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SPECYFIKACJE TECHNICZNE

ST-09

Montaz konstrukcji stalowych

Nazwy i kody robdt wedtug kodu numerycznego stownika gtéwnego Wspdlnego Stownika Zamowien

(CPV)
Dziat robot
Grupa robot

Klasa robot
Kategoria robét

Grupa robot
Klasa robot
Kategoria robét

45000000-7 - Prace budowlane

45200000-9 - Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektéw
budowlanych lub ich czesci

45220000-5 - Roboty inzynieryjne i budowlane

45223000-6 - Roboty budowlane w zakresie konstrukciji:

» 45223100-7 - Montaz konstrukcji metalowych,

» 45223110-0 - Instalowanie konstrukcji metalowych,

» 45223200-8 - Roboty konstrukcyjne,

» 45223210-1 - Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali,
» 45223800-4 - Montaz i wznoszenie gotowych konstrukcji,
» 45223810-7 - Konstrukcje gotowe,

» 45223820-0 - Gotowe elementy i czesci skladowe,

» 45223821-7 - Elementy gotowe,

» 45223822-4 - Gotowe czesci sktadowe

45400000-1 Roboty wykonczeniowe w zakresie obiektéw budowlanych
45440000-3 Roboty malarskie i szklarskie

45442000-7 Naktadanie powierzchni kryjgcych

» 45442200-9 Naktadanie powiok antykorozyjnych

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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1. CZESC OGOLNA

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikaciji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych sg wymagania
dotyczace wykonania i odbioru robot zwigzanych z montazem konstrukcji stalowych przewidzianych do
wykonania w ramach Kontraktu ,,Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni sciekéw w Henrykowie”.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i umowny przy zlecaniu robét
wymienionych w punkcie 1.4.
Specyfikacje zwigzane — ST-04 — Roboty betonowe i zelbetowe
— ST-08 — Montaz konstrukcji zelbetowych

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z ustawg Prawa budowlane, wydanymi do niej
rozporzgdzeniami wykonawczymi, nomenklaturg Polskich Norm oraz okresleniami podanymi w ST -00
~YWymagania ogolne” pkt. 1.3. a takze podanymi ponizej:

»lnzynier” - rébwnoznaczny z uzywanym pojeciem Kierownika Kontraktu, oznacza osobg fizyczng lub
osobe prawng, wyznaczong przez Zamawiajgcego do petnienia w/w funkcji dla potrzeb Umowy. Funkcja
Inzyniera (Kierownika Kontraktu) obejmuje réwniez wystepujgce w Rozdziale 3 polskiego Prawa
Budowlanego funkcje ,Inspektora Nadzoru Inwestorskiego” oraz ,Kierownika Zespotu Nadzoru
Inwestorskiego”.

Rusztowania — pomocnicze budowle czasowe, stuzgce do wykonania projektowanego obiektu.

1.4. Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci w zakresie punkt 1.1.
umozliwiajgce i majace na celu wykonanie nastepujacych obiektow:

Wykaz obiektéw, w ktérych przewiduje sie prace objete specyfikacja:

Obiekty projektowane

— Komora zasuw z krata reczng (obiekt nr KZ1) oraz komora potaczeniowa;

— Komora pomiarowa (obiekt nr KP-1) oraz komory zasuw przylegte do istn. Pomp. gtéwnej;
— Stanowisko przyjmowania i ptukania materiatu z czyszczenia kanalizacji (obiekt nr 6);

— Stanowisko separatora ptuczki piasku - obiekt nr 6.1;

— Pompownia wéd nadmiarowych - obiekt nr 7;

— Komora zasuw - obiekt nr KZ2;

— Waga samochodowa - obiekt nr 9;

— Komora zasuw KZ3;

— Studnie odwodnieniowe S01 i S02 przy reaktorze bioloigcznym

Obiekty istniejgce do przebudowy

Ponizej wymienione obiekty sg przebudowywane w zakresach okreslonych w poszczegdlnych projektach
branzowych.

—  Zwirownik - obiekt nr 1

— Pompownia gftéwna - obiekt nr 2

— Piaskowniki - obiekt nr 3

— Pomieszczenie dmuchaw - obiekt nr 3.1

— Rozdzielacz sciekéw - obiekt nr 4

— Reaktor biologiczny - obiekt nr 5.1, 5.2

— Pompownia $ciekéw oczyszczonych — obiekt nr 12.2

— Ujecie $ciekéw oczyszczonych — obiekt nr 25

W zakresie niezbednym do obstugi komunikacyjnej obiektéw projektuje sie réwniez rozbudowe
nawierzchni drogowej w powigzaniu z istniejgcym uktadem komunikacyjnym.
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1.5. Zakres robét dla wybranych obiektéow
1.5.1. Zwirownik (ob. istn. nr1)

1.5.1.1. Ocena stanu technicznego istniejgcego obiektu nr 1

Przedmiotowy obiekt to komora zelbetowa o wym. wewnetrznych 2,9x2,9m i wysokosci w Swietle h=
4,75m. Sciany gr. 0,30m, ptyta denna gr. 0,40m. Korona obiektu wyniesiona ponad teren na wys. ~0,30m.
Stan techniczny obiektu okres$lg sie jako dobry, nie zagrazajgcy bezpieczehstwu konstrukcji.

1.5.1.2. Zakres przebudowy

W ramach przebudowy przedmiotowego obiektu przewidziano:

e wykonanie rusztu stalowego wokot kraty zgrzebtowej i przykrycie go kratkg pomostowsg, zgrzewana,
obramowang o wysokosci min. 4cm. Ruszt i przekrycie wykona¢ ze stali 304;

e wykonanie wiaty stalowej ze stupami rozstawionymi osiowo: axb=3,20x(3,70x2) na bazie profili
RK140x140x6 i ryglami dachowymi wspartymi na stupach i przewieszonymi wspornikowo (~2,4m) w
kierunku proj. kontenera hakowego. Przekrycie wiaty blachg trapezowa wys. 56mm i gr. 0,5mm
wspartg na ptatwiach stalowych z ceownika 120. Nachylenie pokrycia wiaty (10%) w kierunku
rurociggu omijajgcego komore zwirownika. Rygle dachowe wiaty ostoni¢ blendg z blachy trapezowej
j/w mocowanej do podkonstrukcji ryglowej z ceownika. Wiata stezona stezeniem pionowym czotowym
od strony istn. Pompowni (ob. nr 2) oraz stezeniem pionowym poprzecznym od strony rurociggu
omijajgcego. Rygle dachowe (obejmujgce komore zwirowniaka) stezone w ptaszczyznie potaci. Do
rygli dachowych podwiesic¢ belke jezdng wciggnika (IPE180) o udzwigu 1,0t.

1.5.1.3. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= OHI18ND9 - stal nierdzewna (oznaczenie wg normy AISI/ASTM: 304).

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.

» S235JR - stal czarna (wiata, belka jezdna wciagnika)
Elektrody ER 1.46

taczniki — kotwy, s$ruby, podkiadki i nakretki ze stali S235JR, zabezpieczone antykorozyjnie przez
cynkowanie ogniowe, grubosé powtoki 80pum.

= S240 GP - grodzice stalowe

1.5.1.4. Zabezpieczenia antykorozyjne stali S235JR (konstrukcja wciggnikow)

Klasyfikacja srodowiska korozyjnego : C3 wg PN-EN ISO 12944-2
Stopien czystosci pow. stalowych: Sa=27% wg PN-EN ISO 8501-1: 1996

Przyktadowy zestaw malarski :

-gruntowanie: farba epoksydowa gruntujgca /dwie warstwy/ 2 x 100 ym =200 ym

- malowanie:  farba epoksydowa nawierzchniowa /jedna warstwa/ 1 x 60 ym = 60 ym
taczna grubos$é powtoki ) =260 pm.

1.5.2. Komora zasuw (ob. proj. nr KZ-1)

1.5.2.1. Opis komory

Komora zasuw (KZ-1) - zelbetowa, monolityczna, nowoprojektowana komora mokra, podziemna,
zorientowana prostopadle do istn. kolektora DN1800 (komore zabudowac¢ na kolektorze). Wymiary
wewnetrzne komory w rzucie: axb = 2,90 x 7,40m, h= 4,75m.

ptyta denna - 0,40m

Sciany 0,30m

ptyta stropowa - brak /przekrycie komory w postaci kratki pomostowej, obramowanej, zgrzewanej

wys. 4cm ze stali 304, wspartej na ruszcie z ceownikow 140/

posadowienie ptyty dennej - 4,88m ponizej poziomu terenu
Na ptycie dennej nadbeton spadkowym C25/30 gr. 15+41cm, zbrojony wiéknami polimerowymi dt.40mm;
nasycenie 2,5kg/m3. Komora do wykonania na istn. kolektorze DN1800. W miejscu proj. scian komory

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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oczysci¢ przez piaskowanie rurocigg i zatozy¢ tasme bentonitowo-kauczukowg po catym obwodzie. Po
wykonaniu komory KZ-1 - wycigé rurociag wewnatrz komory.

Przejscie rurociggu DN1800GRP (rura z zywic poliestrowo-szklanych) przez $ciany komory z
zastosowaniem systemowego tgcznika do wbetonowania osadzonego w szalunku.

Do korony komory KZ-1 kotwi¢ podstawy czesci stupdéw wiaty stalowej przewidzianej do wzniesienia nad
zwirownikiem.

1.5.2.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= OH18N9 - stal nierdzewna (ruszt, kratki pomostowe)

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
1.5.3. Komora potaczeniowa

1.5.3.1. Opis komory

Komora potgczeniowa miedzy obiektami nr1 i nr2 zostata zaprojektowana jako zelbetowa, monolityczna
komora mokra do zabudowy na kolektorze DN1800. Wymiary wewnetrzne komory w rzucie: a x b = 2,90 x
3,28m, wysokos¢ komory w Swietle h=4,75m.
. ptyta denna - 0,40m

sciany 0,30m,

Sciana od strony zwirownika: 0,48m

$ciana od strony pompowni: 0,15-0,425m (dostosowana do krzywizny pompowni)

ptyty stropowej brak. W jej miejsce przekrycie w postaci kratki pomostowej, obramowanej,

zgrzewanej wys. 4cm ze stali 304, wspartej na ruszcie z ceownikow 140;

posadowienie ptyty dennej - 4,88m ponizej poziomu terenu
Na ptycie dennej nadbeton spadkowym C25/30 gr. 11+17cm, zbrojony przeciwskurczowo widknami
polipropylenowymi w ilosci 0,6kg/m® betonu. Wewnatrz komory (od strony zwirownika) zastawka do
regulowania przeptywu $ciekéw transportowanych istn. kolektorem DN1800. Wewnatrz komory wykonaé
réwniez betonowe "kierownice" o wys. ~1,80m ukierunkowujgce $cieki doptywajgce rurociggiem
omijajgcym oraz prowadzone ze zwirownika.
Komora do wykonania na istn. kolektorze DN1800. W miejscu proj. Scian komory oczysci¢ przez
piaskowanie rurociag i zatozy¢ tasme bentonitowo-kauczukowg po catym obwodzie. Po wykonaniu komory
pofgczeniowej - wycig€ rurociagg wewnagtrz komory.
Od strony Pompowni gtéwnej (ob. nr 2) komorg potgczeniowg dylatowaé. Szczeliny dylatacyjne ostonié
prefabrykowanymi ta§mami uszczelniajgcymi.

1.5.3.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= (OH18N9 - stal nierdzewna

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
1.5.4. Pompownia gtéwna (ob. istn. nr 2)

1.5.4.1. Ocena stanu technicznego istniejagcego obiektu nr 2

Istniejgcy obiekt okragly zagtebiony w gruncie. Konstrukcja obiektu zelbetowa w postaci studni
zapuszczanej o srednicy wewnetrznej 10,00m i wysokosci wewnetrznej ~6,50m.

Obiekt znajduje sie w dobrym stanie technicznym, nie zagraza bezpieczenstwu konstrukciji.
Po przewidzianych pracach w projekcie nadaje sie do dalszej eksploatacji.

