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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét polegajgcych na mocowaniu elementéw
wyposazenia budynku.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspolne dotyczace wykonania i odbioru Robodt, ktére zostang
zrealizowane w ramach zadania: Budowa Wydziatu Komunikacji Starostwa Powiatu Wotominskiego.

1.3. Zakres Robét objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét polegajgcych na mocowaniu elementéw
wyposazenia budynku.

1.3.1. Montaz wyposazenia ruchomego

Montaz wyposazenia ruchomego wg zestawienn Dokumentacji Projektowe;j.

1.3.2. State elementy wykonczenia wewnatrz

1.3.21 Parapety wewnetrzne

Parapety zewnetrzne systemowe aluminiowe malowane proszkowo. Wysieg dobrany w nadzorze autorskim.
Parapety wewnetrzne Dokumentac;ji projektowej, wysieg 10cm od wewnetrznego lica wykonczonej Sciany
1.3.2.2 Wycieraczki

Woycieraczki wewnetrzne i zewnetrzne

1.3.23 Scianki giszetowe, przestony miedzypisuarowe
Scianki giszetowe z petnego laminatu HPL grubo$ci 10mm z termicznie utwardzanej zywicy. Pionowe krawedzie drzwi zaoblone.
Elementy mocujace i okucia z materiatéw nie ulegajacych korozji.

Wymagania generalne

- Catos¢ zabudowy tgcznie z przestonami i akcesoriami musi stanowi¢ jednolity, atestowany i certyfikowany system,
pochodzacy od jednego wytworcy

- Wysoko$¢ wszystkich $cianek powinna wynosi¢ 205 cm, w tym przeswit nad posadzkg 10 + 15 cm.

- Cata konstrukcja wsparta jest na podporach, ktérych element chwytowy przystosowany jest do tgczenia ptyt na ksztatt litery
T lub | oraz dla pojedynczej ptyty, podpory sa regulowane, wykonane z mosigdzu, element mocowany do podtogi jest
niklowany, natomiast gérny malowany proszkowo

- Scianki giszetowe, drzwi , przestony miedzypisuarowe i $cianki miedy natryskami wykonane z petnego laminatu grubosci
10mm z termicznie utwardzanej zywicy. Pionowe krawedzie drzwi zaoblone. Elementy mocujace i okucia z materiatéw nie
ulegalacych korozji. Kolor laminatu dobrany w nadzorze autorskim drzwi jednoskrzydtowe

- Okucia z tworzywa sztucznego w kolorze biatym z elementami ze stali nierdzewne;j

- Gatka po obu stronach skrzydta oraz zamek wyposazony we wskaznik "wolne/zajete” w zamku. Mozliwo$¢ awaryjnego
otwarcia z zewnatrz

- Na kazde skrzydto przypadajg po trzy zawiasy wykonane z aluminium, ktére posiadajg wewnetrzne tuleje z nylonu z
pochylong ptaszczyzng $lizgowg umozliwiajgcga samoczynne zamykanie sie skrzydta, sworznie wykonane ze stali
nierdzewnej, zawiasy mocowane do ptyty przy uzyciu wkretéw ze stali nierdzewnej

- Wspornik do wieszania okrycia zamontowany na drzwiach wszystkich kabin na wysokosci 180 cm od strony wewnetrznej
kabiny

- Przestony miedzypisuarowe systemowe mocowane wspornikowo w $ciankach murowanych obtozonych glazura, o wysiegu
500 mm, odlegtos¢ od posadzki 400 mm, wysoko$¢ przeston 1200 mm. Nie dopuszcza sie opierania konstrukcji przeston na
posadzce. Kolor laminatu dobrany w nadzorze autorskim, kolor oku¢ z tworzywa sztucznego biaty, z elementami ze stali
nierdzewnej

- Scianki miedzy natryskami systemowe , wysokosci 2,05cm , konstrukcja ze stali nierdzewnej mocowana do podtogi i do
Sciany, kolor laminatu dobrany w nadzorze autorskim, kolor z elementami ze stali nierdzewnej, gora element zwienczajgcy z
mozliwoscig montazu prowadnic do zaston prysznicowych.

Wymagane wta$ciwosci laminatu

- Grubo$¢ — 0,9 mm

. Wspétczynnik sprezystosci — 10 kn/mm?

Wytrzymatosé na rozcigganie — min. 80 n/mm?

- Odpornosc¢ na uderzenie — min. 10 kj/mm

- Nasigkliwo$¢ — max 2,0%

© Gestos¢ — 1400 + 50 kg/m?

- Odpornosc¢ na zadrapania —min 2,0 n

- Odporno$¢ na Scieranie — min 350 obrét

- Dyfuzja wilgotnosci — max 0,15 g/(m?h)

- Ognioodpornosc¢ — Il klasa

1.3.24 Wyposazenie sanitariatow
Wyposazenie sanitariatow tzw. ,biaty montaz”.

1.3.3. Przegrody aluminiowo-szklane ($cianki aluminiowe)

Zestawy szklane bezpieczne. Izolacyjno$¢ akustyczna Rw’1> 30 dB.

Oscieznica — obejma zabudowy otworu w $cianie, stanowigca jej zewnetrzny element
Skrzydto — ruchomy element zabudowy otworu w $cianie

Naswietle — nieruchomy, przepuszczajgcy swiatto element zabudowy otworu w $cianie
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Oscieza — krawedzie otworu w $cianie przeznaczonego do zabudowy
Glif — prostopadta, o ile nie ustalono tego inaczej w Dokumentacji projektowej, do ptaszczyzny Sciany ptaszczyzna oscieza
Przegrody o odpornosci ogniowej zgodnej z projektem.

1.33.1 Balustrady wewnetrzne
ze stali kwasoodpornej 316L szczotkowane;.

1.3.4. Elementy zewnetrzne:

1.3.4.1. Konfekcja otworowa

Kolorystyka elementéw wg Dokumentaciji projektowej.

