SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

Nazwa inwestycji: Budowa antresoli w pomieszczeniu
Miejskiej Biblioteki Publicznej w Kamiennej Gorze

Adres inwestycji: ul. Tadeusza Kosciuszki 4,
58-400 Kamienna Goéra

Inwestor: Miejska Biblioteka Publiczna

Adres Inwestora: ul. Tadeusza KosciuszkKi 4,
58-400 Kamienna Goéra



SST 1 — KONSTRUKCJE STALOWE
1.PRZEDMIOT | ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI
1.1.Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru konstrukcji stalowych zwigzanych z realizacjg zadania.

1.2.Zakres stosowania specyfikaciji

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i
majgce na celu wykonanie wszystkich rob6t przewidzianych w projekcie budowlanym.

1.3.Zakres robét objetych specyfikacja
W ramach prac budowlanych przewiduje sie wykonanie konstrukcji stalowych.
1.4.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.5.0g6lne wymagania dotyczace robét

Niniejsza specyfikacja obejmuje cato$¢ robo6t zwigzanych z konstrukcjg stalowg oraz wszystkie
roboty pomocnicze.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania tych robét oraz ich zgodnosé z umowa,
projektem wykonawczym, pozostatymi SST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg umowy.
Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji
zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

2.MATERIALY

2.1. Stal
2.1.1. Do konstrukcji stalowych stosuje sie:
Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy | w gatunkach S355JR wg PN-EN 10025:2002

2.1.2. Ksztattowniki zimnogiete.

Wykonywane sg jako zamkniete (rury kwadratowe).

Produkuje sie je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakosci S355JR. Dtugosci
fabrykacyjne od 2 do 6 m przy zwiekszonej doktadnosci wykonania.

2.1.3. Wtasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
PN-EN 10025:2002.

- Wady powierzchniowe - powierzchnia walcowki i pretéw powinna by¢ bez pekniec, pecherzy i
naderwan.

- Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.

- Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne jezeli:

- mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek

- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o grubosci
wiekszej.




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

- znak wytworcy

- profil

- gatunek stali

- numer wyrobu lub partii

- znak obrabki cieplne;j

Cechowanie materiatdw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

2.1.5. Odbiér konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokédtu osta-
tecznego odbioru konstrukcji w wytwérni wraz z oswiadczeniem wytwoérni, ze usterki w czasie
odbioréw miedzyoperacyjnych zostaty usuniete. Cechowanie elementéw farbg na elemencie.

2.3. Laczniki
Jako taczniki wystepuja: potaczenia skrecane.

2.4. Sktadowanie materiatéw i konstrukcji
Materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane zurawiami. Do wytadunku
mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikow. Elementy ciezkie, diugie i

wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy
do scalania powinny byc¢ w miare mozliwosci sktadowane

w sgsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.
Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne materiatéw
Do wykonywania powtok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest
stosowanie wytgcznie systemowych zestawdw malarskich.

Parametry techniczne farby ognioochronnej peczniejgcej:

- kolor biaty
- gestosé 1,3+0,05 g/cm?®
- lepko$¢ wg Brookfilda 55000+20% mPa*s
- pH 7,5-8,5
- zuzycie dla powtoki gr. 1000 mikronow 2,3 kg/m?
- grubo$¢ mokrej warstwy min. 350 mikronéw, max. 800 mikronéw
- zawartos¢ czesci statych 605 objetosciowo, 68% wagowo
- czas schniecia 2-6 h przy t=20 °C, wilgotno$¢ <65%
6-24 h przy t 10-20 °C, wilgotnos¢ 65-80%
- metody aplikacji natrysk hydrodynamiczny, pedzel, watek

- grubos¢ warstwy dla odpornosci ogniowej R60 800 mikrondow

3.SPRZET

3.1. Sprzet do transportu i montazu stupéw
Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac¢ zurawi, wciggarek, dzwignikéw, pod-
nosnikéw i innych urzgdzen.

3.2. Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw stalowych

Roboty zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych moga by¢
wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do
wykonania zamierzonych robét.




4. TRANSPORT

Elementy konstrukcyjne moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu. Podczas
transportu materiaty i elementy konstrukciji powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami
lub utratg statecznosci. Sposéb sktadowania wg punktu 2.3.

Materiaty malarskie nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki
sposob aby zabezpieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem, a materiat przed wylaniem.

