  SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA  TECHNICZNA

SST – 05   Konstrukcje stalowe
1. WSTĘP
1.1. Przedmiot SST-05

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej SST-05 (zwanej dalej SST) są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót konstrukcji stalowych przy realizacji zadania pod nazwą: 
„Przebudowa oraz wymiana urządzeń technologicznych oczyszczalni ścieków dla Miasta Mrągowa”.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia niezbędnych robót związanych z realizacją konstrukcji stalowych w ramach zadania budowy oczyszczalni ścieków. 

Szczegółowy zakres, rodzaj i ilości robót podano w przedmiarze robót.


W ramach prac budowlanych przewiduje się wykonanie następujących robót związanych z konstrukcjami stalowymi:   
· wykonanie balustrad ze stali nierdzewnej wokół pomostu obsługowego systemu napowietrzającego oraz zagęszczacza grawitacyjnego, piaskownika, zbiornika homogenizacji, hali krat,

	Barierki ochronne:
	

	Hala krat (schody wejściowe)                   
	10 m

	Piaskownik
	56 m

	Zbiornik homogenizacji                              
	26 m

	Reaktor biologiczny nr 1                           
	100 m

	Reaktor biologiczny nr 2                           
	100 m

	Przepompownie osadu  nr 1                          
	5 m

	Przepompownie osadu  nr 2                          
	5 m

	Zagęszczacz osadów z komorą rozprężną   
	92 m

	RAZEM:
	394 m


· schodów z barierkami ze stali nierdzewnej na obiekty technologiczne oczyszczalni
	Schody z barierkami:
	

	Reaktor biologiczny nr 1 – 2 szt.
	7 stopni wys. 1,40 m, szer. 1,00 m

	Reaktor biologiczny nr 2 – 2 szt.
	7 stopni wys. 1,40 m, szer. 1,00 m

	Osadnik wtórny nr 1 (kanał części flotujących)
	5 stopni wys. 1,05 m, szer. 1,00 m

	Osadnik wtórny nr 2 (kanał części flotujących) 
	5 stopni wys. 1,05 m, szer. 1,00 m

	Zbiornik homogenizacji osadu
	15 stopni wys. 3,0 m, szer. 1,00 m


· wykonanie barierek ochronnych (łańcuchowych) kwasoodpornych wokół osadnika radialnego i kanału pomiarowego ścieków oczyszczonych

	
	

	Barierki ochronne łańcuchowe:
	

	Osadnik radialny            
	100 m

	Kanał Parshalla (wylot)  
	20 m

	RAZEM:
	120 m

	
	


· wykonanie pomostu technologicznego na zagęszczaczu osadu,
· wykonanie drabiny stalowej z przyległego terenu na pomost technologiczny znajdujący się na zbiorniku zagęszczacza osadu.
· Suwnica w stacji odwadniania

· Suwnica bramowa do krat 

· Wspornik pod pompę w zagęszczaczu

· Wykonanie przykrycia pompowni osadowych przy zagęszczaczu osadu i osadniku chemicznym
1.4.  Określenia podstawowe

Określenia podstawowe użyte w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi Polskimi Normami i Ogólną Specyfikacją Techniczną p. 1.4.

1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót

Ogólne wymagania dotyczące zasad prowadzenia robót podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej p.1.6. Niniejsza specyfikacja obejmuje całość robót związanych z wykonywaniem elementów konstrukcji stalowych.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania tych robót oraz ich zgodność z umową, projektem wykonawczym, pozostałymi SST i poleceniami zarządzającego realizacją umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych dokumentów wymaga akceptacji Zarządzającego realizacją umowy. 

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawcę w trakcie budowy musi być zgodna z zasadami podanymi w Ogólnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo Wykonawca dostarczać będzie następujące informacje:

1.
harmonogram i kolejność prac realizacji konstrukcji stalowych,
2.
rysunki robocze wymagane przez Zarządzającego realizacją umowy,
3.
świadectwa jakości przedstawione przez producenta, 
4.
zalecenia i instrukcje dostarczane przez producentów. 
2.  MATERIAŁY

2.1.   Ogólne wymagania dotyczące materiałów

Ogólne wymagania dotyczące materiałów i ich rodzaju podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej p.2.

2.2.
Materiały użyte do realizacji robót
2.2.1.
Rury stalowe bez szwu
Rury stalowe bez szwu walcowane na gorąco ogólnego stosowania spełniające wymogi PN-80/H-74219 (1) lub PN-H-74220 (2)- stal St3SX rury stalowe bez szwu ze stali trudnordzewiejącej OH18N9 i 1H18N9, spełniającej wymogi PN-71/H-86020 (7) lub innej zaakceptowanej przez Inspektora Nadzoru. Powierzchnia zewnętrzna i wewnętrzna rur nie powinna wykazywać wad w postaci łusek, pęknięć, zawalcowań i naderwań. Dopuszczalne są nieznaczne nierówności, pojedyncze rysy wynikające z procesu wytwarzania, mieszczące się w granicach dopuszczalnych odchyłek wymiarowych. Końce rur powinny być odgięte równo i prostopadle do osi rury. 
Pożądane jest, aby dostarczone rury były o: 

· długościach dokładnych, zgodnych z zamówieniem: z dopuszczalną odchyłką +10 mm, 
· długościach wielokrotnych w stosunku do zamówionych długości dokładnych poniżej 3m z naddatkiem 5mm na każde cięcie i z dopuszczalną odchyłką dla całej długości wielokrotnej, jak dla długości dokładnych.