1.3.4.2. System stalowych, pelnych drzwi wewnetrznych i zewnetrznych

Drzwi wewnetrzne bezprzylgowe ptytowe, o wzmocnionej konstrukcji skrzydet i zawiaséw, o podwyzszonej izolacyjnosci
akustycznej, gtadkie, wykonczone laminatem barwnym, ze stalowymi o$cieznicami obejmujgcymi.

Konstrukcja:

Skrzydta wykonane z dwdch ptatéw blachy stalowej, ocynkowanej, ttoczonej prasg, zginanej i nitowanej, oraz wypetnienia z wetny
mineralnej. Catkowita grubos$¢ skrzydta dla drzwi o EI=30/60min - 48mm. Skrzydto wzmocnione ptytg stalowg w miejscu
mocowania zawiasow, oraz ewentualnego samozamykacza. W miejscu ewentualnego zamka po obu jego stronach montowana
ptyta gipsowo-kartonowa.

Oscieznica: Obejmujgca, z profilu gietego z blachy stalowej, wyposazona w otwory montazowe, oraz wtasne kotwy montazowe.
Wykonczenie: Drzwi malowane proszkowo na kolor zgodnie z opisem.

Akcesoria: Zamek: wpuszczany, zapadkowo zasuwkowy, z wktadkg patentows.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.4.Podtoze

czes$¢ budynku do ktdrej mocowany jest element wyposazenia. Czes$¢ ta musi posiada¢ wtasciwosci umozliwiajgce catkowite przejecie
sit pochodzacych od umocowanego elementu w catym przewidywanym okresie uzytkowania.

1.4.5.Element mocujacy

jedno lub wieloczesciowy facznik stosowany do potaczenia podioza z elementem wyposazenia.

1.4.6.Element wyposazenia

wyréb gotowy, zakupiony przez Wykonawce, posiadajgcy cechy wymagane w Dokumentacji Projektowej, przeznaczony do
zamocowania w budynku lub na zagospodarowywanym terenie wokét budynku.

Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami oraz z definicjami podanymi w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdlne”

1.5.0go6Ine wymagania dotyczace Robét

Ogodlne wymagania dotyczace Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdélne” .
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowg i ST.

2. MATERIALY

2.3. Urzadzenia do transportu pionowego
W budynku projektuje sie jeden dzwig, wymagania wg projektu wykonawczego architektury

2.4. Wyroby hutnicze

Jakos$¢ wyrobdéw hutniczych powinna byé potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:

a)zaswiadczeniem o jakosci - gdy wymagane wiasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie
zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych

b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga sie okreslenia rzeczywistych cech stali wedtug wytopéw na podstawie
proby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz préby udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz
JR,

c)atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U)
odnoszgce sig do analizy wytopowej lub badan wyrobédw w partii dostawy

d) $wiadectwem odbioru i deklaracjg zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg PN-EN
10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2

Zaleca sie stosowanie stali wg norm wymienionych w tablicy 1.

Tablica 1
Lp. . | Rodzaj stali Wymagania wg normy
1) Niestopowa konstrukcyjna PN-EN 10025 (U)
2) Drobnoziarnista PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3
3) Ulepszana cieplnie PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2
4) Trudno rdzewiejgca PN-EN 10155
5) Staliwo weglowe konstrukcyjne PN-ISO 3755

2.5.taczniki mechaniczne
Do konstrukgji stalowych zaleca sie stosowanie tacznikéw spetniajgcych wymagania norm wg tablicy 3. Sruby klasy wyzszej niz
4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne z PN-EN ISO 898-1 i PN-EN 20898-2.
Tablica 3

Lp. . | Rodzaj stali Wymagania wg normy

1) Sruby wkrety | nakretki PN-EN 20898-2, PN-EN ISO 898-1, PN-EN ISO 3506 PN-EN
’ 26157-1, PN-EN ISO 4759-1 (U), PN-EN 493

2) Sworznie PN-89/M-83000, PN-EN 1SO 89J8-1

3) Podktadki zwykte PN-77/M 82002, PN-EN ISO 7091 (U)PN-EN ISO 4759-3 (U)

4) Podktadki hartowane PN-83/M-82039, PN-EN I1SO 7089 (U) PN-EN ISO 7090 (U)

5) Nity PN-79/M-82903
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Kazda partia wyrobow srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN

10204. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713, a

elektrolityczne PN-EN 1SO 4042 i PN-EN \SO 10683 (U). Sruby ocynkowane do potgczen sprezanych, a takze doczotowych

potaczen rozcigganych powinny byé cynkowane ogniowo i mie¢ wiasnosci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO 898-
1i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.
Sruby fundamentowe moga byé wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych na goraco ze stali kategorii nie wyzszej niz

S355. taczniki nie ujete w normach, np. sruby rozporowe i wklejane powinny mieé¢ wiasciwosci techniczne zgodne z

wymaganiami projektu|

2.6.Stal

Ksztattowniki, rury, blachy, prety stalowe i odlewy staliwne nalezy przyjmowa¢ wg norm hutniczych i aktualnych programoéw
produkcji, dobierajgc gatunek stali (sktad chemiczny) oraz jej wiasciwosci mechaniczne, technologiczne i eksploatacyjne

konstrukcyjna

odpowiednio do rodzaju i przeznaczenia elementu konstrukcyjnego.

Konstrukcje spawane nalezy projektowac ze stali spawalnej. Konstrukcje przeznaczone do eksploataciji w warunkach

sprzyjajacych kruchemu pekaniu nalezy projektowac ze stali o odpowiedniej udarnosci gwarantowanej atestem.
Wiasciwosci stali nalezy przyjmowaé wg norm przedmiotowych. Dla najczesciej stosowanych gatunkéw stali, minimalne wg norm
hutniczych wartosci cech mechanicznych Re, Rm i As podano w tabl.3.