5.WYKONANIE ROBOT

5.1. Ciecie

Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekéw i
rozpryskdw metalu po cieciu.

Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowac.

5.4. Montaz konstrukcji
5.4.1. Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy:

5.4.2. Montaz

Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate podczas
transportu i sktadowania.

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkow, ktére

zapewnig osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i
wymiaréw konstrukcji. Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu

statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

5.5. Przygotowanie powierzchni stalowych do malowania
Przygotowanie podtoza

Powierzchnia stalowa powinna by¢ oczyszczona do stopnia Sa 2,5 wg normy EN ISO 12944-4.
Powierzchnie powinny by¢ czyste, suche, odttuszczone i oczyszczone z réznych
zanieczyszczen. Podktad antykorozyjny musi by¢ naniesiony nie pézniej niz 6 godzin po
oczyszczeniu konstrukciji.

Jako farby podktadowe nalezy stosowaé¢ dwusktadnikowe farby epoksydowe.

Grubos¢ podktadowych farb epoksydowych powinna wynosi¢ co najmniej 50 py warstwy suche;.

Wszystkie podktady powinny by¢ naktadane z wytycznymi producenta podktadu

Malowanie

Metoda aplikacji: natrysk hydrodynamiczny, pedzel lub watek.

Aplikacja powinna sie odbywaé w temperaturze otoczenia od +5 °C do 35 °C przy wilgotnosci
wzglednej nie wiekszej niz 80%. Temperatura podtoza powinna wynosi¢ +5 °C do 40 °C.
Temperatura podtoza i otoczenia musi by¢ wyzsza o 3 °C od punktu rosy. Liczba warstw zalezy

od rodzaju aplikacji i wymaganej grubosci powtoki. Grubo$é suchej warstwy farby




ogniochronnej powinna by¢ ustalona zgodnie z wymagang klasg odpornosci ogniowej obiektu,
jak i wspétczynnikiem masywnosci elementéw stalowych. Grubos¢ warstwy mokrej naktadana
w jednej warstwie, przy temperaturze = 20 °C i wilgotnosci wzglednej < 65%: - minimalnie - 350
mikrondw - maksymailnie - 800 mikronéw

Kontrola powtoki: - w stanie mokrym, grubos¢ jest mierzona za pomocg grubosciomierza
(grzebienia); - w stanie suchym, grubosc¢ jest mierzona za pomocg elektromagnetycznego lub
ultradzwiekowego miernika grubosci.

Parametry dla natrysku hydrodynamicznego: - farby nie powinno sie rozcienczaé - jest gotowa
do aplikacji - przetozenie = 66:1 - nalezy usungc sita i filtry - Srednica przewodu nie mniejsza

niz 3/8" - dysze w pistoletach o $rednicy otworu 0,019 + 0,025” - weze do produktéw wodnych

6.KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakosci polega na sprawdzeniu zgodnosci wykonania rob6t z projektem oraz wymaganiami
podanymi w punkcie 5. Roboty podlegajg odbiorowi.

Kontrola robét obejmuije:

- sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

- kontrole prawidtowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania
powierzchni),

- kontrole prawidtowosci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z
oceng jednorodnosci wykonania powtok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen itp.),

- oznaczenie rzeczywiste] grubosci powltoki (grubosé powtoki winna byé zgodna z wartoscig
podang w dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubos¢ te okresla sie
jako srednig arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez Inzyniera; grubosé
okresla sie metodami nieniszczgcymi; sprawdzenie grubosci powtoki malarskiej wg normy PN-
EN ISO 12944-7:2001.

- oznaczenie przyczepnosci powtoki malarskie;.

7.0BMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robét

Obmiar robét bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonywanych robot, zgodnie z
dokumentacjg projektowg iST, w jedninostkach ustalonych w kosztorysie. Wyniki beda
wpisane do ksigzki obmiaru. Obmiaru dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu
Inspektora nadzoru o zakresie i terminie obmiaru na co najmniej 3 dni przed terminem
przystgpienia do obmiaru.

7.2. Zasady okreslenia ilosci robét

- t: montaz konstrukgcji;
- m2: malowanie antykorozyjne konstrukcji.
8.0DBIORY ROBOT

Ogélne zasady odbiorow robdt podano w Ogdlnej Specyfikacji Technicznej.
Wszystkie roboty objete specyfikacjg podlegajg zasadom odbioru robét zanikajgcych.