Rury powinny być proste. Dopuszczalne miejscowe odchylenia od prostej nie powinny przekraczać l,5 mm na 1 m długości rury. 
2.2.2.
Kształtowniki
Do wykonania robót należy użyć: dwuteowniki normalne i równoległościenne wg. PN-91/H-93407 (4); ceowniki wg PN-86/H-93403 (5); kształtowniki zamknięte i prostokątne wg. BN-79/0656-01 (12); kątowniki równoramienne wg. PN-84/H-93401 (6) (lub innych dopuszczonych przez Inspektora Nadzoru).

Stal (St3SX, OH18N9, 1H18N9) stosowana w konstrukcjach musi odpowiadać normom PN-89/H-84023 (34); PN-83/H-84017 zmiana 4 (31).

Powierzchnia kształtownika powinna być charakterystyczna dla procesu walcowania i wolna od wad, jak widoczne łuski, pęknięcia, zawalcowania i naderwania. Dopuszczalne są usunięte wady przez szlifowanie lub dłutowanie, z tym, że obrobiona powierzchnia powinna mieć łagodne wycięcia i zaokrąglone brzegi, a grubość kształtownika nie może zmniejszyć się poza dopuszczalną dolną odchyłkę wymiarową dla kształtownika.

Kształtowniki powinny być obcięte prostopadle do osi wzdłużnej kształtownika.  Powierzchnia końców kształtownika nie powinna wykazywać rozwarstwień, pęknięć i śladów jamy skurczowej widocznych nie uzbrojonym okiem. 

Do konstrukcji stalowych zastosowano elementy walcowane ocynkowane ogniowo.
2.2.3 Blachy i płaskowniki ze stali St3SX spełniające wymogi PN-83/H-9220 (9), PN-72/H-93202 (10) oraz ze stali trudnordzewiejącej OH18N9 i 1H18N9 spełniającej wymogi PN-71/H-86020 (7); PN-83/H-84017 zmiana 4 (31).

Powierzchnia zewnętrzna i wewnętrzna wyrobów nie powinna wykazywać wad w postaci łusek, pęknięć, zwalcowań i naderwań. Dopuszczalne są nieznaczne nierówności, pojedyncze rysy wynikające z procesu wytwarzania, mieszczące się w granicach dopuszczalnych odchyłek wymiarowych. Końce wyrobów powinny być obcięte równo i prostopadle do jego osi.

Pożądane jest, aby wyroby były dostarczone o:

· długościach dokładnych, zgodnych z zamówieniem: z dopuszczalną odchyłką +10 mm, 
· długościach wielokrotnych w stosunku do zamówionych długości dokładnych poniżej 3 m z naddatkiem 5 mm na każde cięcie i z dopuszczalną odchyłką dla całej długości wielokrotnej, jak dla długości dokładnych.

Wyroby powinny być proste. Dopuszczalne odchyłki od prostej nie powinny przekraczać l,5mm na 1 m długości wyrobu. Blachy powinny być  dostarczone  w  arkuszach,  a płaskowniki  powinny być  dostarczone bez opakowania w wiązkach lub luzem względnie w opakowaniu uzgodnionym z Inspektorem Nadzoru.

Cechowanie na tych wyrobach (lub przywieszce) powinno, co najmniej obejmować: znak wytwórcy, znak stali i numer wytopu. 

2.2.4. Pręty stalowe

Pręty stalowe można używać do wykonywania konstrukcji stalowych z ceowników z kątowników zgodnie z dokumentacją lub wskazaniami Inspektora Nadzoru.

Wymiary przekroju poprzecznego i dopuszczalne odchyłki wymiarowe dla walcówki i prętów stalowych walcowanych na gorąco, powinny odpowiadać wymaganiom PN-H-93200-02 (11).
2.2.5. Drut spawalniczy

Drut spawalniczy powinien spełniać wymagania PN-M-69420 (13), odpowiednio dla spawania gazowego acetylenowo-tlenowego lub innego zaakceptowanego przez Inspektora Nadzoru.

