sciernej. Wyszczegdlnienie i definicje wzorcow I1SO profilu powierzchni
do oceny powierzchni po obrobce strumieniowo-scierne;.

PN-70/97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i
zeliwa do malowania.

PN-70/97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem
farb. Staliwo i zeliwo. Wytyczne.

PN-69/H-04609 Korozja metali. Terminologia.

Katalog metod zabezpieczenia przed korozjg stalowych obiektéw mostowych. Instytut
badawczy Drog i Mostéw. Informacje, instrukcje. Zeszyt 57. Warszawa 1998
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M.14.02.03 CYNKOWANIE OGNIOWE
1. Wstep

11. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru zabezpieczenia antykorozyjnego stalowych elementéow konstrukcji nosnej poprzez
cynkowanie ogniowe przy realizacji robét w ramach zadania: ,Modernizacja akustyczna zadaszenia
widowni amfiteatru miejskiego w Swinouijéciu przy ul. Chopina 30”.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji

Szczegétowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego stalowych elementéw poprzez cynkowanie ogniowe.
Prace zwigzane z cynkowaniem ogniowym elementow moze wykonywac¢ wyspecjalizowana,
posiadajgca odpowiednie doswiadczenie firma.

Elementy objete specyfikacja:

- elementy mocujgce membrany akustyczne zadaszenia,

- elementy mocujgce panele akustyczne.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz

z okresleniami podanymi w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.

Powtoka ochronna (antykorozyjna) — warstwa sztucznie wytworzona na powierzchni stali w celu
zabezpieczenia jej przed korozja.

Cynkowanie ogniowe - formowanie powtoki cynku i/ lub stopdw cynk-zelazo na produktach
zelaznych i stalowych poprzez zanurzenie przygotowanej stali lub zeliwa w stopionym cynku. Metoda
ochrony antykorozyjnej stali, daje wartosciowg i dtugoletnig ochrone przed korozjg. Metoda
zanurzeniowa (ktorg stosuje sie w cynkowaniu ogniowym) pozwala na rownomierne i doktadne
pokrywanie warstwg cynku, ktéry ma mozliwos¢ dotarcia do trudno dostepnych miejsc, np. do wnetrza
rur lub zagtebien. Cynkowanie ogniowe nie zmienia wlasciwosci stali.

Biata rdza - biaty proszkowy nalot, sktada sie przede wszystkim z wodorotlenku cynku, powstaje, gdy
Swiezo ocynkowane powierzchnie, ktére nie zdotaty wytworzy¢ jeszcze patyny z weglanu cynku,
zetkna sie z wilgocia.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonywanych rob6t oraz za zgodnosé
z Dokumentacjg Projektowa, ST i poleceniami Inzyniera.
Ogolne wymagania dotyczace robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

2. Materiaty

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego elementoéw stalowych

wg zasad niniejszej ST sa:

- roztopiony cynk,

- materiaty Scierne - o wielkosci ziarna 0,5+1,5 mm, ostrokrawedziowe, suche i nie
zanieczyszczone, np. korund, elektrokorund, tamany drut staliwny lub zeliwny, ciety drut
stalowy, zuzel pomiedziowy,

- roztwory alkaliczne lub srodki o odczynie kwasnym,

- kwas solny.

3. Sprzet

Wykonawca powinien dysponowac linig technologiczng z przynajmniej jedng wanng cynkowniczg
o wymiarach wystarczajgcych do cynkowania zaprojektowanych elementow stalowych.
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4. Transport

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogoline”.
Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu, zaakceptowanymi przez Inzyniera.

4.1. Transport i sktadowanie elementéw

Nalezy zapobiega¢ uszkodzeniu powtoki cynkowej w czasie transportu elementow, stosujac sie do

nastepujgcych wskazan:

- elementy powinny by¢ zaopatrzone w uchwyty utatwiajgce zatadunek i wytadunek bez
mechanicznego uszkodzenia pokrycia,

- w koniecznych przypadkach nalezy stosowac¢ podkiadki z filcu lub gumy oraz mocowac
konstrukcje w czasie transportu tak, aby nie ulegta ona przemieszczeniu na srodku
transportowym.

Elementy stalowe moga by¢ sktadowane tylko w miejscach dobrze odwodnionych. Powinny by¢

utozone na podstawach drewnianych lub betonowych o wysokosci min. 30 cm, tak aby nie stykaly sie

z ziemig. Elementy nalezy uktadac z pochyleniem umozliwiajgcym szybki odptyw wody opadowej

oraz tak, aby unikng¢ gromadzenia sie $niegu, pytu i innych zanieczyszczen w zagtebieniach, slepych

otworach i kieszeniach elementéw. Sktadowanie w suchym miejscu o dobrej wentylacji pozwala
unikngc biatej rdzy.

Nie nalezy dopuszczac do zetkniecia nieocynkowanych elementéw stalowych z ocynkowanymi —

moze to prowadzi¢ do powstania $ladéw rdzy na elementach ocynkowanych, co zmniejszy

skutecznosc¢ ochrony antykorozyjnej. slady rdzy nalezy usuwac szczotkg lub za pomocg preparatéw
chemicznych.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogolne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane.

Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykona¢ w wyspecjalizowanej cynkowni. Na placu budowy
dokonuje sie jedynie lokalnych uzupetnien i napraw uszkodzen powtok powstatych w czasie transportu
i montazu.

5.2 Zakres wykonywanych robot
5.2.1. Przygotowanie powierzchni

Przed przystgpieniem do cynkowania ogniowego nalezy elementy stalowe poddac wstepnej
czyszczacej obrébce strumieniowo - sciernej powierzchni. Strumieniowo - Scierna obrobka
czyszczaca (Srutowanie) jest to operacja podczas ktérej na powierzchnie przedmiotu skierowany
zostaje z duzg predkoscig materiat Scierny (najczesciej przygotowane ze staliwa, zeliwa
utwardzonego lub w postaci ziaren stalowych). W wyniku tej operacji zostajg w szybkim czasie
usuniete grube warstwy zgorzeliny, rdzy, grafitu lub naskérka odlewu.