9.PODSTAWA PLATNOSCI




Podstawe ptatnosci stanowi cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke
obmiarowi ustalong dla danej pozycji kosztorysu.

10.PRZEPISY | DOKUMENTY ZWIAZANE

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

PN-EN 10025:2002  Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych. Warunki
techniczne dostawy.

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Cze$¢ 1: Zasady ogélne.

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni. Czesé 2: Obrébka strumieniowo-
$cierna.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czesé 1: Ogbine wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za
pomoca ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie.



SST 2 - POSADZKI
1.PRZEDMIOT | ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI
1.1.Przedmiot specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru posadzek zwigzanych z realizacjg zadania.

1.2.Zakres stosowania specyfikaciji
Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i
majgce na celu wykonanie wszystkich rob6t przewidzianych w projekcie budowlanym.
1.3.Zakres robét objetych specyfikacja
W ramach prac budowlanych przewiduje sie wykonanie nastepujgcych robot:

- wykonanie posadzek.

1.4.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.5.0g6lne wymagania dotyczace robét

Niniejsza specyfikacja obejmuje catos¢ robdt zwigzanych z wykonaniem posadzek oraz
wszystkie roboty pomocnicze.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania tych rob6t oraz ich zgodno$¢ z umowa,
projektem wykonawczym, pozostatymi SST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg umowy.
Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji
zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

1. MATERIALY

Ptytki z betonu GRC

Parametry

- nasigkliwosé <3%

- mrozoodpornosé F100

- odchyitki wymiarowe grubosc¢ +/- 2 mm, szer., dtugos¢ +/- 5 mm
- wytrzymatos¢ na zginanie kl. 1 4,0 MPa

- nierbwnomiernos$¢ odcieni V3

- odpornos¢ na scieranie kl. 4 1"

- antyposlizgowosc¢ $rednia SRT=35

Ptytki gresowe muszg by¢ uzupetnione takimi elementami jak: listwy przypodtogowe, kgtowniki
czy narozniki.

Nalezy zastosowac ptytki 1 gatunku.

Do mocowania ptytek bedg stosowane zaprawy klejowe, do wypetnienia spoin zostang uzyte
gotowe masy do fugowania. Zaprawy klejowe i masy do fugowania charakteryzujg sie
wodoodpornoscig, mrozoodpornoscig, tatwoscig zastosowania, niepalnoscig. Plytki, kleje i
masy do fugowania powinny posiada¢ odpowiednie atesty.




Zaprawy klejowe

Zaprawy klejowe do ktadzenia ptytek winny spetnia¢ wymagania PN-EN 12004:2002.
Zaprawy do spoinowania winny spetnia¢ wymagania PN-EN 13888:2004 .

Parametry
- klasyfikacja i oznaczenie kleju klej cementowy normalnie wigzacy
- przyczepnosé przy rozcigganiu 20,5 N/mm?
- sptyw <0,5 mm
- czas korekty ok. 10 min
- czas zuzycia kleju 4 h
- dopuszczalna grubos¢ warstwy kleju 2-5mm
- temperatura w trakcie prac +5-+25°C
- $rednie zuzycie 1,5 kg/1 m?/1 mm grubosci kleju
- proporcje mieszania 0,21-0,24 | wody na 1 kg suchej zaprawy -
- zawartos¢ rozpuszczalnego chloru (VI)
w gotowej masie wyrobu <0,0002%
3.SPRZET

Roboty mozna wykonywac przy uzyciu dowolnego typu sprzetu.

4. TRANSPORT
Transport materiatéw budowlanych powinien by¢ przeprowadzony w sposob i w warunkach

zalecanych przez producentéw. Koszty powstatych uszkodzen Ilub obnizenia wartosci
materiatow ponosi Wykonawca.

Liczba s$rodkéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie robét zgodnie ze wskazaniami
Inspektora nadzoru i w spos6b uzgodniony z Zamawiajacym i Uzytkownikiem.

Wykonawca bedzie usuwa¢ na biezagco i na wiasny koszt wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.
Przewiduje sie uzycie samochodéw ciezarowych i dostawczych.