Średnica drutu powinna wynosić połowę grubości elementów łączonych, lub od 6 do 8 mm, gdy elementy łączone są grubsze niż 15 mm. Powierzchnia drutu powinna być czysta i gładka, bez rdzy, zgorzeliny, brudu lub smarów.
	Wytrzymałość drutów na rozciąganie powinna wynosić:



	Średnica drutu [mm]


	Wytrzymałość na rozciąganie



	od 1,2 do 16


	od 750 do 1200 MPa



	od 2,0 do 3,0
	od 550 do 1000 MPa

	powyżej 3,0
	od 450 do 900 MPa


Druty mogą być dostarczone w kręgach, na szpulach lub w pakietach. Kręgi drutów powinny składać się z jednego odcinka drutu, a zwoje nie powinny być splątane. Każdy krąg drutu powinien być związany miękkim drutem, co najmniej w trzech miejscach. Drut na szpulach powinien składać się z jednego odcinka o regularnych i niesplątanych zwojach, nawiniętych regularnie i ściśle na całej szerokości szpuli. Pręty w pakietach powinny być związane miękkim drutem, co najmniej w dwóch miejscach, w wiązki o masie od 10 do 40kg. Łączna maksymalna masa pakowanych drutów i prętów nie powinna przekraczać 50kg netto. Każdy krąg, szpula drutu i wiązka prętów powinna mieć przywieszkę, co najmniej z danymi: nazwą wytwórcy, oznaczeniem wyrobu, numerem partii drutu (prętów), masą netto, potwierdzeniem kontroli o jakości wyrobu. Do każdej partii drutów wytwórca powinien dostarczyć zaświadczenie, w którym podane są następujące wyniki badań: oględziny zewnętrzne, sprawdzenie wymiarów, sprawdzenie składu chemicznego, sprawdzenie wytrzymałości drutu na rozciąganie, sprawdzenie sprężystości drutu, sprawdzenie kręgów drutu i pakowania oraz stwierdzenie zgodności własności drutów lub prętów z normą.

Druty i pręty powinny być przechowywane w suchych pomieszczeniach wolnych od czynników wywołujących korozje.

2.2.6. Śruby i nakrętki

Śruby i nakrętki należy stosować wg PN-M-82101 (14). Śruby z łbem sześciokątnym. Śruby, nakrętki itp. powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiałów działających korodujące i w warunkach zabezpieczających przed uszkodzeniem.

2.2.7. Materiały do wykonania powłok antykorozyjnych konstrukcji stalowych

Przyjęty system powłok antykorozyjnych dla elementów konstrukcji stalowych  podlegających oddziaływaniu atmosferycznym i temperaturom roboczym do 100°C przedstawiono w tabeli poniżej:
	Podkład


	Powłoka pośrednia


	Grubość całkowita dla powłoki suchej



	2x farba podkładowa chlorokauczukowa 100 mikronów (mgps)


	2x farba chlorokauczukowa 
2 opakowania 
100 mikronów (mgps)


	200 mikronów (mgps)




Nie dopuszcza się stosowania wyrobów malarskich o nieznanym pochodzeniu, nie mających uzgodnionych wymagań oraz nie sprawdzonych zgodnie z postawieniami norm PN-71/H-04653 (16); PN-71/H-04651 (17); PN-85/B-01805 (18) oraz PN-86/B-01806 (19). W przypadku, gdy barwa i połysk odgrywają istotną rolę, a nie są ujęte w normach, powinny być ustalone odpowiednie wzorce w porozumieniu z dostawcą i Inspektorem Nadzoru.

Dla konstrukcji, dla których projekt będzie wymagał cynkowania ogniowego proces cynkowania zostanie wykonany zgodnie z normą PN-EN ISO, 1461 (15). Jeżeli projekt tego wymaga,  stopy żelaza podane cynkowaniu zostaną podane malowaniu-zgodnie z następującą procedurą: 

Czynności przygotowawcze: odtłuszczenie


Szlifowanie lub przygotowanie przy użyciu gruntu wstępnego trawiącego

Grunt:
-1 powłoka gruntu (chromian cynku) 25-50 mikronów (mgps)

Powłoka kryjąca - 2 powłoki błyszczące na bazie żywic alkalidowych; 

50 mikronów (mgps)
2.2.8. Łączniki
Łączniki kotwy segmentowe ze stali nierdzewnej firmy HILTI lub równoważnik.

3. SPRZĘT
3.1.  Ogólne wymagania dotyczące sprzętu

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej p.3
3.2.  Sprzęt niezbędny do wykonania robót

Wykonawca przystępujący do wykonania konstrukcji stalowych powinien wykazać się możliwością korzystania z następującego sprzętu:

środków transportu materiałów, żurawi samochodowych o udźwigu do 4t, sprzętu spawalniczego itp. Sprzęt powinien być zaakceptowany przez Inżyniera. 
4.  TRANSPORT

4.1.  Ogólne wymagania dotyczące transportu

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej p.4
4.2.  Transport materiałów

Materiały konstrukcji stalowej przed wysyłką powinna być zabezpieczona przed korozją. Przy transporcie środkami drogowymi należy dostosować się do ograniczeń wymiarowych środków transportowych. W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementów wysyłkowych powinny być następujące:

· największa długość 11,0 m

· największa szerokość 2,5 m

· najwyższa wysokość 2,5 m

· masa 20 Mg.


