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1. WSTEP
1.1. Przedmiot OST
Przedmiotem niniejszej ogdlnej specyfikacji technicznej (OST) sa wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru robét zwigzanych z wykonaniem elementdéw kortenowych.
1.2. Zakres stosowania OST
Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t zwigzanych z projektem pt.:

Wykonanie zagospodarowania skarpy wraz z robotami towarzyszacymi w sasiedztwie
budynku dawnej Stolarni na terenie pétnocnym nowej siedziby Muzeum Slgskiego w
Katowicach

1.3. Zakres robot objetych OST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg materiatu ze stali kortenowej z jakiego
wykonane maja by¢ fragmenty balustrad.
1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
2. MATERIALY
2.1. Ogdélne wymagania dotyczace materiatéw
Ogolne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST D-
M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 2.

Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ materiaty zgodne z wymaganiami PT i ST. Wykonawca
powinien powiadomi¢ projektanta o proponowanych zrédtach otrzymania materiatéw/wyrobu przed
rozpoczeciem ich dostawy. Jezeli PT lub ST przewidujg mozliwo$¢ wariantowego wyboru rodzaju
materiatu/wyrobu w wykonywanych robotach Wykonawca powinien powiadomié Inzyniera o swoim
wyborze najszybciej jak to mozliwe przed jego uzyciem, albo w okresie ustalonym przez Inzyniera.
W przypadku nie zaakceptowania materialu ze wskazanego zrodta, Wykonawca powinien
przedstawi¢ do akceptacji Inzyniera materiat/wyréb z innego zrédta.

Wybrany i zaakceptowany rodzaj materiatu/wyrobu nie moze byé pdzniej zmieniony bez zgody
Inzyniera. Kazdy rodzaj robdt, w ktérym znajdujg sie nie zbadane i nie zaakceptowane
materiaty/wyroby, Wykonawca wykonuje na wiasne ryzyko, liczac sie z jego nie przyjeciem i nie
zaptaceniem za wykonang prace.

Rodzaje materialdw zgodne z projektem podajacym odpowiednie grubosci i detale wykonczenia
krawedzi.

2.2.Stal kortenowa

Z uwagi na niepowtarzalny skfad chemiczny, blacha stalowa ze stali konstrukcyjnej kortenowe;,
odpornej na warunki atmosferyczne, ma znacznie lepszg odpornos¢ na korozje atmosferyczng
niz podobne zwykle gatunki stali konstrukcyjnej. Stal odporng na warunki atmosferyczne
wykorzystuje sie w zastosowaniach architektonicznych bez koniecznoédci poddawania je;
oddzielnej obrébce powierzchniowej. Zastosowanie stali odpornej na warunki atmosferyczne
eliminuje zatem potrzebe obrdbki powierzchni podczas produkcji i eksploatacji, zmniejszajac z
kolei obcigzenie dla srodowiska oraz koszty w trakcie cyklu zycia produktu. Odporno$¢ produktu
na warunki atmosferyczne jest spowodowana ochronng warstwg produktow utleniania stali, tj.
patyng, ktora tworzy sie na powierzchni materiatu i charakteryzuje sie niskg przepuszczalnoscia
tlenu. Warstwa ta powstaje, gdy stal jest okresowo nawilgacana i wysuszana, co w normalnych
warunkach pogodowych trwa od 18 do 36 miesiecy. Poczatkowo warstwa patyny ma kolor
czerwonobrgzowy, ale z czasem nabiera ciemniejszego odcienia. W $rodowiskach
przemystowych warstwa patyny formuje sie szybciej i staje sie ciemniejsza niz w bardziej czystym
Srodowisku wiejskim. W przypadku, gdy powierzchnia stali jest ciggle wilgotna lub sucha,
ochronna powioka patyny nie ma warunkéw do wytworzenia sie. Stal kortenowa przed
wbudowaniem powinna zostaé¢ poddana piaskowaniu i wstepnej korozji na warsztacie.

Wartosci rownowaznika wegla dla gatunkéw stali kortenowej przedstawiono w tabeli 5. Wartosci
rownowaznika wegla dla gatunkéw zgodnych z normg EN 10025-5 odpowiadajg wymaganiom te;
normy.



