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M — ZUWM.10.13 — Wykonanie i monta drobnych elementéw stalowych

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSE wymagania techniczne dotyre wykonania i odbioru robot
zwigzanych z wykonaniem i mortam drobnych elementow stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irkéatdwy oraz przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres rob6t objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuagynndci zwigzane z wykonaniem i mortam
drobnych elementow stalowych. Zakres rob6t obejmuje

- zaprojektowanie (jeeli jest wymagane przez Zamavdgieggo),

- wykonanie w wytworni lub na miejscu wbudowania ebeidw stalowych,

- monta,

- wykonanie zabezpieczeniaantykorozyjnego.

1.4.  Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SSTa godne z obowkzujgcym prawem budowlanym,
wiasciwymi normami oraz okiéeniami podanymi w cytowanymgeniennictwie technicznym.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotygee materialtdbw podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagamgjéline” p.2.

2.2, Dob6r materiatow

2.2.1. Stal konstrukcyjna
Profile powinny by wykonane ze stali St3S wg PN-EN 1993-2:2010 révnowanej wg PN-EN 10025-
2:2007. Wszystkie ostre kragdzie stalowe powinny l#yzaokgglone promieniem 2 mm.

2.2.2. Elektrody

2.2.3. Elektrody

Nalezy stosowa materiaty spawalnicze oznaczone znakiem ,,CE” 1Bk Po spawania nals
uzywa¢ elektrod metalowych otulonych, dostosowanych dargau stali 4czonych elementéw oraz metod
spawania. Zastosowane elektrody powinny zapewmjgonanie spoiny o parametrach nie gorszych ni
materiat podstawowy. Zawasiowegla w drutach stalowych na elektrody nie powinneegracza 0,18%.
Materiaty do spawania powinny posigdeaawartd¢ sktadnikdw stopowych w ikzi wigkszej od materiatu
rodzimego. Elektrody otulone powinny posiaaduling nieuszkodzos centryczg, niezattuszczani
niezawilgocoy. Przed przygpieniem do spawania elektrody nglavysuszy. Zalecane jest suszenie ich w
temperaturze 120+180°C w czasie 1+2 godzin.
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Jezeli dokumentacja projektowa ani SST nie precyzigczej, mana stosowamateriaty
spawalnicze produkowane wg norm podanych w talilicy

Tablica 1. Wymagania normowe dla materialdw spaiwajich do padczer w mostach stalowych

Lp. Rodzaj asortymentu Norma
PN-EN ISO 18275:2012

1 | Elektrody
PN-EN ISO 3580:2017-07

Wykonawca powinien przestrzegakresoéw wanosci stosowania elektrod zgodnie z gwarammjoducenta.

2.2.3. taczniki srubowe
Do wykonania peaifczen srubowych naley stosowa sruby zwykie lub pasowane.

2.2.4. Powloki malarskie

Do renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego w roggh wykonanych napraw naje stosowa
zestawy powtok malarskich posiagizg aktualne aprobaty techniczne IBDIM i spelggch
wymagania SST 28.53.11+13 lub wykdénaynkowanie ogniowe. Dopuszcza ¢ sstosowanie
systeméw mieszanych tj. zabezpieczenie poprzez oeyauhie ogniowe wraz z doszczelnieniem
malarskim.

2.3. Przechowywanie materiatow

Elementy stalowe wytworzone, a nie zabezpieczondykarozyjnie przechowywa w
pomieszczeniach zadaszonych. Elektrody powinnyggechowywane w suchych pomieszczeniach
zamknetych. Materiaty malarskie natg przechowywa w oryginalnych opakowaniach, w sposob
zgodny z zaleceniami producentow.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogoIn&' p.

3.2.  Wykaz sprzetu do wykonania robot

Przygotowanie powierzchni stali najewykona stosujc nas¢pujacy sprzt:

- piaskownica,

- $rutownica lub zestaw do czyszczenia waadd wysokim dinieniem,
skrobaki,

- szczotki stalowe,

- szlifierki elektryczne,

- pilniki reczne.