Przygotowanie powierzchni wyrobow stalowych i zeliwnych przed cynkowaniem ogniowym polega na
wykonaniu trzech nizej wymienionych operacji. Te operacje to:

- Odttuszczanie,

- Trawienie,

- Topnikowanie.

Charakterystyka etapéw (operacji) majgcych za cel przygotowania powierzchni wyrobdéw stalowych

i zeliwnych do cynkowania ogniowego:

Odttuszczanie - etap przygotowania powierzchni polega na wyeliminowaniu zanieczyszczen

z powierzchni detalu lub konstrukcji, poprzez usuniecie z niej zabrudzen, cieczy i pytéw, gtdwnie
pochodzenia organicznego. Chodzi tutaj gtownie o produkty oleiste oraz o smary i jego pochodne.
Odbywa sie to w odpowiednio przygotowanym roztworze alkalicznym lub w srodkach o odczynie
kwasnym.

Trawienie - operacja ma na celu usuniecie z powierzchni substancji niemetalicznych. Najczesciej sg
to tlenki (w tym przede wszystkim tlenki zelaza) w postaci rdzy lub zgorzeliny. Odbywa sie to poprzez
kapiel w kwasie solnym (HCL) o odpowiednim stezeniu (najczesciej poczatkowe stezenie to 18%) i w
odpowiedniej temperaturze (temperatura zblizona do temperatury pokojowej). Efektem prawidtowego
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przeprowadzenia operacji trawienia jest uzyskanie czystej powierzchni pozbawionej warstw
tlenkowych.

Topnikowanie - gtbwnym zadaniem tego etapu przygotowania powierzchni wyrobéw stalowych

i zeliwnych do cynkowania ogniowego jest przede wszystkim poprawienie zwilzalnosci podtoza przez
ciekly cynk, a takze zabezpieczenie odttuszczonego i wytrawionego wyrobu przed utlenianiem
powierzchni, az do momentu zanurzenia w roztopionym cynku.

Wykonawca moze zaproponowaé modyfikacje opisanych proceséw, pod warunkiem, ze powierzchnia
cynkowanych elementow bedzie przygotowana zgodnie z wymaganiami norm.

5.2.2. Cynkowanie ogniowe

Powtoka cynkowa powstaje w procesie cynkowania ogniowego poprzez zanurzenie wyrobow
metalowych lub zeliwnych w roztopionym ciekltym cynku. Powtoka cynkowa powstaje w wyniku reakciji
pomiedzy zelazem, a cynkiem i tworzy sie po obydwu stronach stali oraz na wewnetrznej

i zewnetrznej powierzchni profili zamknietych. Powtoka cynkowa powstata przy zanurzeniu wyrobu
metalowego w kgpieli cynkowej ma budowe warstwowg. W trakcie cynkowania ogniowego nastepuje
stopniowa dyfuzja roztopionego ptynnego cynku w powierzchnie wyrobu stalowego lub zeliwnego ,co
powoduje powstanie warstw stopowych. Na gérnej powierzchni wyrobu wyciggnietego z kgpieli
cynkowej zostaje powtoka (warstwa) czystego cynku. Kolejne warstwy to tzw. warstwy stopowe, a wiec
Zeta, Delta i Gamma. Warstwa zeta zawiera okoto 6 % zelaza (Fe), kolejna warstwa Delta zawiera
ok. 10 % zelaza , a ostatnia warstwa Gamma jest stopem zelaza i cynku, ktéry zawiera okoto 25 %
zelaza. Grubos$¢ warstw nie jest stata i jest zalezna od parametréw procesu cynkowania ogniowego,

a wiec gtéwnie od temperatury kapieli i czasu zanurzenia.

Reakcja cynku ze stalg w procesie cynkowania ogniowego ma zazwyczaj miejsce w temperaturze 445
- 455 °C. W tej temperaturze zelazo i cynk szybko wchodza w reakcje ze sobg, we zwigzku z tym
wyroby stalowe przeznaczone do cynkowania ogniowego mogg by¢ zanurzone w kapieli cynkowniczej
tylko przez kilka minut. Mozna stosowac rowniez technologie zwang cynkowaniem ogniowym
wysokotemperaturowym, gdzie temperatura kgpieli cynkowej w znaczny sposob przewyzsza
wymieniony zakres i wynosi > 500°C.

Wyboru technologii cynkowania dokonuje Wykonawca.

Grubos¢ powtok cynkowych

Nalezy stosowac grubosci powtok cynkowych podane w Dokumentacji projektowej i specyfikacjach
technicznych dla danych elementéw. Grubosci moga zosta¢ zmienione w porozumieniu z Inzynierem
i Projektantem.

5.2.3. Trwatos¢ powtok cynkowych

W miare uptywy czasu powtoka cynkowa ulega utlenieniu, co prowadzi bezposrednio do ubytkéw

a nawet zaniku warstwy czystego cynku, a tym samym do odstoniecia warstwy stopowej cynku

i zelaza, ktéra réwniez zapewnia ochrone przed korozja, poniewaz wystepuje w niej cynk.

Powtoka cynkowa powinna by¢é odporna na uszkodzenia mechaniczne (uderzenia mechaniczne),
co powinna zapewni¢ budowa powtoki, ktéra nie ma charakteru jednolitego i jest zbudowana w sposoéb
warstwowy. Pierwsza warstwa na zewnatrz ocynkowanego elementu sktada sie gtéwnie z czystego
cynku (sktad chemiczny tej warstwy powtoki cynkowej jest odzwierciedleniem sktadu kgpieli
cynkowej), jest to dosy¢ miekka i plastyczna warstwa, ktéra pozwala na zamortyzowanie uderzenia
a tym samym absorbuje wiekszos¢ naciskow. Kolejne warstwy stopowe, ktére wykazujg sie
stosunkowo duzg twardoscig, chronig podtoze przed uszkodzeniem.

Przy powaznym uszkodzeniu powtoki, gdzie moze dojs¢ do odpadniecia pierwszej migkkiej warstwy
cynku, pozostaje nienaruszona warstwa stopowa powtoki cynkowej, ktéra pozwala na tzw. ochrone
elektrochemiczna.