2.3.Parametry

Gatunki stali i ich podobieristwo w zakresie odpornosci na warunki atmosferyczne Tabela 1
stal kortenowa EN 10025-5:2004

stal kortenowa A S355J0WP

stal kortenowa B S355J0W oraz S355J2W

S Howych poro i nalezy dokonywac z oryginainymi normami | Zestawieniami danych.

Granica plastycznosci jest gwarantowana jako R, dia stali kortenowej, jako R dia stali kortenowej oraz jako R, clia stall o zwigkszonej cdpomosci

na ki yczne odpowiadajgcych normie EN 10025-5:2004.

Proba udarnosciowa Charpy'ego jest przeprowadzana na stali standardowe] odpowiadajges] gatunkowi kortenowej B

Wiasnosci mechaniczne i zakresy grubosci Tabela 2
Grubost mm Granica plastycznosci Wytrzymaiosé WydhuZzenie
Produkty Blachy R, Nimm? na rozciaganie A %
Z linii tadm Minimum R_ Nimm? Minimum
Minimum
stal kortenowa A 2-12 6-12 345 485 20
stal kortenowa B 243 6—40 345 485 19
EN 10025-5:2004
Granica plastycznosc Wytrzymalost na rozcigganie Wydiuzenie
R, Nimm? R, Nimm# A% Minimum
Minimum Minimum Minimum
Grubost mm Grubost mm Grubosé mm Grubost mm
2-16 {16)—40 2-(3) 3-40 s 2-25 25-(3) 3-40
S355J0WP 355 - 510 — 680 470 - 630 14 15 16 20
S355J0wW 355 345 510 — 680 470 - 630 14 15 16 20
S355J2W

Zakresy gruboéci dla blach grubych i arkuszy cietych z kregow produkowanych ze stali o zwigkszonej odpornogci na warunki atmosferyczne zgodnie
z normag EN 10025-5 sa takie same jak odpowiadajgcych im w przyblizeniu gafunkow stali kortenowej

Skiad chemiczny Tabela 3
= 55 5 viopowa)
G S Mn E 5 Al v Cu Cr Ni
Maksimum Maksimum Maksimum
stal kortenowa A 0,12 0,25-0,75 0,20-050 007-015 0030 0015-006 - 025-055 050-125 065

stal kortenowa B 0,19 030-065 080-125 0035max. 0030 0020-006 002-010 025-040 040-065 040



Przykiadowy naddatek na korozje dla surowe] stali kortenowej B Tabefa 4

Rodzaj atmosfery Maddatek na korozje, ktory nalezy dodat po jednej stronie blachy
do grubosci nominainej na kazde 10 lat okresu uZytkowania.
Pierwsze dziesieciolecie mm Kazde nastepne dziesigciolecie mm
Wiejska 0,10 0,05
Miejska " 0,20 0,05
Przemysiowa 2 0,20 0,10

' Gdzie giowng substancig zanieczyszczajgeg powielrze jest dwutienek siarki, 50,
# Oprocz SO, w powietrzu znajduje sig tez chior. Réwniez dia lokalizacji w bezposrednim sgsiedziwie wody morshiej.

Rownowaznik wegla (CEV) Tabela 5
Grubost mm CEV, typowy Produkt

stal kortenowa A 2-12 0,35 Produkty z linii tasm

stal kortenowa A 6—12 0,39 Blachy

stal kortenowa B 2-13 0,38 Produkty z linii tasm

stal kortenowa B 6-20 0,48 Blachy

stal kortenowa B (20)—40 0,50 Blachy

CEV =C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 + (Ni + Cu)/15

Plastycznosc Tabela 6

Grubost mm
2)-3 (3)-4 (4)-5 (5-6 (\B-7 (M-8 (B-10 (10)-12 (12)-14 (14)—16 (16)—18 18-20
Majmniejszy dopuszczalny wewnetrzny promien giecia mm

stal kortenowa A 6 B8 10 12 21 24 30 36 42 - - -
stal kortenowa B 6 8 10 12 21 24 30 36 42 48 54 60

Wartosci odnoszg sie do wszystkich kierunkow formowsania.

Obrobka ciepina Tabela 7
Obrobka cieplna Temperatura °C Czas obrobki
Sposob chlodzenia
Odprezanie 550 — 600 2 minuty / milimetr grubosci, minimum 30 minut.
(docelowo 580) Powolne stygniecie w piecu.
Normalizowanie 860 — 940 1 minuta / milimetr grubosci, minimum 15 minut.
(docelowo 910) Swobodne stygniecie na wolnym powietrzu, poza piecem.