1.5.4.2. Zakres przebudowy

W ramach przebudowy gtéwnej pompowni Sciekéw przewidziano nowe elementy takie jak:
- wykonie przejs¢ szczelnych dla rurociggéw, w otworach wierconych + uszczelnienie tancuchami
- przykrycia z kratek pomostowych stalowych
- barierki ochronne na stropie o wys. 1,10m
- konstrukcja wsporcza dla projektowanych demagoéw:
» ramy stalowe na siatce osi 7,10 x 8,00m i wysokosci 4,85m, szt.2
» stupy stalowe i rygle ram - HEB260
» belki jezdne wciggnikow - |1 300 + 2x L60x60x6, dt. L=12,70m, szt.4

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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» stezenia pionowe i poziome - L60x60x6

1.5.4.3. Materiaty konstrukcyjne

Stal profilowa:
= OHI18N9 - stal nierdzewna
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
» S235JR - stal czarna
Elektrody ER 1.46
= S240 GP - grodzice stalowe

1.5.5. Projektowane komory zasuw (szt. 2) przytulone do istniejagcego obiektu nr 2

1.5.5.1. Opis komor

Komory zasuw, szt. 2 - zelbetowe, monolityczne, nowoprojektowane komory suche, podziemne, dtuzszym
bokiem przylegte do pompowni. W rzucie o wymiarach wewnetrznych 3,70 x 1,50m i wysoko$ci wew.
2,78m.

ptyta denna - 0,30m

Sciany 0,25m

ptyta stropowa - 0,25m

posadowienie ptyty dennej - 3,60m ponizej terenu
Na ptycie dennej rzgpia 0,50 x 0,50m i gtebokosci 0,40m przykryta kratkg pomostowa ze stali nierdzewne;.
Rzapia wyprofilowana w nadbetonie spadkowym C25/30 gr. 50+55cm. Zbrojony wtéknami polimerowymi
dt.40mm ; nasycenie 2,5kg/m3
W plycie stropowej przewidziano wiazy DN600O, szt. 2.

1.5.5.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= OH18N9 - stal nierdzewna
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
= S235JR - stal czarna
Elektrody ER 1.46
= S240 GP - grodzice stalowe

1.5.6. Komora pomiarowa (ob. proj. nr KP-1)

1.5.6.1. Opis obiektu

Komora zelbetowa, monolityczna, nowoprojektowane komora sucha, podziemne, zagtebiona w gruncie.
Obiekt ocieplony. W rzucie o wymiarach wewnetrznych 6,10 x 2,50m i wysokosci wew. 3,03m. W rzucie
jeden naroznik sciety

ptyta denna - 0,30m

Sciany 0,25m

ptyta stropowa - 0,16m

posadowienie ptyty dennej - 3,39m ponizej terenu
Na ptycie dennej rzgpia 0,50 x 0,50m i gtebokosci 0,40m przykryta kratkg pomostowg ze stali nierdzewne;.
Rzapia wyprofilowana w nadbetonie spadkowym C25/30 gr. 50+55¢cm zbrojonym przeciwskurczowo.
(Wtdkna polimerowe dt.40mm nasycenie 2,5kg/m3)
W ptycie stropowej przewidziano wtazy 80x80xcm, szt.2 i 120x120cm, szt.1.
Komunikacja

1.5.6.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N9 - stal nierdzewna
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
S240 GP - grodzice stalowe

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie



9

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych  ST-09 — Montaz konstrukcji stalowych

1.5.7. Piaskownik (ob. istn. nr 3)

1.5.7.1. Ocena stanu technicznego istniejacego obiektu nr 3

Istniejgcy piaskownik to tréjkomorowy zbiornik (dwie komory podiuzne z przegtebieniem + komora
czotowa) wzniesiony na nasypie budowlanym i wyniesiony ponad jego korone na ~2m. Wymiary przekroju
poprzecznego komor podiuznych: a x h x L= 2,00 x 2,70 x 22,00m. Komory podiuzne od strony
pomieszczenia dmuchaw przegtebione na dtugosci 2m do gtebokosci 4,7m (liczgc od korony piaskownika).
Wymiary przekroju poprzecznego komory czotowej: a x h x L= 4,30 x 2,70 x 2,00m. Grubo$¢ $cian oraz
ptyty dennej piaskownika: 0,30m. Wewnatrz kazdej z komér podtuznych uformowano betony spadkowe,
ktére tworza leje, w ktdrych sedymentuje piasek, ktéry nastepnie jest zgarniany w kierunku czesci
przegtebionej obu komor, by finalnie zosta¢ odebrany przez zestaw pompowy. Komunikacja z obiektem
zapewniona przez schody betonowe.

Stan techniczny obiektu ocenia sig jak dobry, nie zagrazajagcy bezpieczernstwu konstrukgji.

1.5.7.2. Zakres przebudowy

W ramach przebudowy przedmiotowego obiektu przewidziano:

e uszczelnienie przejs¢ przez $ciany proj. rurociggow stalowych DN150. Przejscia wykona¢ jako
szczelne typu fancuchowego. (elastomer EPDM + elem. do skrecania ze stali nierdzewnej 304),

e wykonanie rusztu stalowego w sladzie komory czotowej oraz za proj. zastawkami. Przekrycie rusztu
kratkg pomostowa zgrzewang, obramowang wysokosci h=3cm (komora czotowa) ze stali wg normy
OH18NG9;

e podparcie nowoprojektowanej instalacji technologicznej w obrebie piaskownika podporami ze stali
304 wyposazonymi w przektadki elastomerowe;

¢ wymiana istn. balustrad stalowych na nowe ze stali 304. Nowe balustrady kotwi¢ do korony oraz do
boku scian piaskownika przy uzyciu kotew wklejanych chemicznie.

1.5.7.3. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= (OH18NS9 - stal nierdzewna

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
1.5.8. Pomieszczenie dmuchaw (ob. istn. nr 3.1)

1.5.8.1. Ocena stanu technicznego istniejgcego obiektu nr 3.1

W bezposrednim sagsiedztwie piaskownika znajduje sie budynek jednokondygnacyjny z pomieszczeniem
dmuchaw (ob. 3.1). Wymiary wewnetrzne budynku a x b x h= 8,00 x 8,70 x 4,50m. Przedmiotowy
budynek posadowiono na tawach fundamentowych i wzniesiono w konstrukcji Zelbetowej, monolitycznej.
Pod stropem budynku znajdujg sie zelbetowe koryta (szt. 2) o wym. axh=1,5x1,5m kazde, rozsuniete
wzgledem siebie osiowo na 3,9m. Koryta ostonieto od gory kratkg stalowg i powigzano monolitycznie ze
stropem i wsparto na $cianie zelbetowej oddzielajgcej piaskownik od budynku oraz na stupach
zelbetowych (szt. 2) podpierajacych (blizsze siebie) Sciany koryt. Powierzchnige gérng stropu zabudowano
dwuspadowg konstrukcjg nosng na bazie rusztu aluminiowego z wypetnieniem z poliweglanu. Istniejgca
nadbudowa z poliweglanu w cato$ci ostania istn. strop zelbetowy wraz z korytami w nim zlokalizowanymi.
Wysokos¢ istn. zabudowy poliweglanowej: h1=2,0m (okap) oraz h2=2,9m (kalenica).

Stan techniczny obiektu ocenia sie jak dobry, nie zagrazajgcy bezpieczenstwu konstrukcji. Po demontazu
zbednej zabudowy z poliweglanu, mozna przystgpi¢ do dalszej eksploatacji obiektu.

1.5.8.2. Zakres przebudowy pomieszczenia dmuchaw

W ramach przebudowy przedmiotowego obiektu przewidziano:

e uszczelnienie przejsé przez Sciany proj. rurociggéw stalowych DN100 i DN150. Przejscia wykonaé
jako szczelne typu fancuchowego. (elastomer EPDM + elem. do skrecania ze stali nierdzewnej 304),

e wymiane istn. balustrad stalowych na nowe ze stali 304, kotwione do korony oraz do boku sScian
piaskownika przy uzyciu kotew wklejanych chemicznie;

e  przekrycie istn. koryt zelbetowych blachg ryflowang uzebrowang dotem (stal 304). Lgczna pow.
przekrycia ~23,6m?;

o wykonanie deflektora ze stali 304 o geometrii ujetej w cz. technologicznej, mocowanego do istn. $cian
koryt przy pomocy kotew wklejanych chemicznie;

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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1.5.8.3. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= (OH18NP9 - stal nierdzewna

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
1.5.9. Rozdzielacz sciekéw (ob. istn. nr 4)

1.5.9.1. Ocena stanu technicznego istniejgcego obiektu nr 4

Jest to istniejgca komora zelbetowa, o $rednicy wewnetrznej 6,0m ze sScianami wewnetrznymi ktorej
zadaniem jest rozdziat i odbior sciekdéw do/z osadnikow wstepnych.
Rozdzielacz wykonano jako wielokomorowy zbiornik okragty, wyposazony w osiem zastawek, dzieki
ktérym mozna kierowacé Scieki na rézne obiekty. Poszczegdline komory stuzg do:

e doprowadzenia sciekédw na osadniki wstepne — 2 szt.

e przyjecia $ciekow oczyszczonych z osadnikow — 2 szt.

e odprowadzenie nadmiaru $ciekéw do odbiornika — 1 szt.

e odprowadzenie sciekdéw na czes¢ biologiczng oczyszczalni — 1 szt.
Obiekt znajduje sie w dobrym stanie technicznym, nie zagraza bezpieczenstwu konstrukciji.
Po przewidzianych pracach w projekcie nadaje sie do dalszej eksploatacii.

1.5.9.2. Elementy nowoprojektowane

W ramach przebudowy obiektu przewidziano:
e - barierki ochronne na stropie o wys. 1,10m ze stali nierdzewnej AISI304;
e - wymiang istniejgcych tancuszkoéw zabezpieczajgcych na tancuszki ze stali nierdzewne;

1.5.9.3. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
= OHI18N9 - stal nierdzewna (barierka ochronna)

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
= S235JR - stal czarna (przelew)

Elektrody ER 1.46

1.5.10. Przelew deszczowy (ob. istn. nr PDS)

1.5.10.1. Ocena stanu technicznego istniejacego obiektu nr 4

Przelew deszczowy PDS to istniejgca komora zelbetowa o wymiarach wewnetrznych w rzucie 3,5x2,7m i
gtebokosci 2,20m. Z trzech stron na zewngtrz pomost zelbetowy, wspornikowy.

Obiekt znajduje sie w dobrym stanie technicznym, nie zagraza bezpieczenstwu konstrukciji.

Po przewidzianych pracach w projekcie nadaje sie do dalszej eksploataciji.

1.5.10.2. Elementy nowoprojektowane

W ramach przebudowy obiektu przewidziano:

e istn. elem. dociskowe z C40 do oczyszczenia oraz cynkowania i ponownego montazu;

. wykonanie nowego przelewu wys. 500mm ze stali S235JR ocynkowanej - krawedz przelewowg
podnies¢ o 0,15m do rzednej 85,35

e barierki ochronne na stropie o wys. 1,10m ze stali nierdzewnej AlSI304;

e wymiang istniejgcych tancuszkéw zabezpieczajgcych na tahcuszki ze stali nierdzewnej

1.5.10.3. Materiaty konstrukcyjne

Stal profilowa:
= OH18N9 - stal nierdzewna (barierka ochronna)

Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
= S235JR - stal czarna (przelew)

Elektrody ER 1.46

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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1.5.11. Reaktor biologiczny (ob. istn. nr 5.1i 5.2)

1.5.11.1. Ocena stanu technicznego istniejacych obiektéw

Istniejgcy blok sklada sie z dwdch reaktoréw, kidre podzielone sg na komory, zagtebiony w gruncie.
Konstrukcja obiektu zelbetowa, monolityczna. W rzucie o wymiarach zewnetrznych: 106,00 x 56,50m i
wysokosci wewnetrznej ~5,30m.

Obiekt znajduje sie w dobrym stanie technicznym, nie zagraza bezpieczenstwu konstrukciji.

Po przewidzianych pracach w projekcie nadaje sie do dalszej eksploataciji.