Dopuszczalne odchylenia: długość elementu transportowanego drogami prostymi, bez łuków, może być 18,0 m, wysokość elementu na przyczepach może być do 3,1 m.


Załadunek, transport i rozładunek materiałów należy przeprowadzić zgodnie z przepisami BIOZ i przepisami o ruchu drogowym. 

5.  WYKONANIE ROBÓT

5.1.  Zasady ogólne wykonania robót


Ogólne zasady wykonania robót podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej  p. 5.

Zastosowano elementy walcowane ocynkowane ogniowo, połączenia elementów warsztatowych spawane, połączenia montażowe śrubowe.
5.2.  Prace spawalnicze
Wszelkie czynności spawalnicze wykonywane w trakcie produkcji lub montażu (konstrukcji) powinny być prowadzone zgodnie z wymaganiami normy PN-78/M-69011 (23); PN-87/M-69008 (24); PN-75/M-69014 (25) oraz według zatwierdzonych uszczegółowionych schematów rysunkowych. Szczegóły związane z proponowanymi procedurami spawania mają być przedstawione do zatwierdzenia Inżynierowi w tym samym momencie, w którym otrzyma on uszczegółowione schematy. Wszystkie złącza powinny być spawane w taki sposób, by po połączeniu ich powierzchnia była gładka i równa i nadawała się do pomalowania.


Wszystkie opiłki powinny zostać usunięte, a ostre nierówności dokładnie wyrównane (wygładzone). Przed rozpoczęciem spawania tak w hali produkcyjnej jak i na miejscu budowy, w każdym przypadku, gdy zaleci to Inżynier należy przeprowadzić testy procedur spawalniczych. Wszyscy spawacze muszą mieć zdane egzaminy zgodnie z PN-/M-69900 (26), a ponadto zatrudnieni tak w hali produkcyjnej jak i na miejscu budowy, powinni pomyślnie przejść testy kwalifikacyjne w zakresie procedur spawalniczych. Spawacze powinni przedstawić dowody na to, że zatrudnieni byli przy pracach spawalniczych przez okres przynajmniej 9 miesięcy w przeciągu ostatnich 12 miesięcy, a ich praca oceniona została pozytywnie. W przypadku braku pozytywnej oceny pracy personelu zatrudnionego przy spawaniu na mocy Kontraktu, Wykonawca powinien przeprowadzić dokładne testy kwalifikacyjne z zakresu procedur spawania, by dowieść, że wszyscy z zatrudnionych spawaczy są odpowiednio wykwalifikowani do wykonywania tego zawodu.


Spoiny powinny zostać poddane próbom nieniszczącym w procesach obejmujących badania rentgenograficzne, ultrasonograficzne, oparte na zastosowaniu proszku ferromagnetycznego lub na użyciu penetrantu, w zależności od typu spoiny oraz jej miejsca w całej strukturze (choć niekonieczne tylko te metody, jeżeli zalecenia Inżyniera będą wymagały innych metod). W przypadku, gdy wykonanie jakiegokolwiek elementu wykazuje nieprawidłowości lub niezgodność z wymaganiami określonymi w uszczegółowionych schematach lub w wykazie, powinien on zostać natychmiast skorygowany (poprawiony) lub odrzucony, nawet jeżeli został wykonany przez wykwalifikowanego spawacza i zgodnie z zatwierdzonymi procedurami.

5.3. Tolerancje wymiarowe
Tolerancje wymiarowe należy określić w oparciu o normy PN-ISO 4464 (27) i PN-91/M-02105 (28). Dodatkowym wymaganiem jest, aby element nie był odchylony od pionu (lub od określonej pozycji) o więcej niż: 

· 1/1000 długości pomiędzy punktami przy podparciu bocznym - w przypadku elementów ściskanych lub belek (dźwigarów), lub 

· 1/500 całej długości (maksimum 25 m) - w przypadku innych elementów konstrukcyjnych. 
Element konstrukcji nie powinien mieć odchyłek od zakładanej długości o więcej niż:

· ± 1 mm - w przypadku ściskanych elementów nośnych, lub
· + 0 do – 4mm - w przypadku innych elementów konstrukcyjnych.


Długość poszczególnych elementów powinna być taka, by różnice sumaryczne nie przesądzały o niedokładnym ustawieniu całej konstrukcji.


W przypadku, gdy wymagany jest styk dwóch powierzchni stalowych w celu uszczelnienia lub połączenia ciernego, obie powinny zostać przygotowane w taki sposób, by przynajmniej 90% ich powierzchni mogło dokładnie przylegać do siebie jeszcze przed zastosowaniem siły dociskowej.