- miotek dziobak,

- punktak,

- przecinak,

- spawarki,

- zestawy do spawania igcia gazowego,
- pedzle,

- walki,

- zestawy do malowania natryskowego.
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4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogllne

Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagagiane” p.4.

4.2.  Inne wymagania dotycace transportu
Materialy mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Materiaty powinny by czasie

transportu zabezpieczone przed szkodliwym dziatlangzynnikbw atmosferycznych oraz przed
mechanicznym uszkodzeniem.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robo6t podano w SST D-M@OM ,Wymagania ogélne” p.5.

5.2.  Przygotowanie robét

Wykonawca ustali z Zamawigjym zakres wykonywanych robét, sposéb wykonan@ataiu oraz
typ zabezpieczeantykorozyjnych.

5.3.  Opis wykonania robét

5.3.1. Wykonanie rysunkéw warsztatowychliezachodzipotrzeba),

Projekt powinien zawietarysunki przedstawiate wykonywane elementy w czytelny sposob. Na
rysunkach winna yumieszczona tabela z wykazem stali oraz informacpazygtym rozwizaniu
zabezpieczgantykorozyjnych.

5.3.2. Wytworzenie konstrukcji poprzezegie, gicie, spawanie stali.

W zaleznosci od sposobu przgfych w dokumentacji rozwzan wytwarza s¢ elementy stalowe.
5.3.3. Montaz elementow.

Montaz elementow wykonywany jest za pomaéznych typow pajczer. Dopuszcza simocowanie
poprzez:

- spawanie,

- kotwy wklejane,

- polaczeniasrubowe.

5.3.4.0czyszczenie podia stalowego

Powierzchng stali naley oczyci¢ z powtok malarskich i produktéw korozji. Oczyszoiee
powierzchni stali naley wykona przez piaskowanigrutowanie lub wog pod wysokim cinieniem
(,lanca wodry”). Wtasciwie przygotowane podke stalowe powinno liyczyste, wolne od pytow,
olejow i ttuszczow i innych czynnikdw pogarsaajch przyczepn@. Stopigh oczyszczenia podia
powinien wynost minimum P Sa 2 (zalecane P Sa 2%2) wg PN-ISO-8501-2

5.3.5.Zabezpieczenie antykorozyjne
Zabezpieczenie antykorozyjne nglewykona zgodnie z zasadami podanymi w SST 28.53.11+13
Kolor warstwy nawierzchniowej natg dopasowédo kolorystyki otaczagych elementow.

5.4.  Warunki wykonania robot

Spawanie nalg wykonywa przy temperaturze powietrza poxey OOC, bez opadow
atmosferycznych, przy wilgotéoi powietrza nie przekraczaej 80 %.

Strona3 z7



M — ZUWM.10.13 — Wykonanie i moatdrobnych elementéw stalowych

Prace malarskie moa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest nigsia ni 5°C, a temperatura

malowanego elementu jest co najmnieP@&vstza od temperatury punktu rosy.
Wilgotnosé powietrza nie powinna przekraczd0 %.

6. KONTROLA JAKO SCIROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jak@ci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdIp.6.

6.2. Kontrola materiatow

Kontrola wytworzonych elementow stalowych podleganizualnej ocenie konstrukcji i poréwnaniu
jej z rysunkami.

Kontrola elektrod polega na sprawdzeniu, czy icdzep odpowiada warunkom okienym w
projekcie technologicznym naprawy. Najeowniez sprawdzt, czy elektrody niegzawilgocone.