Tabela 3.
. ) Wiasciwo$ci mechaniczne
Rodzaj stali Znak stali Rodzaj Wyr?bu, grubosci™, R ¢ min min R A5 i fq
mm MPa MPa % MPa
1 2 3 4 5 6 7
. StOS Blachy, t<16 195 315 23 175
Stal niestopowa. I 5i35% 5135Y,S13S, | ksztattowniki 16<t<40 185 22 165
konstrukcyjna wg StaV, St3W ’ =16 2
PN-88/H-84020 ’ prety, rury - ® 25 215
St4VX,St4Vvy, 16<t<40 225 375 25 205
St4V,St4W 40<t<100 215 23 195
Stal niskostopowa wg 18G2, 18G2A t<16 255 24 235
PN-86/H-84018 18G2AV? 16<t<40 245 410 23 225
10HA <16 355 490 22 305
12H1JA, 12PJA 30<t<50 335 285
10HNAP™ =16 440 560 18 370
16<t<30 430 360
30<t<50 420 350
Stal . walcowane 315 440 24 275
trudnordzewiejgca wg na zimno
PN-83/ H-84017 LonAy walcowans 345 270 52 590
na gorgco
walcowane 355 490 22 290
na zimno
walcowane 390 510 20 310
na gorgco
. R nie okresla sie 165
Stal do produkeji rur R35 rury walcowane lub ciggnione 235 345 25 210
wg PN-89/ H-
84023/07 R45 255 440 21 225
12X rury zgrzewane 205 330 26 180
L400 odlewy staliwne grupy I 250 400 25 225
Staliwo wg PN-85/ L450 260 450 22 235
L500 320 500 18 280

Y Dla ksztattownikéw walcowanych miarodajna jest $rednia grubos¢ pétki (stopki).
% Podane w tablicy wartosci dotyczg kategorii wytrzymatosciowej E440.
% Stal 10HNAP jest walcowana na gorgco.

4 Rury walcowane lub ciggnione sg produkowane takze ze stali 18G2A. a zgrzewane ze stali St3S i I8G2A.

2.7.Tryb postepowania przy dostawach stali

Woyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji podlegajg odbiorowi. Wyroby ze stali

konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji musza:
1) by¢ udokumentowane atestami hutniczymi

2) mie¢ trwate ocechowania
3) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z PN-H-

01102

4) spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-H-92120, PN-H-92203

- dla walcowki, pretow i ksztattownikéw wg PN-H-93000 i PN-H-93001

- dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-H-93401.
2.7.4.Materiaty spawalnicze i Sruby montazowe
Zaméwienia na tgczniki (Sruby montazowe ) i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inspektora Nadzoru Wytwércow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i
przechowywania atestéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczgcej danego
wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii materiatéw. Badania, ktére warunkuja
wystawienie atestow Wytworca tgcznikéw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materiaty pochodzace z
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zapasow Wytworcy powinny byé atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora Nadzoru na koszt wtasny Wytworcy
konstrukcji. Spetnione muszg by¢ wymagania PN-S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla nakretek do srub wg PN-M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-M-82153

- dla podktadek pod $ruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-M-82101

- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

- dla drutéw spawalniczych wg PN-M-69420

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-M-69355

- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-M-69356. ]

Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Sruby powinny byé
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjg! w sposéb umozliwiajgcy
segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywaé ponad podtogg w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. tgczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej
stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

2.8.ldentyfikacja (znakowanie)
Kazda czesc¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci, w kazdej fazie procesu wytwarzania, powinny by¢ jednoznacznie okreslone
przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cze$¢ sktadowa powinna by¢ oznakowana trwatym znakiem identyfikacyjnym w
Sposob nie powodujacy jej uszkodzenia.

Woybijane numery lub wyttoczone znaki sg dozwolone jako oznakowanie pojedynczych czesci lub pakietéw podobnych czesci w
miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. Projekt moze wykluczaé stosowanie takiego znakowania lub okresla¢
strefy, w ktérych nie dopuszcza sie znakowania czesci twardym stemplem i stanowi¢, czy w tych strefach mozna uzy¢ stempli
migkkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza sig¢ znakowania przy pomocy przecinaka.

2.9.Zabezpieczenie antykorozyjne - elementy stalowe konstrukcyjne

Konstrukcje stalowg oczysci¢ do Sa 2,5 wg PN-ISO 8501-1 przez srutowanie oraz odpyli¢ i odttusci¢. Wykonac¢ zabezpieczenie
antykorozyjne farbg epoksydowg z zestawu Flame Control o grubosci suchej powtoki 80 um. Jezeli jest wymagane wykonaé
zabezpieczenie ogniowe farbg Flame Control No173 zgodnie z instrukcja producenta. Wykona¢ wierzchnig powtoke malarska z
emalii poliuretanowej o grubosci suchej powtoki 80 um. Podtoze powinno by¢ doktadnie oczyszczone z brudu, olejéw, smaréw,
odpadajacej farby i rdzy. Podczas naktadania farb nalezy precyzyjnie przestrzega¢ wszystkich warunkéw i wskazoéwek
producenta.