5.4.  Metale o różnych własnościach
W przypadku, gdy różne metale o odmiennych własnościach stosowane są w pobliżu elementów konstrukcyjnych lub ich połączeń wykonanych ze stali, należy unikać kontaktu tych metali ze stalą o ile Wykonawca nie przekona Inspektora Nadzoru, że taki kontakt nie będzie powodował korozji elektrochemicznej.


Kontakt pomiędzy aluminium lub stopem aluminium, a galwanizowaną stalą miękką jest dopuszczalny. W celu połączenia elementów aluminiowych ze stalowymi należy stosować śruby, nakrętki, podkładki oraz wkręty cynkowane.


W  przypadku,  gdy  istnieje  możliwość,  że  elementy  ocynkowane  mogą przyjąć  formę  anod protektorowych struktury głównej lub, gdy różnica potencjału elektrolitycznego przekracza 250 mV, poszczególne części powinny zostać od siebie oddzielone medium izolującym charakteryzującym się odpowiednią wytrzymałością.

5.5. Ogólne wymagania dotyczące konstrukcji stalowych

Wykonawca dostarczy i zmontuje wszystkie konstrukcje stalowe  wyszczególnione takie jak: pomosty technologiczne, balustrady, schody itd.
Dla wszystkich powyższych konstrukcji Wykonawca sporządzi rysunki konstrukcyjne i warsztatowe. Rysunki te Wykonawca przedstawi Inżynierowi do zatwierdzenia przed rozpoczęciem produkcji tych elementów.

5.6. Balustrady, barierki ochronne, pomosty technologiczne, schody
Balustrady i barierki wykonane zostaną z profili rurowych. Balustrady i barierki powinny zapewnić wysokość ochronną 1,10m oraz będą wyposażone w poręcze i zamontowane u dołu bortnice o wysokości 100mm. 

Zaprojektowano pomosty technologiczne z ocynkowanych krat pomostowych na belkach z połówek teowników równoległościennych opartych na ścianach zewnętrznych. Pomosty technologiczne oraz korony zbiorników zabezpieczone będą balustradami ochronnymi wykonanymi ze stali OH18N9, wysokość balustrad 1,10m od poziomu pomostu lub przyległego terenu. Schody stalowe z poziomu terenu na pomosty robocze za pomocą schodów stalowych z kratami pomostowymi, zastosowano stal St3SX, wszystkie elementy stalowe zabezpieczyć antykorozyjnie przez ocynk ogniowy. 

Wytyczne wykonania nachylonych balustrad (przy schodach) są podobne do wytycznych dotyczących balustrad poziomych - górna poręcz powinna być zamontowana na wys. 1,1,m mierząc prostopadle do linii wyznaczającej spadek schodów zaś długość słupków balustrady nie powinna przekraczać 1330 mm.


Wszystkie mocowania na śruby będą wykonane solidnie i trwałe przytwierdzone do konstrukcji. Zamocowania poziome muszą mieć przynajmniej 3 otwory na śruby, przy czym dwie śruby powinny być zamocowanie w linii równoległej do balustrady, po jej wewnętrznej stronie. Mocowania pionowe muszą mieć minimum dwa otwory na śruby, rozmieszczone w linii pionowej. Elementy połączone zostaną z podłożem przy pomocy śrub lub wbetonowane zostaną do ścian zbiorników. Rozstaw osiowy słupków pionowych będzie nie większy niż określonego w projekcie. Jeśli poręcze dostarczone zostaną w elementach, należy je złożyć używając przeznaczonych do tego elementów łączących.


O ile dokumentacja nie przewiduje innego rozwiązania Wykonawca dopilnuje, aby wszystkie balustrady były jednakowego typu.


Wykonawca przedłoży Inżynierowi rysunki wykonawcze balustrad do zatwierdzenia. Wszelkie detale i rysunki warsztatowe urządzeń przedstawiono w części graficznej projektu.  
5.7. Zabezpieczenia antykorozyjne
Materiały zastosowane do wykonania powłok powinny spełniać wymogi przedstawione w pkt.2.2.7. niniejszej specyfikacji. Dopuszcza  się  stosowanie  innych powłok spełniających wymogi norm przedstawionych w pkt 2.2.7. po uzyskaniu akceptacji Inżyniera.


Wykonawca przedłoży opracowany przez siebie program malowania wraz z dokumentacją producenta w celu akceptacji przez Inżyniera.


Należy ściśle przestrzegać wskazówek podanych przez producentów farb, w szczególności w odniesieniu do grubości powłok, czas schnięcia, przygotowania powierzchni itd.


Powłoka podstawowa powinna zostać nałożona na warsztacie w ciągu czterech godzin po piaskowaniu. Powierzchnie, na które nie będą wpływały operacje spawania zostaną pokryte powłoką pośrednią.


W odniesieniu do malowania na placu budowy, będą obowiązywały następujące zasady. Strefy spawania oraz strefy, które uległy uszkodzeniu należy starannie oczyścić oraz wygładzić w sposób opisany powyżej. Po oczyszczeniu oraz wygładzeniu, należy nałożyć powłokę podstawową oraz powłokę pośrednią. Na wszystkie powierzchnie należy nałożyć dwie powłoki farby kryjącej.