1.5.11.2. Elementy nowoprojektowane

W ramach przebudowy przedmiotowego obiektu przewidziano:

e wykonanie nowych biegow schodowych Sch-1 i Sch-2, o konstrukcji stalowej, stopnie typowe z krat
pomostowych, szt.4. Belki policzkowe z blach stalowych o przekroju 10x180mm.

barierki ochronne stalowe o wys. 1,10m, o fgcznej dtugosci ~1100,0 mb

wykonie przej$¢ szczelnych dla rurociggdéw, w otworach wierconych + uszczelnienie tahcuchami
wykonanie przykry¢ stropu Ps-1 i Ps-1*, w miejscu rozbiorki, z krat pomostowych stalowych h=40mm
wykonanie przykrycia w komorze Ps-2, z krat pomostowych stalowych h=40mm + belki wzmacniajgce
o profilu dwuteowym | 120.

1.5.11.3. Materiaty konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N9 - stal nierdzewna
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.

1.5.12. Stanowisko przyjmowania i ptukania materiatu z czyszczenia kanalizacji (ob. nr 6)

1.5.12.1. Opis obiektu

Obiekt w postaci wanny zelbetowej, monolitycznej, zagtebionej w gruncie. W rzucie o ksztalcie litery "L"
wymiarach wewnetrznych 14,0 x 4,20m + 5,70 x 2,80m i wysokosci wew. 3,60m.
ptyta denna - 0,35m
Sciany 0,30m
Na ptycie dennej w nadbeton spadkowym C25/30 gr. 10+55¢cm. Zbrojony wtéknami polipropylenowymi
0,6kg/m3.
Na koronie projektuje sie konstrukcje wsporczg do instalacji belki wciggnika o udzwigu 1T.
ramy stalowe na siatce osi 6,30 x 4,50m i wysoko$ci ~4,00m, szt.2
stupy stalowe i rygle ram - HEB180
belka jezdne wciggnikow - | 220
stezenia pionowe i poziome - L60x60x

1.5.12.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N89 - stal nierdzewna - barierki, przejscia szczelne
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
= S235JR - stal czarna - konstrukcja wiaty i wciggnikow
Elektrody ER 1.46
= S240 GP - grodzice stalowe

1.5.13. Stanowisko separatora ptuczki piasku (ob. nr 6.1)

1.5.13.1. Opis obiektu

Obiekt w postaci wanny zelbetowej, monolitycznej, zagtebionej w gruncie. W rzucie prostokagtny o
wymiarach wewnetrznych 6,30 x 4,20m i wysokosci wew. 1,00m.
ptyta denna - 0,35m
Sciany 0,30m
Na koronie projektuje sie wiate i konstrukcje wsporczg do instalacji belki wciggnika o udzwigu 1T.
ramy stalowe na siatce osi 6,60 x 4,50m i wysokos$ci ~4,00m, szt.2

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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stupy stalowe i rygle ram - HEB180
belka jezdne wciagnikéw - | 220
stezenia pionowe i poziome - L60x60x
-z dwdch stron wiata obudowana z zaluzji stalowych gr. 0,7mm, kolor 7040

1.5.13.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N89 - stal nierdzewna - barierki, przejscia szczelne
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
» S235JR - stal czarna - konstrukcja wiaty i wciggnikow
Elektrody ER 1.46
= S240 GP - grodzice stalowe

1.5.13.3. Zabezpieczenia antykorozyjne stali S235JR (konstrukcja wiaty i wciggnikow)

Klasyfikacja srodowiska korozyjnego: C3 wg PN-EN ISO 12944-2
Stopien czystosci pow. stalowych: Sa=2"% wg PN-EN ISO 8501-1: 1996

Przyktadowy zestaw malarski :

-gruntowanie: farba epoksydowa gruntujgca /dwie warstwy/ 2 x 100 pym =200 um

- malowanie:  farba epoksydowa nawierzchniowa /jedna warstwa/ 1 x 60 ym = 60 ym
taczna grubos¢ powtoki z =260 pm.

1.5.14. Pompownia wod nadmiarowych (obiekt nr 7)

1.5.14.1. Opis obiektu

Nowoprojektowany obiekt w postaci studni zapuszczanej, zelbetowej, prefabrykowanej. Srednica
wewnetrzna D = 4,00m. Obiekt "mokry" przykryty pitytga zelbetowg, prefabrykowang z otworem
montazowym o szerokosci 1,40m przez dilugo$é obiektu. Otwoér zabezpieczony barierkg ochronng o
wysokosci 1,10m.

Dno obiektu zabezpieczone ptytg denng zelbetowg o gr. 0,40m, wykonang na korku betonowym gr.
~1,10m, z betonu C25/30. Na ptycie dennej wyprofilowana kineta i beton spadkowy z betonu C30/37
zbrojonego wtdknami polipropylenowymi 0,6kg/m3.

W obiekcie projektuje sie deflektor stalowy o wysokosci 3,62m i szerokosci ~3,46m (od Sciany do $ciany)
Przejscia rurociggdw przez $ciane szczelne, uszczelnienie tancuchami uszczelniajgcymi.

1.5.14.2. Materiaty konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N89 - stal nierdzewna - barierki, przejscia szczelne
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.

1.5.15. Komora zasuw (obiekt nr KZ-2)

1.5.15.1. Opis obiektu

Nowoprojektowana komora sucha, zelbetowa, monolityczna, zagtebiona w gruncie na 2,80m. Obiekt
ocieplony. W rzucie prostokgtna o wymiarach wewnetrznych 2,50 x 4,00m i wysokosci wew. 2,55m.

ptyta denna - 0,25m

Sciany 0,25m

ptyta stropowa - 0,16m

posadowienie ptyty dennej - 2,80m ponizej terenu
Na ptycie dennej rzgpia 0,50 x 0,50m i gtebokosci 0,40m przykryta kratkg pomostowg ze stali nierdzewne;j.
Rzgpia wyprofilowana w nadbetonie spadkowym C25/30 gr. 50+55cm. Zbrojony witdknami
polipropylenowymi 0,6kg/m3.
W ptycie stropowej przewidziano wtazy 80x80xcm, szt.2.
Komunikacja za pomocg stopni ztazowych Ilub drabinek stalowych. Na zewnatrz pochwyty
zabezpieczajgce przy zejsciach do komory, o wysokosci 1,10m.
Przejscia rurociggdéw przez $ciane szczelne, uszczelnienie tahcuchami uszczelniajgcymi.
podpory rurociggéw stalowe, systemowe.

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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1.5.15.2. Materiaty konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N9 - stal nierdzewna
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.
S240 GP - grodzice stalowe

Waga samochodowa (obiekt nr 9)

1.5.15.3. Opis obiektu

Projektowana waga samochodowa zlokalizowana w poblizu pierwszej bramy dojazdowej (na teren
oczyszczalni), w formie pomostu najazdowego o wym.18x3m z zelbetowg ptytg jezdna.

Najazdy: betonowe o diugosci min. 6,7 m i nachyleniu 5,4%. Zakres wazenia do 50t.

Szczegoty wykonanie fundamentéw pod konstrukcje wagi wg wytycznych dostawcy rozwigzania.

1.5.16. Pompownia $ciekéw oczyszczonych (ob. istn. nr 12.2)

1.5.16.1. Opis obiektu

Istniejgcy obiekt kubaturowy o konstrukcji tradycyjnej murowanej, parterowy. W rzucie o wymiarach
wewnetrznych 4,55 x 5,70m.

Obiekt znajduje sie w dobrym stanie technicznym, nie zagraza bezpieczenstwu konstrukgciji.

Po przewidzianych pracach w projekcie nadaje sie do dalszej eksploatacji.

1.5.16.2. Elementy nowoprojektowane

W ramach przebudowy obiektu przewidziano:

- barierki ochronne

- studzienka do obstugi eksploatacyjnej, zelbetowa, prefabrykowana o wymiarach 1,20 x 0,80m, o
gtebokosci 0,60m ponizej posadzki. Przykryta kratg pomostowa.

1.5.16.3. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa:
OH18N9 - stal nierdzewna - barierki ochronne, przykrycie studzienki
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.

1.5.17. Ujecie sciekow oczyszczonych (ob. istn. nr 25)

1.5.17.1. Ocena stanu technicznego istniejacego obiektu

Istniejgcy obiekt okragty zagtebiony w gruncie. Konstrukcja obiektu Zelbetowa o $rednicy wewnetrznej
2,50m i wysokosci wewnetrznej ~2,54m.

Obiekt znajduje sie w dobrym stanie technicznym, nie zagraza bezpieczenstwu konstrukciji.

Po przewidzianych pracach w projekcie nadaje sie do dalszej eksploatacji.

1.5.17.2. Elementy nowoprojektowane

W ramach przebudowy obiektu przewidziano:
- drabina ztazowa ze stali OH18N9
- wykonie przejscia szczelnego dla rurociggu DN200, w otworze wierconym + uszczelnienie tancuchami

1.5.17.3. Materiaty konstrukcyjne

= OH18N9 - stal nierdzewna (drabina, pochwyt)
Spawanie zgodne z technologig spawania stali nierdzewnych.

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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1.5.18. Komora zasuw (obiekt nr KZ3)

1.5.18.1. Opis obiektu

Nowoprojektowany obiekt w postaci studni zelbetowej, prefabrykowanej o srednicy wewnetrznej DN1500 i
wysokosci wewnetrznej 2,0m. Obiekt "suchy" przykryty piytg Zzelbetowa, prefabrykowang z otworem
zejsciowym o srednicy 0,60m oraz z otworem pod trzpien sterujgcy praca zasuwy.

W obiekcie projektuje sie podpory stalowe szt. 2 o wysokosci h=0,75m ("h" mierzone od dna do osi rury)
dla podparcia rurociggi Dz560PE.

Przejscia rurociggu przez Scianki studni wykonaé jako szczelne (tuleje systemowe z PE do przejs¢
szczelnych osadzi¢ w elementach studni na prefabrykacji). Dopuszcza sie jako alternatywe dla przejs¢
systemowych wykonanie otworéw wierconych i zatozenie fancuchéw uszczelniajgcych na bazie
elastomeru EPDM i elementéw do skrecania ze stali OH18N9.

Studnie wyposazy¢ na prefabrykacji w antyposlizgowe stopnie ztazowe zeliwne w rozstawie 0,25m.

1.5.18.2. Materiaty konstrukcyjne

Stal profilowa: OH18N9 (1.4301) - podpory stalowe, ewentualnie tuleje i elem. przejs¢.

1.5.19. Studnie odwodnieniowe S01 i S02 (obiekt nr S01 i S02) przy reaktorze
biologicznym

1.5.19.1. Opis obiektu

Nowoprojektowane obiekty w postaci studni zelbetowych, prefabrykowanych o $rednicy wewnetrznej
DN1200 i wysokosci wewnetrznej h1=2,30m (S01) oraz h2=3,05m (S02). Obiekty "mokre" przykryte
ptytami zelbetowymi, prefabrykowanymi z otworami zejsciowymi o $rednicy 0,60m oraz z otworami pod
krocce stalowe przez ktdre nalezy przeprowadzi¢ trzpienie sterujgce pracg zasuw.

W obiektach S01 i S02 projektuje sie podpory zelbetowe prefabrykowane o wysokosci 0,86m (S01) oraz o
wysokosci 0,81m (S02) dla podparcia zastawek kotnierzowych na koncach rurociggu De160PE-100.
Podpory wyposazy¢ w marki gr. 6mm ze stali OH18N9 (1.4301)

Przejscia rurociggdw De160PE-100 przez scianki studni wykonaé jako szczelne (tuleje systemowe z PE
do przejs¢ szczelnych osadzi¢ w elementach studni na prefabrykacji). Dopuszcza sie jako alternatywe dla
przejs¢ systemowych wykonanie otworéw wierconych i zatozenie tancuchéw uszczelniajgcych na bazie
elastomeru EPDM i elementéw do skrecania ze stali OH18N9.

Studnie S01 i S02 wyposazyé na prefabrykacji w antyposlizgowe stopnie ztazowe Zeliwne w rozstawie
0,25m.

1.5.19.2. Materialy konstrukcyjne

Stal profilowa: OH18N9 (1.4301) - podpory stalowe, ewentualnie tuleje i elem. przejsc.

1.6. Ogoéine wymagania dotyczace robét

Ogodlne wymagania dotyczgce robo6t podano w ST-00 “Wymagania ogdlne”.