2.10. Wykonanie powtok malarskich na elementach stalowych

Warunki przeprowadzania prac malarskich zawierajg karty katalogowe i instrukcje stosowania wyrobéw malarskich. Temperatura
malowanego podtoza nie moze by¢ wyzsza niz 40 °C, nie powinno ono by¢ réwniez nastonecznione. Niedopuszczalne jest
malowanie powierzchni zawilgoconej opadami oraz kondensujacg parg wodna. Temperatura podioza musi by¢ co najmniej o 3 °C
wyzsza od temperatury punktu rosy, a przy duzej chropowato$ci powierzchni - o 7 °C. Wyznaczenie temperatury punktu rosy
powinno by¢ zgodne z PN-EN ISO 8502-4.
Najlepszg jako$¢ powltoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25 °C, przy wilgotnosci wzglednej otaczajgcej
atmosfery ponizej 85%.
Uwaga: Stosowanie niektérych wyrobow mozliwe jest w innych warunkach klimatycznych niz to podano wyzej.
Zalecane warunki naktadania powinny by¢ przedstawione w instrukcji producenta wyrobu.
W przypadku malowania elementéw wewnatrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unika¢ zapylenia pomalowanych powierzchni
oraz stosowa¢ nawiew $wiezego powietrza do pomieszczenia wydzielonego do malowania, ale nie bezposrednio na malowane
powierzchnie.
Po zakonczeniu malowania swiezo natozone pokrycie malarskie przed oddaniem do eksploatacji powinno by¢ sezonowane przez
okres 7-14 dni (o ile instrukcje producenta nie stanowig inaczej) w warunkach jak przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze
Swiezo naniesiong powloka malarska nie powinny by¢ poddane bezposredniemu dziataniu promieni stonecznych (o ile jest to
mozliwe) oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.
W przypadku koniecznosci wykonywania rob6t malarskich na otwartym powietrzu, w niekorzystnych warunkach atmosferycznych
(np. na skutek zmian pogody),
miejsca malowane nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwosci stosowaé nawiew cieptego, suchego powietrza,
aby nie dopusci¢ do ozigbienia malowanych konstrukgii.
Kontrola warunkéw wykonania wymalowan powinna obejmowac okreslenie:

e  temperatury otoczenia,

e  temperatury podioza,

e  wilgotnosci wzglednej powietrza,

e  temperatury punktu rosy.
Dane te nalezy zapisywa¢ w dzienniku budowy

2.11. Elementy mocujace ( kotwy, Sruby, kleje)
Powinny by¢ dobrane pod wzgledem ciezaru i sposobu pracy montowanych elementéw wyposazenia . Powinny uwzgledniaé¢
strukture podioza w ktérym odbywa sie mocowanie oraz wszelkie zalecenia procenta elementdw mocujgcych co do warunkow
pracy i zasad montazu.

2.12. Skladowanie materiatéw
Zalecenia i warunki sktadowania zalecane przez dostawcow konkretnych elementéw wyposazenia.
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3. SPRZET

3.1. Ogélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogélne”.

3.2. Sprzet do wykonania robét

Nie stawia sie szczegdlnych wymagan w zakresie sprzetu, wykraczajacych poza ST 00.01.00 ,Wymagania ogéine” oraz
zalecenia i warunki dostawcy elementéw wyposazenia co do sprzetu jakim powinny by¢ wykonywane roboty montazowe

4. TRANSPORT

Ogodlne wymagania dotyczace Transportu podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogolne” oraz zalecenia i warunki transportu
zalecane przez dostawcéw konkretnych elementéw wyposazenia .

5. WYKONANIE ROBOT

5.3.0gédlne zasady wykonania Robét
Ogodlne wymagania dotyczace wykonania Robét podano w ST 00.01.00 ,WWymagania ogdéine”.

5.4.Szczegotowe zasady wykonania Robot

. Kazdy element wyposazenia powinien by¢ wyposazony przez dostawce w instrukcji mocowania. Nalezy Scisle przestrzegac
instrukcji dostarczonej z wyrobem przez Dostawce. W wypadku watpliwosci interpretacyjnych Wykonawca powinien
powiadomic¢ Inspektora Nadzoru i w miare potrzeby nadzér autorski w czasie umozliwiajacym im zajecie stanowiska.

e Przyjety sposéb montazu nie moze naruszac statyki elementéw budynku do ktérych wyposazenie jest montowane

o  Wykonawca jest odpowiedzialny za wtasciwy ze wzgledu na podtoze dobdr elementéw mocujgcych

5.5.0chrona przed korozja

5.5.4.Wymagania ogélne
Zasady ochrony przed korozjg powinny by$ zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO 12944-8.
Dla stali powinno sie okreslac:
- kategorie korozyjng srodowiska wg PN-EN 1SO 12944-2 lub opisowo dla $rodowisk innych niz atmosfera.
- oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wigkszej renowaciji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3),
- wymagany sposob przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego procesu,
rodzaj zalecanego $cierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje),
- spos6b zabezpieczenia (np. powtoki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno - organiczne, ochrona kompleksowa,
tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna),
- wymagania dotyczgce powtok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilo$¢ warstw, grubo$¢ jednej warstwy,
kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukcji. Przy doborze powtok nalezy
uwzglednia¢ PN-EN ISO 12944-5,
- wymagania dotyczgce powtok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684,
- sposo6b zabezpieczenia potaczen i tgcznikow,
- klase potgczen ciernych (jesli wystepuja),
- wymagania dotyczgce odpornosci ogniowej (jesli wystepujg): klase odpornosci ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna lub
aktywowana termicznie), grubo$¢ powtok wchodzgcych w sktad systemu (zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie
technicznej).
W przypadku stosowania ochrony elektrochemicznej wymagane jest opracowanie odpowiedniego projektu. Sposéb i warunki
przechowywania materiatéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami ich producentéw. Aplikacja farb i wykonywanie ewentualnych
poprawek powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewni¢ deklarowang jakos$¢ pokrycia oraz spodziewany
okres trwatosci. Procedury przygotowania powierzchni, naktadania farb, usuwania uszkodzen powtoki i wykonywania poprawek
powinny by¢ opracowane w ramach dokumentacji wykonawcze;j.

