SPECYFIKACJA TECHNICZNA

WYKONANIA I ODBIORU ROBOT PRZY ZADANIU:

Remont mostu w miejscowosci Ciecina ul. Dworkowa w km 0+010

1. Roboty ziemne — wykopy

2. Konstrukcje betonowe 1 zelbetowe

3. Zbrojenie betonu

4. Konstrukcje stalowe

5. Izolacje przeciwwodne 1 przeciwwilgociowe

6. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowych
7. Naprawa konstrukcji betonowych 1 zelbetowych

8. Wykonanie nawierzchni z mieszanki mineralno - bitumiczne;j



1. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.01.00 Roboty ziemne
M.01.01 Wykopy

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t ziemnych zwigzanych z wykonaniem wykopow.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i1 kontrak-
towy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majgce na
celu wykonanie wykopow zwiazanych z budowa, przebudowa, modernizacja, remontem i rozbiorka
obiektow inzynieryjnych.

W zakres robot wchodzi:

— wykonanie wykopow nieobudowanych,

— wykonanie wykopow obudowanych,

— wykonanie wykopow w ostonie §cianek szczelnych.
1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach
1 wytycznych.

1.5. Ogblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynno$ci
na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa,
SST i poleceniami InZyniera.

2. Materiaty
2.1. Wymagania ogodlne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robdt musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST i dokumentacji projektowe;.

Do wykonania robot moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:

— Ustawie z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 201,
poz. 2016, z p6zniejszymi zmianami),

— Ustawie z dnia 10 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

— Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r., Nr 166,
poz. 1360, z pdZniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j
przez w/w ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

2.2. Wymagania szczegdlowe

Przy wykonaniu robot ziemnych, zwigzanych z wykonaniem wykopow, materiaty wystepuja jako



zabezpieczenie skarp wykopow i elementy odwodnienia.
Do umocnienia §cian wykopow nalezy stosowac nastepujace materiaty:

— grodzice stalowe zgodne z dokumentacja projektowa i odpowiadajace wymaganiom norm:
PN-EN 12063:2001, PN-EN 10248-1:1999, PN-EN 10248-2:1999, PN-EN 10249-1:2000, PN-EN
10249-2:2000,

— pale szalunkowe zgodne z dokumentacja projektowa,
— inne elementy umacniajace $ciany wykopdw — za zgoda Inzyniera,

— elementy usztywniajace i rozpierajace z ksztalttownikow stalowych zgodne z dokumentacja
projektowa 1 odpowiadajace wymaganiom podanym w SST dotyczacej konstrukcji stalowych.

Do odwodnienia wykopoéw nalezy stosowac nastepujace materiaty:

— rury drenarskie @ 100+~150 mm z tworzywa sztucznego,

— prefabrykowane elementy studni,

— geowlokniny odpowiadajace wymaganiom normy PN-EN 13252:2002,

— kruszywo gruboziarniste odpowiadajgce wymaganiom normy PN-B-11111:1996.

Do zabezpieczenia skarp wykopdéw nieobudowanych nalezy stosowaé nastgpujace materiaty:
— geowldkniny odpowiadajagce wymaganiom normy PN-EN 13252:2002,

— czarne folie budowlane o grubo$ci min. 0,2 mm.

3. Sprzet

Roboty ziemne moga by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu
przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robot.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawceg powinien by¢ sprawny technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.  Transport

Materialy z wykopow moga by¢ przewozone dowolnymi §rodkami transportu, dopuszczonymi do
wykonywania zamierzonych roboét. Urobek nalezy umies$ci¢ rownomiernie na catej powierzchni
fadunkowej 1 zabezpieczy¢ przed spadaniem lub przesuwaniem. Wszelkie zanieczyszczenia lub
uszkodzenia drog publicznych i dojazdow do terenu budowy Wykonawca bgdzie usuwat na biezaco
1 na wlasny koszt.

Wykonawca robdt bedacy posiadaczem odpaddéw (wytworca) zobowigzany jest posiadaé stosowne
pozwolenia na prowadzenie gospodarki odpadami, w tym na ich transport (ustawa z dnia
27.04.2001 r. o odpadach — Dz. U. Nr 62 poz. 628 z pézniejszymi zmianami).

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i
spelnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisoOw o ruchu drogowym.

5. Wykonanie robo6t
5.1. Wymagania og6lne

Wykonanie rob6t powinno by¢ zgodne normami PN-B-06050:1999, PN-S-02205:1998 i BN-
88/8932-02.

5.2. Sprawdzenie zgodno$ci warunkow terenowych z projektowymi

Przed przystgpieniem do wykonywania wykopow nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ rzednych terenu z
danymi podanymi w projekcie. W tym celu nalezy wykona¢ kontrolny pomiar sytuacyjno-



wysokosciowy. W trakcie realizacji wykopow konieczne jest kontrolowanie warunkow gruntowych
w nawigzaniu do badan geologicznych.

W przypadku wystapienia odmiennych warunkéw gruntowych od uwidocznionych w projekcie
budowlanym Wykonawca powinien powiadomi¢ o tym fakcie Inzyniera i Projektanta oraz
wstrzymac prowadzenie robot, jezeli dalsze ich prowadzenie moze wplynaé na bezpieczenstwo
konstrukcji lub robot. Zgode na wznowienie robdt wydaje Inzynier na wniosek Wykonawcy po
przedlozeniu przez Wykonawce:

— opinii Projektanta co do sposobu dalszego prowadzenia robot oraz wprowadzenia ewentualnych
zmian konstrukcyjnych,

— skutkow finansowych wynikajacych z wykonania dalszych robot w sposob 1 w zakresie
odmiennym od pierwotnego.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed rozpoczeciem robot zwigzanych z budowa, przebudowa, modernizacja, remontem lub
rozbidrka obiektu inzynieryjnego powinno by¢ wykonane przygotowanie terenu pod budowe.

Sposdb wykonania dojazd do obiektu powinien zawiera¢ projekt organizacji robdt opracowany
przez Wykonawce 1 zaakceptowany przez Inzyniera.

Roboty ziemne zwigzane z wykonywaniem wykopow nalezy poprzedzi¢ wykonaniem przekopow
kontrolnych w celu zlokalizowania infrastruktury podziemnej w rejonie prowadzonych robot.
Urzadzenia usytuowane w najblizszym sasiedztwie wykopoéw nalezy zabezpieczy¢ przed
uszkodzeniem. Sposob zabezpieczenia powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa, a jezeli
dokumentacja projektowa nie zawiera takiej informacji to sposob zabezpieczenia powinien by¢
zaakceptowany przez Inzyniera.

Przed rozpoczeciem i w trakcie wykonywania wykopow nalezy wykonywaé pomiary geodezyjne
zwigzane z:

— wyznaczeniem osi i ustawieniem kotkow kierunkowych,

— ustawieniem taw wysokosciowych i reperow pomocniczych,
— wyznaczeniem krawedzi 1 zataman wykopow,

—niwelacja kontrolng robot ziemnych i1 dna wykopu,

— pomiarem nachylenia skarp wykopu.

5.4. Zasady wykonywania wykopow

W trakcie prowadzenia prac budowlanych Wykonawca zobowigzany jest uwzgledni¢ ochrone
srodowiska na obszarze prowadzenia prac, a w szczegolnosci ochrong gleby, zieleni, naturalnego
uksztattowania terenu i stosunkow wodnych (ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrony
srodowiska — Dz. U. Nr 62 poz. 627 z pézniejszymi zmianami). Wykopy powinny by¢ wykonywane
bez naruszenia naturalnej struktury gruntu ponizej projektowanego poziomu posadowienia.
Warstwa gruntu o grubosci 20 cm potozona nad projektowanym poziomem posadowienia powinna
by¢ usunigta bezposrednio przed wykonaniem fundamentu.

Sciany wykopow nalezy tak ksztaltowaé lub obudowaé, aby nie nastapito obsunigcie si¢ gruntu.

Technologia wykonywania wykopu musi umozliwia¢ jego odwodnienie w sposob zgodny ze
zwyczajowa praktyka inzynierskg w catym okresie trwania robot ziemnych. Przyjety sposob
odwodnienia wykopu nie mozne powodowa¢ powstania w gruncie zjawisk niekorzystnych, np.
takich jak:

— wytworzenie glebokich lejow depresyjnych w gruntach zagrozonych sufozja,

— ,,yozpompowanie” warstwy wodonosnej,



— zmiana kierunkow przeptywu wod gruntowych,
— zwigkszenie wspotczynnika filtracji gruntow.

Wykonywanie wykopdw powinno postgpowac w kierunku podnoszenia si¢ niwelety, aby umozliwi¢
odptyw wod z wykopu. Wode z wykopu nalezy odprowadza¢ poza teren robot. Nalezy
przeciwdziata¢ powstawaniu zastoisk wody w wykopie oraz rozmywaniu skarp wykopu.

W przypadku przeglebienia wykopu ponizej przewidzianego poziomu, a zwlaszcza ponizej
poziomu projektowanego posadowienia wg dokumentacji projektowej, nalezy porozumiec¢ si¢ z
Inzynierem celem podjecia odpowiednich decyz;ji.

5.5. Wykopy nieobudowane

Wykopy nieobudowane mozna wykonywac do glebokosci 4,00 m od poziomu terenu otaczajacego
wykop.

Jezeli w dokumentacji projektowej nie okreslono inaczej, dopuszcza si¢ stosowanie nastepujacych
bezpiecznych nachylen skarp:

— w gruntach spoistych (gliny, ity) o nachyleniu 2:1,
— w gruntach mato spoistych i stabych gruntach spoistych o nachyleniu 1:1,25,
— w gruntach niespoistych (piaski, zwiry, pospotki) o nachyleniu 1:1,5.

W wykopach ze skarpami o bezpiecznym nachyleniu powinny by¢ stosowane nastepujace
zabezpieczenia:

— W pasie terenu przylegajacym do goérnej krawedzi wykopu na szeroko$ci rownej 3-krotne;j
glebokosci wykopu powierzchnia powinna by¢ wolna od nasypoéw i materialow, oraz mie¢ spadki
umozliwiajace odptyw wod opadowych,

— naruszenie stanu naturalnego skarpy, jak np. rozmycie przez wody opadowe, powinno by¢
usuwane z zachowaniem bezpiecznych nachylen,

— stan skarp nalezy okresowo sprawdza¢ w zaleznosci od wystgpowania niekorzystnych
czynnikow.

— skarpy nasypu nalezy chroni¢ przez utozenie na nich geowlokniny lub czarnej folii budowlane;.
5.6. Wykopy obudowane

Konstrukcja umocnienia $cian wykopu powinna by¢ taka, aby zabezpieczy¢ $ciany wykopu przed
obsuwaniem si¢.
5.7. Wykopy w ostonie $cianek szczelnych

7

Scianki szczelne nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacja projektowa i postanowieniami normy
PN-EN 12063:2001.

W czasie wbijania elementow $cianki szczelnej nalezy prowadzi¢ dziennik wbijania, w ktorym
nalezy zawrzec:

— 0g0lng charakterystyke urzadzenia wbijajacego $cianki szczelne,
— szkic usytuowania elementdéw $cianki szczelnej,
— dane odno$nie zaglebienia elementdow i ewentualnych trudno$ci wyniktych podczas wbijania.

Konstrukcja $cianek szczelnych powinna by¢ taka, aby zabezpieczy¢ wykop przed naptywem wody
z zewnatrz, a $ciany wykopu przed obsuwaniem sig.

W przypadku wykorzystania $cianek szczelnych jako elementow przysziej konstrukcji muszg one
spelnia¢ wymagania zatozone w dokumentacji projektowe;.



5.8. Odwodnienie wykopow

Wykonawca robot powinien wykona¢ urzadzenia, ktére zapewnig odprowadzenie wod gruntowych
1 opadowych poza obszar wykopu. W tym celu, w zalezno$ci od warunkéw gruntowych, moze
zastosowac systemy igtofiltrow lub drenaz opaskowy ze studniami zbiorczymi, z ktérych woda
bedzie odpompowywana poza wykop. Niedopuszczalne jest pompowanie wody bezposrednio z wy-
kopu. Odprowadzenie wod do istniejgcych zbiornikow naturalnych 1 urzadzen odwadniajgcych
musi by¢ poprzedzone uzgodnieniami z odpowiednimi instytucjami.

W przypadku prowadzenia robot ziemnych przy przebudowie, modernizacji, remoncie lub
rozbiodrce przepustow przed przystgpieniem do robdt na wlocie 1 wylocie przepustu nalezy wykonaé
grodzie ziemne. W przypadku duzych ciekdw wodnych grodzie nalezy wzmocni¢ przez wbicie w
poprzek rowu $cianki szczelne;.

Wodg na drugg strong torowiska nalezy przepompowywac za pomocg pomp 1 wezy lub ujaé¢ w
rurociag poprowadzony w $wietle istniejacego obiektu.

5.9. Tolerancje wykonywania wykopow

Dopuszczalne odchytki w wykonywaniu wykopow wynosza:
+15cm  — dla wymiarow wykopdw w planie,

+ 2cm  —dla ostatecznej rzgdnej dna wykopu,

+10%  — dla nachylenia skarp wykopow.

