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1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikagghtecznej § wymagania dotyce
wykonania i odbioru elementéw stalowych na zadamiestycyjnym p.n.;Remont legakowni
przy Szpitalu ,Biaty Orzel” w Sokotowsku”.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna stosowana j@sd dokument przetargowy
I kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot etyjich projektem wskazanym w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja obejmuyszystkie czynn&i umazliwiajace i
majce na celu wymian istniegcych elementow stalowych, wykonanie zabezpieczenia
antykorozyjnego oraz istnigych elementow stalowych. i montaelementow stalowych.
Roboty winny by wykonane na podstawie projektu wykonawczego oragktu budowlanego.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SSh ggodne z obowzujagcymi odpowiednimi normami |
wytycznymi.

1.5. Ogdlne wymagania dotycxce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za j&kowykonania roboét, ich zgodsé z
dokumentagj projektows, SST i poleceniami Zagdzapcego realizagj umowy.

2. MATERIALY

2.1. Stal

Elementy stalowe podlegge wymianie naley odtworzy na podstawie elementéw
demontowanych.

Nalezy stosowa:

1) Ptaskowniki wg PN-72/H-93202

2) Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994

3) Inne elementy umiiwiajgce odtworzenie stanu pierwotnego.

2.2. Zabezpieczenie antykorozyjne

Roboty przeznaczone do zabezpieczenia w 2 warstwach

- warstwa gruntu,

- warstwa nawierzchniowa.

System TP20 firmy Tikkurila dla kategorii C2 lubssgm rownowany w zakresie zabezpieaze
antykorozyjnych.



[ST - 02.00.00. | Elementy stalowe 4

2.2.Sktadowanie materiatow i konstrukcji

1) Elementy ukfada w sposéb umdiwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do
scalania powinny ky w miak mozliwosci skladowane w gsiedztwie miejsca
przeznaczonego do scalania.
Na miejscu skltadowania nalerejestrowd konstrukcje po ich nadajiu, segregowai
uktad& na wyznaczonym miejscu, 0Gzy i naprawé powstate w czasie transportu
ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak pgjtoki antykorozyjnej.
Konstrukcg nalezy uktada& w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych b lodé
desek. Wysok&@ podktadu min. 30 cm nad poziomem terenu.

2) Elektrody sktadowaw magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpiee przed
zawilgoceniem.

3) taczniki (Ssruby, naketki, podkitadki) sktadowa w magazynie w skrzynkach lub
beczkach.

2.3. Badania na budowie

2.3.1. Kazda partia materiatlu dostarczona na buggszed jej wbudowaniem musi uzyska
akceptagj Zarzdzapcego realizagj umowy.
2.3.2. Kazda konstrukcja dostarczona na buggwdlega odbiorowi pod wzglem:
- jakosci materiatéw, spoin, otworéw riauby,
zgodndci z projektem,
zgodndci z atestem wytwaorni,
- jakasci wykonania z uwzgldnieniem dopuszczalnych tolerancii,
- jakaosci powtok antykorozyjnych.
Odbior konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co spmsobu naprawy powstatych
uszkodzé w czasie transportu potwierdza Zgizapcy realizacja umowy wpisem do
dziennika budowy.

3. SPRZET

3.1. Sprzt do transportu i montazu konstrukciji

Do transportu i monfar konstrukcji nalgy stosow& dowolny sprzt. Wszelkie
urzadzenia dwigowe, zawiesia i trawersy podlegeg przepisom o dozorze technicznym
powinny by dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami upraweyani do ich eksploataciji.

3.2. Sprat do robot spawalniczych

Stosowany spgz spawalniczy powinien unitwia¢ wykonanie zczy zgodnie z
technologi spawania i dokumentagciechniczg.
4. TRANSPORT

Elementy magby¢ przewaone dowolnymgrodkami transportu.
Podczas transportu materialy i elementy konstrukmpwinny by zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utrastatecznéci.
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5. WYKONANIE ROBOT

Prace wsepne

5.1. Prace ws§pne

Nalezy zinwentaryzowa& wszystkie elementy stalowe podlega wymianie oraz wykorta
szczegoOtow dokumentag zdjcciowa. Materialy j.w. naley przekaza przed rozpocgiem

demontau Inspektorowi nadzoru.

Demonta elementéw przewidzianych do usgmia naley prowadzé w sposob, ktory nie
powoduje uszkodzenia elementow nie podlggajh wymianie.

5.2. Ckcie

Brzegi po eiciu powinny by czyste, bez nadenftagradu i zadzioréwzuzla, naciekow i
rozpryskéw metalu po egiu.
Miejscowe nieréwrici zaleca si wyszlifowat.

5.3. Prostowanie i gicie

Podczas prostowania iegia powinny by przestrzegane ograniczenia dotymz
granicznych temperatur oraz promieni prostowangiadia.

5.3. Skladowanie zespotow.

5.3.1. Czsci do sktadowania powinny byczyste oraz zabezpieczone przed karo3josowane
metody i przyrady powinny zagwarantowadotrzymanie wymaga doktadndci zespotow i
wykonania pajczen wedtug zadczonej tabeli.