Kontrola materiatbw do wykonania powtok malarskjpblega na przedstawieniu przez Wykonawc
deklaracji zgodnéri z wymaganiami aprobaty technicznej. Ngl¢akze sprawdzi dat przydatndci
do stosowania, warunki przechowywania i stan opakow

6.3. Kontrola wykonanych robot

Kontrola wykonanych rob6t obejmuje:

- sprawdzenie jakai wykonania nowych elementow,

- sprawdzenie zamocowa

- sprawdzenie jak@i polczen,

- sprawdzenie oczyszczenia powierzchni stali przekbwgniem powtok malarskich

- wzrokowe sprawdzenie jaka wykonania spoin wg PN-M-69775 — klasa wadBeiaztacza nie
powinna by wyzsza nk W2,

- sprawdzenie jakwi powtok malarskich.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru robét podano w SST D-M-00@QWymagania ogolne” p.7.
7.2.  Jednostka obmiarowa

Jednostk obmiaru jest 1 kg wbudowanej stali.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogodlne zasady odbioru rob6t

Ogolne zasady odbioru robét podano w SST D-M-00@Q,Wymagania ogdlne” p.8.

8.2.  Szczegdbtowe zasady odbioru robét

Odbiorowi robo6t ulegagych zakryciu podlegaj

- przygotowanie powierzchni stali,

- wykonanie kolejnych warstw powtok malarskich.

Roboty uznaje siza wykonane zgodnie z niniejsgpecyfikacy oraz wymaganiami Zamawigiego,
jezeli zostaty spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonawpabowhzany jest do wykonania robot
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poprawkowych na wiasny koszt i w terminie ustalorg/@amawiajcym.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

9.1.  Ogodlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndéci

Ogodlne ustalenia dotygee podstaw pfatrsgi podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdlne
p.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowe;j

Cena jednostkowa uwzglnia:

- opracowanie projektu technologii i organizacji rgbé
- zapewnienie niezfainych czynnikow produkcji,

- opracowanie dokumentacji geli jestwymagana)

- wytworzenie konstrukgiji,

- oczyszczenie powierzchni stali,

- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,
- oczyszczenie placu robét z usgoiem zanieczyszcagpoza pasdrogowy,
- wykonanie badaprzewidzianych w SST.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

10.1 Normy

PN-EN 10163 3:2006 Wymagania dotyce stanu powierzchni przy dostawie stalowych
blach grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikélcowanych
na gopco. Cz$¢ 3: Ksztattowniki.

PN-EN ISO 636:2017-08Materiaty dodatkowe do spawaniag®r druty i stopiwa do spawania
elektrody wolframowy w ostonie gazu obginego stali niestopowych i
drobnoziarnistych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 14171:2016Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodolie, druty
10 elektrodowe proszkowe i kombinacje elektroda/topdk spawania
tukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnidtye Klasyfikacja.

PN-EN ISO 14341:2011 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodawstopiwo do
spawania tukowego elektrgd metalovy w ostonie gazu stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja.

PN-EN ISO 14343:2017Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowesmy
06 elektrodowe, druty i pty do spawania tukowego stali nierdzewnych i
zaroodpornych — Klasyfikacja.

PN-ISO-8501-1:2008 Przygotowanie pagio stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktow. Wzrokowa ocena czysitopowierzchni.
Cz$¢ 1: Stopnie skorodowania i stopnie przygotowangpakrytych
podiazy stalowych oraz podiy stalowych po catkowitym usugdiu
wczesniej natzonych powtok.

PN-EN ISO 18275:2012 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulate recznego
spawania tukowego elektrgd metalowg stali o wysokiej
wytrzymataici. Klasyfikacja.
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PN-EN 1SO 3580:2017-Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulae recznego

07 spawania tukowego elektrgdnetalow stali odpornych na petzanie.
Klasyfikacja.

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na ggeo ze stali konstrukcyjnych. €& 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnychestopowych.

10.2 Inne dokumenty
11. ,Rozporzdzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskigjria 30.05.2000 r. w sprawie

warunkow technicznych, jakim powinny odpowiadiogowe obiekty imynierskie i ich
usytuowanie”, Dz. U. 2000 nr 63 poz. 735.
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