6.  Kontrola jakosci robot

Wymagania dla robot ziemnych zwigzanych z wykonaniem wykopdéw podano w punkcie 5.
Sprawdzenie jako$ciowe i 0dbidr robot ziemnych powinny by¢ wykonane zgodnie z normami
wyszczegolnionymi w pkt. 10.

Sprawdzenie i kontrola w czasie wykonywania robdt oraz po ich zakonczeniu powinny obejmowac:

a) sprawdzenie zgodnosci wykonania robot z dokumentacja,
b) kontrole prawidtowos$ci wytyczenie robot w terenie,

C) sprawdzenie przygotowania terenu,

d) kontrole rodzaju i stanu gruntu w podtozu,

e) sprawdzenie wymiaréw wykopow,

f) sprawdzenie zabezpieczenia i odwodnienia wykopow.

Ocena poszczegolnych etapdw robodt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
7. Obmiar robot

Jednostka obmiarowa jest m> (metr szescienny) wykonanych wykopow.
8. Odbidr robot

Roboty ziemne zwigzane z wykonaniem wykopdw uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja
projektowa, niniejszag SST 1 wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowa-
niem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej lub w punktach 5 i 6 niniejszej SST daty
wyniki pozytywne.

9. Podstawa platnosci
Podstawe platnosci stanowi cena wykonania 1 m> wykopow w gruncie, w stanie rodzimym.
Cena jednostkowa obejmuje:

a) prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,



b) oznakowanie robot,
¢) wyznaczenie zarysu wykopu,

d) wykonanie umocnienia $cian wykopu przez wbicie lub wwibrowanie $cianek szczelnych wraz
z wykonaniem elementow usztywniajacych 1 rozpierajacych oraz ich obcigciem lub wyciagnieciem,

e) wykonanie umocnienia §cian wykopu palami szalunkowymi lub innymi elementami do mocnie-
nia $cian wykopoéw wraz z elementami usztywniajgcymi i rozpierajacymi oraz ich wyciggnigeciem,

f) odspojenie gruntu ze ztozeniem na odktad lub zatadowaniem na samochody 1 odwiezieniem na
miejsce odwozenia mas ziemnych,

g) odwodnienie wykopu,
h) utrzymanie wykopu,

1) przeprowadzenie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

J) wykonanie, a nast¢pnie rozebranie drog dojazdowych,

k) oczyszczenie 1 uporzadkowanie terenu robot.

10.  Przepisy zwigzane

14.1. Normy:

PN-86/B-02480  Grunty budowlane. Okres$lenia, symbole, podziat i opis gruntow.
PN-B-04452:2002 Geotechnika. Badania polowe.

PN-88/B-04481 Grunty budowlane. Badania probek gruntu.

PN-B-06050:1999 Geotechnika. Roboty ziemne. Wymagania ogolne.
PN-S-02205:1998 Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania.
BN-88/8932-02  Podtoze i podioze kolejowe. Roboty ziemne. Wymagania 1 badania.

PN-EN 12063:2001  Wykonawstwo specjalnych robot geotechnicznych. Scianki
szczelne.
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8. PN-EN 10248-1:1999  Grodzice walcowane na goraco ze stali niestopowych.
Techniczne warunki dostawy.

9.  PN-EN 12048-2:1999  Grodzice walcowane na gorgco ze stali niestopowych.
Tolerancje ksztaltu 1 wymiarow.

10. PN-EN 10249-1:2000  Grodzice ksztaltowane na zimno ze stali niestopowych.
Techniczne warunki dostawy.

11.  PN-EN 10249-2:2000 Grodzice ksztaltowane na zimno ze stali niestopowych.
Tolerancje ksztaltu i wymiarow.

12.  PN-EN 13252:2002  Geotekstylia i wyroby pokrewne. Wtasciwo$ci wymagane w
odniesieniu do wyrobow stosowanych w systemach drenarskich.

13.  PN-B-11111:1996 = Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni
drogowych. Zwir i mieszanka.

10.2. Inne dokumenty:
1. Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207,
poz. 2016; z p6zniejszymi zmianami),

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz.
881),



3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz. 1360, z pdZniejszymi zmianami),

4. Ustawa z dnia 21.04.2001 r. 0 odpadach (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 628, z pdZniejszymi
zm.),

5. Ustawa z dnia 21.04.2001 r. Prawo ochrony $rodowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 621,
z pOZniejszymi zmianami),



2. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.02.00 KONSTRUKCJE BETONOWE I ZELBETOWE

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (SST) s3 wymagania dotyczace
wykonania i1 odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem konstrukcji betonowych i zelbetowych.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegolowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy 1 kontrak-
towy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja obejmujg wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie konstrukcji betonowych i zelbetowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach
1 wytycznych:

Konstrukcje betonowe — konstrukcje z betonu niezbrojonego lub wykonane z zastosowaniem
zbrojenia wiotkimi pretami stalowymi w ilo$ci mniejszej od minimalnej dla konstrukcji
zelbetowych.

Konstrukcje zelbetowe — konstrukcje betonowe, zbrojone wiotkimi prgtami stalowymi wspot-
pracujacymi z betonem w ilo$ci nie mniejszej od ilosci okreslonej jako minimalnej dla konstrukcji
zelbetowych.

Beton zwykly — beton o gestosci powyzej 1,8 kg/dem® wykonany z cementu, wody, kruszywa
mineralnego o frakcjach piaskowych i1 grubszych oraz ewentualnych dodatkéw mineralnych i do-
mieszek chemicznych.

Mieszanka betonowa — mieszanina wszystkich sktadnikéw przed zwigzaniem betonu.

Beton towarowy — mieszanka betonowa wykonana i dostarczona przez wytworce zewnetrznego.

Zaczyn cementowy — mieszanina cementu i wody.

Zaprawa — mieszanina cementu, wody, sktadnikow mineralnych i ewentualnych dodatkow
przechodzacych przez sito kontrolne o boku oczka kwadratowego 2 mm.

w/c — wskaznik wodno-cementowy; stosunek wody do cementu w zaczynie cementowym.

Rusztowania montazowe — pomocnicze budowle stuzace do przenoszenia obcigzen od konstrukcji
montowanej z gotowych elementoéw lub wykonywanej na miejscu.

Rusztowania robocze — pomocnicze budowle stuzace do przenoszenia ci¢zaru ludzi i sprzetu.

Deskowania — pomocnicze budowle stuzace do formownia elementéw betonowych wykonywanych
na miejscu.

1.5. Ogoblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci
na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami InZyniera.



2. Materialy

Do realizacji zadan w/w nalezy stosowac¢ materiaty wg kosztorysoéw §lepych (beton do obiektéw
mostowych C30/37 zgodnie z opisem w rysunkach).

2.1. Wymagania ogolne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania robot musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST i1 dokumentacji projektowe;.

Do wykonania robdt mogg by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity; Dz. U. z 2003 r. Nr 207,
poz. 2016; z p6zniejszymi zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnos$ci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz. 1360, z p6Zniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j
przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materialy stosowane do wykonywania konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny odpowiadac
wymaganiom zawartym w normach: PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 lub PN-ENV 206-1:2002
oraz warunkach technicznych D2.

2.2. Wymagania szczegdlowe

Na zadaniach w/w nalezy stosowac¢ betony mostowe o minimalnej wytrzymatosci C30/37 CX2

d) Swiadectwo jakosci cementu

Kazda partia dostarczonego cementu musi posiada¢ §wiadectwo jakosci (atest) wraz z
wynikami badan.

e) Akceptowanie poszczeg6lnych partii cementu
Kazda partia cementu przed jej uzyciem do betonu musi uzyska¢ akceptacje¢ Inzyniera.
f) Biezaca kontrola podstawowych parametrow cementu

Cement pochodzacy z kazdej dostawy musi by¢ poddany badaniom wg normy PN-EN 197-
2:2002, a wyniki ocenione wg normy PN-EN 197-1:2002.

Zakres badan cementu pochodzacego z dostawy, dla ktorej jest atest z wynikami badan
cementowni, mozna ograniczy¢ i wykona¢ tylko badania podstawowe.

Ponadto przed uzyciem cementu do wykonania mieszanki betonowej zaleca si¢
przeprowadzenie kontroli obejmujace;j:

— oznaczenie czasu wigzania wg PN-EN 196-3:1996,
— oznaczenie zmiany objetosci wg PN-EN 196-3:1996,

— sprawdzenie zawartosci grudek (zbrylen cementu niedajacych si¢ rozgnie$s¢ w
palcach 1 nie rozpadajacych si¢ w wodzie).

W przypadku, gdy wyzej wymieniona kontrola wykaze niezgodno$¢ z normami, cement nie
moze by¢ uzyty do betonu.

g) Warunki magazynowania i okres sktadowania
Miejsca przechowywania cementu mogg by¢ nastepujace:

z) dla cementu pakowanego (workowanego):



— sklady otwarte (wydzielone miejsca zadaszone na otwartym terenie, zabezpieczone
z bokow przed opadami),

— magazyny zamknigte (budynki lub pomieszczenia o szczelnym dachu i $cianach),
aa) dla cementu luzem:

— magazyny specjalne (zbiorniki stalowe, Zelbetowe lub betonowe przystosowane do
pneumatycznego zatadowania 1 wytladowania cementu luzem, zaopatrzone w
urzadzenia do przeprowadzenia kontroli obj¢tosci cementu znajdujacego sie¢ w
zbiorniku lub otwory do przeprowadzenia pomiaréw poziomu cementu, wtazy do
czyszczenia oraz klamry na zewnetrznych $cianach).

Cement nie moze by¢ uzyty do betonu po okresie:
1) 10 dni — w przypadku przechowywania go w zadaszonych sktadach otwartych,

2) po uptywie okresu trwatosci podanego przez wytworce — w przypadku
przechowywania w sktadach zamknigtych.

Kazda partia cementu posiadajaca oddzielne swiadectwo jakosci powinna by¢
przechowywana w sposob umozliwiajacy jej fatwe rozroznienie.

2.2.1.2. Kruszywo do betonu

Kruszywo do betonu powinno charakteryzowac si¢ staloscig cech fizycznych i jednorodno$cia
uziarnienia pozwalajacg na wykonanie partii betonu o stalej jakosci. Poszczegodlne rodzaje 1 frakcje
kruszywa musza by¢ na placu budowy sktadane oddzielnie na umocnionym i czystym podtozu w
taki sposob, aby nie ulegaly zanieczyszczeniu i nie mieszaty sie.

Zapasy kruszywa powinny by¢ tak duze, aby zapewniaty wykonanie wszystkich potrzebnych badan
1 testow 1 nie zaktocaty rytmu budowy.

2.2.1.2.1. Kruszywo grube

Dopuszcza si¢ stosowanie kruszywa grubego speiniajacego wymagania normy: PN-86/B-06712,
PN-79/B-06711 oraz PN-S-10040:1999.

Dostawca kruszywa jest zobowigzany do przekazania dla kazdej partii kruszywa wynikéw jego
pelnych badan wg PN-86/B-06712 oraz wynikow badania specjalnego dotyczacego reaktywnos$ci
alkalicznej w terminach przewidzianych przez Inzyniera.

Na budowie dla kazdej partii kruszywa nalezy wykona¢ kontrolne badania niepetne obejmujace:
— oznaczenie sktadu ziarnowego wg PN-78/B-06714/15 (PN-EN 933-1:2000),

— oznaczenie zawarto$ci ziaren nieforemnych wg PN-78/B-06714/16, (PN-EN 933-4:2001),

— oznaczenie zawartosci zanieczyszczen obcych wg PN-78/B-06714/12,

— oznaczenie zawarto$ci grudek gliny wg PN-88/B-06714/48,

— oznaczenie zawartosci pytldéw mineralnych wg PN-78/B-06714/13.

W przypadku, gdy kontrola wykaze niezgodnosci cech danego kruszywa z wymaganiami wg PN-
86/B-06712 uzycie takiego kruszywa moze nastgpi¢ po jego uszlachetnieniu (np. przez ptukanie lub
dodanie odpowiednich frakcji kruszywa) i ponownym sprawdzeniu.

Nalezy prowadzi¢ biezacg kontrole wilgotnosci kruszywa wg PN-77/B-06714/18 (PN-EN
1925:2001) dla korygowania recepty roboczej betonu.

2.2.1.2.2. Kruszywo drobne.

Dopuszcza si¢ stosowanie kruszywa drobnego spetniajacego wymagania norm: PN-79/B-06711,
PN-86/B-06712 i PN-S-10040:1999.



Piasek pochodzacy z kazdej dostawy musi by¢ poddany badaniom niepetnym obejmujacym:
— oznaczenie zawartos$ci zanieczyszczen obcych wg PN-76/B-06714/12,

— oznaczenie zawarto$ci pytow mineralnych wg PN-78/B-06714/13,

— oznaczenie sktadu ziarnowego — wg PN-78/B-06714/15 (PN-EN 933-1:2000),

— oznaczenie zawarto$ci grudek gliny — wg PN-88/B-06714/48.

Niezaleznie od podanych wyzej wymagan betony klasy B35 1 wyzsze wykonywac¢ nalezy z
kruszywa o uziarnieniu ustalonym doswiadczalnie, podczas projektowania sktadu mieszanki
betonowej.