5.2.4. Naprawa powtok cynkowych

Jesli w procesie cynkowania dojdzie do powstania miejscowych uszkodzen w powtoce cynkowej, to
suma poszczegoélnych miejsc naprawy nie moze przekroczy¢ okoto 0,5% tacznej powierzchni
ocynkowanego elementu. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze przekraczaé wielkosci 10 cm?. (co
jest rownowazne kwadratowi o boku ok. 31 mm).

Nalezy pamieta¢, ze ochrona elektrochemiczna (czyli wptyw elektrochemiczny cynku na stal) jest
wystarczajgca do ochrony przed korozjg matych powierzchni uszkodzonych w spos6b niezamierzony,

przypadkowy.
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W przypadku duzych uszkodzen powtoki, ktére powstaty, w wyniku nie przestrzegania wymagan
technologicznych i konstrukcyjnych zalecanych przez ocynkownie, jak réwniez w przypadku spawania
lub ciecia elementu cynkowanego, konieczna jest naprawa uszkodzonej powtoki cynkowe;.

Sposoby naprawy.

Zgodnie z zaleceniami normy PN-EN ISO 1461 naprawe wadliwej powtoki cynkowej nalezy
wykonywac:

- za pomoca natryskiwania cieplnego cynkiem (EN 22063),

- przez odpowiednie pokrycie farbg bogatg w cynk,

- zastosowanie stopdw lutowniczych na bazie cynku.

Naprawa powinna obejmowac usuniecie zanieczyszczen oraz niezbedne czyszczenie i przygotowanie
powierzchni uszkodzonego miejsca dla zapewnienia wymaganej przyczepnosci.

Najbardziej popularng (najczesciej stosowang) naprawy uszkodzen i ubytkéw w powtoce cynkowe;j jest
metoda druga, gdzie oczyszcza sie uszkodzong powierzchnie i naktada kilka warstw, az do uzyskania
0 30 um wiecej niz grubos¢ pierwotnej powtoki.

Jezeli ocynkowane elementy, konstrukcje bedg nastepnie pokrywane dodatkowa powtokg (np.
malarska lub pokrycie proszkowe), to zleceniodawca powinien o tym fakcie poinformowac
ocynkownie, pozwoli to na zastosowanie odpowiedniej metody naprawy wadliwych miejsc

w powierzchni ocynkowanego elementu, konstrukgcji.

Grubos¢ powtoki na naprawianym obszarze powinna wynosi¢ co najmniej 30 um wiecej niz jest
wymagana grubosé miejscowa powtoki cynkowej. W przypadku kiedy ma by¢ nanoszona dodatkowa
powtoka (malarska lub pokrycie proszkowe), grubos¢ powtoki w miejscu naprawianym powinna by¢
taka sama jak powtoki cynkowe;.

Naprawienie powtoki cynkowej w miejscu podwigzywania elementéw do trawersy. Podczas obrobki,
po usunieciu drutu zostaje widoczny ubytek cynku. W celu odpowiedniego zabezpieczenia
antykorozyjnego, takie miejsca szlifuje sie i zabezpiecza farbg bogata w cynk (zgodnie z PN-EN ISO
1461).

5.2.5. Malowanie powtoki cynkowe;j

W przypadku, gdy elementy i konstrukcje stalowe przeznaczona sg do pézniejszego malowania lub
pokrycia proszkowego, nalezy o tym fakcie poinformowac ocynkownie w momencie przekazywania
elementéw lub konstrukcji stalowych do cynkowania.

Wazne uwagi:

Kazda stal ocynkowana ogniowo moze by¢ malowana,

Do malowania ocynkowane;j stali, nalezy zastosowa¢ poktad o sktadzie chemicznym przystosowanym
do powiok cynkowych.

5.3. Warunki dotyczace BHP i ochrony srodowiska

Przy pracach zwigzanych z cynkowaniem ogniowym nalezy przestrzega¢ zasad BHP.
Sposéb prowadzenia prac nie moze powodowac skazenia srodowiska.

6. Kontrola jakosci robot

Kontroli podlegaja:

a) jakosc stosowanych materiatow,

b) stan przygotowania powierzchni,

c) wyglad zewnetrzny powtoki cynkowej:

- kontrole nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie uzbrojonym okiem, poréwnujac powtoke
z uzgodnionymi uprzednio wzorcami;

- powtoka cynkowa ma zazwyczaj wyglad btyszczacy, lecz niekiedy jej wyglad od momentu
ocynkowania jest szary i matowy. Dzieje sie tak zazwyczaj w wyniku cynkowania niektorych
gatunkéw stali, a takze dosyc¢ czesto przy wysokotemperaturowym cynkowaniu ogniowym detali
stalowych i zeliwnych, gdzie temperatura kapieli cynkowej wynosi > 500 °C,

- pamieta¢ nalezy rébwniez o tym, ze w miare uptywy czasu (kilku miesigecy) powtoka cynkowa
zmienia swoj wyglad z blyszczacej w szarg i matowa. Dzieje sie tak w wyniku reakcji, jaka
zachodzi pomiedzy cynkiem a powietrzem. Nie powoduje to obnizenia lub pogorszenia innych
witasnosci powtoki cynkowe;j.
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- powierzchnia powtoki musi by¢ wykonana w sposob ciggty i musi by¢ pozbawiona wad, ktére
uniemozliwiajg lub znacznie ograniczajg wtasnosci uzytkowe ocynkowanego elementu,

- dopuszczalne jest wystepowanie nadlewdw cynku w miejscach wycieku cynku,

- powierzchnia ocynkowanego elementu musi by¢ pozbawiona duzych i ostrych nadlewédw cynku
w postaci wiszgcych sopli,

- wszystkie grube i nie dajgce sie fatwo usung¢ nadlewy w postaci tzw. falbanek muszg zostac
usuniete w procesie obrobki wykanczajgcej po ocynkowaniu ogniowym,

- w przypadku gdy element lub konstrukcja przeznaczona do cynkowania ogniowego wykonana
jest z roznych rodzajéw stali (niejednorodna struktura powierzchni zewnetrznej, r6znice w
skladzie chemicznym) powtoka cynkowa po ocynkowaniu moze w znacznym stopniu by¢
zréznicowania na jednym elemencie lub konstrukciji (mie¢ rézny wyglad i r6zng grubosc),