5.5.5.Przygotowanie powierzchni
Powierzchnia stali przed naktadaniem powtok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi w
projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jako$ciowe powierzchni powinny byé
okreslone zgodnie z PN- 1ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania cieplnego
powinny by¢ przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku z betonem powinny by¢
oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie malowane, o ile w projekcie nie podano inacze;j.
Przygotowanie powierzchni obejmuje;

e oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyrownaniu nierdwnosci, w tym usunieciu zadzioréw, zaokragleniu krawedzi,
wyréwnaniu spoin i nieréwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu szczelin powstatych w miejscu tgczenia
elementow,

e oczyszczanie wlasciwe majgce na celu usunigcie zgorzeliny, rdzy, olejow i smardw, produktéow spawania, wilgoci, a
takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podiozu odpowiedniej chropowatosci.

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno by¢ zgodne z projektem.
Do zadan kontroli jakosci procesu oczyszczenia powierzchni nalezy:

e zapoznanie sie¢ ze stanem powierzchni do oczyszczania w celu stwierdzenia stanu wyjsciowego podioza i
zanieczyszczen, zgodnie z PN-ISO 8501-1,

e nadzér nad parametrami stosowanej metody oczyszczania i pracy urzadzen,

e ewentualne uzupehienie technologii o proces odtluszczania zatluszczen powstatych podczas przygotowania
powierzchni,

odbiér powierzchni do malowania z uwzglednieniem wymaganych wtasciwosci powierzchni wedtug projektu.

5.5.6.Wykonywanie powlok
Charakterystyka powtoki ochronnej powinna by¢ zawarta w projekcie technicznym. Gruntowa, pierwszg warstwe powtoki nalezy
nanies¢ na podioze nie pozniej niz po 6 godz. po oczyszczeniu. Podstawowg technikg naktadania farb jest natrysk
hydrodynamiczny (bezpowietrzny). Dobierajac sprzet do rodzaju natryskiwanej farby, nalezy wzigé pod uwage nastepujgce
parametry: lepkos¢, gestos¢, rodzaj pigmentu i wymagang temperature farby w czasie naktadania.
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Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w instrukcji stosowania farby oraz zgodnie z projektem. W trakcie
procesu aplikacji farb kontroli podlegaja:

e  temperatura otoczenia,
wilgotno$¢ wzgledna powietrza (oba parametry konieczne dla okreslenia punktu rosy otaczajgcego powietrza),
temperatura podfoza,
czas pomiedzy naktadaniem poszczegolnych warstw,
grubos$¢ warstwy (celem eliminacji niedopuszczalnych wad, takich jak: duze zacieki, suchy natrysk, specherzenie,
kraterowanie, cofanie wymalowania, uktucia igta, itp.).
Ogdlne wymagania dotyczace wykonywania prac malarskich zawarte sg w normie PN-EN ISO 12944-7.
Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Nalezy spetnia¢ wszystkie
wymagania podane w kartach katalogowych wyrobédw opracowanych przez producentéw farb, a szczegdlnie przestrzegac
czasow do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkow w trakcie aplikacji, schniecia i utwardzenia powtok. Temperatura
malowanej powierzchni powinna by¢ co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy otaczajgcego powietrza. Wymiary
elementéw przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne powinny by¢ uzgodnione z
cynkownig. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiadaé wymaganiom PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713. Powioki
metalowe natryskiwane cieplnie powinny spetnia¢ wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN I1SO 14713.

5.5.7.Zalecenia szczegotowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokosci 150 mm wzdtuz krawedzi
przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powloke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.
Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem
Sposob przygotowania podtoza i nakfadania powlok na powierzchniach ciernych powinien by¢é zgodny z technologig
zapewniajgcg uzyskanie wymaganej klasy powierzchni. Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone na okres
przed montazem potgczen.
Rodzaj i sposéb ochrony korozyjnej tgcznikow mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia catej
konstrukcji elementu i wymaganej trwatosci.
Elementy zakotwien nie dostepne do konserwacji powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg trwale na caty okres uzytkowania
obiektu.

5.6.Cynkowanie metoda zanurzeniowa

5.6.4.Dokumenty wymagane do przyjecia na budowe elementéw ocynkowanych
Dokumenty potrzebne do przyjecia:

. projekt techniczny zawierajgcy zestawienie elementéw konstrukcji stalowych oraz charakterystyke powtok cynkowych
obejmujgcg wymagania w zakresie: odmiany powtoki, obrobki powierzchniowej, jakosci, przyczepnosci do podtoza
catkowitej masy powtoki na obu stronach elementu, wyrazonej w gramach na metr kwadratowy lub grubosci w um.

. dokumenty z wytwérni (cynkowni), gdzie wykonano powtoki cynkowe. Dokumenty powinny zawiera¢ dane takie, jak w
projekcie oraz informacje o powierzchni cynkowanego podtoza i kgpieli cynkowej wedtug PN-EN ISO 1461.

5.6.5.Skladowanie elementow konstrukcji
Sktadowanie elementéw konstrukcji stalowych ocynkowanych powinno odbywa¢ sie w $rodowiskach o kategorii korozyjnosci
atmosfery nie wiekszej niz C2 wedtug PN-EN ISO 12944-2 lub PN-EN 12500, bez wystepowania narazen mechanicznych.
Nie dopuszcza sie uktadania konstrukcji bezposrednio na podtozu. Elementy konstrukcji muszg by¢ sktadowane na podktadach
na wysokosci co najmniej 300 mm od poziomu terenu, w sposéb uniemozliwiajacy gromadzenie si¢ opadoéw atmosferycznych i
zanieczyszczeh mechanicznych.
Pakiety uktadane w stosy powinny byé przektadane drewnianymi przekladkami o wysokosci pozwalajgcej na swobodne
wprowadzenie zawiesia linowego w celu ich dalszego transportu.