Do betonow klasy B30 i1 B25 nalezy stosowa¢ kruszywo o tacznym uziarnieniu mieszczacym sie
w granicach podanych w normie PN-S-10040:1999.

Zobowiazuje si¢ dostawce do przekazywania, dla kazdej partii piasku, wynikow badan petnych wg
PN-86/B-06712 oraz okresowo wynikoéw badania specjalnego dotyczacego reaktywnosci
alkaiczne;j.

W celu umozliwienia korekty recepty roboczej mieszanki betonowej nalezy prowadzi¢ biezaca
kontrole wilgotnosci kruszywa wg PN-77/B-06714/18 (PN-EN 1925:2001) i statosci zawartos$ci
frakcji 0-2 mm.

2.2.1.3. Woda

Woda do produkcji betonu powinna odpowiada¢ wymaganiom normy PN-88/B-32250. Zaleca si¢
stosowanie wody wodociggowej pitnej. Stosowanie jej nie wymaga przeprowadzania badan. Nalezy
pobierac jg ze zbiornika posredniego.

W przypadku poboru wody z innego Zrddta nalezy przeprowadzi¢ biezaca kontrole zgodnie z wyzej
wymieniong norma.
2.2.1.4. Domieszki do betonow

Dopuszcza si¢ stosowanie domieszek speiniajacych wymagania norm: PN-EN 934-2:2002 1 PN-EN
934-6:2002.

Do produkcji mieszanek betonowych wymaga si¢ stosowania domieszek tylko w uzasadnionych
przypadkach i pod warunkiem przeprowadzenia kontroli skutkow ubocznych, takich jak:
zmniejszenie wytrzymatosci, zwigkszenie nasigkliwosci 1 skurczu po stwardnieniu betonu. Nalezy
tez oceni¢ wptyw domieszek na zmniejszenie trwato$ci betonu.

Do produkcji mieszanek betonowych stosuje si¢ domieszki o dzialaniu uptynniajgcym,
napowietrzajacym, przyspieszajacym wigzanie lub opozniajacym wigzanie.

Domieszki do betonow mostowych musza posiada¢ Aprobate Techniczng wydang przez IBDiM do
ich stosowania w budownictwie obiektéw mostowych (inzynieryjnych). Domieszki posiadajace
tylko Aprobate ITB mogg by¢ stosowane jedynie za zgoda Inzyniera.

2.2.2. Mieszanka betonowa

Do wykonywania konstrukcji betonowych i zelbetowych mozna stosowa¢ mieszanke betonowa
wykonywang samodzielnie przez Wykonawce lub mieszanke betonowa wykonywang w Wytworni
(tzw. ,,beton towarowy”).

Sktadniki mieszanki betonowej jak i sama mieszanka musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST 1 dokumentacji projektowe;.

Mieszanka betonowa powinna odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-S-10040:1999, PN-881-06250
lub PN-ENV 206-1 oraz warunkow technicznych D2.

Produkcja mieszanki betonowej powinna si¢ odbywac na podstawie receptury laboratoryjnej



opracowanej przez Wykonawce lub na jego zlecenie i zatwierdzonej przez Inzyniera. Wykonawca
musi posiada¢ wilasne laboratorium lub tez, za zgodg Inzyniera, zleci nadzor laboratoryjny
niezaleznemu laboratorium.

2.2.3. Stal zbrojeniowa

Stal do zbrojenia betonu powinna spelnia¢ wymagania norm: PN-S-10040:1999, PN-91/S-10042
oraz warunkow technicznych D2, a ponadto norm: PN-ISO 6935-1:1998, PN-ISO 6935-1/Ak:1998,
PN-ISO 6935-2:1998, PN-ISO 6935-2/Ak:1998, PN-89/H-84023.06, PN-82/H-93215.

Odbior stali zbrojeniowej na budowie

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu hutniczego dotaczonego przez
wytworce stali. Tre$¢ atestu powinna by¢ zgodna z postanowieniami powyzej przytoczonych norm.

Cechowanie wigzek i kregdw powinno by¢ zgodne z postanowieniami powyzej przytoczonych
norm.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach, z po-
dziatem wg wymiaréw i gatunkow. Nalezy dazy¢, by stal byta magazynowana w miejscu nie
narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego,
o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.

Przy $rednicach pretow wigkszych niz 12 mm stosowac drut wigzatkowy o $rednicy 1,5 mm.
2.2.4. Materiaty spawalnicze

Do spawania nalezy uzywac elektrody odpowiednie do gatunku stali z ktérej wykonane jest
zbrojenie oraz odpowiadajace wymaganiom normy PN-91/M-69430.

2.2.5. Podktadki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow 1 podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy oraz
z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow. Nie dopuszcza si¢ stosowania podktadek
dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych.

2.2.6. Deskowania

Do wykonywania deskowan nalezy stosowa¢ materiaty zgodne z wymaganiami normy PN-S-
10040:1999, a ponadto:

— drewno powinno odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-92/D-95017, PN-91/D-95018, PN-75/D-
96000, PN-72/D-96002, PN-63/B-06251,

— sklejka powinna odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 313-1:2001, PN-EN 313-2:2001 oraz
PN-EN 636-3:2001,

— gwozdzie budowlane powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-84/M-81000,
— deskowania uniwersalne powinny by¢ w dobrym stanie technicznym,

— do smarowania elementow deskowan stykajacych si¢ z betonem nalezy stosowac srodki
antyadhezyjne parafinowe, przeznaczone do tego typu zastosowan.

Materiaty stosowane na deskowania nie mogg deformowac si¢ pod wptywem warunkow
atmosferycznych, ani na skutek zetknigcia si¢ z mieszankg betonowa.

2.2.7. Rusztowania

Do wykonania rusztowan nalezy stosowa¢ materiaty zgodnie z SST dotyczaca wykonania
rusztowan.



3. Sprzet

Roboty zwigzane z wykonaniem konstrukcji betonowych 1 zelbetowych mogag by¢ wykonywane
rgcznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzgtu przeznaczonego do wykonywania
zamierzonych robot.

Wykonawca powinien dysponowa¢ m.in.:
1) do przygotowania mieszanki betonowe;j:
— betoniarkami o wymuszonym dziataniu,

— dozownikami wagowymi o odpowiedniej doktadnosci z aktualnym §wiadectwem
legalizacji,

— odpowiednio przeszkolong obstuga.
2) do wykonania deskowan:

- sprzetem ciesielskim,

— samochodem skrzyniowym,

— zurawiem o udzwigu dostosowanym do ci¢zaru elementow deskowan.
3) do przygotowania zbrojenia:

— gietarkami,

— nozycami,

— prostowarkami 1 innym sprzetem stanowigcym wyposazenie zbrojarni.
4) do uktadania mieszanki betonowe;j:

— pojemnikami do betonu,

— pompami do betonu,

— wibratorami wglebnymi o odpowiedniej $rednicy,

— wibratorami przyczepnymi,

— fatami wibracyjnymi,

— zacieraczkami do betonu.
5) do obrobki 1 pielegnacji betonu:

— szlifierkami do betonu.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawceg powinien by¢ sprawny technicznie 1 spetnia¢
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.  Transport

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisow o ruchu drogowym.

4.1. Transport sktadnikow mieszanki betonowe;j

Sktadniki mieszanki betonowej moga by¢ przewozone dowolnymi §rodkami transportu,
przeznaczonymi do wykonywania zamierzonych robot. Kruszywo przewozone na samochodach
cigzarowych nalezy umiesci¢ rownomiernie na catej powierzchni tadunkowej 1 zabezpieczy¢ przed
spadaniem lub przesuwaniem.

Wszelkie zanieczyszczenia drog publicznych Wykonawca begdzie usuwal na biezaco i na wlasny
koszt.



4.2. Transport, podawanie i ukladanie mieszanki betonowej

Mieszanki betonowe moga by¢ transportowane mieszalnikami samochodowymi. Ilos¢ samochodow
nalezy dobra¢ tak, aby zapewni¢ wymagana szybkos$¢ betonowania z uwzglednieniem odlegtosci
dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w przypadku awarii samochodu. W
czasie transportu w mieszance nie moze nastapi¢: segregacja, zmiana konsystencji i skadu.

Czas transportu 1 wbudowania mieszanki betonowej nie powinien by¢ dtuzszy od wartosci
podanych w normie PN-S-10040:1999.

Wszelkie zanieczyszczenia drog publicznych Wykonawca begdzie usuwal na biezaco i na wlasny
koszt.

5. Wykonanie robot
5.1. Wymagania ogdlne

Wykonanie robot powinno by¢ zgodne normami PN-S-10040:1999, PN-S-10042:1991, PN-88/B
06250 lub PN-ENV 206-1, PN-63/B-06251 oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji ,,Projekt organizacji robot” uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem konstrukcji
betonowych i zelbetowych, uwzgledniajac planowany termin rozebrania deskowania 1 rusztowan,
jak réwniez plan przeprowadzania badan.

5.2. Zakres wykonania rob6t

Roboty zwigzane z wykonaniem elementow konstrukcyjnych nalezy prowadzi¢ zgodnie z opraco-
wang przez Wykonawce 1 zaakceptowang przez Inzyniera ,,Dokumentacjg technologiczng”.

Betonowanie mozna rozpocza¢ po uzyskaniu zezwolenia Inzyniera, potwierdzonego wpisem do
Dziennika Budowy.

5.2.1. Wykonanie deskowan

Deskowania elementdéw licowych powinny by¢ wykonywane z elementow deskowan
uniwersalnych umozliwiajacych uzyskanie estetycznej faktury zewnetrznej. Deskowania powinny
spetnia¢ warunki podane w normie PN-S-10040:1999.

Elementy dodatkowe mozna wykona¢ z drewna w postaci tarcicy lub sklejki. Materiaty stosowane
na deskowania nie mogg deformowac si¢ pod wptywem warunkéw atmosferycznych, ani na skutek
zetknigcia si¢ z masg betonowa.

Elementy ulegajace zakryciu mozna deskowac przy uzyciu tarcicy. Deskowania z tarcicy nalezy
wykona¢ z desek drzew iglastych klasy nie nizszej niz K33. Deski grubo$ci nie mniejszej niz 18
mm 1 szerokos$ci nie wigkszej niz 18 cm, powinny by¢ jednostronne strugane i przygotowane do
zestawienia na pioro 1 wpust. W przypadku stosowania desek bez wpustu i piora nalezy szczeliny
miedzy deskami uszczelni¢ tasmami z blachy metalowej lub z tworzyw sztucznych albo masami
uszczelniajacymi z tworzyw sztucznych. Nalezy zwrécic szczegdlng uwage na uszczelnienie
stykoéw $cian z dnem deskowania.

Szczego6lng uwage przy wykonywaniu deskowan nalezy zwrdci¢ na elementy tworzace fakture
$cian licowych 1 zapewniajgce niezmiennos¢ przekroju poprzecznego elementéw konstrukcji.

Zaleca si¢ stosowanie fazowania krawedzi elementu betonowego listwami o wymiarach od 2-4 cm
na stykach dwoch prostokatnych do siebie §cian, szczegdlnie w stykach wklestych. Mozna takie
fazowania wykonywac¢ rowniez wtedy, gdy nie przewidziano ich w projekcie. W takim przypadku
nalezy przeprowadzi¢, w razie potrzeby, korekte rozmieszczenia zbrojenia. Zmiang rozmieszczenia
zbrojenia powinien zatwierdzi¢ Inzynier.

Przy podparciu deskowania rusztowaniem nalezy unika¢ punktowego przekazywania sit. Po
zmontowaniu deskowania powierzchni¢ styku z betonem pokrywac trzeba srodkami o dziataniu



antyadhezyjnym. Srodki te nie moga powodowaé plam ani zmian w odcieniach powierzchni betonu.

Przed przystgpieniem do betonowania nalezy usuna¢ z powierzchni deskowania wszelkie
zanieczyszczenia (wiory, wodg, 16d, liScie, elektrody, gwozdzie, drut wigzatkowy itp.).
Dopuszczalne odchylenia od wymiarow nominalnych przewidzianych projektem nalezy
przyjmowac zgodnie z odpowiednimi normami.

5.2.2. Rusztowania

Rusztowania nalezy wykonywac¢ zgodnie z SST dotyczaca wykonania rusztowan.

5.2.3. Przygotowanie zbrojenia

Prety 1 walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukeji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
ptatkéw rdzy, kurzu 1 btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone thuszczem (smary, oliwa) lub farbg
olejng nalezy opala¢ np. lampami lutowniczymi, az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami niepowodujgcymi zmian we wiasci-
wosciach technicznych stali ani p6zniejszej korozji.

Stal pokryta rdzg oczyszcza si¢ szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy
sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmywacé
strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieptej wody. Stal narazong na
cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia pretow nie powinna przekracza¢ 4 mm, w
przypadku wigkszych odchylek stal zbrojeniowa nalezy prostowac.

Prety ucina si¢ z doktadnoscig do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy pomocy mechanicznych
nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Haki, odgigcia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywa¢ wg dokumentacji projektowej, z réw-
noczesnym zachowaniem postanowien normy PN-91/S-10042.

Giecie pretow nalezy wykonaé zgodnie z dokumentacja projektowa i normg PN-91/S-10042.