- w profilach zimno formowanych wystgpi¢ moga zgrubienia powtoki w postaci paskow.

d) grubosé powtoki:

- kontrole przeprowadza sie za pomocg grubosciomierzy o zakresie pomiarowym 0+500 um,

o doktadnosci wskazan +10%;

- kazdorazowo przed wykonaniem pomiaréw grubosciomierz nalezy wywzorcowacé w
identycznych warunkach jak warunki pomiarowe; miejscowg grubos¢ powtoki oblicza sie jako
srednig arytmetyczng trzech pomiardéw grubosciomierzem dwubiegunowym, przy czym przy
wykonaniu tych pomiaréw jedna z sond czujnika powinna by¢ przemieszczana w kwadracie
o wymiarach 1x1 cm; wartos¢ kazdego z trzech pomiaréw, z ktérych oblicza sie nastepnie
grubos¢ miejscowa, nie powinna by¢ mniejsza niz 75% ustalonej minimalnej grubosci powtoki;

- na elementach o powierzchni do 1 m? miejscowg grubos¢ powtoki okresla sie co najmniej w 10
miejscach, przy czym pomiary nalezy wykona¢ na wszystkich pokrywanych powierzchniach
przedmiotu;

- na przedmiotach o powierzchni wiekszej niz 1 m?2 lub w miejscach szczegélnie trudno
dostepnych, miejsca pomiarowe nalezy okresli¢ losowo lub wybraé¢ z kazdych 10 m? obszary o
powierzchni nie mniejszej niz 1 m2, na ktérych wykonuje sie pomiar miejscowej grubosci powtoki
w co najmniej 10 miejscach;

- za s$rednig grubos¢ powtoki na catym elemencie przyjmuije sie $rednig arytmetyczng wszystkich
wartosci pomierzonych grubosci miejscowych; za rdwnomiernosé grubosci powtoki uwaza sie
roznice miedzy maksymalng i minimalng pomierzong gruboscig miejscowa;

- grubos¢ powtoki uznaje sie za prawidtowa, jezeli wszystkie grubosci miejscowe sg wieksze od
zatozonej grubosci minimalnej,

e) sposdb przechowywania - skladowanie w suchym miejscu o dobrej wentylacji jest warunkiem
zachowania wlasnosci ochronnych powtok cynkowych,

f)  sprawdzenia wg punktow a, b, ¢, d dokonuje wykonawca powitoki cynkowej w zaktadzie,
a nastepnie, jesli brak jest przeciwwskazan, wystawia swiadectwo wykonania powtoki zgodnie
z norma,

g) kontrole wg punktu e prowadzi Inzynier na budowie.

7. Obmiar roboét

Jednostkg obmiaru jest 1m? (metr kwadratowy) powierzchni konstrukcji stalowej podlegajacej
cynkowaniu. Obowigzujgcy iloscig jednostek do rozliczenia jest ilo$¢ podana w Zestawieniu Stali.
Jesli powierzchnia wyliczona na podstawie rysunkéw roboczych rézni¢ sie bedzie od powierzchni wg
Zestawienia Stali wiecej niz 0 5%, Wykonawca moze zwrécic¢ sie do Inzyniera o akceptacje zmiany
powierzchni konstrukcji, z podaniem uzasadnienia zaistniatej réznicy.

8. Odbiér robot

Ogdlne zasady odbioru robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.
Roboty uznaje sie za zgodne z Dokumentacjg Projektowg, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie warunki kontroli, pomiary i badania zgodnie z pkt. 6 daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa ptatnosci

Cena wykonania rob6t obejmuje:

- wykonanie Projektéw Technologii i Organizaciji Robét oraz Programu Zapewnienia Jakosci,
- uzgodnienie powyzszych projektéw z Inzynierem,

- wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy
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- cynkowanie elementéw stalowych w wyspecjalizowanej cynkowni wraz z transportem do cynkowni
oraz ich odbiorem i transportem na miejsce budowy,

- przeprowadzenie badan i pomiarow wymaganych w niniejszej Specyfikaciji,

- zabezpieczenie wykonanych powtok przed uszkodzeniem w czasie transportu i montazu,

- zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania i sktadowania ocynkowanych elementow
konstrukgji,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

- wykonanie napraw powtoki cynkowej w miejscach uszkodzen powstatych w czasie transportu i
montazu,

- uporzgdkowanie miejsca robot,

- inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego w Specyfikacii
Technicznej.

10. Przepisy zwigzane

PN - EN ISO - 1461 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe) - wymagania i badania.

PN-93/H-82200 Cynk.

PN-87/H-04605 Ochrona przed korozjg. Okreslenie grubosci powtok metalowych
metodami nieniszczacymi.

PN-86/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powtok metalowych.

PN-70/H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa
i zeliwa do malowania.

PN-76/M-59111 Wyroby $cierne. Scierniwo elektrokorundowe.

BN-89/1076-02 Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach
stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania.

PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych

produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Czes¢é 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok.
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M.20.00.00. INNE ROBOTY
M.20.01.00. ROBOTY ROZNE

M.20.04.01. MEMBRANY AKUSTYCZNE

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania, montazu
i odbioru elementéw z napietej specjalistycznej tkaniny akustycznej, rozpietych w ramach istniejgce;
stalowej konstrukcji nosnej, majacych na celu polepszenie warunkéw akustycznych pod wykonanym
zadaszeniem Amfiteatru miejskiego przy ul. Chopina 30 w Swinoujéciu”.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji
Specyfikacja jest stosowana jako dokument kontraktowy i przetargowy przy zlecaniu i realizacji robét.

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacja

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu

wykonanie i montaz elementéw ze specjalistycznej tkaniny akustycznej, zgodnie z geometrig

zatozong w Dokumentacji Projektowe;.