Roboty powinny byé wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami

Inspektora. Przed przystgpieniem do realizacji rob6ét Wykonawca zobowigzany jest do opracowania

wlasnym kosztem i staraniem oraz przedstawienia do akceptacji Inspektora n/w dokumentaciji

wykonawczej :

> Projekt technologii spawania zawierajgcy:

- metode spawania, sprzet i materiaty,

- kolejnos¢ wykonania spoin, przy ktorej wystepujg najmniejsze odksztatcenia i naprezenia
spawalnicze,

- pozycje tgczonych elementdéw przy spawaniu,

- sposob prostowania elementéw po spawaniu,

- rodzaje obrébki spoin,

- metody kontroli i badan.

» Projekt organizacji budowy uwzgledniajgcy wytyczne organizacji budowy oraz sprzet przewidziany do
zastosowania przez Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizacji budowy nalezy projekt
transportu, technologii montazu oraz projekty rusztowan i innych tymczasowych konstrukcji
pomocniczych. Projekt ten powinien zagwarantowac catkowite bezpieczenstwo ludzi i montowanej
konstrukciji.

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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> Projekt technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejszg Dokumentacjg Projektows,
obejmujacy :

- metody przygotowania powierzchni uwzglednieniem stykéw montazowych i tozysk,

- warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaréwno w wytworni jak i po zmontowaniu
konstrukcji, uwzgledniajgc zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego stykow montazowych w
trakcie montazu,

- technologie wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych w wytwérni oraz na placu budowy, z
uwzglednieniem réznic w zabezpieczeniu poszczegdlnych elementéw konstrukcji, naprawy
uszkodzen powtok w czasie montazu i zabezpieczenia stykéw montazowych,

- szczegdty techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegdlnych elementow
konstrukcji, szczegdlnie przy dylatacjach i innych elementach wymagajacych wigkszej starannosci,

- wymagania w zakresie dozoru wykonywania i kontroli,

- zestawienie materiatdw i sprzetu do wykonania pokrycia z podziatem na czes¢ dotyczacag
wykonania konstrukcji i czes¢ dotyczgcg montazu.

2. WYMAGANIA DOTYCZACE WLASCIWOSCI WYROBOW BUDOWLANYCH

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST-00 ,Wymagania
ogolne”

Wszystkie materiaty przewidywane do wbudowania bedg zgodne z postanowieniami Umowy i poleceniami
Inspektora. W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegotowe informacje
dotyczgce zrédta wytwarzania i wydobywania materiatdw oraz odpowiednie $wiadectwa badan,
dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w budownictwie i prébki do zatwierdzenia Inspektorowi.

Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za spetnienie wymagan ilosciowych i jakosciowych materiatow
dostarczanych na plac budowy oraz za ich wiasciwe sktadowanie i wbudowanie zgodnie z zatozeniami
PzJ.

Materiatami stosowanymi do wykonania rob6t bedacych tematem niniejszej specyfikacji sa:

stal profilowa weglowa - ksztattowniki: stal S235JR (AISI: 1015),

stal profilowa - AISI 304 — spawanie zgodnie z technologig spawania stali nierdzewnych,

blacha z gatunkéw stali j/w,

elektroda ER 146

elektrody do tgczenia elementow ze stali nierdzewnej

taczniki: kotwy rozporowe ze stali gat. 1015 oraz 304, kotwy segmentowe wstrzeliwane i Sruby,

zestaw (system) farb epoksydowo-poliuretanowych do zabezpieczenia elementéw stalowych

Wszystkie materiaty zastosowane do robét izolacyjnych muszg uzyskaé aprobate Inspektora.

Mozliwe jest zaproponowanie produktdow réwnorzednej jakosci. Jakiekolwiek przerdbki projektowe,
budowlane i instalacyjne muszg by¢é wykonane na koszt i odpowiedzialnos¢ wykonawcy. Wszystkie
materiaty wymagajg akceptacji Inspektora.

VVVVVVY

2.1. Akceptowanie uzytych materiatow

Do wykonania konstrukcji stosowaé mozna wytgcznie materiaty, ktérych dostawcy posiadajg Aprobaty
Techniczne.

2.2. Stal konstrukcyjna

Gatunki stali konstrukcyjnej

Do wytwarzania stalowych konstrukcji nalezy uzywaé stal zgodnie z PN-90/B-03200. Inne gatunki stali (np.
pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytworce za zgodg Inspektora jesli posiadaja :

» aprobaty techniczne ITB dopuszczajgce materiat do stosowania w budownictwie

» Certyfikat lub Deklaracje Zgodnosci z Aprobatg Techniczng lub PN

» Certyfikat zgodnosci ze zharmonizowang norma europejska wprowadzona do zbioru norm polskich

» Na opakowaniach powinien znajdowac sie termin przydatnosci do stosowania

2.3. Tryb postepowania przy dostawach stali

Stal dostarczana na budowe powinna:

» miec¢ trwate ocechowania

» mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego,
» spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:2007

- dla blach zeberkowych wg PN-4-92127:1973

- dla walcowki, pretéw i ksztattownikéw wg PN-EN 10016-2:1999/Ap1:2003

- dla katownikéw rownoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998
- dla ceownikoéw, wg PN-EN 10162:2005

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢ zaopatrzony
kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawierac¢:

— znak wytworcy

— profil

— gatunek stali

— numer wyrobu lub partii

— znak obrobki cieplnej

— cechowanie materiatéw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych

Odbiér wyrobu na budowie winien by¢ dokonany na podstawie ostatecznego protokotu odbioru wyrobu w
wytworni wraz z oswiadczeniem, ze usterki wykryte w czasie odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty
usuniete.

2.4. Laczniki i materialy spawalnicze

Zamowienia na tgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inspektora wytworcow tych materiatdw. Na Wytwérey konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od
dostawcow i przechowywania atestéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowe]j dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg
kazdej partii fgcznikow i materiatbw spawalniczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow
Wytwoérca tgcznikéw lub materiatdw spawalniczych przeprowadza na wtasny koszt. Materiaty pochodzace
z zapasow Wytworey konstrukgji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora na koszt
wiasny Wytworcy konstrukcji.

Spetnione muszg by¢é wymagania PN-89/S-10050, PN-90/B-03200 i norm przedmiotowych:

Sruby z tbem szes$ciokagtnym. Klasy doktadnosci A i B - PN-EN ISO 4014:2011

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych. Préba skrecania i minimalne momenty skrecajgce dla srub i

wkretdéw o srednicach znamionowych od 1 mm do 10 mm - PN-EN 20898-7:1997

Czeéci ztgczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne specjalnego stosowania -

PN-EN 26157-3:1998

Nakretki sze$ciokatne. Klasa doktadnosci C - PN-EN 1SO 4034:2004

Kotnierze i ich potgczenia - Sruby i nakretki - Cze$é 1: Dobér $rub i nakretek - PN-EN 1515-1:2002,

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali 0 wysokiej

wytrzymatosci. Oznaczenie - PN-EN ISO 18275:2012

> drut do spawania stali 00H18N9 (stosownie do przyjetej metody spawania: elektrody otulone lub drut
do spawania TIG)

Wytworca powinien przestrzegaé okreséw wazno$ci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

taczniki powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem

ochrony przed korozjg i w sposodb umozliwiajgcy segregacje na poszczegolne asortymenty. Materiaty

spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych

pomieszczeniach. taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej

konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

VVV V VYV

2.5. Materiaty do zabezpieczen przeciwkorozyjnych

farby epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997, PN-C-
81916:2001 oraz PN-C-81917:2001,

emalie epoksydowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81931:1997 i PN-C- 81932:1997,

emalie poliuretanowe odpowiadajgce wymaganiom norm PN-C-81935:2001,

farby krzemianowo-cynkowe odpowiadajgce wymaganiom normy PN-C-81919:2002 i PN-C-
81919:2002/AP1:2004,

inne wyroby malarskie gruntujgce i nawierzchniowe, ktére powinny odpowiada¢ wymaganiom aprobat
technicznych.

Rozcienczalniki (woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakierow i emalii, spirytus
denaturowany i inne rozcienczalniki przygotowane fabrycznie)

YV V VVV V

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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> Srodki do odttuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczen podioza
» utwardzacze do wyrobow lakierowych

2.6. Ocynkowanie elementéw stalowych

Cynkowanie nalezy wykonaé po zakohczeniu wszystkich operacji spawania, wiercenia, szlifowania i
innych czynnosci z uzyciem elementéw przeznaczonych do cynkowania.

Cynkowanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN EN I1SO 1461

Przed ocynkowaniem z powierzchni stali nalezy usung¢ wszelkie zanieczyszczenia, jak np. zgorzelina,
rdza, oleje i smary, brud, zuzel i topnik z procesu spawania.

Stosujgc metode suchg przedmiot stalowy nalezy wytrawi¢ w kwasie, optuka¢ w wodzie i wtozy¢ do
stopionego chlorku cynkowego, nastepnie wysuszyé w temperaturze powyzej 100°C i zanurzy¢ w wannie z
ciektym cynkiem.

Metoda mokra polega na wstepnym trawieniu przedmiotu, ptukaniu w wodzie i na zanurzeniu w cieklym
cynku, ktérego powierzchnia pokryta jest topnikiem.

Minimalny ciezar powioki cynkowej nie powinien byé mniejszy niz 610 g/m? powierzchni, tylko w przypadku
elementdéw potgczen gwintowych — 305 g/m2 powierzchni.

2.7. Stal nierdzewna

Zastosowana stal nierdzewna powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektowa i odpowiada¢ normie PN-
EN 10088-1:2007 Stale odporne na korozje -- Czes$¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje.

Wykonanie elementéw ze stali nierdzewnej zgodnie z PN-EN 1090-2+A1:2012 Wykonanie konstrukcji
stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2: Wymagania techniczne dotyczace wykonania konstrukcji stalowych

Stal nierdzewna typu OH18N9 (wg AlSI: 304, wg EN 10088: 1.4301)

Stal OH18N9 to stal chromoniklowa austenityczna, o wysokiej odpornosci na korozje. Jest odporna na
dziatanie przede wszystkim korozji atmosferycznej, wody morskiej, roztworéw alkalicznych, stabszych
kwasow oraz wszystkich produktéw zywnosciowych. Stal ta ze wzgladu na niskg zawartos¢ wegla jest
dobrze spawalna i nie wymaga po spawaniu dodatkowych zabiegow.

Przedmiotowa stal jest dobra do obrobki, atrakcyjnie wyglgdajgca (szlifowana na wysoki potysk). Materiat
ten jest odpowiedni do gtebokiego ciggnienia, spawalny i odporny na Scieranie, nie jest magnetyzowalny i
tylko ograniczenie skrawalny.

Materiaty spawalnicze:

1. Elektrody otulone: 308 L/IMVRA C/DC

Stabilny tuk, maty rozprysk tatwe usuwanie zuzla, gtadkie lico. Nalezy utrzymywac krotki tuk. Obrébka
cieplna nie wymagana) - otulina: rutylowo-kwasna.

2. Elektrody wolframowe - druty do spawania TIG MIG i tukiem krytym: 308 Si/MVR- Si

Spoiwo o niskiej zawartosci wegla typu 19/9 o wysokiej odpornosci i korozyjnosci. Wersja z podwyzszong
zawartoscig Si daje bardziej stabilny tuk, zmniejsza ryzyko porowato$ci, i rozprysk , zwieksza ptynnos¢
ciektego metalu.

Materiaty Srubowe:
taczniki: kotwy rozporowe, kotwy segmentowe wstrzeliwane, kotwy chemiczne, $ruby z nakretkami i
podktadkami.