2.4. Zalety patyny w zaleznosci od warunkow uzytkowania
Dzieki warstwie patyny stale o zwiekszonej odpornosci na warunki atmosferyczne mogg byc¢
wykorzystywane w konstrukcjach zewnetrznych bez koniecznosci poddania ich osobnej obrébce
powierzchni. W najlepszym wypadku stal tego rodzaju pozwala wyeliminowaé koszty jakiejkolwiek
obrobki powierzchniowej i pdzniejszych napraw. Przewaga kosztowa nad konstrukcjami malowanymi
jest najlepiej widoczna tam, gdzie warunki zewnetrzne wymuszajg regularnosé w malowaniu
elementéw stalowych. Zaleca sie, by wszelkie oznakowania podczas budowy wykonywaé przy
pomocy kredy lub srodkéw rozpuszczalnych w wodzie.
2.5. Konstrukcje na wolnym powietrzu i patyna
Odpornos¢ na warunki atmosferyczne wynika z warstwy tlenkéw, tzn. patyny, ktéra tworzy sie na
powierzchni stali i dzieki obecnosci pierwiastkédw stopowych jest gesta i prawie nie przepuszcza
tlenu. W normalnych warunkach atmosferycznych, kiedy powierzchnia w cyklu zmiennym jest raz
mokra, a raz sucha, proces tworzenia sie patyny trwa 18-36 miesiecy. Z poczatku powtoka ma
kolor czerwono-brgzowy, ale z czasem nabiera ciemniejszego zabarwienia. W atmosferze
przemystowej patyna tworzy sie szybciej i jest ciemniejsza niz w $rodowisku wiejskim. W
srodowisku morskim tworzenie sie patyny moze przebiega¢ wolniej ze wzgledu na obecnos$é
chloru. W przypadku konstrukcji uzytkowanych na wolnym powietrzu nalezy wzigé pod uwage
postep korozji, dodajgc do nominalnej grubosci naddatek na korozje, tabela 4. W celu zapewnienia