Całkowita grubość powłok malarskich nie będzie mniejsza niż 280 mikronów.


Powierzchnie elementów stalowych podlegające oddziaływaniu atmosferycznemu i temperaturom roboczym do 100°C należy zabezpieczyć przed korozją wg. poniższego schematu:
	1.
	Przed piaskowaniem należy usunąć nierówności i zanieczyszczenia powierzchni

	2.
	Przeprowadzić piaskowanie w celu oczyszczenia wg wzorca Sa 2½

	3.
	Należy uzyskać amplitudę powierzchni w zakresie od 50 do 75 mikronów

	4.
	Metoda nakładania powłoki, warunki suszenia/ polimeryzacji oraz kolejność nakładania powinna być zgodna z zaleceniami producenta

	5.
	Należy zapewnić, aby powierzchnia, na którą ma zostać nałożona powłoka była wolna od pyłu, grysu lub materiału obcego bezpośrednio przed nakładaniem powłoki 

	6.
	Bezpośrednio przed nakładaniem powłoki należy zapewnić zachowanie gładkości powierzchni Sa 2½

	7.
	Grubość powłoki


	Podkład


	Powłoka pośrednia


	Grubość całkowita dla powłoki suchej



	2x farba podkładowa chlorokauczukowa 100 mikronów (mgps)


	2x farba chlorokauczukowa 
2 opakowania 
100 mikronów (mgps)


	200 mikronów (mgps)





Elementy, które zgodnie z dokumentacją projektową będą wymagały zabezpieczenie  poprzez metalizację zostaną zabezpieczone poprzez cynkowanie ogniowe.

Proces cynkowania będzie wykonywany tylko po zakończeniu spawania, wiercenia, szlifowania oraz innych czynności związanych z produkcją części wymagających cynkowania.  Stale poddawane cynkowaniu nie będą podatne za wzrost kruchości w wyniku procesu cynkowania. Proces ten będzie prowadzony zgodnie z normą PN-EN ISO 1461. Ciężar minimalny powłoki wykonanej z cynku nie powinien być mniejszy niż 610 gm/m2 pola powierzchni albo 305 gm/m2 pola powierzchni tylko dla elementów   złączonych   gwintowanych.    Powierzchnie   poddane    cynkowaniu   będą   posiadały równomierny połysk metaliczny pozbawiony usterek.


W szczególnych przypadkach oraz wg uznania Inżyniera elementy złączne gwintowane można poddawać cynkowaniu elektrolitycznemu oraz pasywacji. Stale posiadające wytrzymałość na rozciąganie, co najmniej 100 kg/mm2 lub powyżej należy poddać obróbce cieplnej przed pasywacją.


Jeżeli stopy żelaza poddane cynkowaniu mają zostać poddane malowaniu, należy  stosować następującą procedurę:


Czynności przygotowawcze: odtłuszczanie


Szlifowanie lub przygotowanie przy użyciu gruntu wstępnego trawiącego

Grunt:
- 2x farba podkładowa chlorokauczukowa 100 mikronów (mgps)

Powłoka:  - 2x farba chlorokauczukowa 100 mikronów (mgps).
6.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT

6.1.  Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej p.6. 

Wszystkie elementy konstrukcji stalowych podlegają sprawdzeniu w zakresie:

· zgodność z dokumentacją i odnośnymi normami,
· poprawnego montażu, kotwienia, scalania konstrukcji,
· sprawdzenia prawidłowości nałożenia powłok ochronnych,
· sprawdzenia poprawności i prawidłowości połączeń konstrukcji stalowych z elementami żelbetowymi,
· prace porządkowe,
· wykonanie niezbędnych badań i pomiarów.

6.2.  Zasady postępowania z wadliwie wykonanymi robotami
Wszystkie materiały nie spełniające wymagań podanych w odpowiednich punktach specyfikacji, zostaną odrzucone. Jeśli materiały nie spełniające wymagań zostaną wbudowane lub zastosowane, to na polecenia Inżyniera Wykonawca wymieni je na właściwe, na własny koszt. 

Wszystkie roboty, które wykazują większe odchylenia cech od określonych w specyfikacji powinny być ponownie wykonane przez Wykonawcę na jego koszt. Na pisemne wystąpienie Wykonawcy, Inżynier może uznać wadę za nie mającą zasadniczego wpływu na cechy eksploatacyjne i ustali zakres i wielkość potrąceń za obniżoną jakość. 
7. OBMIAR ROBÓT

7.1.  Ogólne zasady prowadzenia obmiarów robót

Ogólne zasady dokonywania obmiarów robót podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej p.7. Podstawą dokonywania obmiarów, określającą zakres prac wykonywanych w ramach poszczególnych pozycji, jest załączony do dokumentacji przetargowej przedmiar robót. 
7.2.  Jednostki obmiarowe


Jednostkami obmiaru na poszczególnych obiektach są:

· kg - wykonanej konstrukcji stalowej wraz z jej zabezpieczeniem antykorozyjnym,

· szt.- włazów typowych, żeliwnych, przykryć zejść, otworów rewizyjnych itp. 
8.  ODBIÓR ROBÓT  
Ogólne zasady odbiorów robót i dokonywania płatności podano w Specyfikacji Technicznej pkt. 8 i 9.