Zakres robot obejmuije:

— pod koputg membranowag:

— 78 elementéw z tkaniny akustycznej, podzielonych na 4 grupy rozmiarowe (MA.1, MA.2,

MA.3, MA.4), rozpietych w poziomie stalowych stezen wiatrowych. Ksztalt membran,
zblizony do trapezéw, zostat szczegbétowo okreslony na rysunkach wykonawczych.
Mocowanie membran do weztdw stezenie-dzwigar okreslono szczegbtowo
w dokumentac;ji projektowe;j,

— pod swietlikiem:

— 6 jednakowych elementow z tkaniny akustycznej (MA.5), potgczonych wzajemnie ze sobg

i napietych za pomocg pierscienia z rury okragtej i systemu $rub rzymskich. Tkaniny
zaprojektowano w poziomie miedzy ringiem goérnym istniejgcego zadaszenia
a ptaszczyzng dachu swietlika, zgodnie z dokumentacjg projektowag. Pierscien stalowy,
naciggajgcy membrany akustyczne, stabilizowany jest 6 odciggami ze $rubami
rzymskimi, mocowanymi do stupkoéw s$wietlika tuz nad ringiem goérnym istniejgcego
zadaszenia.

Powierzchnie membran akustycznych okreslono w dokumentac;ji projektowe;.

Wzmocnienie krawedzi tkaniny akustycznej nalezy wykona¢ wedtug technologii producenta

(wywiniecie, linka lub inne).

Wykonanie elementoéw stalowych:

— wszystkie stalowe elementy do przykrecania tkanin akustycznych pod koputg membranowag
do weztéw stezen zadaszenia nalezy wykona¢ zgodnie z M.14.01.02 ,Elementy stalowe”
i cynkowaé ogniowo wg M.14.02.03. ,Cynkowanie ogniowe”.
MONTAZ PROBNY:
Elementy mocowan EM.1 i EM.2 wykona¢ w pierwszej kolejnosci w liczbie sztuk 16
i przeprowadzi¢ montaz probny tkanin MA.1, MA.2, MA.3 i MA.4. Jezeli wyniknie koniecznos¢
dostosowania elementéw stalowych do wykonanych tkanin, wtedy wszystkie kolejne
mocowania EM.1 i EM.2 nalezy wykonac¢ z korektg w stosunku do dokumentacji projektowe;j.
Zmiany przed zastosowaniem nalezy przedstawi¢ do akceptacji Projektanta.

— wszystkie stalowe elementy do przykrecania tkanin akustycznych bezposrednio pod
Swietlikiem nalezy wykonac¢ zgodnie z M.14.01.03 ,Elementy stalowe ze stali nierdzewnej”.
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Kolorystyka tkanin akustycznych:
— pod koputg membranowag:
— dwa pierwsze dolne rzedy (MA.1 i MA.2): kolor biaty lub zblizony, o przezroczystosci
minimum 41% wg PN-EN 14501.
— trzeci rzad od dotu (MA.3) — dwa kolory, gtéwny i drugorzedny, tworzacy tréjkat z bokiem
u gory i wierzchotkiem w poblizu srodka tkaniny wg dokumentac;ji projektowe;j:
— kolor gtéwny: jak w pierwszych rzedach,
— kolor drugorzedny (ciemniejszy): kolor jasnego brazu, szarosci (Cotton),
0 przezroczystosci minimum 8% PN-EN 14501 - w zaleznosci od dostepnosci na
rynku.
— czwarty rzad od dotu (MA.4): jak kolor drugorzedny MA.3 (kolor jasnego brazu, szarosci)
— pod swietlikiem:
— w obecnosci Inwestora oraz Projektanta zostanie wybrany kolor membrany do
zastosowania w elementach pod swietlikiem sposrdd dostepnych:
— biaty lub zblizony o przezroczystosci minimum 41%,
— jasno-zielony lub oliwkowy o przezroczystosci minimum 8%.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz okresleniami podanymi w Specyfikacji M.00.00.00. “Wymagania Ogdlne”.

Tkanina akustyczna (membrana akustyczna) - tkanina z wtdkien poliestrowych (PES), materiat do
aranzacji akustycznej pomieszczen wymagajgcych zwiekszonego komfortu akustycznego
i narazonych na efekty pogtosowe, elastyczny, odporny na promieniowanie UV, o przepuszczalnosci
Swiatta >5% zaleznie od grubosci.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowa, Specyfikacjami i poleceniami Inzyniera.
Ogolne wymagania dotyczace robét podano w Specyfikacji M.00.00.00 “Wymagania Ogolne”.

2. Materiaty

Tkanina akustyczna

W Dokumentacji Projektowej zatozono, ze do wykonania zadaszenia wykorzystana bedzie membrana
o specjalnych witasciwosciach akustycznych podanych w wytycznych akustycznych zawartych
w Czesci Akustycznej Projektu Wykonawczego modernizacji akustycznej zadaszenia Widowni
Amfiteatru Miejskiego przy ul. Chopina 30 w Swinoujsciu.

Witasciwosci mechaniczne tkaniny akustycznej:
* Minimalna wytrzymatos¢ na rozcigganie (wg EN ISO 1421 na 50mm probkach),
+ Osnowa > 50 kKN/m +/-10%,
+ Watek = 44 kN/m +/-10%.
» Wytrzymatos¢ na rozdarcie (DIN 53.363),
« Osnowa = 0,25 kN,
+ Watek > 0,25 kN.
» Waga ok. 0,6 kg/m2 +/- 20%,
+ Odpornos¢ na niskie temp. - 30°C.
+ Odpornos¢ na wysokie temp. + 70°C.

Wiasciwosci akustyczne tkaniny akustycznej:

Pozadany jest wybér materiatu o jak najwigkszym wspotczynniku pochtaniania dzwieku.
Minimalny wspotczynnik pochtaniania dzwieku przez napieta membrane akustyczng ze szczeling
miedzy tkaning a $ciang minimum 200mm w zaleznos$ci od czestotliwosci fali dzwiekowej:

Czestotliwos¢ [Hz] 125 250 500 1000 2000 4000
Minimalny wspétczynnik

0,55 0,75 0,6 0,65 0,65 0,65
pochfaniania dzwieku [+/-2%) ’ ’ ’ ’
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0,8

0,75
0,7
0,65
0,6

Wsp. pachtaniania diwisku

0,55
0,5

Wspotczynnik
pochtaniania dzwieku

0,45
0,4

125 250 500 1000 2000 1000
Czestotliwosé [Hz]

Klasyfikacja oghiowa
Materiat powinien spetnia¢ wymagania w zakresie reakcji na ogien klasy co najmniej B-s2,d0
wg normy PN-EN 13501-1.
Odpornosé biologiczna
Odpornosé na dziatanie mikroorganizméw wg PN-EN ISO 846, metoda A:
— stopien 0, znakomita.