Nalezy zwroci¢ uwagg przy odbiorze hakow i odgiec¢ na ich strong zewnetrzng. Niedopuszczalne sg
tam peknigcia powstate podczas wyginania.

5.2.4. Montaz zbrojenia
Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu 1 odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowac do zbrojenia deskowan, pomostow transportowych, urzadzen
wytworczych 1 montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretow powinien by¢ dokonywany bezposrednio w deskowaniu.
Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca si¢ wykonywac przed ustawieniem
szalowania bocznego. Montaz zbrojenia fundamentéw wykona¢ na podbetonie.

Dla zachowania wlasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera¢ podktadkami
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubo$ci rownej grubosci otulenia. Stosowanie innych
sposobow zapewnienia otuliny, a szczegolnie podkladek z pretow stalowych, jest niedopuszczalne.
Na wysokosci $cian licowych wykonuje si¢ konieczne otulenie za pomoca podktadek plastykowych
pier§cieniowych.

Rodzaj podktadek dystansowych podlega akceptacji przez Inzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile to mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach
tych wezty na przecigciach pretow powinny by¢ potaczone przez spawanie, zgrzewanie lub
wigzanie na podwojny krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym:

— przy $rednicy pretéw do 12 mm — o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm,



— przy $rednicy pretdéw powyzej 12 mm — o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm.

Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem deskowania
nie moze ulec zmianie.

Rozstaw zbrojenia, $rednice i otuliny powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa i norma PN-
91/S-10442.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest nie dopuszczalne.

Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania pretow
moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia. Skrzyzowania pretow
nalezy wigza¢ migkkim drutem lub spawa¢ w ilo$ci min 30% skrzyzowan. Minimalna odlegtos¢ od
krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoing wynosi 10 d.

5.2.5. Wbudowanie mieszanki betonowej

5.2.5.1. Podawanie 1 uktadanie mieszanki betonowe;j

Roboty zwigzane z podawaniem i uktadaniem mieszanki betonowej powinny by¢ wykonywane
zgodnie z wymaganiami normy PN-S-10040:1999.

Przed przystapieniem do ukladania betonu nalezy sprawdzi¢: potozenie zbrojenia, zgodnos¢
rzednych z projektem, czystos¢ deskowania oraz obecno$¢ wkiadek dystansowych zapewniajacych
wymagang wielko$¢ otuliny.

5.2.5.2. Zageszczenie betonu:

Roboty zwigzane z zaggszczaniem betonu powinny by¢ wykonywane zgodnie z wymaganiami
normy PN-S-10040:1999.

5.2.5.3. Przerwy w betonowaniu

Przerwy w betonowaniu nalezy sytuowa¢ w miejscach uprzednio przewidzianych w dokumentacji
projektowej lub w dokumentacji technologicznej uzgodnionej z Projektantem.

Uksztattowanie powierzchni betonu w przerwie roboczej powinno by¢ uzgodnione z Projektantem,
a w prostszych przypadkach mozna si¢ kierowa¢ zasada, Ze powinna ona by¢ prostopadia do kie-
runku naprezen glownych.

Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna by¢ starannie przygotowana do
potaczenia betonu stwardniatego ze §wiezym przez:

— usunigcie z powierzchni betonu stwardnialego, luznych okruchow betonu oraz warstwy
pozostatego szkliwa cementowego,

— obfite zwilZzenie wodg 1 narzucenie kilkumilimetrowej warstwy zaprawy cementowej o stosunku
zblizonym do zaprawy w betonie wykonywanym albo tez narzucenie cienkiej warstwy zaczynu
cementowego.

Powyzsze zabiegi nalezy wykona¢ bezposrednio przed rozpoczeciem betonowania.

W przypadku przerwy w uktadaniu betonu zaggszczonego przez wibrowanie, wznowienie
betonowania nie powinno si¢ odby¢ pdzniej niz w ciggu 3 godzin lub po catkowitym stwardnieniu
betonu.

Jezeli temperatura powietrza jest wyzsza niz 20°C to czas trwania przerwy nie powinien
przekracza¢ 2 godzin. Po wznowieniu betonowania nalezy unika¢ dotykania wibratorem
deskowania, zbrojenia 1 poprzednio ulozonego betonu.

5.2.5.4. Wymagania przy pracy w nocy



W przypadku, gdy betonowanie konstrukcji wykonywane jest takze w nocy, konieczne jest wczes-
niejsze przygotowanie odpowiedniego oswietlenia zapewniajacego prawidtowe wykonawstwo
robot i1 dostateczne warunki bezpieczenstwa pracy.

5.2.6. Warunki atmosferyczne przy uktadaniu mieszanki betonowej i wigzaniu betonu
5.2.6.1. Temperatura otoczenia.

Betonowanie nalezy wykonywa¢ wytacznie w temperaturach nie nizszych niz +5°C, zachowujac
warunki umozliwiajace uzyskanie przez beton wytrzymatosci co najmniej 15 MPa przed pierwszym
zamarznigciem.

W wyjatkowych przypadkach dopuszcza si¢ betonowanie w temperaturze do —5°C, jednak wymaga
to zgody Inzyniera, potwierdzonej wpisem do Dziennika Budowy. Jednocze$nie nalezy zapewnic
mieszanke betonowg o temperaturze +20°C w chwili uktadania i zabezpieczenie uformowanego
elementu przed utratg ciepta w czasie co najmniej 7 dni lub uzyskania przez beton wytrzymatosci
co najmniej 15 MPa.

5.2.6.2. Zabezpieczenie podczas opadow

Przed przystgpieniem do betonowania nalezy przygotowaé sposéb postepowania na wypadek
wystapienia ulewnego deszczu. Konieczne jest przygotowanie odpowiedniej ilo$ci oston
wodoszczelnych dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni §wiezego betonu.

5.2.6.3. Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia.

Przy niskich temperaturach otoczenia utoZzony beton powinien by¢ chroniony przed zamarznigciem
przez okres pozwalajacy na uzyskanie wytrzymatosci co najmniej 15 MPa.

Uzyskanie wytrzymato$ci 15 MPa powinno by¢ zbadane na probkach przechowywanych w takich
samych warunkach jak zabetonowana konstrukcja.

Przy przewidywaniu spadku temperatury ponizej 0°C w okresie twardnienia betonu nalezy
wczesniej podja¢ dzialania organizacyjne pozwalajace na odpowiednie ostoniecie 1 podgrzanie
zabetonowanej konstrukcji.

5.2.7. Pielegnacja betonu

Roboty zwigzane z pielggnacja betonu powinny by¢ wykonywane zgodnie z wymaganiami normy
PN-S-10040:1999.

Woda stosowana do polewania betonu powinna spelnia¢ wymagania normy PN-88/B-32250.
W czasie dojrzewania betonu elementy powinny by¢ chronione przed uderzeniami i drganiami.

Rozformowanie konstrukcji moze nastapic¢ po osiggnigciu przez beton wytrzymato$ci
rozformowania dla konstrukcji monolitycznych (zgodnie z normg PN-63/B-06251) lub
wytrzymato$ci manipulacyjnej dla prefabrykatow.

6.  Kontrola jakoS$ci
6.1. Wymagania ogdlne

Kontrola jakos$ci wykonania konstrukcji betonowych i zelbetowych polega na sprawdzeniu
zgodno$ci z dokumentacja projektowa oraz wymaganiami podanymi w normie PN-S-10040:1999
oraz niniejszej SST.

Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego ,,Planu kontroli”, obejmujacego migdzy innymi
podzial obiektu na cz¢sci podlegajace osobnej ocenie oraz szczegdlowe okreslenie zakresu, celu
kontroli, czgstotliwosci badan, sposobu i ilo$¢ pobierania probek.

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek sporzadzenia ,,Planu kontroli”, ktory podlega zatwierdzeniu
przez Inzyniera.



Ocena poszczegdlnych etapow robodt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy. Ogolne
wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w SST Czes$¢ G: ,,Wymagania ogolne”.

6.2. Zakres kontroli 1 badan
6.2.1. Deskowanie

Kontrola deskowania przed przystapieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inzyniera i
potwierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Deskowanie powinno odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach PN-S-10040:1999 i PN-
93/S-10080 oraz niniejszej SST.

Sprawdzenie polega na:

— sprawdzeniu stanu technicznego deskowan uniwersalnych przed zastosowaniem,
— sprawdzeniu cech geometrycznych deskowania przed betonowaniem,

— sprawdzeniu statecznos$ci deskowania,

— sprawdzeniu szczelnos$ci deskowania,

— sprawdzeniu czystosci deskowania,

— sprawdzeniu powierzchni deskowania,

— sprawdzeniu pokrycia deskowania srodkiem antyadhezyjnym,

— sprawdzeniu klasy drewna 1 jego wad,

— sprawdzeniu geodezyjnym poziomu dolnej powierzchni deskowania,

— sprawdzeniu geodezyjnym polozenia gérnego poziomu betonowania.
Wymagania 1 tolerancje podaje norma PN-S-10040:1999.

6.2.2. Rusztowania

Rusztowania nalezy kontrolowa¢ zgodnie z SST dotyczacg wykonania rusztowan.
6.2.3. Zbrojenie

Kontrola zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inzyniera i po-
twierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Zbrojenie powinno by¢ zgodne z dokumentacjg projektowg oraz odpowiada¢ wymaganiom
zawartym w normach PN-S-10040:1999 i PN-91/S-10042, a takze niniejszej SST.

Zakres sprawdzenia oraz wymagania i tolerancje podaja powyzej przytoczone normy.
6.2.4. Sktadniki mieszanki betonowe;j

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewidzia-
nych normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-08250 i niniejsza SST, oraz gromadzenie, przecho-
wywanie 1 okazywanie Inzynierowi wszystkich wynikow badan dotyczacych jakosci stosowanych
materialow.

Wykonawca musi posiada¢ wtasne laboratorium lub tez, za zgoda Inzyniera, zleci nadzor
laboratoryjny niezaleznemu laboratorium. Wykonawca powinien umozliwi¢ udziat w badaniach
InZynierowi.

Nalezy opracowac¢ ,,Plan kontroli” jakosci betonu uwzgledniajacy badanie sktadnikéw mieszanki
betonowej, dostosowany do wymagan technologii produkcji. W ,,Planie kontroli” powinny by¢
uwzglednione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejszg SST,
oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidlowosci zastosowanych materiatow, a wy-
magane przez Inzyniera.



W celu wykonania badan sktadnikow mieszanki betonowej nalezy pobiera¢ probki. Ilo$¢ pobranych
probek powinna by¢ okreslona w ,,Planie kontroli” jako$ci betonu, ktory podlega zatwierdzeniu
przez Inzyniera.

6.2.5. Mieszanka betonowa

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewi-
dzianych normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejszg SST, oraz gromadzenie, przecho-
wywanie 1 okazywanie Inzynierowi wszystkich wynikéw badan dotyczacych jakosci betonu i stoso-
wanych materiatow.

Wykonawca musi posiada¢ wlasne laboratorium lub tez, za zgoda Inzyniera, zleci nadzor
laboratoryjny niezaleznemu laboratorium. Wykonawca powinien umozliwi¢ udziat w badaniach
InZynierowi.

Nalezy opracowac ,,Plan kontroli” jako$ci betonu dostosowany do wymagan technologii produkc;ji.
W ,.,Planie kontroli” powinny by¢ uwzglednione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999,
PN-88/B-06250 1 niniejsza SST, oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidtowosci
zastosowanych zabiegéw technologicznych, a wymagane przez Inzyniera.

W celu wykonania badan mieszanki betonowej nalezy pobiera¢ probki. 1los¢ pobranych probek
powinna by¢ okreslona w ,,Planie kontroli” jako$ci betonu, ktory podlega zatwierdzeniu przez
InZyniera.

Mieszanka betonowa powinna mie¢ wlasciwos$ci zgodne z postanowieniami normy PN-S-
10040:1999 oraz niniejszej SST.

6.2.6. Wbudowanie mieszanki betonowej

Warunki wbudowania mieszanki betonowej powinny by¢ zgodne z normg PN-S-10040:1999 oraz
niniejsza SST.

Zakres sprawdzenia i wymagania podaje powyzej przytoczona norma.

6.2.7. Pielggnacja betonu

Warunki pielgegnacji betonu powinny by¢ zgodne z normg PN-S-10040:1999 oraz niniejsza SST.
Zakres sprawdzenia i wymagania podaje powyzej przytoczona norma.

6.2.8. Beton

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewidzia-
nych normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 1 niniejsza SST, oraz gromadzenie, przechowy-
wanie i okazywanie Inzynierowi wszystkich wynikow badan dotyczacych jako$ci betonu i stosowa-
nych materiatow.

Wykonawca musi posiada¢ wlasne laboratorium lub tez, za zgoda Inzyniera, zleci nadzor
laboratoryjny niezaleznemu laboratorium. Wykonawca powinien umozliwi¢ udziat w badaniach
InZynierowi.

Nalezy opracowac ,,Plan kontroli” jako$ci betonu dostosowany do wymagan technologii produkc;ji.
W ,.,Planie kontroli” powinny by¢ uwzglednione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999,
PN-88/B-06250 1 niniejsza SST, oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidtowosci
zastosowanych zabiegéw technologicznych, a wymagane przez Inzyniera.