jednolitosci  koloru patyny nalezy usung¢ z powierzchni stali wszelkie zanieczyszczenia.
Zanieczyszczenia organiczne, takie jak olej czy smary ochronne nalezy zmyé¢. Obecne na
powierzchni tlenki lub rdze mozna usunaé metodg srutowania lub wytrawiania. Przyspieszy to
jednoczesnie proces tworzenia sie patyny. Proces ten mozna tez zainicjowaé, zwilzajgc i suszac
powierzchnie stali lub stosujgc odpowiednie roztwory kwaséw.
2.6. Konstrukcje wewnetrzne
Patyna tworzgca sie na elementach konstrukcyjnych, ktére nie sg poddane bezposredniemu
dziataniu warunkéw atmosferycznych, nie bedzie tak jednolita, jak na elementach, ktére sg
przemiennie mokre i suche. Na czesciach, ktére narazone sg na silne miejscowe zmiany
temperatur, moga pojawi¢ sie drobne roznice koloru. Przyktadem moze by¢ oktadzina $ciany pod
okapem.
2.7. Powierzchnie zanurzone w wodzie
Powierzchnie stalowe, ktére sg stale mokre, nie wytwarzajg ochronnej warstwy patyny. Moze to
dotyczyé¢, np. powierzchni konstrukcji, ktore majg kontakt z ziemig lub sg zanurzone w wodzie. W
takich przypadkach zaleca sie malowanie powierzchni stali 0 zwiekszonej odpornosci na warunki
atmosferyczne.
2.8. Kontakt z gazami spalinowymi i uzytkowanie w wysokich temperaturach
Stale odporne na warunki atmosferyczne sg bardzo (nawet bardziej niz stale nierdzewne)
odporne na korozje bedacg wynikiem kontaktu z zawierajgcymi siarke gazami spalinowymi.
Najlepiej sprawdzajg sie w konstrukcjach, ktére sg uzytkowane gtéwnie w temperaturach wyzszych
od punktu rosy kwasu siarkowego, ale co jaki$ czas ulegajg ochtodzeniu do temperatur nizszych
od tego punktu. Dotyczy to wielu konstrukcji przeznaczonych do transportu gazéw spalinowych,
ktére ulegajg ochtodzeniu w okresach przestojow. Oczekiwany okres ekonomicznej uzytecznosci
stali odpornych na warunki atmosferyczne ulega wydtuzeniu, jesli stal na przemian wilgotnieje i
schnie. W przypadku ciggtego uzytkowania tego materiatu w temperaturach nizszych od punktu
rosy, na powierzchni stali gromadzi sie nadmierna ilo$¢ kwasu, co moze mie¢ negatywny wptyw na
odpornos¢ na korozje. Specjalny skiad stali, a w szczeg6lnosci zawartos¢ chromu, zwieksza
ponadto jej odpornos$¢ na tworzenie sie zgorzeliny w wysokich temperaturach, nawet do 600 —
650°C. Jednak uzytkujac stale odporne na warunki atmosferyczne w temperaturach
przekraczajgcych 425°C trzeba wzigé pod uwage wymagania dotyczace zaroodpornosci, a w
przypadku stali zawierajgcych fosfor rowniez mozliwos¢ wzrostu kruchosci materiatu pod wptywem
temperatury.
2.9. Konstrukcje malowane
Powierzchnia stali odpornej na warunki atmosferyczne moze by¢ malowana z wykorzystaniem
takich samych metod, jak w przypadku zwykiej stali. Dzieki specjalnemu sktadowi chemicznemu
stali powtoka farby moze mie¢ dwukrotnie wieksza trwatos¢ niz powtoka natozona na zwyktg stal.
Jezeli stal tego typu ma by¢ przez caty czas wystawiona na dziatanie wody, zaleca sie jej
pomalowanie. Zaletg stosowania stali poddanej dziataniu wilgotnego $rodowiska jest to, ze w
przypadku lokalnych ubytkdéw farby, ogniska rdzy rozprzestrzeniajg sie znacznie wolniej niz w
przypadku zwyktej stali.
3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt 3.
3.2. Sprzet do wykonania roboét
— Roboty mozna wykonywaé przy uzyciu dowolnego typu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera
lecz nie powodujacej uszkadzania zewnetrznej patyny.
4. TRANSPORT
4.1. Ogdlne wymagania dotyczace transportu
Ogoblne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”
pkt 4.
4.2. Transport materiatow
Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktore nie wptyng
niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych robét i wtasciwosci przewozonych materiatow.
Liczba $rodkdw transportu powinna zapewnia¢ prowadzenie robdt zgodnie z zasadami okreslonymi
w dokumentacji projektowej, SST i wskazaniach Inzyniera/ Kierownika projektu, w terminie
przewidzianym umowa.
Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy bedg spetnia¢ wymagania dotyczgce przepisow
ruchu drogowego w odniesieniu do dopuszczalnych naciskbw na o0$ i innych parametrow
technicznych. Srodki transportu nie spetniajgce tych warunkéw mogg by¢ dopuszczone przez

Inzyniera/Kierownika projektu, pod warunkiem przywrécenia stanu pierwotnego uzytkowanych



odcinkéw drog na koszt Wykonawcy. Przewozone materiaty i elementy powinny by¢ uktadane

zgodnie z warunkami transportu wydanymi przez wytwérce dla poszczegédlnych materiatow i

elementow oraz zabezpieczone przed ich przemieszczaniem sie na $rodkach transportu.
Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wilasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia,

uszkodzenia spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu
budowy.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robot
Ogolne zasady wykonania robét podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 5.

5.2. Spawanie

Stale odporne na warunki atmosferyczne moga by¢ spawane w warunkach warsztatowych
wszystkimi powszechnie stosowanymi metodami. Zaleca sie stosowanie procedur i materiatow
spawalniczych o niskiej zawarto$ci wodoru. Przed spawaniem nalezy usung¢ warstwe patyny,
odstfaniajgc czystg stal w strefie o szerokosci ok. 10 — 20 mm od miejsca spawania. Rdwnie wazne
jest usuniecie z powierzchni stali wilgoci, smaréw, oleju i innych zanieczyszczen.