5.6.6.Naprawy powstatych podczas transportu i montazu uszkodzen powtoki
Wykonawca bezposrednio po otrzymaniu konstrukcji powinien dokona¢ naprawy powtok uszkodzonych w czasie transportu i
przetadunkoéw. Miejsca uszkodzone powinny byé oczyszczone do stopnia czystosci wymaganego w normie i pokryte cynkiem
metoda natryskiwania cieplnego wedtug PN-EN 22063. W uzgodnieniu
z zamawiajgcym dopuszcza sie pokrycie farbg na spoiwie syntetycznym o zawartosci pytu cynkowego co najmniej 87% w suchej
powloce taka liczbg warstw, aby sumaryczna grubos¢ powtok wynosita o 30 ym wigcej od grubosci powtoki cynkowej na danym
elemencie.
Stosowane farby powinny miec¢ certyfikaty lub deklaracje na zgodno$é z Polska Normg lub aprobatg techniczna.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.3.0godlne zasady kontroli
Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogoine”.

6.4.Zakres badan prowadzonych w czasie budowy

Zgodnos¢ z dokumentacjg techniczng i ST sprawdza sie przez poréwnanie wykonanych robot z dokumentacjg opisowsg i
rysunkowg oraz stwierdzenie wzajemnej zgodnosci przez ogledziny zewnetrzne, pomiary oraz konieczne préby zgodne ze
wskazaniami dostawcéw wyposazenia.
Materiaty kontroluje sie bezposrednio lub posrednio, tzn. na podstawie zapisow w dzienniku budowy lub protokotach odbioru
materiatow stwierdzajgcych zgodnos¢ uzytych materiatdw oraz sposobu ich montazu i ustawienia z wymaganiami dokumentacji
technicznej.
Woyglad ocenia sie przez ogledziny i stwierdzenie niewystepowania takich wad jak :

e  Elementy wyposazenia mocowane na state do ustroju budowlanego budynku muszg by¢ zamontowane w sposéb nie
naruszajacy struktury budowlanej.
Elementy wyposazenia nie wykazujg wad wynikajacych z nieprawidtowego transportu, sktadowanie lub montazu
zgodnos¢ metody montazu z projektem montazu i spetnienie wymagan bezpieczenstwa pracy,
stan elementow konstrukcji przed montazem i po zmontowaniu,
wykonanie i kompletnos¢ potgczen ,
wykonanie powtok ochronnych,
naprawy elementéw konstrukcji, potgczen i powtok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodnosci.
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6.5. Kontrola wykonania powtok malarskich

Kontrola procesu malowania obejmuije:

e  sprawdzenie zgodnosci parametrow stosowanych urzadzen, na przyktad: typu i rozmiaru dyszy, cisnienia zasilajgcego,
z wymaganiami producenta farby,

. sprawdzenie przygotowania farby: wymieszania sktadnikow, przestrzegania czasu przydatnosci do stosowania farb
dwusktadnikowych,

. sprawdzenie przygotowania podifoza przed natozeniem pierwszej warstwy farby,

e  sprawdzenie grubosci na sucho po zagruntowaniu elementow,

e zgodnosci odstepu czasu nakfadania kolejnych warstw zgodnie z instrukcjg stosowania farby, normg lub kartg
katalogowa,

e ocene stanu wymalowania po natozeniu warstw gruntujgcych i po malowaniu nawierzchniowym. Stan powtoki ocenia
sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegltosci 30-40 cm. Swiezo
naniesiona lub nie wyschnieta powloka malarska nie powinna wykazywac¢ wtrgcen ciat obcych, krateréw, zaciekoéw,
niedomalowan. Po wyschnieciu nalezy przeprowadzi¢ ocene wzrokowa, na przyktad pod wzgledem jednolitosci barwy,
sity krycia i wad, takich jak: dziurkowanie, zmarszczenie, kraterowanie, pecherzyki powietrza, tuszczenie, spekanie i
zacieki,

e  kontrole grubosci catego pokrycia po wyschnigciu i sezonowaniu,

. kontrole przyczepno$ci do podtoza i przyczepno$ci miedzywarstwowej wyschnietej, wysezonowanej powtoki,

. kontrole porowatosci (o ile jest to wymagane).

Wyniki przeprowadzonych kontroli nalezy zapisywac w dzienniku budowy.