W celu wykonania badan betonu nalezy pobiera¢ probki. Ilo§¢ pobranych probek powinna by¢
okreslona w ,,Planie kontroli” jako$ci betonu, ktory podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.

Beton powinien mie¢ wlasciwosci zgodne postanowieniami normy PN-S-10040:1999 oraz
niniejszej SST.

6.2.9. Kontrola wykonczenia powierzchni betonu



Wykoniczenie powierzchni betonu powinno by¢ zgodne z dokumentacja projektowa, postanowienia-
mi normy PN-S-10040:1999 oraz niniejszej SST.

Zakres sprawdzenia, wymagania i tolerancje podaje powyzej przytoczona norma.
6.2.10. Kontrola sprzetu

Sprzet powinien by¢ zgodny z postanowieniami niniejszej SST. Sprawdzenie polega na:
— kontroli miejsca przechowywania czynnikow produkcii,

— sprawdzeniu urzadzen do wazenia i mieszania,

— sprawdzeniu betoniarki,

— sprawdzeniu samochodéw do przewozu mieszanki betonowe;j,

— sprawdzeniu pomp do podawania mieszanki betonowej,

— sprawdzeniu urzadzen do zaggszczania mieszanki betonowe;,

— sprawdzeniu urzadzen do pielegnacji i obrobki betonu.

Wszystkie roboty ujete w niniejszej SST podlegaja odbiorowi, a ocena poszczegolnych etapow
robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robot

Jednostka obmiarowa jest m® (metr sze$cienny) wykonanych konstrukcji betonowych i
zelbetowych zgodnie z dokumentacja projektowa i obmiarem w terenie.

8. Odbidr robot

Konstrukcje betonowe 1 zelbetowe uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektows,
niniejsza SST 1 wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem
tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2, 516
niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9.  Podstawa ptatnosci

Podstawe ptatnosci stanowi cena wykonania 1 m’ konstrukcji betonowej lub zelbetowej, zgodnie
z dokumentacjg projektowa, obmiarem w terenie i oceng jakosci wykonania robdt na podstawie
wynikow pomiarow i badan laboratoryjnych.

Cena jednostkowa obejmuje:

a) dostarczenie i skladowanie niezbednych czynnikéw produkeji,
b) prace pomiarowe i przygotowawcze,

c) wykonanie ,,Projektu technologii betonowania”,

d) wykonanie ,,Planu kontroli” materiatow i robot,

e) wykonanie ,,Projektu deskowania i rusztowania”,

f) oczyszczenie podioza,

g) wykonanie deskowania z rusztowaniem,

h) pokrycie deskowan §rodkiem antyadhezyjnym,

1) oczyszczenie i wyprostowanie zbrojenia,

J) przycigcie, wygiecie i taczenie zbrojenia,

k) montaz zbrojenia w deskowaniu wraz z jego stabilizacjg i zapewnieniem odpowiednich otulin,

1) oczyszczenie deskowan bezposrednio przed ulozeniem mieszanki betonowej,



}) przygotowanie mieszanki betonowej,

m) utozenie mieszanki betonowej, z wykonaniem projektowanych otwordw, zabetonowaniem
zakotwien 1 marek, zaggszczeniem i wyréwnaniem powierzchni,

n) pielegnacje betonu,

0) rozbiorke deskowania i rusztowan,

p) usunigcie niedoskonatosci powierzchni,

r) oczyszczenie terenu robot z odpadow i usunigcie ich poza teren robot,

s) wykonanie 1 dokumentacj¢ niezbednych badan laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych
Specyfikacja lub zleconych przez Inzyniera.

Cena zwiera rOwniez zapas na odpady 1 ubytki materiatlowe.
10.  Przepisy zwigzane
10.1. Normy:

1. PN-S-10040:1999  Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Wymagania 1 badania.

2. PN-88/B-06250  Beton zwykly.
PN-ENV 206-1:2002  Beton. Cz¢$¢ 1: Wymagania, whasciwosci, produkcja i zgodnos¢.

4. PN-EN 197-1:2002  Cement. Cze$¢ 1: Sktad, wymagania i kryteria zgodno$ci dotyczace
cementow powszechnego uzytku.

5. PN-EN 197-2:2002  Cement. Czg$¢ 2: Ocena zgodno$ci.

6. PN-EN 196-3:1996  Metody badania cementu. Oznaczenie czasu wigzania 1 statosci
objetosci.

7. PN-86/B-06712  Kruszywa mineralne do betonu.

8. PN-79/B-06711  Kruszywa mineralne. Piaski do zapraw budowlanych.

9. PN-B-11112:1996  Kruszywa mineralne. Kruszywa tamane do nawierzchni drogowych.

10. PN-91/B-06714/34 Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie reaktywno$ci alkaiczne;.

11. PN-78/B-06714/15  Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie sktadu ziarnowego.

12. PN-EN 933-1:2000  Badania geometrycznych wtasciwosci kruszyw.
Czes¢ 1: Oznaczenie sktadu ziarnowego. Metoda przesiewu.

13. PN-78/B-06714/16 ~ Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie ksztattu ziarn.

14. PN-EN 933-4:2001  Badania geometrycznych wlasciwosci kruszyw.
Czesc¢ 4: Oznaczenie ksztaltu ziarn.

15. PN-78/B-06714/12  Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawarto$ci
zanieczyszczeh obcych.

16. PN-88/B-06714/48  Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawartos$ci
zanieczyszczen w postaci gliny.

17. PN-78/B-06714/13  Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawartosci pylow
mineralnych.

18. PN-77/B-06714/18  Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie nasigkliwosci.

19. PN-EN 1925:2001  Metody badan kamienia naturalnego. Oznaczenie wspdtczynnika
nasigkliwosci kapilarne;.
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PN-88/B-32250  Materialy budowlane. Woda do betonow i zapraw.

PN-EN 934-2:2002  Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu. Cze$¢ 2: Domieszki do
betonu. Definicje, wymagania, zgodno$¢, znakowanie i
etykietowanie.

PN-EN 934-6:2002  Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu. Cze$¢ 6: Pobieranie
probek, kontrola zgodnosci 1 ocena zgodnosci.

PN-91/S-10042  Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

PN-ISO 6935-1:1998  Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

PN-ISO 6935-1/Ak:1998  Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie. Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2:1995  Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

PN-ISO 6935-2/Ak:1998  Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju.

PN-89/H-84023.06  Stal okre$lonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.
PN-82/H-93215  Walcéwka 1 prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-91/M-69430  Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogo6lne wymagania i badania.

PN-92/D-95017  Surowiec drzewny. Drewno wielkowymiarowe iglaste.
Wspolne wymagania i badania.

PN-91/D-95018  Surowiec drzewny. Drewno $sredniowymiarowe. Wspdlne wymagania i
badania.

PN-75/D-96000  Tarcica iglasta ogdlnego przeznaczenia.

PN-72/D-90002  Tarcica lisciasta ogodlnego przeznaczenia.

PN-63/B-06251  Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

PN-EN 313-1:2001  Sklejka. Klasyfikacja 1 terminologia. Cze¢$¢ 1: Klasyfikacja.
PN-EN 313-2:2001  Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Cz¢$¢ 1: Terminologia.

PN-EN 636-3:2001  Sklejka. Wymagania techniczne. Cze$¢ 3: wymagania dla sklejki
uzytkowanej w warunkach zewnetrznych.

PN-84/M-81000  Gwozdzie. Ogolne wymagania i1 badania.
PN-93/S-10080  Obiekty mostowe. Konstrukcje drewniane.

10.2. Inne dokumenty:

1.

Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr
201, poz. 2016; z pdZniejszymi zmianami),

Ustawa z dnia 18 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92,
poz. 881),

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodno$ci (Dz. U. z 2002 r., Nr
166, poz. 360, z pdZniejszymi zmianami).



3. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.03.00 ZBROJENIE BETONU
1. Wstep
1.1. Przedmiot Szczegotowej Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace zbrojenia betonu w kon-
strukcjach zelbetowych — prefabrykowanych i wykonywanych na mokro, stalg A-11 1 A-III.

1.2. Zakres stosowania Szczegdtowej Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
1 realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych Szczegotowa Specyfikacja Techniczng

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie zbrojenia betonu w obiektach inzynierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej sg zgodne z
obowigzujacymi normami, wytycznymi.

1.5. Ogblne wymagania

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z dokumentacja
projektowa, SST i poleceniami inzyniera.

2. Materiaty

2.1. Stal zbrojeniowa

W realizacji tego zadania przyjeto zbrojenie gtoéwne AIIl 18G2.

Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/06.

|
Klasa Wytrzymalo$¢ aZtIl:illll((u Postaé handlowa | Srednica
stali charakterystyczna (MPa) & stali (mm)
walcowka 6-—12
18G2 prety 10-32
zebrowanie
A-IlT 395 jednosko$ne 6-12
20 G2Y walcoéwka
Prety | 1028
34 GS walcowka 6-—-12
T 410 zebrowanie prety 10 —32
_ dwuskosne
BSt500S prety 628
A-ITIN 490 20G2VY zebrowanie |walcowka| 6—28




prety 10 -28

dwuskos$ne
BSt500S prety 6-—28

a) Wiasno$ci mechaniczne i technologiczne stali

Wiasnos$ci mechaniczne i technologiczne dla walcowki i1 pretow powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-81/H-84023. Najwazniejsze wymagania podano w tabeli ponizej.

Srednica Granica Wytrzymalo§é Wydluzenie Zginanie a
preta plastyczna na rozciaganie trzpienia Srednica
Gatunek stali
mm MPa MPa % d — prébki
18G2-b6o—
32355
34G5-b 6-32 410 Min. 590 16 d =3a(90°)

W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywac pekniec,
naderwan i rozwarstwien.

b) Wady powierzchniowe
Powierzchnia walcowki 1 pretow powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan.

Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia
1 peknigcia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe, takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos$ci sg dopuszczalne:

— jezeli nie przekraczaja 0,5 mm dla walcowki i pretow zebrowanych o $rednicy nominalnej do
25 mm, za$ 0,7 mm dla pretow o wigkszych $rednicach.

c) Odbidr stali na budowie

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu hutniczego dotaczonego przez
wytworcg stali. Atest ten powinien zawieraé:

— nazwe¢ wytworcy,

— oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;,
— masa partii,

— numer wytopu lub numer partii,

— rodzaj obrobki cieplnej.

Cechowanie wigzek 1 kregdow powinno by¢ dokonane na przewieszkach metalowych po 2 sztuki dla
kazdej wigzki czy kregu.

Na przywieszkach metalowych musza znajdowac si¢ nastepujace informacje:

— znak wytworcy,



— Srednica minimalna,

— znak stali,

— numer wytopu lub numer partii,

— znak obrobki cieplnej.

Kazda wigzka i1 krag pretow powinny mie¢ oznakowanie farbg olejna.
Przy odbiorze stali nalezy przeprowadzi¢ nast¢pujace badania:

— sprawdzenia zgodnosci przywieszek z zamowieniem — sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-
82/H-93215,

— sprawdzenie wymiarow wg PN-82/H-93215,

— sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

— sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215,
— proba rozciggania wg PN-91/H-04310,

— proba zginania na zimno wg PN-90/H-04408.

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego kregu lub wigzki. Jakos$¢ pretow nalezy
oceni¢ pozytywnie jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.

Wyglad zewnetrzny pretow zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:
— na powierzchni pretdw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, thuszczow,
— farb lub innych zanieczyszczen,

— odchylki wymiaréw przekroju poprzecznego pretow i ozebrowania powinny si¢ mie§ci¢ w grani-
cach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,

— prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywa¢ odchylenia od linii prostej wigkszego
niz 5 mm na 1 m dlugosci preta.

d) Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z
podziatem wg wymiardw i gatunku. Nalezy dazy¢, by stal byta magazynowana w miejscu nie
narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie. Zabezpieczeniem przed nadmierng
korozja stali zbrojeniowej na otwartym powietrzu, moze by¢ powtoka wykonana z mleczka
cementowego.

2.2. Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego,
o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.

Przy $rednicach pretow zbrojeniowych wigkszych niz 12 mm stosowa¢ drut wigzatkowy o srednicy
1,5 mm.

2.3. Materiaty spawalnicze
Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali tagczonych pretéw zbrojeniowych.

2.4. Podktadki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow 1 podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy z
tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe musza, by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza si¢ stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych.



3. Sprzet

Roboty moga by¢ wykonane r¢cznie lub mechanicznie przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez
inzyniera.

Prace zbrojarskie wykonywac¢ specjalistycznymi urzadzeniami gigtarskimi, prostowarkami,
nozycami i innymi stanowigcymi wyposazenie zbrojarni.

Sprzet powinien by¢ sprawny technicznie.
4.  Transport

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi §rodkami transportu, zeby unikna¢
trwatych odksztalcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. Stal zbrojeniowa podczas
transportu nalezy utozy¢ réwnomiernie na calej powierzchni tadunkowej, obok siebie i
zabezpieczy¢ przed mozliwoscia przesuwania si¢. Podczas transportu przestrzega¢ wymagan PN-
88/H-01105.

5. Wykonanie robo6t
5.1. Ogoblne warunki wykonania robot

Wykonawca przedstawi inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Zakres wykonywania robot
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia
Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042.