Odbiór konstrukcji stalowej powinien być poprzedzony sprawdzeniem:
· zgodności wymiarów geometrycznych poszczególnych elementów z wymogami projektu,
· jakości połączeń montażowych,
· prawidłowości położenia konstrukcji stalowych w planie,
· wykonanych połączeń konstrukcyjnych (spawów, złącz śrubowych),
· zgodności wykonanych powłok antykorozyjnych z wymogami projektu.

9.  PODSTAWY PŁATNOŚCI


Podstawą płatności są ceny jednostkowe poszczególnych pozycji zawartych w wycenionym przez Wykonawcę przedmiarze robót, a zakres czynności objętych ceną określony jest w ich opisie. 

Cena jednostkowa l kg wykonanej konstrukcji stalowej obejmuje: 
· roboty przygotowawcze i pomiarowe, 
· zakup i dostarczenie materiałów,
· wykonanie warsztatowe poszczególnych prefabrykatów stalowych, 
· transport prefabrykatów do miejsca wbudowania,
· zmontowanie gotowych elementów zabezpieczonych antykorozyjnie na warsztacie, 
· wykonanie połączeń śrubowych i spawów, 
· wykonanie ostatecznej ochrony antykorozyjnej,
· wykonanie uszczelnień w miejscu wbudowania elementu stalowego przy pomocy środków nie reagujących z elementami wbudowanymi, 
· prace porządkowe, 
· wykonanie niezbędnych badań i pomiarów.


Cena jednostkowa szt. zamontowania typowych, żeliwnych włazów kanałowych obejmuje:

· zakup i transport na miejsce wbudowania materiału,
· wbudowanie materiału wraz z jego wypoziomowaniem,
· prace porządkowe.

10.  PRZEPISY  ZWIĄZANE

10.1. Normy
	1.


	PN-80/H-74219


	Rury stalowe bez szwu walcowane na gorąco ogólnego stosowania.



	2.


	PN-H-74220


	Rury   stalowe   bez   szwu  ciągnione   i   walcowane   na  zimno   ogólnego stosowania.



	3.


	PN-79/H-74244


	Rury stalowe ze szwem przewodowe.



	4.


	PN-91/H-93407


	Stal-dwuteowniki walcowane na gorąco.



	5.


	PN-86/H-93403


	Stal-ceowniki normalne.



	6.


	PN-84/H-93401


	Stal- kątowniki walcowane na gorąco.



	7.


	PN-71/H-86020


	Stal odporna na korozję (nierdzewna i kwasoodporna) - gatunki.



	8.


	PN-H-93010


	Stal- kształtowniki walcowane na gorąco.



	9.


	PN-83/H-92203


	Stal- blachy uniwersalne- wymiary.



	10.


	PN-72/H-93202


	Stal- pręty stalowe walcowane płaskie- wymiary.



	11.


	PN-H-93200-02


	Walcówka i pręty stalowe okrągłe walcowane na gorąco. Walcówka i pręty ogólnego stosowania- wymiary.



	12.


	BN-79/0656-01


	Kształtowniki zamknięte kwadratowe i prostokątne.



	13.


	PN-M-69420


	Spawalnictwo. Druty lite do spawania i naprawiania stali.



	14.


	PN-M-82101


	Śruby z łbem prostokątnym.



	15.


	PN-EN ISO 1461


	Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie jednostkowe). Wymagania.



	16.


	PN-71/H-04653


	Ochrona   przed   korozją.   Podział   i   oznaczenia   warunków   eksploatacji wyrobów metalowych zabezpieczonych malarskimi powłokami ochronnymi.



	17.


	PN-71/H-04651


	Ochrona przed korozją. Klasyfikacja i określenie agresywności korozyjnej środowisk.



	18.


	PN-85/B-01805


	Antykorozyjne zabezpieczenie w budownictwie. Ogólna zasady ochrony.



	19.


	PN-86/B-01806


	Antykorozyjne zabezpieczenie w budownictwie. Ogólne zasady użytkowania, konserwacji i napraw.



	20.


	PN-87/H-74051/01


	Włazy kanałowe. Klasa A (włazy typu lekkiego).



	21.


	PN-87/H-74051/02


	Włazy kanałowe. Klasy B, C, D (włazy typu ciężkiego).



	22.


	PN-B-03215


	Konstrukcje stalowe. Połączenia z fundamentami. Projektowanie i wykonanie



	23.


	PN-78/M-69011


	Spawalnictwo.   Złącza  spawane   w  konstrukcjach  stalowych.   Podział  i wymagania.