Charakterystyki membran réznych producentéw mogg sie nieznacznie rézni¢. Wyboru producenta
membrany dokonuje Wykonawca i przedstawia Inzynierowi i Projektantowi do akceptacii
charakterystyki membrany tego producenta.

3. Sprzet

Wykonawca moze wykonywac roboty za pomocg dowolnie dobranego sprzetu. Stosowany sprzet
powinien byc¢ sprawny, posiada¢ stosowne swiadectwa i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. Transport

Zatadunek, transport, roztadunek i skiadowanie membrany i wszystkich elementow wyposazenia
powinny odbywac sie tak, aby zachowac ich dobry stan techniczny i zgodnie z zaleceniami
Producenta. Podczas transportu, przenoszenia i skladowania materiaty powinny by¢ zabezpieczone
przed uszkodzeniem mechanicznym, zanieczyszczeniem i innymi szkodliwymi czynnikami zgodnie
z zaleceniami Producenta i Inzyniera.

5. Wykonanie robét

Wykonawca opracuje Projekt organizacji i harmonogram uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich
bedg wykonywane roboty. Wymienione opracowania nalezy uzgodni¢ z Inzynierem.

Dodatkowo Wykonawca opracuje projekt wykonawczy membran akustycznych, obejmujacy:
- obliczenia statyczno-wytrzymatosciowe membrany,
- przeprowadzenie procedury ,formfinding” i ewentualne zrewidowanie ksztattu membrany,
-w razie koniecznosci zmiany rozwigzania z niniejszej dokumentacji: rozwigzanie
konstrukcyjno-materiatowe przedstawione w formie rysunkowej, m.in. stalowych elementéw
do przykrecania membrany do mocowan naciggowych,
- metode wzmocnienia krawedzi membrany — zgodng z technologig, ktérg dysponuje
wykonawca lub producent membrany.

Projekt wykonawczy membrany nalezy uzgodni¢ z Inzynierem i Projektantem.

MONTAZ PROBNY:

Elementy mocowan EM.1 i EM.2 wykona¢ w pierwszej kolejnosci w liczbie sztuk 16 i przeprowadzi¢
montaz probny tkanin MA.1, MA.2, MA.3 i MA.4. Jezeli wyniknie konieczno$¢ dostosowania
elementéw stalowych do wykonanych tkanin, wtedy wszystkie kolejne mocowania EM.1 i EM.2 nalezy
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wykona¢ z korektg w stosunku do dokumentacji projektowej. Zmiany przed zastosowaniem nalezy
przedstawi¢ do akceptacji Projektanta.

Podczas przygotowywania projektu wykonawczego membrany nalezy na biezgco informowac
Projektanta o postepach prac. Ewentualne korekty uktadu geometrycznego membrany lub stalowe;
konstrukcji nosnej nalezy bezwzglednie kazdorazowo uzgadnia¢ z Projektantem.

Wszystkie elementy do mocowania membrany powinny by¢é odpowiednio zabezpieczone
antykorozyjnie:
— wszystkie stalowe elementy do przykrecania tkanin akustycznych pod koputg membranowag
do weziéw stezehn zadaszenia nalezy wykonac¢ zgodnie z M.14.01.02 ,Elementy stalowe”
i cynkowa¢ ogniowo wg M.14.02.03. ,Cynkowanie ogniowe”.
— wszystkie stalowe elementy do przykrecania tkanin akustycznych bezposrednio pod
Swietlikiem nalezy wykona¢ zgodnie z M.14.01.03 ,Elementy stalowe ze stali nierdzewne;”.

Prace powinny by¢ prowadzone zgodnie z ,European Design Guide for Tensile Surface Structures”.

Nalezy zwréci¢ szczegblng uwage na bezpieczenstwo osob prowadzacych prace montazowe na
wysokosci. Przed przystgpieniem do montazu membran nalezy opracowac plan bezpieczenstwa dla
pracownikéw poruszajagcych sie w dzwigarach kratowych.

Szczegblng uwage nalezy zwrdci¢ takze na bezpieczenstwo powtoki malarskiej. Pracownicy chodzacy
po istniejacej konstrukcji powinni by¢ zaopatrzeni w obuwie z miekkg podeszwa.

Technologia montazu membrany zostanie ustalona przez Wykonawce i przedstawiona do akceptaciji
Inzynierowi i Projektantowi.

6. Kontrola jakosci robot

Zakres kontroli:
— materiat membrany: brak uszkodzen, trwatych zabrudzen,
— elementy ze stali zwyktej do mocowania membrany: ocynk ogniowy, brak uszkodzenh powtoki,
— montaz membrany: membrana po zamontowaniu nie powinna by¢ pofatdowana, ani luzno
zwisac.

7. Obmiar robot

Jednostkg obmiaru jest 1 kpl (1 komplet) membranowych elementow akustycznych podwieszanych
pod istniejgcym zadaszeniem.

8. Odbiér robot

Na podstawie wynikow badan i kontroli przeprowadzonych wg pkt. 6 niniejszej Specyfikacji nalezy
sporzgdzi¢ protokoty odbioru robdt kohncowych. Jezeli wszystkie badania i odbiory daty wyniki
dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie lub
odbiér dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm
i Specyfikaciji. W takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci ze
Specyfikacjg i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. Podstawa ptatnosci

Cena wykonania rob6t obejmuje:

— opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robét (wraz z harmonogramem),

—  opracowanie Projektu warsztatowego membrany akustycznej,

— uzgodnienie powyzszych opracowan z inzynierem i Projektantem,

— montaz prébny kawatkéw membrany w kolorach: biaty przezroczysty i zielony pod swietlikiem w
celu wyboru odpowiedniego wariantu kolorystycznego,

— montaz prébny membran nad stezeniami potaciowymi w 1 polu miedzy dzwigarami,

— wprowadzenie ewentualnej korekty w projekcie stalowych mocowan membrany z konstrukcja,