Prety 1 walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
ptatkow rdzy, kurzu i btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone thuszczem (smary, oliwa) lub farba
olejng nalezy opala¢ np. lampami lutowniczymi, az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujacymi zmian we wlasciwos-
ciach technicznych stali ani pdzniejszej ich koroz;i.

Stal pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy
sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmywac
strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem wody cieptej. Stal narazong na
cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia pretow nie powinna przekracza¢ 4 mm, w
przypadku wiekszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowac.

Prety ucina si¢ z doktadno$cia do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy pomocy mechanicznych
nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Haki, odgigcia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywaé wg dokumentacji projektowe;j, z
jednoczesnym zachowaniem postanowien normy PN-84/B-03264. L.aczenie pretow nalezy
wykonywac¢ zgodnie z postanowieniami normy PN-84/B-03264. Gigcie pretow nalezy wykonad
zgodnie z rysunkami i normg PN-91/S-10042. Na zimno na budowie mozna wykonywac odgiecia
pretow o Srednicy d < 12 mm. Prety o Srednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym
podgrzewaniem, wydtuzanie pretow [cm] powstaje podczas ich odginania o dany kat.

Srednica preta

W mm Kat odgiecia

46° 90° 135° 180°




6 — 0,5 0,5 1,0
8 — 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 L5
14 0,5 1,5 1,5 2,0
16 0,5 1,5 1,5 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 1,5 2,5 3,5 4,5
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0

Minimalne $rednice trzpienia uzywane przy wykonywaniu hakéw zbrojenia.

Srednica preta zginanego w mm || Stal gladka mi¢kka R, =400 MPa
D< 10 d=3d
10<d <20 d,=4d
20 <d <28 d =6d

Wewnetrzna $rednica odcigcia pretow zbrojenia gtownego, poza odgieciem w obrebie haka,
powinna by¢ nie mniejsza niz 10 d dla stali A-II i A-III. W miejscach zagie¢ i zalaman elementow
konstrukeji, w ktorych zagieciu ulegaja jednoczes$nie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego,
nalezy stosowac $rednice zagiccia rowng co najmniej 20 d. Nalezy zwrdci¢ uwagg przy odbiorze
hakow i odgie¢ na ich zewngtrzng strong. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstale podczas
wyginania.

Minimalna odlegtos$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim polozy¢ spoing wynosi
10 d.

Laczenie pretow nalezy wykona¢ zgodnie z PN-91/5-10042. Do zgrzewania i1 spawania pretow
moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia. Skrzyzowania pretow



nalezy wigza¢ migkkim drutem lub spawa¢ w ilo$ci min. 30% skrzyzowan.
5.2.2. Montaz zbrojenia
Zbrojenie nalezy uklada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowac do zbrojenia deskowan, pomostow transportowych, urzadzen
wytworczych 1 montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretow powinien by¢ dokonywany bezposrednio w deskowaniu.

Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca si¢ wykonywac przed ustawieniem
szalowania bocznego.

Montaz zbrojenia fundamentéw wykona¢ na podbetonie.

Dla zachowania wlasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera¢ podktadkami
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubo$ci rownej grubosci otulenia. Stosowanie innych
sposobow zapewnienia otuliny, a szczegolnie podkladek z pretow stalowych, jest niedopuszczalne.

Na wysokosci $cian pionowych stosuje si¢ koniecznie otulenie za pomoca podktadek plastykowych
pierscieniowych. Na dnie formy powinny by¢ stosowane podktadki dystansowe typu
zatwierdzonego przez inzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile to mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach
tych wezty na przecigciach pretow powinny by¢ potagczone przez spawanie, zgrzewanie lub
wigzanie na podwojny krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym:

— przy $rednicy pretéw do 12 mm — o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm,
— przy srednicy pretdow powyzej 12 mm — o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm.
Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczanie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem desko-
wania nie moze ulec zmianie.

Rozstaw zbrojenia i srednice powinny by¢ zgodne z PN-91/S-10042.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu zelbe-
towego powinna wynosi¢ co najmnie;j:

— 0,07 m — dla zbrojenia gtownego i podpor masywnych,

— 0,055 m — dla strzemion fundamentow 1 podpdr masywnych,
— 0,05 m — dla pretow gtéwnych lekkich podpor i pali,

— 0,3 m — dla zbrojenia gtownego dzwigarow,

— 0,025 m — dla strzemion gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu 1 podnoszenie na odpowiednia wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Laczenie pretow za pomocg spawania

W konstrukcjach zelbetowych dopuszcza si¢ nastepujace rodzaje spawanych potaczen pretow:
— czolowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny jednostronne — tukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny dwustronne — tukiem elektrycznym,

— zaktadkowe spoiny jednostronne — lukiem elektrycznym,

— zaktadkowe spoiny dwustronne — tukiem elektrycznym,



— czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,
— czotowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
— czotowe, wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

— zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem.
6.  Kontrola jakosci

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera i po-
twierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Zleceniodawca winien stwierdzi¢ zgodno$¢ utozenia zbrojenia z projektem i z normami w zakresie:
— gatunku stali,

— 1iloSci stali,

— 1ich $rednic,

— dhlugosci, rozstawu 1 zakotwien,

— prawidlowego otulenia i pewno$ci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania,

— sprawdzenia grubosci otuliny (moze by¢ dokonywane przez Inzyniera rowniez po betonowaniu,
przy uzyciu przyrzadéw magnetycznych).

Dopuszczalne tolerancje:
— odchylenia strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczaé 3%,
— roznica w wymiarach siatki nie wigcej niz =3 mm,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna
przekracza¢ 20% wszystkich skrzyzowan,

— dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ +25 mm,
— rdznice w rozstawie migdzy pretami gtownymi w belkach nie powinny przekracza¢ £0,5 mm,
— rbéznica w rozstawie strzemion nie powinna przekracza¢ £20 mm.

Dopuszczalne tolerancje wymiarow w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia

Cigcie pretow dlaL < 6,00 m w =420 mm
L — dlugos¢ preta wg projektu dlaL> 6,00 m w =20 mm
Odgiecie (odchylenie w stosunku dla L<0,5m w=%10 mm
do potozenia okre$lonego w dla 0,5m<L<15k w =15 mm
projekcie) dla L>1,5m w =420 mm

Usytuowanie pretow

a) otulenie w=<5mm
— mniejszenie w stosunku do

wymagan

b) odchylenie plusowe (h — dla L<0,5m w =10 mm
catkowita grubos¢ elementu) dla 05m<L<15k w==£15 mm

dla L>1,5m w =420 mm




¢) odstep pomigdzy sgsiednimi

rownoleglymi pretami (a — dla

odlegtos¢ projektowana a<0,05m [a<020m [a<0,05m [a<0,40m
pomiedzy powierzchniami w=+5mm [w==%10mm|w =420 mm |w=+30 mm
przylegtych pretow)

d) odchylenie w relacji do

grubosci lub szerokosci w dla

kazdym punkcie zbrojenia (b— [[@<0,25m |a<0,50m |a<[,50m |a<1,50m
catkowita grubo$¢ lub szerokos¢ |[w ==10 w==215mm|w=+20 mm |w=+30 mm
elementu) mm

7. Obmiar rob6t

Jednostka obmiaru jest 1 tona wykonanego zbrojenia, zgodnie z dokumentacjg projektowa 1 pomia-
rami w terenie. Do obliczania nalezno$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo$¢ (t) zmontowanego
zbrojenia, tj. taczng dlugos¢ pretow poszczegolnych srednic pomnozong przez ich cigzar
jednostkowy t/mb.

Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaktady przy taczeniu pretow, przektadek montazowych ani drutu
wigzatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilo$ci materiatu w wyniku stosowania przez wykonawce pretow
o $rednicach wigkszych od wymaganych w projekcie.

8. Odbidr robot
Wszystkie roboty objete M.03.02.00. podlegaja zasadom podanych w niniejszej specyfikacji pkt. 5.

Odbidr zbrojenia przed przystapieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inzyniera
oraz wpisany do Dziennika Budowy.

Odbidr powinien polegac na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukeji
zelbetowej 1 postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami liczby pretow w po-
szczegOlnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania hakéw ztacz i dtugosci zakotwien
pretow oraz mozliwosci dobrego otulenia pretéw betonem.

9.  Podstawa ptatnosci

Podstawe ptatnosci wg M.03.02.40 Zbrojenie betonu stalg klasy A-II i A-III stanowi cena jedno-
stkowa za 1 ton¢ wykonanego zbrojenia.

Cena obejmuje:

— prace pomiarowe i przygotowawcze,
— transport i skladowanie materiatow,

— oczyszczenie 1 wyprostowanie pretow,
— wygigcie, przycinanie i tagczenie pretow,

— montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzatkowego 1 spawania wraz z jego stabilizacjg oraz
zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewngtrznych betonu,

— czyszczenie terenu robot z odpadow zbrojenia i1 usunigcie ich poza teren robot,

— wykonanie niezb¢dnych badan i pomiarow wymaganych Specyfikacja lub zleconych przez
inzyniera.



10.  Przepisy zwigzane
PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogolne. Gatunki.
PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia ochronna. Gatunki.

PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej
jakosci 1 niskostopowe;.

PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowka 1 prety wykonane na goraco
zwyklej jakosci i1 niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci.
Wymagania i1 badania.

PN-82/H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 sprezone.
Projektowanie.

PN-91/H-04310 Proba statyczna rozciggania metali.
PN-90/H-04408 Metale. Technologiczna proba zginania.
PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.
PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i
transport.

PB-75/H-93200/00 Walcowka i prety stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PB-75/H-93200/06 Walcéwka i prety stalowe walcowane na goraco. Walcéwka 1 prety do
wyrobu $rub 1 nakretek na gorgco. Wymiary.



4. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.05.00 KONSTRUKCJE STALOWE

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych
konstrukcji stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegbdlowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrakto-
wy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie i montaz elementow konstrukcji stalowych podlegajacych remontowi, modernizacji
oraz budowanych od nowa, zwigzanych z budowa, przebudowa, modernizacjg i remontem obiektow
inzynieryjnych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach
1 wytycznych.

1.5. Ogblne wymagania dotyczgce robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynnos$ci
na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera.

2. Materiaty
2.1. Wymagania ogodlne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robot muszg by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST i dokumentacji projektowe;.

Do wykonania robot moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201,
poz. 2016; z pdzniejszymi zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnos$ci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz. 1360, z pdZniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j
przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materiaty stosowane do wykonywania elementow konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wy-
maganiom zawartym w normach PN-S-10050:1989 i PN-82/S-10052 oraz warunkach technicz-
nych D2.

2.2. Wymagania szczegdlowe

2.2.1. Stal konstrukcyjna



Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementéw konstrukcji stalowych powinna
odpowiada¢ wymaganiom norm powyzej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN
10027-1:1994, PN-EN 10027-2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996, PN-EN
10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, a ponadto:

2.2.1.1. Wyroby walcowane — ksztaltowniki:

— dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997,
PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

— ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451 PN-H-93400:2003 oraz
PN-EN 10279:2003,

— teowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93406 oraz PN-EN 10055:1999,

— katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-
2 :1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

— grodzice powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10248-1:1999, PN-EN 10248-
2:1999,

— rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ naste-
pujacym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze 1 zaswiadczenia odbioru,

— mie¢ trwale ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane — blachy:

— blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
— blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

— blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

— bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325.

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastgpujacym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze 1 zaswiadczenia odbioru,
— mie¢ trwale ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.3. Wyroby zimnogigte — ksztattowniki:

— ksztaltowniki zamknigte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 oraz
PN-EN 10219-2:2000,

— ksztaltowniki otwarte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm PN-73/H-93460.00, PN-73/H-
93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05 oraz
PN-73/H-93460.06,

— grodzice stalowe powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10249-1:2000, PN-EN
10249-2:2000 oraz PN-76/H-93461.03.

2.2.1.4. Inne materiaty:
— stalowe kratki pomostowe zgodne z dokumentacjg projektowa.
2.2.2. Laczniki



Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do taczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto:

— $ruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-82331, PN-
91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

— nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

— podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002,
PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039,

— nity powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.
2.2.3. Materiaty do spawania

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
759:2000, a ponadto:

— elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
— drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

— topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M-69355
oraz PN-67/M-69356.

2.2.4. Sktadowanie materialow i konstruke;ji

Elementy konstrukcji stalowych i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wyladowywane
dzwigami. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi 1 usztywnic
przed odksztalcaniem. Elementy uktada¢ w sposdb umozliwiajacy odczytanie znakowania. Na
miejscu skladowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac i
uktadaé na wyznaczonym miejscu na podktadach drewnianych z bali lub desek na wyréwnanej do
poziomu ziemi w odlegtosci 2,0 do 3,0 m od siebie oraz oczyszczac 1 naprawia¢ powstale w czasie
transportu ewentualne uszkodzenia.

Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.

Laczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.
3. Sprzet

Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstruke;ji
stalowych moga by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprz¢tu
przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robot.

Wykonawca do montazu lub demontazu elementow konstrukcji stalowej powinien dysponowac
m.in.:

— spawarkami,
— palnikami gazowymi,
— zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

— zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ci¢zaru poszczegol-
nych elementéw konstrukcji (40 do 100 Mg).