5.WYKONANIE ROBOT

Impregnacja

Ze wzgledu na higroskopijnos¢ ptyt betonowych zaleca sie zaimpregnowanie gteboko
penetrujgcym srodkiem hydrofobizujgcym do betonu. Zaleca sie wykonanie impregnacji
powierzchniowej ptyt, kiére majg by¢ uktadane. Dobdr $rodkdéw impregnacyjnych powinien
zosta¢ zweryfikowany pod katem odpornosci na czynniki wystepujagce w miejscu wbudowania i
ewentualny wptyw na zmiane kolorystyki i potysku spowodowang zastosowaniem impregnatu.
W przypadku impregnacji ptyt o odpornosci na zabrudzenia decydujg wtasnosci zastosowanego
impregnatu. Dobierajgc $rodek nalezy przeprowadzi¢ probne nanoszenie w miejscu
niewidocznym lub na odpadach z docinania. Podczas impregnacji nalezy przestrzegac zalecen
producenta impregnatu. W zaleznosci od zastosowanego preparatu istnieje mozliwo$¢ trwatej
zmiany zabarwienia ptyt. Nie jest to podstawg do reklamacji, gdyz nie wynika to z wady
produktu, lecz z faktu wnikania impregnatu wgtab struktury betonu.

Mocowanie na klej




Do tej metody montazu elementédw nalezy uzywac tylko kleju klasy C2TES1lub C2TES2, t;.
klejbw cementowych o podwyzszonych parametrach, zmniejszonym sptywie, wydtuzonym
czasie otwartym, odksztatcalnych lub o wysokiej odksztatcalnosci. Zaprawy klejgce nalezy
stosowa¢ w przedziale temperatur od +5°C do +25°C. Podany zakres temperatur dotyczy
powietrza, podfoza, produkiu oraz wody zarobowej. Wszystkie podtoza muszg byé nosne,
zwarte, stabilne, réwne, oczyszczone z wszelkich zanieczyszczen (np. kurz, smary, $rodki
antyadhezyjne, resztki farb, plesn, glony, mchy, itp.), wolne od peknie¢ i wykwitéw solnych.
Woda zarobowa musi by¢ czysta, zaleca sie stosowanie wody wodociggowej. W celu
unikniecia powstawania na krawedzi spodniej czesci ptyty trudnych do usuniecia naciekdéw
gruntu, zaleca sie zabezpieczenie tej krawedzi (np. tasmg malarskg).Przed montazem nalezy
usunaé z powierzchni klejenia ewentualnie wystepujgce elementy kruszywa, ktére wyraznie
odstaja, aby mozliwe byto naktadanie kleju paca grzebieniowg 8 mm. Przygotowany klej nalezy
naktadac¢ na pace stalowg i wykorzystujgc jej ptaskg krawedz rozprowadzi¢ na podtozu cienkg
warstwa, silnie dociskajgc. Nastepnie nalezy nanies¢ grubszg warstwe zaprawy i przeciaggnac
ja zagbkowang krawedzig, prowadzong pod katem 45-60°do podioza. Wielkos¢ powierzchni
pokrytej zaprawg powinna by¢ dostosowana do mozliwosci utozenia ptyt w czasie nie
przekraczajgcym czasu otwartego deklarowanego przez producenta. Jesli zostat przekroczony
czas otwarty, warstwe kleju nalezy usungé z podtoza i nanies¢nowa. Klej musi pokrywac¢ 100%
powierzchni klejenia ptytki. W tym celu klej nalezy nanosic¢ cienkg warstg o rownej grubosci na
catg powierzchnie montazowg ptytki, pokrywajgc wszystkie wyprofilowania. Montowana ptyte
nalezy rownomiernie docisng¢, ustalajgc krzyzakami wielkos¢ fugi. Aby uzyskaé réwnag
powierzchnie zaleca sie zastosowanie systemoéw poziomujgcych, np. system RUBI.
Niedopuszczalne jest klejenie na tzw. "placki”, bez docisku kleju do obu powierzchni. Ptyta, na
ktérej nie rozprowadzono kleju rownomiernie moze podlega¢ niezamierzonym naprezeniom i
ulega¢ paczeniu. Poprawianie lub korygowanie utozenia ptytpo umieszczeniu ich na
przeznaczonej do tego powierzchni,obniza jakos¢ wigzania i moze doprowadzi¢do zniszczenia
ptyt. Uszkodzenia powstate w ten sposéb nie sg wadami wyrobu i nie podlegajg reklamacji.W
przypadku koniecznosci korygowania utozenia ptyt, nalezy usung¢ warstwe kleju zaréwno z
podtoza i natozy¢ klej na nowo. Wszelkie zabrudzenia klejem powierzchni licowej ptyt nalezy
zmywac na biezgco woda, aby nie doprowadzi¢ do zaschniecia kleju na powierzchni elementu.