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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OH18M9 (1.4307) — skiad chemiczny [%]

C Si AN Cr Mo Mi ] 5 F Inne
max max max 17 - g max max max -
007 1 2 19,50 - 10,80 11 oS 0045 -

OH18M9 (1.4301) — wlasciwosci mechaniczne

twardost w stanie zmigkczonym 215 HE
wytrzyratosc na rozcigganie Rm 500 - 700 MPa
granica plastycznosci Re 190 MPa

DH18M9 (1.4307) — procesy technologiczne

temperatura przesycania temp. 1000 — 1100 °C

2.8. Zabezpieczenia antykorozyjne stali profilowej czarnej
Kateqgoria korozyjnosci C3 wg PN-EN ISO 12944-5:2009

Dla warunkéw wewnetrznych, trwato$é zabezpieczenia antykorozyjnego “S”, do 15 lat

Elementy stalowe oczysci¢ do stopnia czysto$ci powierzchni Sa 22 wg PN-EN 1SO 8501-1: 2008
i pomalowaé np. zestawem farb antykorozyjnych.
Przyktadowy zestaw malarski :

- gruntowanie: farba epoksydowa gruntujgca /dwie warstwy/ 2 x100 ym = 200 ym
- malowanie:  emalia epoksydowa nawierzchniowa /jedna warstwy/ 1 x 60 ym = 60 um
taczna grubosé¢ powtoki )y = 260um.

taczniki — kotwy, sruby, podkiadki i nakretki ze stali S235JR, zabezpieczone antykorozyjnie przez
cynkowanie ogniowe, grubosé powtoki 80pm.

3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU | MASZYN

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w Specyfikacji ST-00 — ,Wymagania ogdlne".

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sg do
przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inspektor jest uprawniony do
sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ciSnieniowe posiadajg wazne swiadectwa wydane przez
Urzad Dozoru Technicznego.

Do wykonania robot proponuje sie uzycie nw sprzetu

> Rusztowania

» Wociggarki

» Zuraw samochodowy

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

4. WYMAGANIA DOTYCZACE SRODKOW TRANSPORTU

Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w Specyfikacji ST-00 — ,Wymagania ogdine".

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i
zanieczyszczen moggacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane
w stanie suchym i skfadowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest
dtugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

4.2. Przemieszczanie elementow konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

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

5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT BUDOWLANYCH

Ogodlne wymagania dotyczace wykonania robot podano w Specyfikacji ST-00 — ,Wymagania ogdlne".

Jesli w projekcie nie okreslono klasy, to wytwarzanie konstrukcji powinno by¢ zgodne z podstawowymi

wymaganiami zawartym wEurokod3.

» Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montazu z zastosowaniem
srodkéw zapewniajgcych stateczno$¢ w kazdej jego fazie oraz osiggniecie projektowanej nosnosci i
sztywnosci po zakonczeniu robét.

> Elementy, zespoly i uktady konstrukcyjne powinny by¢ trwale i w sposéb widoczny oznakowane,
zgodnie z symbolikg podang na rysunkach montazowych. Przed przystgpieniem do scalania
elementéw nalezy uprzednio naprawi¢ wszystkie ich uszkodzenia, ktére mogly powsta¢ w czasie
transportu i sktadowania. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢ do
przeniesienia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami. Dodatkowe stezenia i zakotwienia montazowe zaprojektowane przez wykonawce,
odpowiednio do przyjetej metody montazu, powinny by¢ uzgodnione z projektantem konstrukcji.
Metode montazu konstrukcji okresli wykonawca w projekcie montazu, z uwzglednieniem zatozen
projektowych, warunkéw placu budowy oraz posiadanego sprzetu i doswiadczenia.

» Przed rozpoczeciem montazu na placu budowy powinny by¢ spetnione wszystkie niezbedne warunki
okreslone dokumentacji projektowej oraz w projekcie montazu.

» Projekty montazu opracowane przez podwykonawcow wymagajg uzgodnienia zagospodarowania
placu budowy z Inspektorem.

» Projekt organizacji montazu, winien by¢ opracowany na podstawie dokumentacji projektowe;.

» Przyjeta metoda montazu powinna zapewnic:
- wymagang jakos¢ robot,
- bezpieczenstwo pracownikéw prowadzacych roboty montazowe,
- krotki cykl inwestycyjny

> W trakcie realizacji projektu montazu jest wymagany nadzor autorski projektanta konstrukcii.

» Wymagania szczegotowe dotyczace prac montazowych okresla Eurokod 3 W odniesieniu do potgczen

montazowych nalezy jeszcze dodaé nastepujgce wymagania wg normy PN-B-06200:2002:

- state potgczenia elementéw konstrukcji powinny byé wykonywane dopiero po dopasowaniu stykéw
i wyregulowaniu catej konstrukc;ji lub jej niezaleznej czeéci,

- przektadki stosowane do regulacji konstrukcji w potgczeniach nalezy wykonywaé ze stali o takich
samych wtasciwosciach plastycznych jak stal w konstrukcji, a po osadzeniu nalezy je zabezpieczy¢
przed wypadnieciem,

- w potgczeniach sSrubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna
przekracza¢ 2 mm, a w styku sprezanym 1 mm; stosowane podktadki nie powinny by¢ ciensze niz
2 mm,

- jesli zastosowanie przekfadek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, jest konieczna
odpowiednia korekta elementéw w wytworni lub na budowie, po odpowiednim uzgodnieniu z
projektantem konstrukcji i montazu.

> Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej powinno byé wykonane zgodnie z dokumentacjg
projektowg. Inny sposéb zabezpieczen mozliwy jest po przedtozeniu przez wykonawce projektu
zabezpieczen i jego zatwierdzeniu przez Inspektora. Trwato$¢ zabezpieczenia antykorozyjnego
wymagana jest na okres co najmniej 10 lat.

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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5.1. Laczenie elementow

5.1.1. Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowej.
Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlgczajgc w to spoiny
sczepne) musi byé to zaakceptowane przez Inspektora wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie
przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub
zamocowan wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze zazgdaé wykonania obliczen sprawdzajgcych
skutki przyspawania uchwytow montazowych.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Warunki techniczne
wykonania, zakres badanh kontrolnych i kryteria odbioru potaczerh spawanych podano w normie PN-EN
1090-2.

Poziom wymagan jako$ci spawania - standardowy wg PN-EN- ISO 3834

Spoiny pachwinowe i czolowe wg PN-EN1993-1-8 i PN-EN 1708-2

Poziom jakosci C (wymagania srednie) wg PN-EN ISO 5817

Poziom akceptacji badan NDT (badania RT-2, badania UT-3) wg EN 1435 i PN-EN 1714

Roboty spawalnicze powinni by¢ wykonywane pod nadzorem przez spawaczy uprawnionych do
danego procesu spawania.

Powierzchnie i brzegi przygotowane do spawania powinny by¢ suche, czyste i wolne od widocznych
peknie€ i karbow.

Elementy w trakcie spawania nalezy zabezpieczy¢ przed bezposrednim oddziatywaniem wiatru,
deszczu i $niegu.

Czesci do spawania nalezy tak zestawi¢, a spoiny tak wykonaé, aby koncowe wymiary elementu lub
zespotu konstrukcyjnego spetniaty tolerancje wytwarzania i montazu okreslone w normie PN-EN 1090-
1.

Czesci przygotowane i zlozone do spawania powinny by¢ unieruchomione za pomocg spoin
sczepnych, uchwytéw klinowych, przewigzek lub ztgczy Srubowych,

Dtugos¢ spoin czepnych nie powinna byé mniejsza niz 5-krotna grubos$¢ grubszej z tgczonych czesci i
nie mniejsza niz 40mm.

Spoiny sczepne pekniete oraz nieprzewidziane do wigczenia do spoiny projektowanej powinny byé
wyciete.

Przewigzki, uchwyty klinowe czy srubowe taczgce blachy przygotowane do spawania nie mogag
ogranicza¢ dostepu niezbednego do wykonania spoiny i powinny zapewni¢ swobode poprzecznego
skurczu wykonanego styku

YV V YV V

YV V VY VY

5.1.2. Spawanie konstrukcji ze stali nierdzewnej

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej tgczenie konstrukcji ze stali nierdzewnej nalezy
wykonaé metodg spawania TIG lub spawanie elektrodami otulonymi (MMA). Przyjeta technika spawania
powinna by¢é oméwiona w projekcie technologii spawania opracowanym przez wykonawce.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Warunki techniczne
wykonania, zakres badan kontrolnych i kryteria odbioru potaczen spawanych podano w normie PN-EN
1090-2.

Poziom wymagan jakosci spawania - standardowy wg PN-EN- ISO 3834

Spoiny pachwinowe i czotowe wg PN-EN1993-1-8 i PN-EN 1708-2

Poziom jakosci C (wymagania srednie) wg PN-EN ISO 5817

Poziom akceptacji badan NDT (badania RT-2, badania UT-3) wg EN 1435 i PN-EN 1714

Przy montazu elementéw wykonanych ze stali nierdzewnej nalezy stosowaé przektadki izolacyjne, a przy
spawaniu nalezy chroni¢ elementy instalacji i urzgdzenia poprzez ich ostoniecie przed opitkami i odpadami
spawalniczymi, przed zabrudzeniem odpadami budowlanymi, farbami. Do obrébki powierzchni ze stali
nierdzewnej nalezy stosowa¢ odpowiednie narzedzia.

Przygotowanie elementéw do spawania

Przed kazdym spawaniem stali nierdzewnej nalezy:

» obszar spawania i przylegtych powierzchni oczys$ci¢ z brudu, oleju i farby

» usunaé pozostatosci po szlifowaniu

Sposoby przygotowania elementéw do spawania:

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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» obrobka skrawaniem
» staranne reczne szlifowanie

5.1.3. Potaczenia srubowe

Potgczenia zaktadkowe lub naktadkowe — stosowaé gidwnie na stykach pasow i srodnikow belek oraz
stupow.

Potaczenia doczotowe — stosuje sie w weztach i stykach konstrukcji pretowych (ramowych, szkieletowych i
kratowych)

Potgczenia srubowe wykonaé zgodnie z projektem i oraz wymaganiami norm PN-90/B-03200 i PN-B-
06200:2002.

Dtugos¢ czesci gwintowanej trzpienia Sruby powinna by¢ dobrana tak, aby pod nakretkg pozostawat nie
mniej niz jeden zwdoj gwintu w potgczeniach niesprezanych i nie mniej niz cztery zwoje w potgczeniach
sprezanych. Sprezenie potgczenia doczotowego uzyskuje sie dzieki kontrolowanemu dokreceniu nakretek
srub wysokiej wytrzymatosci.

Do tgczenia elementow ze stali nierdzewnej i kwasoodpornej nalezy stosowac sruby , podktadki itp. z tych
samych materiatow.

Tabela 1- Zalecane nakretki i podktadki Srub wg normy PN-B-06200:2002

. Sruby Nakretki Podktadki
RO Klas Twardo
potaczenia @ Klasa Wg a Wg &E HV wg
4,6 4
4,8 5° PN-78/M-82005
Polaczenia 5,6 o L 100 PN-79/M-82009
niesprezone | 5,8 z gwintem na PN-86/M-82144 .
8,8 . . . 8 2 PN-79/M-82019
109 catej dlugosci) 10 200
) 8,8 8 od 315
SPreZone 169 pN-83/M-82343 | 10 | PN-83/M-82171 | do370 | " N-83/M-82039

! _ z gwintem na catej diugosci® — dla $rub d>16mm kl.4° — Podktadki klinowe* — Trwato$¢ zalecana

Trzpieh gwintowany powinien zawsze wystawac¢ poza nakretke po jej dokreceniu. Nakretki i podktadki srub
zaleca sie stosowac odpowiednio do klasy wytrzymatosci $rub i rodzaju potaczenia srubowego, np. wg
tabeli 1.

Nakretka i teb Sruby powinny bezposrednio i przez podktadki dokfadnie przylega¢ do powierzchni
taczonych czesci. Nakretki nalezy zaktada¢ tak, aby oznakowanie klasy byto widoczne. Podktadki klinowe
stosuje sie, gdy powierzchnia fgczonych czesci jest odchylona wiecej niz 3° od ptaszczyzny prostopadiej
do osi sruby. Podkiadki hartowane (twarde) powinny by¢ uzywane w potgczeniach sprezanych, przy czym
do srub klasy 10.9 - pod tbem i nakretkg sruby, a do Srub klasy 8,8 - pod tbhem lub pod nakretkg od strony
dokrecania. Podktadki hartowane nalezy zakiadaé strong sfazowang od strony tba i nakretki. Sruby i
nakretki nie powinny by¢ spawane, chyba ze tak przewidziano w projekcie.