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawceg powinien by¢ sprawny technicznie 1 spetnia¢
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.  Transport

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisow o ruchu drogowym.



Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom
skrajni 1 by¢ trwale mocowane, aby w drodze nie ulegly zsunigciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp.
Sposéb zatadunku, transportowania i roztadunku nie powinien powodowaé powstania nadmiernych
deformacji, naprgzen i uszkodzen. Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone
przed odksztalceniem i zdeformowaniem.

Wykonawca powinien wykonac ,,Projekt organizacji transportu” elementéw konstrukcji stalowe;j
z Wytworni na miejsce wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera.

»Projekt organizacji transportu” powinien zawierac:

— harmonogram realizacji transportu,

— okres$lenie gabarytow 1 masy transportowanych elementow,
— sposob za 1 wytadunku elementéw stalowych,

— rodzaj srodkéw transportowych,

— w przypadku elementow, ktorych gabaryty przekraczaja skrajni¢ drogowa lub torowa, nalezy
poda¢ planowang trase¢ transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami
1 uzgodnieniami,

— sposob oznakowania transportu elementow, ktorych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowa lub
torowa, zgodnie z przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki
uzgadniajgce tras¢ konwoju lub transportu, wykonawca powinien wykona¢ we wlasnym zakresie i
na wlasny koszt.

Wszelkie uszkodzenia drog publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urzadzen powstate
w trakcie transportu Wykonawca begdzie usuwac na biezaco i na wlasny koszt.

5. Wykonanie robo6t
5.1. Ogolne warunki wykonywania robot

Wykonanie robot powinno by¢ zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052 oraz warunkami
technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem i
montazem elementow konstrukcji stalowe;.

Elementy konstrukcji stalowych ustrojow no$nych dla obiektéw mostowych objetych kontraktem
moga by¢ wykonywane tylko w Wytworniach zakwalifikowanych przez Komisje Kwalifikacyjna
Ministerstwa Infrastruktury. Wykonawca powinien dostarczy¢ Inzynierowi kopie Swiadectwa Ko-
misji dla wytworni wykonujacej elementy konstrukcji stalowej ustroju no$nego.

Wykonawca nie moze przenies¢ wytwarzania elementow konstrukcji nosnej do innej Wytworni bez
zgody Zamawiajacego.

Elementy drugorzgdne mogg by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajacych odpowiednie
uprawnienia w Wytworniach nie posiadajacych Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa
Infrastruktury — tylko za zgoda Inzyniera.

Do elementéw drugorzednych zalicza si¢ elementy nieobcigzone (podktadki wyréwnania,
wypetnienia) oraz elementy przeznaczone do przejgcia obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe
rozwazanej konstrukcji w rozumieniu normy PN-85/S-10030 (elementy porgczy, chodnikow
stuzbowych, ostony trakcji elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania rob6t w Wytworni
5.2.1. Wymagania ogolne



Rozpoczgcie robot poprzedza wykonanie przez Wytwornig ,,Projektu organizacji robot” zwigzanych
z wykonaniem elementow konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez
InZyniera, a rozpoczg¢cie robdt moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika
Budowy przez Inzyniera.

,»Projekt organizacji robot” powinien zawierac:
— harmonogram realizacji robot,
— projekt technologii spawania,

— harmonogram i sposob przeprowadzania badan materialéw 1 spoin wymaganych odpowiednimi
normami i niniejszg SST,

— okres$lenie odpowiedzialnych za wykonanie roboét ze strony Wytworni,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okres$lenie kwalifikacji 0s6b wykonujacych konstrukcj¢ (spawaczy),

— okreslenie Zrodetl zaopatrzenia w stal konstrukcyjna,

— okres$lenie zrodet zaopatrzenia w inne czynniki produkcji (elektrody, druty, topniki, $ruby itp.),
— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukeji,

— okreslenie sposobu 1 trybu usuwania usterek,

— inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

,Projekt technologii spawania” powinien zawierac:

— metode spawania,

— stosowany sprzet,

— rodzaj stosowanych materiatow,

— kolejnos¢ wykonywania spoin,

— pozycje¢ taczonych elementdw podczas spawania,

— sposob przygotowania brzegéw elementdéw i rowkow do spawania,

— rodzaje obrobki spoin,

— metody kontroli 1 badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacj¢ napr¢zen spawalniczych i odksztalcen.

Wytworca powinien zobowigzac¢ si¢ do znajomosci 1 przestrzegania ustalen zawartych w SST 1
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

5.2.2. Przygotowanie 1 obrobka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementdw konstrukcji stalowej przed wbudowaniem
powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

— gatunku stali,

— asortymentu,

— wlasnosci,

— wymiardw 1 prostoliniowosci.

Elementy, ktorych odchytki wymiarowe pod wzglgdem prostoliniowosci przekraczaja dopuszczalne
odchytki wg PN-89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji
poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny wykazywac peknig¢. Wystapienie tego rodzaju



uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet uzywany do prostowania i giecia
elementow stalowych powinien by¢ zaakceptowany 1 sprawdzony przez Inzyniera.

Cigcie elementow 1 sposob obrobienia brzegdw powinien by¢ wykonany zgodnie z ustaleniami
dokumentacji projektowej, z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do sktadania elementéw konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior
elementow w zakresie usuni¢cia rdzy, oczyszczenia 1 oszlifowania powierzchni przylegajacych 1
brzegéow stykodw — z zachowaniem wymagan wg PN-89/5-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO
9013:2002.

5.2.3. Sktadanie konstrukcji
5.2.3.1. Spawanie
Spawanie winno odbywac si¢ zgodnie z normg PN-89/S-10050.

Scalanie elementow konstrukcji stalowej przez spawanie powinno by¢ wykonane zgodnie z
zaakceptowanym przez InZyniera ,,Projektem technologii spawania”.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia panstwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytworni w elementy montazowe zgodnie z dokumen-
tacjg projektowa.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jako$ciowej i odbiorowi zgodnie z ,,Pro-
jektem technologii spawania”. Badania wstgpne wykonuje Wykonawca lub jednostka wskazana
przez Wykonawce, a wyniki w formie protokotdw przekazywane sa Inzynierowi.

Badania ostateczne spoin, polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych
wg PN-75/M-69703 1 PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka wskazana przez
InZyniera lub Inzynier osobiscie.

Badania ostateczne spoin: radiograficzne i ultradzwigckowe wg PN-87/M-69776, PN-EN 1435:2001
1 PN-EN 1712:2001, wykonywa¢ mogg jedynie laboratoria posiadajace Swiadectwo Komisji
Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury i zaakceptowane przez Inzyniera.

W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inzynier moze zarzadzi¢ kontrole stosowanych
materiatdéw spawalniczych i sprawdzenie poprawnosci wykonywanych ztagczy spawanych.

W wyniku spawania powstaja naprezenia spawalnicze powodujace odksztalcenia elementow
konstrukeji stalowej. Sposob usunigcia odksztatcen konstrukcji okresla ,,Projekt technologii
spawania” w zgodzie z zaleceniami PN-59/S-10050.

5.2.3.2. Potaczenia na $ruby

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do taczenia na §ruby powinny by¢ odpowiednio
przygotowane, i tak:

— trzpienie trzeba tak dopasowac do otworu, aby sruba wchodzita w otwor po lekkim uderzeniu
mlotkiem,

— gwint nalezy nacig¢ na takiej dlugosci, aby zwoje nie wchodzity w otwor czesci taczonych, co
najmniej dwa zwoje znajdowaly si¢ nad gorng powierzchnig nakretki, a podktadka pod nakretke
pokrywata co najmniej zwoje,

— powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek 1 podktadek przed montazem nalezy
pokry¢ warstwg smaru,

— S$ruba w otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu miotkiem kontrolnym.
5.2.4. Probny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementéw montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy



dokona¢ prébnego montazu w Wytworni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce
konstrukcji zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do probnego montazu powinien by¢ dokonany odbidr wytworzonych
elementéw konstrukcji stalowej przez Komisje Odbioru. Wynikiem odbioru jest protokét Komisji
Odbioru i odpowiedni wpis Inzyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacja projektowa zabezpieczenie antykorozyjne elementow konstrukcji
stalowej, jezeli jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytworni zgodnie ze SST dotyczaca
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

5.3. Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie
5.3.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczecie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,,Projektu montazu
konstrukeji” wraz z ,,Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera,
a rozpoczegcie robot moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do
Dziennika Budowy.

,»Projekt montazu konstrukcji” powinien zawierac:
— harmonogram realizacji robot,

— projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji 1 kolejnos¢ scalania zgodnie z dokumen-
tacjg projektowa,

— okres$lenie odpowiedzialnych za wykonanie robét, ze strony Wykonawcy montazu,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji 0s6b wykonujacych montaz konstrukcji (spawaczy),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukcji,

— ,,Projekt technologii spawania”,

— ,,Projekt wykonania potgczen na $ruby sprezajace”,

— okres$lenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,
— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— ,,Projekt rusztowan montazowych”,

— sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu w innych
miejscach niz przewidziane w dokumentacji projektowe;,

— okres$lenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osob wykonujacych montaz konstrukeji,
— 1inne informacje, ktorych wymaga Inzynier.

Przed przystapieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznac si¢ z proto-
kotem odbioru konstrukcji od wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika
Budowy.

Wykonawca montazu powinien zobowigzac si¢ do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych
w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji
InZynierowi.

Do montazu konstrukcji stalowej stosuje si¢ rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 1 PN-89/S-
10050. Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiadajacych
warunkom normy PN-82/S-10052.



Konstrukcja rusztowan i pomostow powinna by¢ sprawdzona na:

— sity wywolane obcigzeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami dodatko-
wymi,

— sily wywotane obcigzeniem od ludzi pracujacych przy montazu,

— sily od cigzaru narzedzi, urzadzen i materialdow pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia¢ prawidlowy dostep do kazdego styku
montazowego.

W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji
robot.

Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu 1 zapewnieniu statecznosci elementow
uprzednio zmontowanych.

5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystapieniem do montazu konstrukcji na podporach nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowac:
— potozenie osi mostu,

— polozenie osi dzwigarow,

— potozenie osi tozysk,

— poziom taw podlozyskowych,

Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac:

— polozenie osi mostu w planie,

— potozenie osi dzwigarow,

— niwelet¢ punktow charakterystycznych,

— wygiecia pretow $Sciskanych 1 rozcigganych lub wybrzuszenia $srednika blachownicy,
— zgodnos¢ przekroju poprzecznego mostu z obowigzujagcymi skrajniami obiektu.
5.3.3. Wykonanie polaczen spawanych

Polaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,,Projektem technologii spawania” i w ilo$ci
przewidzianej dokumentacja projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.

Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach
krétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu, na diugich spoinach co 1,0 m. Na Wytworcy
spoczywa obowigzek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza niz 80%, a temperatura
nie nizsza niz +5°C. W czasie opadow atmosferycznych, mgty lub mzawki miejsce spawania i sta-
nowiska spawaczy nalezy ostoni¢.

Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczeh na szerokosci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny powinny posiada¢ klas¢ zgodng z dokumentacja projektowa i projektem spawania. Spoiny
czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologia, aby gran bylta jednolita 1 gtadka.
Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwo$¢ spoiny
czotowej wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).

— dla zlaczy specjalnej jakosci — klasa wadliwosci W1,
— dla zlaczy normalnej jakosci — klasa wadliwosci W2.

Spoiny czotowe powinny posiada¢ klase wadliwosci ztacza R1, a spoiny normalnej jakosci



powinny odpowiada¢ wadliwosci ztacza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).

Spoiny pachwinowe powinny odpowiada¢ klasie wadliwosci W2 wg PN-85/M-69775 (PN-EN
970:1999).

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-
10050. Koszt wszystkich badan przewidzianych SST, normg PN-89/S-10050 i innych zleconych
przez Inzyniera ponosi Wykonawca.

Badania moga wykonywac jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Wykonawca robot
montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacj¢ badan w postaci radiogramoéw oraz
protokotow, i przekaza¢ je Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukeji.

5.4. Montaz nowych elementoéw konstrukcji stalowej na budowie
5.4.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczgcie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,,Projektu montazu elemen-
tow konstrukcji stalowej” wraz z ,,Projektem technologii spawania”.

Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie robot moze nastapi¢ po dokonaniu odpo-
wiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

Projekt montazu elementow konstrukcji” powinien zawierac:
— harmonogram realizacji robot,

— projekt demontazu elementéw konstrukcji stalowej przewidzianych do usunigcia z konstrukeji,
z uwzglednieniem podpar¢ konstrukeji 1 kolejnosci usuwania elementdw, zgodnie z dokumentacja
projektowa,

— projekt montazu nowych elementéw konstrukcji stalowej z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji
1 kolejnos¢ scalania, zgodnie z dokumentacja projektowa,

— okres$lenie odpowiedzialnych za wykonanie robot, ze strony Wykonawcy montazu,

— okres$lenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych montaz konstrukeji (spawaczy),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukeji,

— ,,Projekt technologii spawania”,

— ,,Projekt wykonania potaczen na $ruby sprezajace”,

— ,,Projekt wykonania polaczen na nity”,

— okres$lenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,
— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— ,,Projekt rusztowan montazowych”,

— sprawdzenie pracy statycznej konstrukceji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu elementéw
konstrukcji stalowej w innych miejscach niz przewidziane w dokumentacji projektowej,

— okres$lenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osob wykonujacych montaz elementéw
konstrukcji stalowe;,

— inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

Przed przystgpieniem do montazu elementéw konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznac
si¢ z protokotem odbioru elementow konstrukcji przewidzianych do wbudowania i potwierdzi¢ to
odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Wykonawca montazu powinien zobowigza¢ si¢ do znajomosci 1 przestrzegania ustalen zawartych



w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji
InZynierowi.