	24.


	PN-87/M-69008


	Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.



	25.


	PN-75/M-69014


	Spawanie hakowe elektrodami otulonymi stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania.



	26.


	PN-M-69900


	Spawalnictwo. Egzaminy spawaczy i zgrzewaczy.



	27.


	PN-ISO 4464


	Tolerancje w budownictwie. Związki miedzy różnymi rodzajami odchyłek tolerancji stosowanymi w wymaganiach.



	28.


	PN-91/M-02105


	Podstawy zmienności. Układ tolerancji i pasowań. Pola tolerancji i odchyłki graniczne wymiarów do 3150mm.



	29.


	PN-B-06200


	Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe.



	30.


	PN-92/H-01107


	Stal. Rodzaje dokumentów kontrolnych.



	31.


	PN-83/H-84017 zmiana 4


	Stal niskostopowa konstrukcyjna trudnordzewiejąca. Gatunki.



	32.


	PN-86/H-84018


	Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki.



	33.


	PN-88/H-84020


	Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przeznaczenia. Gatunki.



	34.


	PN-89/H-84023/07


	Stal określonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki.



	35.


	PN-EN 10025


	Wyroby  walcowane  na  gorąco   z  niestopowych   stali   konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.



	36.


	PN-75/M-69014


	Spawanie hakowe elektrodami otulonymi stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania.



	37.


	PN-73/M-69015


	Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania.



	38.


	PN-87/M-69772


	Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie radiogramów.



	39.


	PN-76/M-69774


	Spawalnictwo. Cięcie gazowe stali węglowych o grubości 5-100mm. Jakość powierzchni cięcia.



	40.


	PN-65/M-69013


	Spawanie   gazowe   stali  niskowęglowych  i   niskostopowych.   Rowki   do spawania.



	41.


	PN-65/M-69017


	Spawanie   argonowe   elektrodą  nietopliwą  stali   stopowych.   Rowki   do spawania.



	42.


	PN-73/M-69355


	Topniki do spawania i napawania łukiem krytym.



	43.


	PN-91/M-69430


	Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne wymagania i badania.



	44.


	PN-88/M-69433


	Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskostopowych i stali o podwyższonej wytrzymałości.



	45.


	PN-74/M-69434


	Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do pracy w podwyższonych temperaturach.



	46.


	PN-64/M-69751


	Próba twardości złączy spawanych i zgrzewanych.



	47.


	PN-89/M-69775


	Spawalnictwo. Wadliwości złączy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych.



	48.


	PN-89/M-69777


	Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie wyników badań ultradźwiękowych.



	49.


	PN-EN 26520 PN-ISO 6520


	Klasyfikacja niezgodności spawalniczych w złączach spawanych metali wraz z objaśnieniami.



	50.


	PN-EN 258 17 PN-1805817


	Złącza stalowe spawane łukowo. Wytyczne do określenia poziomów jakości według niezgodności spawalniczych.



	51.


	PN-82/M-82054/03


	Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub i wkrętów.



	52.


	PN-85/M-82101


	Śruby z łbem sześciokątnym.



	53.


	Pn-85/M-82105


	Śruby z łbem sześciokątnym z gwintem na całej długości.



	54.


	PN-77/M-82002


	Podkładki. Wymagania i badania.



	55.


	PN-78/M-82005


	Podkładki okrągłe zgrubne.



	56.


	PN-79/M-82009


	Podkładki klinowe do dwuteowników.



	57.


	PN-79/M-82018


	Podkładki klinowe do ceowników.



	58.


	PN-86/M-82144


	Nakrętki sześciokątne.



	59.


	PN-83/M-82171


	Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń sprężanych.



	60.


	BN-89/1 076-02


	Ochrona przed korozją. Powłoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych i żeliwnych. Wymagania i badania.



	61.


	PN-86/H-04623


	Ochrona przed korozją. Pomiar grubości powłok metalowych metodami nieniszczącymi.



	62.


	PN-71/H-04651


	Ochrona przed korozją. Klasyfikacja i określenie agresywności korozyjnej środowisk.



	63.


	PN-70/H-97051


	Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania. Ogólne wytyczne.



	64.


	PN-70/H-97052


	Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali i żeliwa do malowania. Ogólne wytyczne.



	65.


	PN-71/H-97053


	Ochrona   przed   korozją.   Malowanie   powierzchni    stalowych.    Ogólne wytyczne.



	66.


	PN-EN 22063


	Powłoki  metalowe   i   inne  nieorganiczne.   Natryskiwanie   cieplne,   cynk, aluminium i inne stopy.



	67.


	PN-EN 45014


	Ogólne kryteria dotyczące deklaracji zgodności wydawanej przez dostawców. 



10.2. Instrukcje
Instrukcja nr 305 Instytutu Techniki Budowlanej. Zabezpieczenie przed korozją stalowych konstrukcji budowlanych. 
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