6.KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Badania jakosci robdét w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi
wiasciwych WTWOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla

materiatéw i systemow technologicznych.

7.0BMIAR ROBOT

Obmiar robo6t okresla ilos¢ wykonanych rob6t zgodnie z postanowieniami umowy.

llos¢ robot oblicza sie wedtug sporzadzonych pomiaréw z natury, udokumentowanych
operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej ST
i uymuje w ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robét podlegaja akceptacii
Inspektora nadzoru i muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.
Jednostki obmiarowe - jak w przedmiarze.

8.0DBIORY ROBOT




Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robo6t w
odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.

Gotowosc¢ do odbioru zgtasza Wykonawca na pismie Zamawiajgcemu.

Odbior jest potwierdzeniem wykonania robét zgodnie z postanowieniami Umowy oraz
obowigzujgcymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).

Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg projektowg, ST i wymaganiami Inspektora
nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji) daty
pozytywne wyniki.

9.PODSTAWA PLATNOSCI

Podstawe ptatnosci stanowi cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke
obmiarowi ustalong dla danej pozycji kosztorysu.

10.PRZEPISY | DOKUMENTY ZWIAZANE

PN-EN\1008:2004  Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, badanie i
ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z
proceséw produkcji betonu.

PN-EN 13813:2003 Podktady podtogowe oraz materiaty do ich wykonania -- Materiaty --
Wiasciwosci i wymagania

PN-90/B-14501 Zaprawy budowlane zwykte.

PN-85/B-04500 Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych i wytrzymatosciowych.
PN- B- 19701 Cementy powszechnego uzytku.

PN-79/B-06711 Kruszywa mineralne. Piaski do zapraw budowlanych.
PN-86/B-06712 Kruszywa mineralne do betonu (zmiana PN-B-06712/A1:1997)

PN-EN 13888:2004 Zaprawy do spoinowania ptytek. Definicje i wymagania techniczne

PN-EN 12004:2002 Kleje do ptytek. Definicje i wymagania techniczne

PN-EN 13139:2003 Kruszywa do zapraw

PN-EN 14411:2005 Ptytki i ptyty ceramiczne prasowane na sucho o nasigkliwosci wodnej 3
procent < E < lub rowne 6 procent (Grupa Blla)

PN-EN 87:1994 Ptytki i ptyty ceramiczne scienne i podtogowe. Definicje, klasyfikacja,
wiasciwosci i znakowanie.
PN-EN 99:1993 Piytki i ptyty ceramiczne. Oznaczenie nasigkliwosci wodne;.

PN-EN 100:1993 Plytki i ptyty ceramiczne. Oznaczenie wytrzymatosci na zginanie.
PN-EN 101:1994 Ptytki i ptyty ceramiczne. Oznaczenie twardosci powierzchni wg skali

Mohsa.

PN-EN 102:1993 Plytki i ptyty ceramiczne Scienne i podtogowe. Oznaczanie odpornosci na
wgtebne Scieranie.

PN-EN 105:1993 Plytki i ptyty ceramiczne Scienne i podtogowe. Oznaczanie odpornosci na

pekniecia wtoskowate.

PN-EN ISO 10545-2 Plytki i ptyty ceramiczne - Oznaczanie wymiarow i sprawdzanie jakosci
powierzchni.

PN-ISO 13006:2001 Zatgcznik G ,, ptytki ceramiczne prasowane na sucho o matej nasigkliwosci
wodnej E< 0,5% Grupa Bla”

PN-EN13163:2004  Wyroby do izolacji cieplnej w budownictwie. Wyroby ze styropianu (EPS)
produkowane fabrycznie. Specyfikacja

PN-EN20132:2005  Woyroby za styropianu (EPS) produkowane fabrycznie. Zastosowania

PN-EN649:2002 Elastyczne pokrycia podtogowe. Homogeniczne i heterageniczne pokrycia z
polichlorku winylu.

PN-EN13967:2006  Elastyczne wyroby wodochronne. Wyroby z tworzyw sztucznych i kauczuku
do izolacji przeciwwilgociowej tgcznie z wyrobami z tworzyw sztucznych i
kauczuku do izolacji przeciwwodnej czesci podziemnych.

PN-75/B-10143 Posadzki drewniane mozaikowe , ptytowe i z desek posadzkowych.
Wymagania i badania przy odbiorze.