Rodzaj odchyiki Element Dopuszczalna odchytka
Nieprostoliniowd¢ Wszystkie 0,001 diugai
Skrecenie peta Wszystkie 0,001 dtugoi
Odchyiki ptaskdci Wszystkie 1 mm
potek,scianek
srodnikow
Wymiary przekroju Do 0,01 wymiaru
Dlugos¢ elementu 1 mm

5.3.2. Pajczenia spawane
1) Wykonanie spoin.
Rzeczywista grubi@ spoin mae by wicksza od nominalnej o 5%. Nie dopuszcza si
mniejszej grubgci spoin.
2) Zalecenia technologiczne
Wady zewrtrzne spoin mzna naprawi uzupetniagcym spawaniem, natomiastkmiccia,
nadmierm ospowaté¢, braki przetopu, gcherze, natey usury¢ przez szlifowanie spoin
i ponowne ich wykonanie.
5.3.2.2. Polgczenia n&ruby:

- dhugas¢ sruby powinna by taka aby mgéna bylo stosowa mozliwie najmniejsa
liczb¢ podktadek, przy zachowaniu warunkie gwint nie powinien wchod&iw
otwor gkbiej jak na dwa zwoje,

- nakertka i tebsruby powinny bezp@ednio lub przez podkiagkdoktadnie przylega
do gczonych powierzchni,
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- powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe pad i podkiadek przed
montaem okry warstwy smaru,

- $ruba w otworze nie powinna przesuwsic ani drg& przy ostukiwaniu miotkiem
kontronym.

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne

5.4.1.Przygotowanie podipa

Stosowanie ochronnych systemow malarskich na paolai elementoéw konstrukcji stalowych
wymaga odpowiedniego przygotowania powierzchni.

Powierzchnie przed malowaniem nie mogy¢: zanieczyszczone smarami. Olejami, solami,
pokryte zgorzelina walcownigzrdz, starymi powtokami lakierowymi.

Ostateczny efekt przygotowania — oczyszczenie ¢gmwdkdniego stopnia czysio — zaleyy od
zastosowanych metod czyszczenia. Powinien @npbgyjety zgodnie z danymi (wymaganiami)
producenta wyrobu lub wedlug wymagaawartych w aprobatach technicznych. Przyyouj
stopier oczyszczenia, natg uwzgkdni¢ rowniez trwatoé¢ ochronnego systemu malarskiego,
ktora zaley w znacznym stopniu od sposobu oczyszczenia.

5..4.2. Metody oczyszczenia (przygotowania powieitzai)

Przygotowanie powierzchni obejmuje:

- oczyszczenie wgpne, polegajce na: wyréwnaniu nierowsoi, w tym usurgciu zadziorow,
zaokggleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierbwsoi po spawaniu punktowym oraz
wyrownaniu szczelin powstatych w miejsaeenia elementdw,

- oczyszczenie wkgiwe, majce na celu usuetie zgorzeliny, rdzy, olejow i smardw,
produktow spawania, wilgoci, ta#& innych zanieczyszciae oraz nadanie podia
odpowiedniej chropowaiai.

Przygotowanie powierzchni do malowania powinné bgodne z projektem.

Do zada kontroli jakaci procesu oczyszczenia powierzchni agie

- zapoznanie 8i ze stanem powierzchni do oczyszczenia, w celu estienia stanu
wyjsciowego podtaa i zanieczyszcze zgodnie z PN-ISO 8501-1,

- nadzor nad parametrami stosowanej metody oczger pracy urgzdzen,

- ewentualne uzupetnienie technologii 0 procesusdtizania zatluszczgowstatych podczas
przygotowania powierzchni,

- odbior powierzchni do malowania z uwgghieniem wymaganych wdaiwosci powierzchni
wedtug projektu.

5.4.3. Ocena przygotowania podia — odbiér podiaza

Ocere przygotowania powierzchni konstrukcji stalowyclzgprowadza sipo jej oczyszczeniu,

okreslajac zgodnie z odpowiednimi normami ngsijagce wigciwosci powtok:

- wyglad powierzchni oceniasiwediug PN-ISO 8501-1,

- stopieé przygotowania powierzchni okdla sk, porownugc stan podiba z fotograficznymi
wzorcami wedtug PN-ISO 8501-1,

- chropowaté¢, okreslajgca w umownej skali profil powierzchni, ocenia ¢siwedtug
PN-EN ISO 8503-2,

- zapylenie okrda sk wedtug PN-EN ISO 8502-3,
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- w przypadku konstrukcji eksploatowanych w silagresywnyngrodowisku, ocegobecndci
zattuszczaé wedtug metody uzgodnionej z Inwestorem na jagrzenie,

- obecné¢ soli rozpuszczalnych w wodzie, wedlug PN-ISO 8502(chlorki) Iub
PN-EN ISO 8502-9 (przewod#a®roztworu),

Zanieczyszczenia nalg zdejmowa z powierzchni metadtamponow, zgodnie z PN-EN ISO

8502-2 lub metogiBreslea podag w PN-EN ISO 8502-6.