Dokrecanie $rub w potgczeniach niesprezanych powinno zapewni¢ dobre przyleganie czesci taczonych.
Dopuszcza sie pozostawienie szczelin do 2 mm, jezeli docisk czesci tagczonych nie jest wymagany w
projekcie. Sruby powinny by¢ dokrecane zwyktym kluczem (bez przedtuzenia) do pierwszego oporu, tj. sitg
jednej reki cztowieka lub sitg powodujgcg pierwsze uderzenie klucza udarowego.

Sruby w potgczeniach sprezanych sg najczesciej dokrecane przy uzyciu kluczy dynamometrycznych. Site
naciggu trzpieni srub okresla sie metodg kontrolowanego momentu dokrecenia M,, ktdérego wartos¢ powinna
by¢ przyjeta wg zalecen producenta lub okreslona doswiadczalnie.

W tabeli 2 podano wartosci momentéw dokrecenia $rub nieocynkowanych, pozwalajgce uzyskac
odpowiednie sity sprezenia So, w zaleznosci od sSruby i sposobu smarowania wg normy PN-B-
06200:2002.

Tabela 2 - Kontrolowany moment dokrecania srub nieocynkowanych

) Sruby klasy 10.9 Sruby klasy 8.8
Srednica gwintu sita sprezeniaSo moment dokrecenia’ Mo sita  sprezenia moment dokrecenia®
Srubv kN . N-m So kN Mo. N-m
lekkie® pasta lekkie® pasta
oliwienie MOS? oliwienie MO0S?
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Sruby klasy 10.9 Sruby klasy 8.8

Srednica gwintu sita sprezeniaSo moment dokrecenia’ Mo sita  sprezenia moment dokrecenia®
srubv kN . N-m So kN Mo. N-m

lekkie® pasta lekkie? pasta

oliwienie MOS? oliwienie MOS?
M12 60 130 110 47 100 85
M16 110 320 280 88 250 210
M20 172 620 510 137 500 410
M24 247 1070 900 198 880 720
M27 321 1560 1300 257 1250 1050
M30 393 2120 1750 314 1700 1400

! . Przy sprezaniu sita 0,5 S, moment dokrecania Mo? — Réwniez przy smarze grafitowym

Potaczenia cierne wymagajg odpowiedniego przygotowania powierzchni stykowych, zgodnie z projektem,
w ktéorym przyjeto dany wspodtczynnik tarcia u. Klasyfikacje powierzchni stykowych w potgczeniach
ciernych, w zaleznosci od wspotczynnika tarcia i sposobu obrébki powierzchni styku, podano w tablicy 3 wg
normy PN-B-06200:1997.

Tabela 3 - Klasyfikacja powierzchni styku w potaczeniach ciernych

Klasa Najmniejszy
powierzchni wspétczynnik  Sposéb obréobki powierzchni®?
ciernej tarcia u
— Srutowanie lub piaskowanie bez sladéw rdzy i wzerow —
A 0.50 Srutowanie lub piaskowanie i metalizowanie natryskowe
' aluminium —  Srutowanie lub  piaskowanie i metalizowanie
natryskowe produktem cynkowym po badaniach u> 0,50
B 0.40 — S$rutowanie lub piaskowanie i malowanie farbg krzemianowg
' alkaliczno-cynkowa grubosci od 50 jlm do 80 firn
C 0,30 — oczyszczenie szczotkg druciang lub opalanie bez sladéw rdzy
D 0,20 — bez obrébki

o przy innych obrébkach powierzchni klase potgczen okreslaé wg zatgcznika C* — powtoki ochronne

naktadac bezposrednio po oczyszczeniu powierzchni

Potaczenia doczotowe wymagajg zastosowania srub wysokiej wytrzymatosci, ktére dokreca sie w sposob
jak w potgczeniach ciernych.

W normie PN-B-06200:2002 w podano wymagania dotyczace tolerancji wykonania powierzchni stykéw
dociskowych i montazu potgczen.

Antykorozyjne zabezpieczenie potaczen srubowych

Wszystkie potgczenia srubowe, po ich skreceniu, powinny by¢ starannie pokryte powtoka antykorozyjna,
takg jak elementy taczone.

5.2. Powtoki malarskie — kontrola podczas malowania, sezonowanie

Rozpoczynajgc nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatdw nalezy na
biezgco kontrolowa¢ grubosé naktadanej warstwy mierzac jej grubosé na mokro grzebieniem malarskim
zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008 [78] metoda 7B i stad oblicza¢ grubosé powtoki suchej wedtug wzoru:
DFT =Vs « WFT/100

w ktorym:

DFT — grubos¢ powtoki suchej,

Vs — zawartos¢ substancji nielotnych farbie w% objetos$ciowych,

WFT — grubos$¢ warstwy.
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Podczas schniecia i utwardzania powlok nalezy zapewni¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami

technicznymi produktu.

Wykonywanie i kontrole roboét utatwia przyjecie réznych koloréw dla kazdej powtoki.

Konieczne jest kontrolowanie tzw. wyrabiania, czyli pogrubienia powtoki wykonywanego po wyschnieciu

naniesionej powtoki na krawedziach, obrzezach otworéw, szczelinach, spoinach, srubach i nitach.

Do ,wyrabiania” wskazane jest uzycie farby w innym kolorze niz kolor danej powtoki.

Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne jest:

1) przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb,

2) sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i
ewentualne usuniecie zabrudzenia.

W przypadku, gdy kolejng powtoke wykonuje sie po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek dtuzszej przerwie,

nalezy zbada¢ poziom zanieczyszczen jonowych.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych stezen nalezy powierzchnie konstrukcji umyé wodg pod

cisnieniem minimum 20 MPa.

Jesli przerwa w nanoszeniu powtok byta diuzsza niz zalecana w Karcie Technicznej danej farby lub

diuzsza niz 1 miesigc dla powtok epoksydowych (jesli w aprobacie technicznej IBDiM nie jest okreslone

inaczej), powierzchnie przed naktadaniem nastepnej warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie

drobnym $cierniwem (frakcja 0,4 - 0,8 mm z przewagq frakcji drobnej; kat czyszczenia nie wiekszy jak

600).

Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi zagrazajgcymi

Srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawierajgcymi weglowodory aromatyczne

5.3. Podpory i zakotwienia konstrukcji stalowych

Podpory konstrukcji jak: tawy, stopy, piyty, ruszty fundamentowe wraz z elementami wyréwnujgcymi i
kotwigcymi muszg by¢ wykonane zgodnie z projektem i wymaganiami norm przed rozpoczeciem montazu.

Nosnos¢ fundamentéw i zakotwieh powinna by¢ dostateczna do bezpiecznego przeniesienia obcigzen
montazowych. Podpory konstrukcji muszg by¢é utrzymywane przez caly czas montazu w stanie
zapewniajgcym bezpieczne przekazywanie obcigzen.

Podstawy stupow stalowych ustawiaé na fundamentach za posrednictwem podkiladek stalowych
umozliwiajgcych regulacje potozenia i pionowos¢ oraz wykonanie podlewki. tgczna powierzchnia pakietéw
podktadek stalowych powinna Stanowi¢ co najmniej 15% powierzchni podstawy stupa, z tym ze na kazda
Srube powinny przypadac¢ po dwa pakiety.

Usytuowanie pakietow statych powinno umozliwi¢ otoczenie ich podlewkg cementowa. Podlewke
cementowg wykona¢ w temperaturze dodatniej wg projektu.

Kielichy stop fundamentéw po osadzeniu stupéw wypetié nalezy betonem klasy nie nizszej niz klasa
betonu fundamentu na wysokos$¢ 2/3 gltebokosci kielicha. Pozostalg czes¢ kielicha nalezy wypetni¢ po
uzyskaniu odpowiedniej wytrzymatosci pierwszej partii betonu i po usunieciu klinbw montazowych.

Dopuszczalne odchytki rozmieszczenia podpér i srub kotwigcych w stosunku do wymaganego potozenia i
poziomu okresla norma PN-B-06200:1997- tablica 15.

Osie stupéw w planie na poziomie gornej powierzchni stéop fundamentowych powinny byé usytuowane z
doktadnoscig +5 mm w stosunku do projektowanego potozenia zgodnie normg PN-B-06200:1997- tablica
16.

5.4. Montaz belek stalowych stropowych i podsuwnicowych

Oparcia belek na podporach wykona¢ zgodnie z projektem wykonawczym lub innym uzgodnionym z
projektantem zaakceptowanym przez Inspektora.

Belki stalowe walcowane o rozpieto$ci do 6 m mogg by¢ opierane bezposrednio na murze z cegty petnej
lub na $Scianie z betonu, po wyréwnaniu zaprawg cementowg. Jezeli Sciana jest wykonana z cegly
kratéwki, betonu komodrkowego, pustakéw ceramicznych itp. to belki nalezy opieraé na poduszkach
betonowych badZz na czterech warstwach muru z cegty petnej, wyrbwnanych zaprawa cementowsg, a
najlepiej na wiencu zelbetowym. Belki nalezy uktadaé na wypoziomowanych murach.

Konce belek umieszczonych na murze nalezy zabezpieczy¢ przed korozja np. powlec mlekiem
cementowym.  Nacisk na powierzchnie bezposredniego podparcia belki stropowej nie powinien
przekracza¢ wytrzymatosci obliczeniowej materiatu podpory. Aby zapewni¢ réownomierny rozktad nacisku
belki na podpore, przyjmuje sie, ze dtugos¢ oparcia belki ,c” w mm powinna spetnia¢ warunek ¢ < 150+h/3
gdzie h — wysokos¢ belki w mm.
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Dopuszczalne odchytki osi od poziomu belek stalowych nie mogg przekracza¢ wymagan okreslonych w
normie PN-B-06200:2002 tab.17 dla belek stropowych i tab. 18 dla szyn jezdnych i belek
podsuwnicowych.

5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem ostatniej warstwy
nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powtoke antykorozyjng nalezy dokonczy¢ zgodnie z projektem.

5.5.1. Wymagania dotyczace podiozy

Ogdlne wymagania dotyczagce wykonania podtozy pod powtoki antykorozyjne okresla norma PN-EN I1SO
12944-4:2001. Przygotowanie powierzchni ocenia sie poprzez wzrokowa ocene czystosci profili
powierzchni i czystosci chemicznej z zastosowaniem metod podanych normie PN-EN ISO 12944-4:2001.

5.5.2. Elementy i konstrukcje zabezpieczane na budowie

Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych przed malowaniem nie mogg by¢:
> zanieczyszczone smarami, olejami, ttuszczami, solami, kwasami, alkaliami,
» pokryte zgorzeling walcownicza, rdza, topnikami z procesu spawania i powtokami lakierowymi.

Powierzchnie elementéw i konstrukcji stalowych wymagajg wiec przed malowaniem odpowiedniego
przygotowania.

5.5.3. Przygotowanie powierzchni

» oczyszczenie wstepne, polegajgce na: wyréwnaniu nieréwnosci, w tym usunieciu zadzioréw,
zaokragleniu krawedzi, wyréwnaniu spoin i nierébwnosci po spawaniu punktowym oraz wyréwnaniu
szczelin powstatych w miejscach tgczenia elementow,

» oczyszczenie wiasciwe majgce na celu usuniecie zgorzeliny, rdzy, olejow i smaréw, produktow
spawania, wilgoci, a takze innych zanieczyszczen oraz nadanie podtozu odpowiedniej chropowatosci.

Zalecane metody usuwania warstw i obcych zanieczyszczeh powierzchni:

» smaréw i oleju - poprzez czyszczenie woda, parg, emulsja, rozpuszczalnikiem organicznym lub
czyszczenie alkaliczne,

» zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli - poprzez czyszczenie wodg, parg lub czyszczenie
alkaliczne,

» zgorzeliny walcowniczej - poprzez trawienie kwasem, obrobke strumieniowo-$cierng na sucho lub na
mokro bgdz poprzez czyszczenie ptomieniem,

» rdzy - tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo
czyszczenie z wykorzystaniem narzedzia z napedem mechanicznym bgdz czyszczenie strumieniem
wody,

> powtok lakierowych - poprzez usuwanie powtok za pomocg past rozpuszczalnikowych lub alkalicznych,
obrébke strumieniowo-scierng na sucho bagdz mokro, czyszczenie strumieniem wody a takze
omiatanie Scierniwem,

» produktéw korozji cynku - poprzez omiatanie $cierniwem lub czyszczenie alkaliczne.