— montaz prébny kawatkéw membrany w kolorach: biaty przezroczysty i zielony pod swietlikiem w
celu wyboru odpowiedniego wariantu kolorystycznego,

— wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy,
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10.

zakup i dostarczenie niezbednych czynnikow produkciji,

zakup membrany akustycznej wraz z elementami wyposazenia ,ruchomego” oraz ich transport
na plac budowy i montaz,

zastosowanie materiatdbw pomocniczych koniecznych do prawidtowego wykonania robét lub
wynikajacych z przyjetej technologii robot,

przeprowadzenie wymaganych badan i pomiarow,

wykonanie i rozebranie ewentualnych rusztowan pomocniczych,

oczyszczenie miejsca pracy

wykonanie i montaz stalowych elementéw do przykrecania membran do konstrukcji nosne;
zadaszenia jest ptatne wg M.14.01.02 i M.14.02.03.

inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego
w Specyfikacji Techniczne;.

Przepisy zwigzane

European Design Guide for Tensile Surface Structures,

PN-92/P-850 10 - Tkaniny szklane.

Wytyczne i instrukcje producenta membrany,

PN-EN 13501-1 Klasyfikacja ogniowa wyroboéw budowlanych i elementéw budynkéw — Czes¢
1: Klasyfikacja na podstawie wynikow badan reakcji na ogien.

PN-EN ISO 1421:2001Ptaskie wyroby tekstylne powleczone guma lub tworzywami
sztucznymi - Wyznaczanie wytrzymatosci na rozcigganie i wydtuzenia przy zerwaniu

PN-EN 14501:2005 Zastony i zaluzje - Komfort cieplny i wizualny - Wtasciwosci
eksploatacyjne i klasyfikacja

PN-EN ISO 846:2002 Tworzywa sztuczne - Ocena dziatania mikroorganizméw.

PN-EN 12354-6:2005 Akustyka budowlana — Okreslanie wtasciwosci akustycznych budynkow
na podstawie wtasciwosci elementéw — Czes¢ 6: Pochtanianie dzwieku w pomieszczeniach.
PN-EN ISO 11654 — Wskaznik pochtaniania dzwigku.
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M.20.05.01. PANELE AKUSTYCZNE
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania, montazu
i odbioru paneli akustycznych mocowanych do istniejgcych dzwigaréw kratowych, majgcych na celu
polepszenie warunkow akustycznych pod wykonanym zadaszeniem Amfiteatru miejskiego przy
ul. Chopina 30 w Swinoujsciu”.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji

Specyfikacja jest stosowana jako dokument kontraktowy i przetargowy przy zlecaniu i realizacji robét.

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacja

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie i montaz paneli akustycznych, z blachy perforowanej z wypetnieniem wetng mineralna,
pod dzwigarami stalowymi istniejgcego zadaszenia. Wetna mineralna w worku z mikroperforacjg
powinna by¢ ponadto nakryta od strony gornej pokrywag z blachy perforowanej w celu jej ochrony
przed ptactwem.

Zakres robot obejmuje wykonanie i montaz:
— 19 paneli akustycznych 1,2x1,4m w kolorze RAL 1013 (biaty pertowy),
— 152 panele akustyczne 1,2x1,72m w kolorze RAL 1013 (biaty pertowy),
— 48 paneli akustycznych 1,2x1,72m w kolorze RAL 1001 (bez),
— 24 panele akustyczne 1,2x1,4m w kolorze RAL 1001 (bez).
Panele nalezy wykona¢ w zaktadzie producenta, rozstaw otworéw montazowych i elementow
poprzecznych dostosowac¢ do wymagan podanych w dokumentacji projektowe;.
Rozmieszczenie i szczegbty mocowania paneli do dzwigaréw okreslono na rysunkach.

Kolor blachy paneli nalezy przed zaméwieniem uzgodni¢ z Inwestorem i w razie potrzeby dokonaé¢
innego wyboru.

Wykonanie elementoéw stalowych:
— blacha perforowana paneli akustycznych oraz wszelkie elementy usztywniajgce powinny by¢
ocynkowane i malowane proszkowo wg technologii producenta.
— wszystkie stalowe elementy do mocowania paneli akustycznych nalezy wykona¢ zgodnie
zM.14.01.02  ,Elementy stalowe” icynkowa¢ ogniowo wg M.14.02.03. ,Cynkowanie
ogniowe”.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami oraz okresleniami podanymi w Specyfikacji M.00.00.00. “Wymagania Ogdlne”.

Panel akustyczny - panel podwieszany wykonany jako rama z blachy perforowanej, z wypetnieniem
z wetny mineralnej w workach, majgcy za zadanie pochtania¢ padajgce na niego fale akustyczne.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z Dokumentacjg
Projektowa, Specyfikacjami i poleceniami Inzyniera.
Ogolne wymagania dotyczace robét podano w Specyfikacji M.00.00.00 “Wymagania Ogolne”.

2. Materiaty

RAMA STALOWA - PANEL
Nalezy stosowa¢ blache stalowg o grubosci ustalonej przez producenta dla zapewnienia odpowiednie;
sztywnosci elementu i gatunku wg technologii producenta. Ostateczne zabezpieczenie ramy
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wykonane powinno by¢ przez ocynk , a nastepnie malowanie proszkowe na zadany kolor. Wszelkie
poprzeczki ramy i elementy stalowe usztywniajgce powinny by¢ zabezpieczone w ten sam sposéb.
Rozstaw otworéw montazowych i elementéw poprzecznych dostosowa¢ do wymagan podanych
w dokumentacji projektowej.

Perforacja
Perforacja ma kluczowy wptyw na wtasciwosci akustyczne panelu.

Minimalna powierzchnia perforacji czynnej strony blachy wynosi 39% (perforacja kwadratowa
5x5mm w rozstawie 8x8mm).

Mozliwo$¢é montazu oswietlenia

Nalezy skonsultowac z Inwestorem zastosowanie paneli akustycznych z wbudowanym oswietleniem
LED. Jesli Inwestor zdecyduje sie na takie panele to muszg by¢ one przystosowane do montazu
opraw Swietlnych LED. W takim wariancie konieczne jest sporzgdzenie projektu oswietlenia, ktérego
nie obejmuje niniejsze opracowanie.