5.4.4. Wykonanie powtok

Prace malarskie nalg prowadz¢ w warunkach okrdonych w instrukcji stosowania farby oraz

zgodnie z projektem.

W trakcie procesu aplikacji farb kontroli podlegaj

- temperatura otoczenia,

- wilgotnaé¢ wzgledna powietrza (oba parametry konieczne dla dé&néa punktu rosy
otaczagcego powietrza),

- temperatura podia,

- czas ponmdzy naktadaniem poszczegdlnych warstw,

- gruba¢ warstwy (celem eliminacji niedopuszczalnych waaki¢h jak: dae zacieki, suchy
natrysk, spcherzenie, kraterowanie, cofanie wymalowania, uktigla, itp.).

Ogodlne wymagania dotygze wykonywania prac malarskich zawarteg sv normie

PN-EN ISO 12944-7.

5.4.5. Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego
Przy odbiorze powtok ochronnych na elementach koksfi stalowych, wymaganeas
nastpujagce dokumenty:
- projekt techniczny zabezpiedze
- certyfikaty lub deklaracje zgodéfm stosowanych wyrobéw z Polskimi normami lub
aprobatami technicznymi.,
- zapisy w dzienniku budowy dotygze:
1) oceny przygotowania podia,
2) warunkow prowadzenia prac malarskich,
3) bada kontrolnych prowadzonych w czasie wykonywania whkwmani (grubadé
poszczegolnych warstw, czas pedry nakladaniem poszczegoélnych warstw, przylep,

itp.).
Zestawienie wigciwosci podlegajcych odbiorowi podano w tablicy 1.
Przedmiot odbioru Podstawa oceny Ogolnie zaleconayerium
1. 2. 3.
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI STALI DO MALOWANIA
Wyglad powierzchni PN-ISO 8501-1 wedtug projektu lub vaga dla
wyrobéw
Stopie przygotowania powierzchni PN ISO 8501-1 wedtug projektu lub instrukc;ji
PN ISO 8501-2 stosowania farby
Profil powierzchni, chropowafo PN-EN ISO 8503-2 * parametr chropowstio
powierzchni wedtug projektu
Obecndéc¢ zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * nie gkisze nk na wzorcu Nr 3
wedtug normy
Obecnd¢ zanieczyszczejonowych PN-EN ISO 8502-2 * wedtug wymaga dla wyrobow
PN-ISO 8502-5 *
PN-EN ISO 8502-9 *
PN-H-04642 *
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1. | 2. | 3
WARUNKI WYKONYWANIA ROBOT

Temperatura podi@ PN-EN ISO 8502-4 povirgj + 5'C lub wedtug instrukcji
stosowania farby

Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 poeyy+ 5C lub wedtug instrukcji
stosowania farby

Wilgotnos¢ wzgledna powietrza PN-EN ISO 8502-4 poaji 85% lub wedtug instrukcji
stosowania farby

Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 znida medzy temperatur podiaa

a temperatura punktu rosy, co
najmniej + 8C

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE

Wyglad powierzchni ocena wzrokowa wedtug projektu i PNHBO
12944-7
Grubas¢ powtoki suchej PN-EN ISO 2178 lub wedlug projektu
PN-EN ISO 2808
Przyczepné&t powtoki do podiga PN-EN ISO 4624 lub wedtug projektu
i przyczepnéc miedzywarstwowa PN-EN I1SO 2409
Porowatd¢ procedura badawcza wedtug projektu

*Badania wykonuje sidla zabezpieczespecjalnych (okidonych w projekcie)

5.5. Montaz konstrukciji

5.4.1. Monta nalery prowadz¢ zgodnie z dokumentacjechniczig. Kolejne elementy magby¢
montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateézno elementow uprzednio
zamontowanych.

5.5.2. Przed przyspieniem do prac montawych, naley:
- sprawdzt stan elementow podporowych.

5.5.3. Monta

Przed przygpieniem do montau naleéy naprawé uszkodzenia elementow, powstate
podczas transportu i skladowania.
Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznegatokcji

Lp. Rodzaj odchyiki Dopuszczalna odchytka
1. odchylenie osi wzgllem osi teoret. 1 mmna2m.
2. odchylenie osi od pionu 1 mm

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

Kontrola jakéci polega na sprawdzeniu zgodoowykonania robot z projektem oraz
wymaganiami podanymi w ST.

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkami obmiaru jest c&dqrac wg dokumentacji.
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8. ODBIOR ROBOT

Wszystkie roboty podlegajasadom odbioru robot zanikeych.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ptaci si za roboty wykonane w jednostkach podanych w p@nKci
Cena obejmuje wszystkie czyriiwowymienione w SST.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Wkirwykonania i odbioru.

PN-91/M.-69430 Elektrody stalowe otulone do spa@wannapawania. Ogolne badania i
wymagania

PN-75/M.-69703 Spawalnictwo. Wadyeky spawalniczych. Nazwy i oldglenia.