Ostateczny efekt przygotowania powierzchni tj. oczyszczenia jej do odpowiedniego stopnia czystosci
zalezy od jej stopnia skorodowania przed oczyszczeniem i zastosowanych metod czyszczenia.

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzgledniaé:

» wymagania producentow wyrobdw malarskich,

» przewidywang trwato$¢ ochronnego systemu malarskiego,

» kategorie korozyjnosci $rodowiska, w ktorym bedzie uzytkowana konstrukcja (PN-EN 1SO 12944-
2:2001).

Przygotowanie powierzchni do malowania powinno byé zgodne z wymaganiami dokumentacji projektowej i
specyfikacji technicznej.

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie



25

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych  ST-09 — Montaz konstrukcji stalowych

5.5.4. Warunki przy prowadzeniu prac malarskich antykorozyjnych

Warunki przy prowadzeniu prac malarskich powinny by¢ podane w kartach technicznych lub instrukcjach
stosowania wyrobéw malarskich.

O ile instrukcja producenta nie zawiera innych wymagan, to prace malarskie antykorozyjne nalezy

przeprowadzaé¢ w nastepujacych warunkach:

» przy temperaturze malowanego podtoza nie wyzszej niz 40°C, podioze nie powinno by¢ rowniez
nastonecznione,

» przy braku zawilgocenia malowanej powierzchni opadami oraz kondensujgcg parg wodng,

» przy temperaturze podtoza co najmniej o 3°C wyzszej od temperatury punktu rosy, a przy duzej
chropowatosci powierzchni o 7°C (wyznaczenie temperatury punktu rosy powinno by¢ zgodne z PN-
EN 1SO 8502-4:2000).

> Najlepszg jako$¢ powtoki uzyskuje sie w temperaturze otoczenia w granicach 15-25°C, przy
wilgotnosci wzglednej otaczajgcej atmosfery 18%.

» Prace malarskie nalezy wykonywaé na terenie oddzielonym lub ostonietym od prac innego typu, w
szczegolnosci od obrébki strumieniowo-Sciernej i spawania.

» W przypadku malowania elementéw wewnatrz pomieszczen produkcyjnych nalezy unika¢ zapylenia
pomalowanych powierzchni oraz zabezpieczy¢ nawiew $wiezego powietrza do pomieszczen, w
ktérych sg malowane elementy lub konstrukcje stalowe. Nawiew swiezego powietrza nie powinien by¢
kierowany bezposrednio na malowane powierzchnie.

» Po zakonczeniu malowania $wiezo natozone powitoki malarskie, przed oddaniem do eksploataciji,
powinny by¢é sezonowane przez okres 7-14 dni (o ile instrukcje producentéw nie stanowig inaczej) w
takich samych warunkach jak przy malowaniu. Elementy konstrukcyjne ze swiezo naniesiong powtokg
malarska, o ile jest to mozliwe, nie powinny by¢ poddane bezposrednio dziataniu promieni stonecznych
oraz powietrza zanieczyszczonego zwigzkami chemicznymi.

» Przy koniecznos$ci wykonywania robot malarskich na otwartym powietrzu, w razie wystgpienia
niekorzystnych warunkéw atmosferycznych (np. na skutek zmian pogodowy), miejsca malowane
nalezy ostoni¢ (wiaty, folie, plandeki) oraz w miare mozliwosci zastosowac¢ nawiew cieptego, suchego
powietrza, aby nie dopusci¢ do oziebienia malowanych konstrukcji.

» Przeznaczone do malowania powierzchnie powinny by¢ w bezpieczny sposéb dostepne i dobrze
oswietlone.

5.5.5. Wymagania dotyczagce wykonania prac malarskich antykorozyjnych

Ogdlne wymagania dotyczgce wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane sg w normie PN-
EN ISO 12944-7:2001.

Jezeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowig inaczej, to przyjmuje
sie, ze pojedyncza grubos¢ powtoki nie moze byé mniejsza niz 80% nominalnej grubosci powtoki. Tak wiec
pojedyncza grubos$¢ powtoki powinna osigga¢ wielkos¢ pomiedzy 80% a 100% nominalnej grubosci
powtoki, pod warunkiem ze przecietna wielkos¢ dla catosci (Srednia) jest réwna lub wieksza od nominalnej
grubosci powtoki. Jednoczesnie nalezy zadbac¢ o osiggniecie nominalnej grubosci powtoki przy unikaniu
obszaréw o nadmiernej grubosci. Zalecane jest by maksymalna grubos¢ powtoki nie byta wieksza niz 3-
krotna nominalna grubo$¢ powitoki. W celu osiggniecia wymaganej grubosci powtoki powinno sie
okresowo, podczas naktadania powioki, sprawdzac jej grubos¢ na mokro.

Wszystkie trudno dostepne powierzchnie oraz krawedzie, naroza, spawy, potgczenia nitowe i Srubowe
powinny by¢ malowane szczegdlnie starannie. Jezeli wymagane jest dodatkowe zabezpieczenie krawedzi,
nalezy zastosowaé odpowiednig powloke zaprawkowg o odpowiedniej szerokosci (ok. 25 mm) po obu
stronach krawedzi.

Nalezy przestrzega¢ okreslonego odstepu czasu miedzy nakladaniem poszczegdlnych powtok oraz
miedzy natozeniem ostatniej powtoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikac z
dokumentaciji projektowej i specyfikacji technicznej lub z kart technicznych wyrobdw lakierowych.

Wady kazdej powtoki prowadzgce do pogorszenia jej wtasciwosci ochronnych lub majgce znaczgcy wptyw
na jej wyglad powinny by¢ usuniete przed natozeniem nastepnej powtoki.

Gruntows, czyli pierwszg warstwe powtoki nalezy nanies¢ na podtoze nie pdzniej niz 6 godzin po jego
oczyszczeniu. Powloka gruntowa powinna pokrywacé caty profil powierzchni stalowe;.

Kazda powtoka powinna by¢ natozona réwnomiernie i bez pozostawienia miejsc niepokrytych.

5.5.6. Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw stalowych

O ile w dokumentacji projektowej nie zaznaczono inaczej elementy stalowe nalezy zabezpieczyé
zestawem farb epoksydowo-poliuretanowym zgodnie z zasadami:
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» przygotowanie podtoza. Stal — oczyszczona do stopnia co najmniej Sa (St) 2 % stopnia czystosci wg
PN-ISO 8501-1 lub pokryta ciggtg powtokg farby epoksydowej do gruntowania konstrukcji stalowych
(do czasowej ochrony, farba cynkowa, wysokoprocentowa); powierzchnia sucha, pozbawiona ttuszczu
i kurzu. Stal ocynkowana — ogniowo - oczyszczona i bardzo doktadnie odtluszczona, powierzchnia
sucha, pozbawiona ttuszczu i kurzu. Stal ocynkowana — natryskowo — podioze zagruntowane farbg
epoksydowg do gruntowania (do czasowej ochrony) powierzchni stalowych szczegdlnie
eksploatowanych w atmosferze agresywnej chemicznie.

» gruntowanie podioza. Pierwsza warstwa - malowanie farbg epoksydowg do gruntowania uniwersalng
tiksotropowg do systeméw epoksydowych i poliuretanowych przeznaczong do malowania powierzchni
konstrukcji stalowych, ocynkowanych eksploatowanych w warunkach atmosfery przemystowej jedng
warstwg o grubosci 100 um.Druga warstwa - malowanie farbg epoksydowg do gruntowania
tiksotropowg przeznaczong do gruntowania konstrukcji stalowych, eksploatowanych w atmosferze
agresywnej warstwg o grubosci 100 um.

» malowanie nawierzchniowe. Malowanie dwiema warstwami emalii poliuretanowej nawierzchniowej
przeznaczonej do malowania konstrukcji eksploatowanych w agresywnej atmosferze warstwami o
grubosci 50 um. elastyczna, twarda oraz odporna na dziatanie czynnikédw mechanicznych. Wykonana
powtoka powinna by¢ dobrze przyczepna do podtoza, elastyczna, twarda oraz odporna na dziatanie
czynnikéw mechanicznych, odporna na promieniowanie stoneczne, na czynniki atmosfery chemicznej
oraz na rozpuszczalniki organiczne.

5.6. Montaz i rusztowania montazowe

Wykonawca jest zobowigzany do wykonania analizy obliczeniowej standw montazowych konstrukgji
stalowej. Réwniez Wykonawca moze zmieni¢ sposdb montazu, z tym, iz musi przedstawi¢ projekt do
zatwierdzenia u Projektanta i Inspektora.

Rusztowania stalowe z elementéw skfadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadaé
wymaganiom PN-M-47900-2:1996.

W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza sie nastepujgce odchyiki:

> w rozstawie szeregdéw pali lub jarzm £5 % rozstawu,

» w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej 5 % wysokos$ci jarzm, lecz nie wiecej niz 5 cm,
» w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +5 cm.

5.7. Warunki szczegétowe wykonania przejs¢ szczelnych typu tancuchowego

Przejscia rurociggéw przez $ciany istniejgce w otworach wierconych, lub istniejgcych oraz przez Scianuy
nowoprojektowane w tulejach stalowych wbetonowanych.

Wszystkie przejscia rurociggami przez $ciany obiektéw technologicznych wykonac jako przejscia szczelne
za pomocg tancuchoéw uszczelniajgcych ze stali nierdzewnej. Zalecenia montazowe o ile w projekcie
wykonawczym nie podano szczegdétowych danych: [1 Nalezy witasciwie dobra¢ wielko$¢ tancucha oraz
ilos¢ ogniw (nie wolno stosowaé mniej niz 5 ogniw) [J Rure medialng nalezy umiesci¢ wspoétosiowo w
otworze. Do zachowania 100% szczelnosci, maksymalne odchylenie katowe osi rurociggu od osi otworu
nie moze przekroczyé 1,25°. 11 Opasac rure tancuchem i potgczy¢ dwa kornce za pomocag sSruby. [
Przesungé fancuch na rurze do otworu tak, aby jego cata szeroko$¢ znalazta sie w otworze. [J
Réwnomiernie dokreci¢ kolejno $ruby na obwodzie, zalecamy dokrecanie $rub o max. jeden obrét. [
Uszczelnienie nie moze przenosi¢ obcigzenia poprzecznego wynikajgcego z ciezaru rury wraz z medium

5.8. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHIP i ochronie
Srodowiska odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moze nakazaé wykonania czynnosci, ktérych
wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA BADANIA | ODBIOR WYROBOW ORAZ ROBOT BUDOWLANYCH

Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w Specyfikacji ST-00.
Szczegolowe wymagania dotyczgce przeprowadzenia ocen, badan i odbiorow stalowych konstrukcji
budowlanych okresla norma PN-B-06200:1997.
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6.1. Ocena montazu oraz pomiary i badania odbiorowe

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

Ocena montazu konstrukcji dotyczy:

Kontrolnych pomiaréw geodezyjnych przed rozpoczeciem, podczas i po ukohczeniu montazu

Stanu podpér oraz srub fundamentowych i ich usytuowania

Zgodnosci metody montazu z projektem i spetnienia wymagan bhp

Stanu elementéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu

Wykonania i kompletnosci potaczeh

Wykonania powtok ochronnych

Naprawy elementéw, konstrukcji, potgczen i powtok ochronnych i usuwania innych nieprawidtowosci

YVVVVVVY

6.2. Kontrola jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego

» kontrola procesu oczyszczenia powierzchni

» ocena przygotowania powierzchni do naktadania powtok

» wygladu powierzchni poprzez ocene wzrokowag np. pod katem jednolitosci barwy, sity krycia i wad
takich jak dziurkowanie, zmarszczenie, kwaterowanie, tuszczenie, spekania i zacieki

» grubos¢ powtok wg PN-EN 1SO 2808:2008 lub PN-EN ISO 2409:2008

Pomiary kontrolne prawidtowosci wykonania prac montazowych w zakresie potozenia elementéw powinny
by¢ prowadzone metodami geodezyjnymi za pomoca sprzetu pomiarowego z doktadnoscig zapewniajgca
zachowanie wymaganych tolerancji montazu.