5.3. Temperatura robocza przy spawaniu
Wartosci rownowaznika wegla sa w przypadku stali odpornej na warunki atmosferyczne nieco

wyzsze niz w przypadku stali konstrukcyjnej S355, co odpowiednio zwieksza potrzebe wstepnego
podgrzewania materiatu. W praktyce ta réznica odnosi sie jedynie do stali kortenowej typu A i stali jej
odpowiadajagcych, poniewaz dzieki mniejszej grubosci materialu stale zawierajgce fosfor nie
wymagajg zwiekszonej temperatury roboczej. Zaleca sie, aby podczas spawania blach o grubosci
przekraczajgcej 15 mm temperatura robocza byta zwiekszona do poziomu 100—-200°C. W przypadku
spawania wielowarstwowego, temperatura pomiedzy poszczegdlnymi warstwami nie moze
przekroczy¢ 200°C, aby wytrzymato$¢ materiatu w strefie wptywu ciepta nie ulegta zmniejszeniu.

5.3. Dobor materiatéw spawalniczych

— Odpornosé spoiny na warunki atmosferyczne mozna zapewni¢ wybierajgc materiaty odpowiadajgce
zawartoscig pierwiastkédw stopowych materiatowi podstawowemu.

Witasnosci mechaniczne spoiny muszg by¢ przynajmniej takie same jak wiasnosci materiatu
podstawowego. Nalezy unika¢ niepotrzebnego, nadmiernego zwiekszania wytrzymato$ci spoiny,
poniewaz wraz ze wzrostem wytrzymatosci rosnie réwniez naprezenie szczgtkowe.

Udarnos$c¢ spoiny musi spetniac¢ okreslone warunki, zazwyczaj takie same jak materiat podstawowy.

Jezeli istnieje mozliwos¢ odpowiedniego zmieszania sie spoiwa z materialem podstawowym,
zapewniajgcego wystarczajgcg odpornosé na warunki atmosferyczne, mozna stosowac zwykte,
niestopowe materiaty spawalnicze. Taka mozliwos¢ istnieje w przypadku spawania
jednowarstwowego blach o grubosci mniejszej niz 4 mm (spoiny doczotowe) lub w przypadku
spawania pachwinowego z projektowang gruboscig spoiny do 4 mm.

Ogédlnie rzecz bioragc, réznica w kolorze pomiedzy niestopowymi materiatami spawalniczymi a
materiatem podstawowym jest niewielka.

— W przypadku spawania wielowarstwowego grubych blach przynajmniej ostatnia warstwa powinna
by¢ wykonana materiatami spawalniczymi starzejgcymi sie w warunkach atmosferycznych, jezeli
spoina réwniez ma by¢ odporna na warunki atmosferyczne.

— Sciegi graniowe nalezy wykonywa¢ materiatami spawalniczymi o odpowiedniej odksztatcalno$ci.

— Materiaty spawalnicze o niskiej zawartosci wodoru muszag by¢ stosowane, przechowywane i
suszone zgodnie ze wskazéwkami producenta.

5.4. Formowanie

Stale odporne na warunki atmosferyczne moga by¢ formowane na zimno w taki sam sposéb,
jak stale konstrukcyjne S355. Najmniejsze dopuszczalne promienie giecia w wywijaniu kotnierza sg
przedstawione w tabeli 6. Sukces w formowaniu jest uzalezniony od stosowania odpowiednich
technik przez producenta wyrobow stalowych. Zuzyte narzedzia, niedostateczne smarowanie,
defekty powierzchni blach oraz grat po cieciu mogg obnizyé jako$é formowania. Srutowanie
rowniez moze mie¢ niekorzystny wptyw na wynik formowania. Blachy przechowywane na
zewnatrz, w niskich temperaturach, muszg by¢ przed formowaniem przeniesione do warsztatu i
zostac¢ ogrzane. Plastycznosc stali odpornych na warunki atmosferyczne odpowiada normie EN
10025-5:2004.

5.5. Obrébka cieplna

W przypadku wiekszosci zastosowan stali odpornych na warunki atmosferyczne dodatkowa
obrdbka cieplna po spawaniu nie jest konieczna. Jezeli jednak klient lub odpowiednie wtadze\
wymagajg tego, zaleca sie odprezanie lub normalizowanie przeprowadzane zgodnie z wytycznymi
zawartymi w tabeli 7.