WELNA MINERALNA - WYPELNIENIE

Stosowaé sprasowang wetne mineralng o gestosci minimum 35kg/m3. Grubos¢ wetny dobiera
producent paneli akustycznych.

Wetna powinna by¢ w umieszczona w workach z mikroperforacjg, ktére zapobiegng przenikaniu
witdkien na zewnatrz. Kolor workow: zalecany biaty.

Worki z wetg powinny byé zabezpieczone przed podwiewaniem i zsuwaniem sie w ramie stalowe;
(nachylenie maksymalne 35°). O sposobie zabezpieczenia decyduje producent paneli (poprzeczki,
linki na wskros).

POKRYWA GORNA

Do zabezpieczenia wetny od strony gérnej przed ptactwem zastosowaé nalezy pokrywe z blachy
stalowej o identycznej perforacji jak blacha korpusu panelu. Pokrywe nalezy zabezpieczy¢ przed
korozjg analogicznie do blachy dolne;j.

Klasyfikacja ogniowa
Materiaty powinny spetnia¢ wymagania w zakresie reakcji na ogien klasy co najmniej A2-s1,d0
wg normy PN-EN 13501-1.

3. Sprzet

Wykonawca moze wykonywac roboty za pomocg dowolnie dobranego sprzetu. Stosowany sprzet
powinien byc¢ sprawny, posiada¢ stosowne swiadectwa i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. Transport

Zatadunek, transport, roztadunek i skiadowanie membrany i wszystkich elementow wyposazenia
powinny odbywac sie tak, aby zachowac ich dobry stan techniczny i zgodnie z zaleceniami
Producenta. Podczas transportu, przenoszenia i skladowania materiaty powinny by¢ zabezpieczone
przed uszkodzeniem mechanicznym, zanieczyszczeniem i innymi szkodliwymi czynnikami zgodnie
z zaleceniami Producenta i Inzyniera.

5. Wykonanie robét

Wykonawca opracuje Projekt organizacji i harmonogram uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich
bedg wykonywane roboty. Wymienione opracowania nalezy uzgodni¢ z Inzynierem.

Wykonawca paneli akustycznych projektuje panele pod katem ich zastosowania, zgodnie z niniejszg
specyfikacjg oraz dokumentacjg projektowa, gdzie szczegbdtowo przedstawiono rozstawy mocowan
ramy stalowej. Panele wraz z wypetnieniem zostang przywiezione na miejsce wbudowania gotowe do
montazu.
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Wszystkie elementy do mocowania paneli powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone antykorozyjnie:

— wszystkie stalowe elementy do mocowania paneli akustycznych nalezy wykona¢ zgodnie
zM.14.01.02 ,Elementy stalowe” icynkowa¢ ogniowo wg M.14.02.03. ,Cynkowanie
ogniowe”.

Elementy mocujgce na styku z rurami istniejgcej konstrukcji zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami
mechanicznymi powtoki poprzez zastosowanie miejscowe opasek termokurczliwych.

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na bezpieczenstwo osob prowadzgcych prace montazowe na
wysokosci. Przed przystgpieniem do montazu membran nalezy opracowac plan bezpieczenstwa dla
pracownikdéw poruszajgcych sie w dzwigarach kratowych.

Szczegblng uwage nalezy zwrdci¢ takze na bezpieczehnstwo powtoki malarskiej. Pracownicy chodzacy
po istniejgcej konstrukciji powinni byé zaopatrzeni w obuwie z miekkg podeszwa.

Technologia montazu paneli zostanie ustalona przez Wykonawce i przedstawiona do akceptac;ji
Inzynierowi i Projektantowi.

6. Kontrola jakosci robot

Zakres kontroli:
—  blacha stalowa z powtoka malarskg: brak uszkodzen, trwatych zabrudzen,
— elementy ze stali zwyktej do mocowania paneli: ocynk ogniowy, brak uszkodzen powtoki,
— montaz paneli: szczeliny miedzy kolejnymi panelami nie powinny by¢ znaczaco rézne od
wynikajacych z projektu wykonawczego. Panele pod jednym dzwigarem powinny zachowac
wizualng prostoliniowosé.

7. Obmiar robot

Jednostkg obmiaru jest 1 kpl (1 komplet) zamontowanych paneli akustycznych podwieszonych pod
istniejgcym zadaszeniem.

8. Odbiér roboét

Na podstawie wynikow badan i kontroli przeprowadzonych wg pkt. 6 niniejszej Specyfikacji nalezy
sporzgdzi¢ protokoty odbioru robdt kohncowych. Jezeli wszystkie badania i odbiory daty wyniki
dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie lub
odbiér dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm
i Specyfikaciji. W takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci ze
Specyfikacjg i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. Podstawa ptatnosci

Cena wykonania rob6t obejmuje:

— opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robét (wraz z harmonogramem),

— uzgodnienie powyzszych opracowan z inzynierem i Projektantem,

— wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy,

—  zakup i dostarczenie niezbednych czynnikéw produkcji,

—  zakup paneli akustycznych z wypetnieniem z wetny mineralnej oraz ich transport na plac
budowy i montaz,

—  zastosowanie materiatéw pomocniczych koniecznych do prawidtowego wykonania roboét lub
wynikajacych z przyjetej technologii robot,

—  przeprowadzenie wymaganych badan i pomiaréw,

— wykonanie i rozebranie ewentualnych rusztowan pomocniczych,

—  oczyszczenie miejsca pracy

— wykonanie i montaz stalowych elementéw do przykrecania paneli do konstrukcji nosnej
zadaszenia jest ptatne wg M.14.01.02 i M.14.02.03.

— inne roboty sktadajgce sie na kompletne wykonanie zakresu robét przewidzianego
w Specyfikacji Techniczne;.
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10. Przepisy zwigzane

e PN-EN 13501-1 Klasyfikacja ogniowa wyrobéw budowlanych i elementéw budynkéw — Czes¢
1: Klasyfikacja na podstawie wynikow badan reakcji na ogien.
e PN-EN 13964-Sufity podwieszane. Wymagania i metody badan
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