6.6. Kontrola i przyjecie elementéw ocynkowanych
Kontrola dla kazdej partii elementéw powinna obejmowac badania w zakresie:
6.6.4.Wygladu powtoki cynkowej oraz wielkosci i naprawy wad
Powtoka cynkowa powinna by¢ srebrzysta, wolna od zgrubief/pecherzy (np. miejsc, w ktérych nie jest potgczona z podtozem,
miejsc chropowatych, odpryskéw cynku grozgcych zranieniem) i innych wad miejscowych.
Niedopuszczalne sg pozostatosci topnikdw i resztek zuzla cynkowego, a takze zgrubienia cynku, jesli przeszkadzajg w
uzytkowaniu elementu stalowego zgodnie z przeznaczeniem.
Dopuszcza sig wystepowanie ciemno- i jasnoszarych obszaréw, jezeli powloka ma zatozong minimalng grubosé¢, na przyktad
wzor w formie siatki szarych obszaréw, nieznaczng nieréwnos$¢ powierzchni zewnetrznej, biatg rdze (korozje cynku) na
elementach sezonowanych.
Dopuszcza sie takze powtoki ze sladami po naprawach, jezeli taczna powierzchnia, na ktorej nie natozyta sie¢ powtoka i ktorg
nalezy naprawi¢, nie przekracza 0,5% powierzchni catkowitej elementu. Pojedynczy obszar bez powtoki nie moze przekracza¢
wielkosci 10 cm?®. Jesli istniejg wieksze obszary bez powtoki, to dany element powinien byé ocynkowany na nowo, o ile umowa
nie stanowi inaczej.
Naprawe nalezy wykona¢ za pomoca natryskiwania cieplnego cynkiem (wedtug PN-EN 22063) albo przez odpowiednie pokrycie
farbg z pytem cynkowym, w zakresie stosowanych takich systemoéw. Mozliwe jest réwniez zastosowanie stopdéw
lutowniczych na bazie cynku. Zleceniodawca lub uzytkownik docelowy powinien by¢ poinformowany o zastosowanej metodzie
naprawy.
Naprawa powinna obejmowacC usuniecie zanieczyszczen oraz niezbedne czyszczenie i przygotowanie powierzchni
uszkodzonego miejsca w celu zapewnienia wymaganej przyczepnosci.
Grubos$¢ powtoki na naprawianym obszarze powinna wynosi¢ co najmniej 30 um wiecej niz wymagana wedtug tablicy 6 grubosé
miejscowa powtoki cynkowe;j.
Powierzchnia elementéw ocynkowanych po chromianowaniu nie powinna wykazywa¢ miejsc nie pokrytych powtokg
chromianowa, przy czym:
e dopuszcza sie brak powtoki chromianowej w miejscach napraw powtoki cynkowej oraz w miejscach styku z
oprzyrzagdowaniem technologicznym,
e w zaleznosci od rodzaju chromianowania powloki moga wystepowaé jako bezbarwne lub od jasnozottych do
oliwkowobrunatnych,
e dopuszcza sie wybarwienie z domieszka koloru niebieskiego (od Zéttoniebieskiego do zielononiebieskiego), a takze
wyglad matowoszary, jezeli jest to odbiciem stanu powierzchni podtoza cynkowego,
. nie dopuszcza sie barwy czarnej w wyniku chromianowania cynku.
6.6.5.Grubosci powtoki.
Grubos$¢ bada sie metodami nieniszczacymi wedtug PN-EN 1SO 2178 lub PN-EN ISO 2808. Dopuszczalng minimalng miejscowg
grubosc¢ powtoki oraz minimalng grubos$c¢ $rednig nalezy oceni¢ wedtug tablicy 6.
Pomiaréw grubosci powtoki nie powinno sie przeprowadza¢ w poblizu krawedzi, w odlegto$ci mniejszej niz 10 mm od krawedzi
elementu obrabianego, powierzchni przecinanych palnikiem oraz narozy.
Tablica 6. Grubo$¢ powlok cynkowych

Elementy i ich grubo$¢ mm Grubos$¢ miejscowa powtoki Grubos$¢ $rednia powtoki

(warto$¢ minimalna) ym (warto$¢ minimalna) ym
Stal =6 70 85
Stal>3do<6 55 70
Stal > 1,5 do<3 45 55
Stal < 1,5 35 45
Zeliwo 2 6 70 80
Zeliwo < 6 60 | 70

6.6.6.Przyczepnosci

Powloka cynkowa powinna wykazywaé takg przyczepnos¢ do stalowego podioza, aby w wyniku badania nie wystgpity
odwarstwienia. Przyczepnos¢ cynku do podtoza powinna byé sprawdzana jedynie w przypadkach uzasadnionych, metodami
okreslonymi migedzy zamawiajacym a wykonawcg. Przyczepno$¢ powtoki cynkowej do podioza (stali) mozna okresli¢ jedng z
metod badan opisanych nizej lub w sposéb uzgodniony miedzy wytwdrcg a zamawiajgcym.

Badanie przyczepnosci mozna réwniez przeprowadzi¢ metodg jakosciowa za pomocg przeciecia powtoki az do poditoza rylcem
grawerskim lub innym ostrym narzedziem. Na powierzchni ptaskiej nalezy wykonac¢ cztery rysy réwnolegte i cztery pod katem 60°
do poprzednich, wszystkie w odstepach 3 mm. Powloke nalezy uznaé za zgodng z wymaganiami warunkow, jesli zaden z 9
rombow nie odpadt od podtoza.
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Do badania przyczepnosci nalezy pobra¢ elementy w ilosci 5% losowo wybranych z kazdej partii okreslonego asortymentu.
Uszkodzong powtoke cynkowg po badaniu nalezy naprawi¢ farbg z pytem cynkowym.

Na zgdanie zamawiajgcego w uzgodnieniu z zaktadem cynkowniczym przyczepnos¢ mozna okresli¢ metodg dzwigkowg. Badanie
polega na dziesieciokrotnym opukaniu kontrolowanego elementu w $rodku i na koncach, mtotkiem o masie 250 g i wystuchaniu
wydawanego dzwieku. Dzwigk petny metaliczny swiadczy o dobrej przyczepnosci. Dzwigk gtuchy swiadczy o ztej przyczepnosci
do podtoza. Mitotek powinien mie¢ powierzchnie kulistg o promieniu rownym 20 mm. Sita uderzenia powinna by¢ taka, aby na
powierzchni powtoki nie powstaty widoczne wgtebienia.

Wszystkie dane dotyczace charakterystyki elementéw i powtoki w projekcie oraz dokumentacji z cynkowni muszg by¢ zgodne.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczgce obmiaru Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine”.
Jednostkg obmiarows jest
. 1 kilogram dla elementéw stalowych
. 1 szt. dla elementéw pochodzgcych z zakupu
. 1 mb dla balustrady kazdego rodzaju
e 1 m?écianki giszetowej, 4cianki miedzy natryskami (liczony tacznie z zamknieciami drzwiowymi kabin)

8. ODBIOR ROBOT

8.3. Ustalenia ogoine dotyczace odbioru robét
Ogdlne wymagania dotyczgce odbioru Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine”.
Ocena i badania powinny by¢ wykonywane zgodnie z programem badan zawartym w planie jakosci, obejmujgcym wszystkie
stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu. Zakres kontroli i badan nalezy dostosowa¢ do rodzaju konstrukcji i
wymaganego poziomu jakosci. Sposdb korekty i dodatkowe badania niezgodnosci powinny spetnia¢ wymagania projektu. Wszystkie
kontrole, badania i korekty powinny by¢ udokumentowane.