6.3. Odbiory czesciowe

Ogodlne zasady odbioréw czesciowych podano w ST 00 ,Wymagania ogodlne”.
Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzgdza Wykonawca.

6.4. Odbiér koncowy konstrukciji

Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
catego okresu realizacji w celu ustalenia czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i
wymaganiami normy PN-B-06200:2002

Nalezy sprawdzi¢ w szczegdlnosci:

> podpory konstrukgii,

» odchylki geometryczne uktadu,

> jakos¢ materiatéw i spoin,

» stan elementdéw Konstrukcji i powtok ochronnych,

» stan i kompletno$¢ potgczen.

W protokole odbioru nalezy poda¢ min.:

» przedmiot i zakres odbioru,

» dokumentacje zgodno$ci wykonania z wymaganiami,
- dokumentacje technologiczng (operacyjng),

- dokumentacje wysytkowa,

- dokumentacje powykonawczg

- dokumentacje kontroli jakosci,

- deklaracje zgodnosci (Swiadectwo jakosci)
protokoty odbioréw czesciowych,

parametry sprawdzane w obecnosci komisji odbioru,
stwierdzone usterki oraz decyzje komisji odbioru.
Operaty geodezyjne

Operat z zabezpieczenia antykorozyjnego

Operat dokrecenia srub

VVVYVVY

7. WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEDMIARU | OBMIARU ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST 00 ,Wymagania ogoine”.
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Jednostkg obmiaru jest :

» 1t (tona) wykonanych konstrukcji stalowych zabezpieczonych antykorozyjnie

» 1kg - dla elementéw ze stali profilowej nierdzewnej, krat pomostowych itp.

> 1m’- powtoki antykorozyjne dla powierzchni konstrukcji stalowych zabezpieczanych antykorozyjnie

8. ODBIOR ROBOT BUDOWLANYCH

Ogodlne zasady odbioru robot podano w ST-00 ,Wymagania ogdlne”.

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu
do ich ilosci, jakosci i wartosci. Gotowos¢ do Odbioru zgtasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy
przedktadajgc Inspektorowi do oceny i zatwierdzenia dokumentacje powykonawczg robot. Ocena i
badania powinny byé wykonane zgodnie z programem badan zawartym w programie jakosci,
obejmujgcym wszystkie stosowane materiaty i wyroby oraz procesy wytwarzania i montazu.

Odbiér koncowy konstrukcji powinien obejmowac sprawdzenie i ocene dokumentéw kontroli i badan z
catego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i
wymaganiami Eurokod 3 oraz innych aktualnych norm technicznych (PN, EN-PN).

W szczegdélnosci powinny by¢ sprawdzone:

1. Podpory konstrukcji

2. Odchytki geometryczne uktadu

3. Jakos¢ materiatow i spoin

4. Stan elementow konstrukciji i powtok ochronnych

5. Stan i kompletnos$¢ potgczen

W protokole odbioru sporzgdzonym z udziatem stron procesu budowlanego nalezy poda¢ co najmnie;j:
. Przedmiot i zakres odbioru

. Dokumentacje okreslajacg komplet wymagan

. Dokumentacje stwierdzajgcg zgodnos¢ wykonania a wymaganiami

. Protokoty odbioru czesciowego

. Parametry sprawdzone w obecnos$ci komisji

. Stwierdzone usterki

. Decyzje komisji

~No O, WNBE

9. SPOSOBY ROZLICZENIA ROBOT

Cena wykonania 1 t konstrukcji obejmuje:
roboty przygotowawcze

zakup i dostarczenie materiatow
przygotowanie konstrukcji
pasowanie

wstepny montaz

montaz konstrukcji stalowej
naprawa uszkodzen
zabezpieczenie antykorozyjne
odbiory i testy

uporzadkowanie terenu

ena 1 kg konstrukgji ze stali nierdzewnej
roboty przygotowawcze

zakup i dostarczenie materiatow
przygotowanie konstrukcji
pasowanie

wstepny montaz

montaz konstrukcji stalowej
naprawa uszkodzen

odbiory i testy

uporzgdkowanie terenu

VVVVVVVVVIOVVVVVYVYYYYY
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10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

10.1. Normy:
PN-EN 1993-1-1:2006

PN-EN 1993-1-2:2007

PN-EN 1993-1-3:2008

PN-EN 1993-1-4: 2007

PN-EN 1993-1-5:2008
PN-EN 1993-1-6: 2009

PN-EN 1993-1-7:2008
PN-EN 1993-1-8:2006

PN-EN 1993-1-9:2007
PN-EN 1993-1-10:2007

PN-EN 1993-1-11:2008
PN-EN 1993-1-12:2008
PN-EN 1993-4-2:2009
PN-EN 1993-4-3:2008
PN-EN 1993-6:2007
PN-EN 1990:2004
PN-B-06200:2002
PN-EN 1090-2:2009
PN-EN 1090-1:2010

PN-EN ISO 3834:2007

PN-EN ISO 5817:2009

PN-EN 1714:2002
PN-EN 10088-1:2007
PN-EN 10163-1:2007
PN-4-92127:1973

PN-EN  ISO
2:2012

PN-EN 10056-1:2000

16120-

PN-EN 10162:2005

PN-EN ISO 4014:2011

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-1: Reguty ogdline
i reguty dla budynkéw.

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-2: Reguty ogdine
- Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pozarowe

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-3: Reguty ogdlne
- Reguly uzupetniajace dla konstrukcji z ksztattownikédw i blach
profilowanych na zimno

Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-4: Reguty
ogolne - Reguly uzupetniajgce dla konstrukcji ze stali nierdzewnych

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-5: Blachownice
Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes$é 1-6: Wytrzymatos$c i
statecznosc¢ konstrukcji powtokowych

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes$¢é 1-7: Wytrzymatos$¢ i
statecznosc¢ blachownic powierzchniowych przy obcigzeniach poprzecznych
Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 1-8: Projektowanie
weziow

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-9: Zmeczenie
Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-10: Dobér stali ze
wzgledu na odpornos¢ na kruche pekanie i ciggliwos¢ miedzywarstwowg
Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes$¢ 1-11: Konstrukcje
ciegnowe

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes¢ 1-12: Dodatkowe
reguly stosowania EN 1993 uwzgledniajgce wyzsze gatunki stali z S700
wigcznie

Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 4-2: Zbiorniki
Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Cze$¢ 4-3: Rurociggi
Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Czes$¢é 6: Konstrukcje
Eurokod — Podstawy projektowania konstrukciji.

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

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych — Czes$¢ 2: Wymagania
techniczne dotyczgce konstrukcji stalowych.

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych — Czes$¢ 1: Zasady oceny
zgodnosci elementdéw konstrukcyjnych.

Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatéw metalowych (Czes¢ 1:
Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci; Cze$¢ 2: Petne
wymagania jakosci; Czes¢ 3: Standardowe wymagania jakosci; Czes¢ 4:
Podstawowe wymagania jakosci).

Spawania — Ztgcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow (z wyjatkiem
spawanych wigzkg) — Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych.
Badania nieniszczace ztgczy spawanych — Badania ultradzwigkowe ztgczy
spawanych.

Stale odporne na korozje. Cze$¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje

Wymagania dotyczgce stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach
grubych, blach uniwersalnych i ksztattownikow walcowanych na gorgco —
Czeé¢ 1: Wymagania ogdlne

Blachy stalowe Zzeberkowe

Walcéwka ze stali niestopowej przeznaczona do produkgcji drutu — Cze$¢ 2:
Wymagania dla walcowki ogélnego przeznaczenia.

Katowniki réwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Wymiary

Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy.
Tolerancje wymiardw i przekroju poprzecznego

Sruby z tbem szeséciokagtnym. Klasy doktadnosci A i B

Nazwa zamowienia: Przebudowa i rozbudowa oczyszczalni Sciekéw w Henrykowie
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PN-EN 26157-3:1998

PN-EN ISO 4034:2004

PN-EN 20898-7:1997

PN-EN 26157-3:1998

PN-EN ISO 18275:2012

PN-EN ISO 2808:2008

PN-EN ISO 2409:2008

PN-EN ISO 8502-2:2006

PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-M-47900-2:1996

PN-EN 1004:2005U

PN-M-47900-3:1996

PN-EN 10346:2011

PN-EN ISO 1461

PN-EN 10088-1:2007

PN-EN 1090-2+A1:2012

PN-EN 10029:1999

PN-EN 10034:1996

PN-EN 10051+A1:1999

PN-EN 10055:1999

PN-EN 10219-1:2007

PN-EN 10219-2:2007

PN-EN 14399:2007

Czesci zlgczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
specjalnego stosowania

Nakretki szesciokatne. Klasa doktadno$ci C

Wtasnosci mechaniczne czesci zlgcznych. Proba skrecania i minimalne
momenty skrecajgce dla Srub i wkretéw o $rednicach znamionowych od 1
mm do 10 mm

Czesci zlgczne. Nieciggtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
specjalnego stosowania

Materialy dodatkowe do spawania — Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego elektrodg metalowg stali o wysokiej wytrzymatosci —
Klasyfikacja

Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki.

Farby i lakiery — Badanie metodg siatki nacie¢

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw — Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni — Czes¢ 2:
Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach.
Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -- Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasmg samoprzylepna)

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby.

Rusztowania stalowe z elementow skfadanych do budowy mostéw.
Wymagania i badania przy odbiorze rusztowan.

Ruchome rusztowania robocze wykonane z prefabrykowanych elementéw
konstrukcyjnych. Materiaty, wymiary, obcigzenia projektowe, wymagania
bezpieczenstwa i warunki wykonania i ogélne zasady projektowania

Rusztowania stojgce metalowe robocze. Rusztowania ramowe

Tasmy i blachy ze stali niskoweglowych powlekane ogniowo w sposdb
ciggty do obrébki plastycznej na zimno. Warunki techniczne dostawy
Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe) — Wymagania i badania.

Stale odporne na korozje — Czes¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje.

Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2: Wymagania
techniczne dotyczgce wykonania konstrukcji stalowych

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

Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej -- Dopuszczalne odchyiki
wymiarowe i odchyiki ksztattu.

Stal -- Blacha gruba, blacha cienka i tasma, walcowane na gorgco w
sposéb ciggly, niepowlekane, ze stali niestopowej i stopowej -- Tolerancje
wymiarow i ksztattu
Stal -- Teowniki réwnoramienne z zaokraglong stopkg i ramieniem,
walcowane na gorgco -- Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiaréw
Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych -- Czes¢ 1: Warunki
techniczne dostawy
Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych -- Cze$¢ 2: Tolerancje,
wymiary i wielkosci statyczne
Zestawy sSrubowe wysokiej wytrzymatosci do potgczen sprezanych -
Czesci:1 10.
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PN-EN 12345:2004

PN-EN ISO 17659:2008

PN-EN ISO 8504-1:2002

PN-EN ISO 8504-2:2002

PN-EN I1SO 11124-1:2000

PN-EN ISO 11126-1:2001

PN-EN I1SO 12944-1:2001

PN-EN ISO 12944-4:2001

PN-EN ISO 12944-5:2001

PN-EN ISO 12944-7:2001

PN-EN ISO 4618:2014-11
PN-ISO 8501-1:2008

PN-ISO 8501-2:2011

Spawanie -- Terminologia dotyczgca zlgczy spawanych wraz z ilustracjami
(oryg.)

Spawanie -- Wielojezyczne terminy dotyczgce zlaczy spawanych z
ilustracjami (oryg.)

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 1: Zasady ogdlne.
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czes¢ 2: Obrébka
strumieniowo-$cierna.

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczace metalowych Scierniw
stosowanych w obrébce strumieniowo-$ciernej. Ogoélne wprowadzenie i
klasyfikacja.

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wymagania techniczne dotyczgce niemetalowych Scierniw
stosowanych w obrobce strumieniowo-$ciernej. Cze$¢ 1. 0Ogodlne
wprowadzenie i klasyfikacja.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw malarskich. Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni.

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systemoéw malarskich. Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie.
Farby i lakiery Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg
ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac
malarskich.

Farby i lakiery -- Terminy i definicje

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok
Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 2: Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powlokami podtozy stalowych po
miejscowym usunieciu tych powtok.
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