SST 4 - BALUSTRADA SZKLANA
1.PRZEDMIOT | ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI
1.1.Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru balustrady szklanej zwigzanych z realizacjg zadania.

1.2.Zakres stosowania specyfikaciji

Niniejsza specyfikacja bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i
majgce na celu wykonanie wszystkich rob6t przewidzianych w projekcie budowlanym.

1.3.Zakres robét objetych specyfikacja

W ramach prac budowlanych przewiduje sie wykonanie nastepujgcych robot:
- wykonanie balustrady szklanej

1.4.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i
wytycznymi.

1.5.0g6lne wymagania dotyczace robét

Niniejsza specyfikacja obejmuje catos¢ robdt zwigzanych z wykonaniem balustrady szklanej
oraz wszystkie roboty pomocnicze.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania tych robét oraz ich zgodno$¢ z umowa,
projektem wykonawczym, pozostatymi SST i poleceniami zarzgdzajgcego realizacjg umowy.
Wprowadzanie jakichkolwiek odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji
zarzgdzajgcego realizacjg umowy.

2. MATERIALY

- szkto bezpieczne hartowane laminat ESG/VSG, grubosci 13,5 mm, szkto Float;
- uchwyty punktowe ze stali nierdzewnej szczotkowanej;
- balustrada: profil stalowy ptaski 40x10 mm ze stali nierdzewne;.

3.SPRZET

Roboty mozna wykonywacé przy uzyciu dowolnego typu sprzetu.

4. TRANSPORT

Transport materiatbw budowlanych powinien by¢ przeprowadzony w sposéb i w warunkach
zalecanych przez producentéw. Koszty powstatych uszkodzen Ilub obnizenia wartosci
materiatow ponosi Wykonawca.

Liczba s$rodkéw transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie robét zgodnie ze wskazaniami

Inspektora nadzoru i w spos6b uzgodniony z Zamawiajacym i Uzytkownikiem.




Wykonawca bedzie usuwa¢ na biezagco i na wiasny koszt wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.
Przewiduje sie uzycie samochodéw ciezarowych i dostawczych.

5.WYKONANIE ROBOT

Liniowe profile stalowe utrzymujace tafle szklang balustrady (rozmieszczenie poziome: géra/dot
tafli lub pionowe na bocznych krawedziach tafli) mocowane do adapteréw za pomoca
potgczenia klejonego (klej specjalny do stali nierdzewnej). Adaptery kotwione w Scianie
budynku kotwami chemicznymi. Potgczenie adaptera z korpusem kotwy wklejonej w Sciane —
srubowe. Po zakonczeniu montazu adapteréw do sciany zewnetrznej budynku wklejone zostajg
elementy maskujace.

6.KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Badania jakosci robdt w czasie ich realizacji nalezy wykonywa¢ zgodnie z wytycznymi
wiasciwych WTWOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla

materiatéw i systemow technologicznych.

7.0BMIAR ROBOT

Obmiar robo6t okresla ilos¢ wykonanych rob6t zgodnie z postanowieniami umowy.

llos¢ robot oblicza sie wedtug sporzadzonych pomiaréw z natury, udokumentowanych
operatem powykonawczym, z uwzglednieniem wymagan technicznych zawartych w niniejszej ST
i uymuje w ksiedze obmiaru.

Wszystkie urzadzenia i sprzet pomiarowy stosowane do obmiaru robét podlegaja akceptacii
Inspektora nadzoru i muszg posiada¢ wazne certyfikaty legalizacji.
Jednostki obmiarowe - jak w przedmiarze.

8.0DBIORY ROBOT

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robo6t w
odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.

Gotowosc¢ do odbioru zgtasza Wykonawca na pismie Zamawiajagcemu.

Odbidr jest potwierdzeniem wykonania robét zgodnie z postanowieniami Umowy oraz
obowigzujgcymi Normami Technicznymi (PN, EN-PN).

Roboty uznaje sie za zgodne z dokumentacjg projektowg, ST i wymaganiami Inspektora
nadzoru, jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji) daty
pozytywne wyniki.

9.PODSTAWA PLATNOSCI

Podstawe ptatno$ci stanowi cena jednostkowa skalkulowana przez Wykonawce za jednostke
obmiarowi ustalong dla danej pozycji kosztorysu.

10.PRZEPISY | DOKUMENTY ZWIAZANE
Instrukcja montazu wybranego Producenta.