5.6. Ciecie
Stale odporne na warunki atmosferyczne mogg by¢ ciete termicznie i mechanicznie niemal w

taki sam sposo6b jak stale konstrukcyjne S355. W przypadku ciecia ptomieniowego wskazdéwkag
moga by¢ zalecenia dotyczgce temperatury roboczej spawania. Ze wzgledu na niewielkg grubos¢
blachy, stal kortenowa typu A i odpowiadajgce jej gatunki nie wymagajg zwiekszania temperatury
roboczej podczas ciecia termicznego. Zmniejszenie szybkosci spawania i zwiekszenie temperatury
majg podobny wplyw na proces ciecia: zmniejsza sie tempo stygniecia w punkcie ciecia oraz
ryzyko pekania termicznego. Podczas pracy ze stalg odporng na korozje atmosferyczng nalezy
pamieta¢, ze blachy przeniesione z zimnego, zewnetrznego skladowiska muszg przed
rozpoczeciem ciecia mechanicznego ogrzaé sie do odpowiedniej temperatury.

6. BADANIA

6.1. Informacje ogélne

Kontrola jakosci obrzezy odbywa sie zgodnie z wymogami okreslonymi przez producenta.
Dokumenty kontroli nalezy okresli¢ w momencie skiadania zamowienia. Typy europejskich
dokumentow kontrolnych zdefiniowane sg w normie EN 10204:2004. Przed przystgpieniem do
robdt, Wykonawca powinien sprawdzi¢, czy dostawca elementéw architektonicznych posiada atest
na poszczegdine wyroby. Wykonawca powinien zada¢ od producenta atestéw na poszczegdéine
wyroby objete projektem.

W czasie wykonywania robdt wykonawca ma obowigzek sprawdzania cech geometrycznych
montowanych elementéw. Elementy nie odpowiadajgce projektowi muszg by¢ zdemontowane i
zamocowane nowe nie majgce usterek geometrycznych.

6.2. Sktad chemiczny

Sktad chemiczny stali KORTENOWEJ przedstawiono w tabeli 3. Skiad chemiczny stali o

zwiekszonej odpornosci na warunki atmosferyczne jest zgodny z normg EN 10025-5.
6.3. Wymiary

Zakresy grubosci blach oraz arkuszy cietych z kregéw przedstawiono zgodnie z gatunkami stali w
tabeli 2. Inne wymiary stali okreslone sg w ogdélnym procesie produkciji stali o granicy plastycznosci
355 MPa.

6.4. Tolerancje wymiarow i ksztattow

Tolerancje dla blach walcowanych na zimno sg zgodne z normg EN 10131:2006. Dostarczane
produkty powinny odpowiada¢ standardowym tolerancjom. Tolerancje specjalne uzgadnia sie
oddzielnie w momencie sktadania zamdwienia.

6.5. Jakos¢ powierzchni

Dla stali kortenowej dopuszczalne sg drobne wady powierzchni i lekkie zabarwienia. Wykonczenie
powierzchni jest normalne. Wartosé chropowatosci Ra wynosi okoto 0,6—1,9 um.

6.6. Testowanie materiatow

Jedna partia kontrolna stali kortenowej sktada sie z maksymalnie 40 ton blach lub kregéw
pochodzgcych z tego samego wytopu. Dla kazdej partii kontrolnej przeprowadzana jest jedna seria
testow, ktéra obejmuje prébe rozciggania na prébkach poprzecznych oraz, w razie koniecznosci,
prébe udarnosci Charpy’ego (V) na probkach wzdtuznych. Pobieranie prébek i testowanie stali
odpowiadajgcych normie EN 10025-5:2004 odbywa sie zgodnie z wymaganiami okreslonymi w tej
normie.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine” pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowg jest m2 (metr kwadratowy) zamocowanych ptyt wraz z podkonstrukcja.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt 8.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, SST i
wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty
wyniki pozytywne.

8.2. Odbidr robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
— Marki mocujgce konstrukcje do muru,



9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogélne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”
pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena wykonania 1 m2 obrzezy kortenowych obejmuje:
— prace pomiarowe i przygotowawcze,
— dostarczenie materiatow,
wykonanie podkonstrukcji,
— przeprowadzenie pomiaréw i badan wymaganych w specyfikacji techniczne;.
10. PRZEPISY ZWIAZANE
Norma
Oznaczanie stali wg PN-EN 10027-2
Oznaczanie stali wg PN-EN 10027-1
- PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.
- PN-87/B-06200 Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.