8.4.Wymagane dokumenty do odbioru ostatecznego. Konstrukcje i elementy zabezpieczane catkowicie na
budowie

Przy odbiorze powtok ochronnych na elementach konstrukcji stalowych wymagane sg nastepujgce dokumenty;
. projekt techniczny zabezpieczen,
o certyfikaty lub deklaracje zgodnosci stosowanych wyrobéw z Polskimi Normami lub aprobatami technicznymi,
e  zapisy w dzienniku budowy dotyczace:
o  oceny przygotowania podioza,
o  warunkéw prowadzenia prac malarskich,
o  badan kontrolnych prowadzonych w czasie wykonywania wymalowan (grubo$¢ poszczegdlnych warstw, czas
pomiedzy nakladaniem poszczegdlnych warstw, przylep itp.).
Zestawienie wtasciwosci podlegajgcych odbiorowi podano w tablicy 2.
Tablica 2. Zakres odbioru robét

Przedmiot odbioru [ Podstawa oceny | Ogdlnie zalecone kryterium
PRZYGOTOWANIE POWIERZCHNI STALI DO MALOWANIA
Wyglad powierzchni PN-ISO 8501-1 Wedtug projektu lub wymagan dla wyrobéw
Stopien przygotowania powierzchni PN-ISO 8501-1 Wedtug projektu lub instrukcji stosowania farby
PN-ISO 8501-2
Profil powierzchni PN-EN ISO 8503-2 * Parametr chropowatos$ci powierzchni wedtug
chropowatosé projektu
Obecnos¢ zapylenia PN-EN ISO 8502-3 * Nie wieksze niz na wzorcu Nr 3 wedtug normy
Obecno$¢ zanieczyszczen PN-EN ISO 8502-3 * Weditug wymagan dla wyrobow
jonowych PN ISO 8502-5 *
PN-EN ISO 8502-9 *
PN-H — 04642 *
WARUNKI WYKONYWANIA ROBOT
Temperatura podtoza PN-EN ISO 8502-4 Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
Temperatura powietrza PN-EN ISO 8502-4 Powyzej +5° C lub wedtug instrukcji stosowania
farby
Wilgotno$¢ wzgledna powietrza PN-EN ISO 8502-4 Ponizej 85° C lub wedtug instrukcji stosowania farby
Temperatura punktu rosy PN-EN ISO 8502-4 Réznica migedzy temperaturg podioza, a temperaturg

punktu rosy co najmniej +3° C

POKRYCIE MALARSKIE SUCHE

Wyglad powtoki suchej Ocena wzrokowa Wedtug projektu i PN EN ISO 12944-7
Grubos$¢ powtoki suchej PN-EN ISO 2178 lub Wedtug projektu
PN-EN ISO 2808
Przyczepnos¢ powtoki do podtoza i PN-EN ISO 4624 lub Wedtug projektu
przyczepno$¢ miedzywarstwowa PN-EN ISO 2409
Porowato$¢ Procedura badawcza * Wedtug projektu

* badania wykonuije sie dla zabezpieczen specjalnych (okreslonych w projekcie)

9. PODSTAWY PLATNOSCI
Ogolne wymagania dotyczgce ptatnosci podano w ST-00.01.00 ,Wymagania ogdlne”.

9.3.Cena jednostki obmiarowej obejmuje

e  Dostarczenie materiatéw i sprzetu
. Przygotowanie podiozy pod montaz elementow

ST 01.18.00/ 9
Autorska Pracownia Architektury CAD sp.z 0.0. WSZELKIE PRAWA AUTORSKIE ZASTRZEZONE




SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
Budowa Wydziatu Komunikacji Starostwa Powiatu Wotominskiego

ST 01.18.00 MONTAZ ELEMENTOW WYKONACZENIA | WYPOSAZENIA

. Montaz elementéw wyposazenia zgodnie z zaleceniami producentow
. Podtaczenia do mediéw elementéw wyposazenia
. Oczyszczenie miejsca wykonywania robot z resztek materiatow

Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania robét objetych niniejsza ST
przewidzianych w Dokumentacji projektowe;.

1)
2)

3)
4)

5

6)

7)

8)
9)
10)

11)
12)

10.PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 10088.Stal nierdzewna. Podziat

PN-EN ISO 1461 Powioki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i
badania

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢ PN-EN I1SO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki PN-
EN ISO 3269 (U) Czesci ztgczne - Badanie zgodnosci

PN-EN ISO 8502-2 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Badania stuzace do
oceny czystosci powierzchni - Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Badania stuzace do
oceny czystosci powierzchni - Wytyczne dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
nakftadaniem farby

PN-EN ISO 8503-1 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw - Charakterystyki
chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Wyszczegdlnienie i definicje wzorcéw ISO
profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-$ciernej

PN-EN ISO 8503-2 Przygotowanie poditozy stalowych przed nakitadaniem farb i podobnych produktéw - Charakterystyki
chropowatosci powierzchni podiozy stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej. Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrébce strumieniowo-$ciernej - Sposéb postepowania z uzyciem wzorca

PN-EN ISO 12944-4 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg,, ochronnych systemow
malarskich. Czes$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

PN-EN ISO 14713 Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych i zeliwnych - Powtoki cynkowe i aluminiowe - Wytyczne
PN-EN ISO 14922 Natryskiwanie cieplne - Wymagania jakosciowe stawiane natryskiwaniu cieplnemu konstrukc;ji
PN-H-04684 Ochrona przed korozjg- Naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich stopédw na konstrukcje
stalowe i wyroby ze stopdéw zelaza

13) PN ISO 8501-1 Przygotowanie podiozy stalowych przez naktadaniem farb i podobnych produktéw - Wzrokowa ocena

czystosci powierzchni - Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podiozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok
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