Do montazu elementéw konstrukcji stalowej stosuje si¢ rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996
1 PN-89/S-10050. Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiada-
jacych warunkom normy PN-82/S-10052.

Konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na:

— sily wywotane odcigzeniem konstrukcji stalowej koniecznym do demontazu elementow
przewidzianych do usunig¢cia i zamontowania nowych elementéw konstrukcji stalowej,

— sily wywotane obcigzeniem od ludzi pracujacych przy demontazu i montazu,
— sily od cigzaru narzegdzi, urzadzen i materiatow pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewniaé prawidtowy dostep do kazdego miejsca
robot przewidzianego w dokumentacji projektowe;.

W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektem organizacji
robot.

Kolejne elementy moga by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementow
uprzednio zmontowanych.

5.4.2. Wykonanie potaczen spawanych

Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,,Projektem technologii spawania” i w ilosci
przewidzianej dokumentacja projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.

Warunki wykonania potaczen spawanych opisano w punkcie 5.3.3 niniejszej SST.
5.4.3. Wykonanie potaczen na $ruby

Warunki wykonania potgczen na sruby opisano w punkcie 5.2.3.3 niniejszej SST.
5.4.4. Wykonanie potaczen na nity

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do tgczenia przez nitowanie powinny by¢ odpowiednio
przygotowane, i tak:

— 0o$ otworu pod nit powinna by¢ prostopadta do taczonych powierzchni, a krawedzie oczyszczone
Z nieroOwnosci,

— po rozwierceniu otworéw skosnos¢ osi nie powinna przekracza¢ 3% sumy grubosci laczonych
elementoéw 1 maksimum 3 mm,

— przesunigcie osi otworu nie powinno by¢ wigksze niz 1 mm dla 30% otworow 1 0,5 mm dla
pozostatych otworow,

— owalno$¢ otwordéw nie powinna przekracza¢ 5% $rednicy nominalnej otworu.

Sprawdzenie jako$ci nitowania polega na ogledzinach zewngtrznych, sprawdzeniu wymiarow tboéw
(szablonem), pomiaru prawidlowosci zakucia tbow 1 szczelnos$ci taczonych blach (szczelino-
mierzem).

6.  Kontrola jakoS$ci
6.1. Wymagania ogdlne

Kontrola jakos$ci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak 1 nowych elementow konstrukcji juz
istniejacych polega na sprawdzeniu zgodnos$ci z dokumentacja projektowa oraz wymaganiami
podanymi w normie PN-89/S-10050 1 niniejszej SST.

Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego Planu Kontroli, obejmujacego migdzy innymi
podzial obiektu na cz¢sci podlegajace osobnej ocenie oraz szczegdlowe okreslenie zakresu, celu



kontroli, czgstotliwosci badan, sposobu i ilo$¢ pobierania probek.

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek sporzadzenia Planu Kontroli, ktory podlega zatwierdzeniu
przez Inzyniera.

Inzynier, w porozumieniu z Wykonawcg, powotuje Komisj¢ Odbioru, ktorej zadaniem jest
sprawowanie nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementow
konstrukcji juz istniejacej. Poszczegolne etapy wykonania nowej konstrukeji stalowej jak i nowych
konstrukcji juz istniejacych sa odbierane przez Komisj¢ poprzez sporzadzenie odpowiedniego
protokotu.

Ocena poszczegdlnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.
6.2. Zakres kontroli 1 badan:
6.2.1. Materiaty

Materialy stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowej podlegaja kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materialy powinny uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.
6.2.2. Nowa konstrukcja stalowa

Wykonanie 1 montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w ni-
niejszej SST.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-89/S-10050
oraz warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
— kontrola stali,

— sprawdzenie elementow stalowych,

— sprawdzenie wymiaréw konstrukeji,

— sprawdzenie potaczen,

— sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

— sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie probnego montazu
konstrukeji,

— sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

— sprawdzenie, czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadajag wymogom skrajni i czy
sg trwale mocowane,

— sprawdzenie zgodnos$ci wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacja projektowa,
— kontrole jakos$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,
— kontrole jako$ci powlok antykorozyjnych.

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w cza-
sie transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Roboty podlegaja odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do
Dziennika Budowy.

6.2.3. Elementy konstrukcji stalowe;j

Wykonanie i montaz elementéw konstrukcji stalowej w juz istniejacych obiektach podlega kontroli
zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-89/5-10050



oraz warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.3.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania elementéw konstrukcji stalowe;:
— kontrola stali,

— sprawdzenie elementow stalowych,

— sprawdzenie wymiaréw elementéw w stanie gotowym do montazu,

— kontrole jakos$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,

— sprawdzenie potaczen,

— sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych.

6.2.3.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie elementéw konstrukcji stalowe;:

— sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

— sprawdzenie czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadaja wymogom skrajni i czy
sg trwale mocowane,

— sprawdzenie zgodnos$ci wykonania elementéw konstrukcji stalowej z dokumentacjg projektowa,
— kontrola jakosci powlok antykorozyjnych,

— sprawdzenie poprawno$ci wykonania elementow konstrukcji poprzez wykonanie probnego
montaz w istniejgcej konstrukcji.

6.2.3.3. Kontrola montazu elementow konstrukcji stalowej w istniejacej konstrukeji:

— sprawdzenie zgodnosci wykonania elementow konstrukcji stalowej z dokumentacjg projektowa,
— sprawdzenie potaczen,

— kontrola jakos$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,

— kontrola jako$ci powlok antykorozyjnych.

Odbior elementow konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejgca konstrukcje oraz
ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu potwierdza
InZynier wpisem do Dziennika Budowy.

Odbior konstrukeji stalowej po wbudowaniu nowych elementéw w istniejgca konstrukcje oraz
ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen potwierdza Inzynier wpisem
do Dziennika Budowy.

Roboty zwigzane z wykonaniem elementow konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania
w istniejaca konstrukcj¢ oraz montaz tych elementéw podlega odbiorowi, a ocena poszczegdlnych
etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robot
Jednostka obmiarowg jest t (tona):
— wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako catosci,

— wykonanych 1 zamontowanych w istniejgcej konstrukcji nowych elementow konstrukcji stalowej,
zgodnie z dokumentacja projektowa 1 obmiarem w terenie.

8. Odbidr robot

InZynier, w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktorej zadaniem jest spra-
wowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako catos$ci, jak 1 elementéw konstrukcji
stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejacg konstrukcje. Poszczegolne etapy wykonania
konstrukcji stalowej jako catosci 1 elementéw konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania
w istniejgca konstrukcje sa odbierane przez Komisje poprzez sporzadzenie odpowiedniego



protokotu.

Do odbioru koncowego w Wytworni Wytworca przedkiada wszystkie dokumenty techniczne,
swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, $wiadectwa spawaczy, pomiary odchytek,
swiadectwa jakosci materiatow, jak rowniez dziennik wykonania konstrukcji, dokumentacje
projektowa, rysunki warsztatowe, protokoly odbioru czgsciowego, protokédt z pomiaru geometrii lub
proébnego montazu wytwarzanej konstrukcji.

Odbidr konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien by¢ wykonany

w obecnosci Inzyniera 1 powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytwoérca powinien dostarczy¢
wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw dotyczacych wykonanej
konstrukc;ji.

Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z oswiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbioréw
migdzyoperacyjnych zostaty usunigte.

Wykonane 1 zamontowane konstrukcje stalowe jako cato$¢ oraz elementy konstrukcji stalowych
przeznaczone do wbudowania w istniejaca konstrukcj¢ uznaje si¢ za wykonane i zamontowane
zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejszg SST 1 wymaganiami InzZyniera, jezeli wszystkie
pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych
normach lub w punktach 2, 5 1 6 niniejszej SST daly wyniki pozytywne.

9. Podstawa platno$ci

Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 tong:

— wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej jako catosci,

— wykonanych 1 zamontowanych w istniejgcej konstrukcji nowych elementow konstrukcji stalowej,

— zgodnie z dokumentacja projektowa, obmiarem robdt, atestem producenta materialdw i oceng
jakosci wykonania robdt na podstawie pomiardw i1 badan.

Cena jednostkowa obejmuje:

a) Wykonanie konstrukeji jako catosci oraz elementow konstrukeji stalowej przeznaczonych do
wbudowania w istniejaca konstrukcje:

- prace przygotowawcze,

— dostarczenie materiatéw przewidzianych do wykonania robot,

— opracowanie ,,Programu realizacji robot” wraz z ,,Projektem technologii spawania”,
— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

— badanie i obrobka elementow stalowych do scalania,

— scalanie elementow 1 ich spawanie,

— montaz probny konstrukcji,

— oznaczenie elementow wedtug kolejno$ci montazu,

— wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

— gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan.
b) Transport konstrukcji:

— wykonanie ,,Projektu organizacji transportu” wraz z niezb¢dnymi projektami,
ekspertyzami i opiniami,

— zatadunek konstrukeji na srodki transportu,



— przewiezienie konstrukcji z wytwérni na plac budowy,
— roztadunek konstrukcji na placu sktadowym na budowie,
— usunigcie uszkodzen powstatych w trakcie transportu.
¢) Montaz konstrukcji jako catosci na budowie:
— prace przygotowawcze i pomiarowe,

— wykonanie ,,Projektu montazu konstrukcji” wraz z ,,Projektem technologii
spawania”,

— wykonanie ,,Projektu rusztowan i pomostow”,

— montaz rusztowan i pomostéw roboczych,

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

— montaz wstgpny z regulacja geometrii,

— state zespolenie elementow przez spawanie,

— wykonanie innych potaczen (na $ruby),

— usuni¢cie ewentualnych usterek,

— demontaz ewentualnych rusztowan i pomostéw roboczych,
— uporzadkowanie miejsca robot,

— wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

— gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiardéw 1 badan.
d) Montaz elementdéw konstrukcji stalowej w istniejacej konstrukcji:
—  prace przygotowawcze i pomiarowe,

—  wykonanie ,,Projektu montazu elementow konstrukcji” wraz z ,,Projektem
technologii spawania”, ,,Projektem wykonania potaczen na sruby spr¢zajace” i
»Projektem wykonania potaczen na nity”,

—  wykonanie ,,Projektu rusztowan i pomostow”,
—  montaz rusztowan i pomostoéw roboczych,
—  sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

—  montaz wstgpny z regulacja geometrii,

state zespolenie elementdw przez spawanie,
—  wykonanie innych potaczen (na nity lub $ruby),
—  usuniecie ewentualnych usterek,

—  demontaz ewentualnych rusztowan i pomostow roboczych,

uporzadkowanie miejsca robot,

—  wykonanie niezb¢dnych pomiarow i1 badan wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

—  gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiardow 1 badan.
Cena zawiera rowniez zapas na odpady i ubytki materialowe.

10.  Przepisy zwigzane



10.1. Normy

1. PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

2. PN-82/5-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

3. PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkow stali.

4. PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtowne.

5. PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

6. PN-EN 10021:1997 Ogodlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

7. PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.

8. PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.

9. PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

10. PN-87/H-01104 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

11. PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.
12. PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na goraco.

13.  PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe roéwnolegtoscienne I PE walcowane na goraco.
Wymiary.

14. PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane

na goraco. Wymiary.

15. PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylona wewnetrzng powierzchnia stopek
walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu i wymiarow.

16.  PN-71/H-93451 Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne.

17. PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

18. PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na goraco. Tolerancje ksztattu, wymiarow i
masy.

19. PN-91/H-93406 Stal. Teowniki walcowane na goraco.

20. PN-EN 10055:1999 Stal. Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopka i ramieniem,
walcowane na goraco. Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiarow.

21. PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjne;j.
Wymiary.

22. PN-EN 10056-2:1998 Katowniki rownoramienne i nieréwnoramienne ze stali
konstrukcyjne;j. Tolerancje ksztaltu i wymiarow.

23. PN-EN 10056-2:1998 Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali

/Ap1:2003 (poprawka) konstrukcyjnej. Tolerancje ksztattu i wymiarow.

24, PN-EN 10248-1:1999 Grodzice walcowane na goraco ze stali niestopowych. Techniczne
warunki dostawy.

25. PN-EN 10248-2:1999 Grodzice walcowane na goraco ze stali niestopowych. Tolerancje
ksztattu i wymiardw.

26. PN-EN 10210-1:2000 Ksztattowniki zamknigte wykonywane na goraco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

27. PN-EN 10210-2:2000 Ksztattowniki zamknigte wykonywane na goraco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkos$ci statyczne.

28. PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

29. PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.



30. PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe.

31. PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

32. PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

33. PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkos$ci statyczne.

34, PN-73/H-93460.00 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte.

35. PN-73/H-93460.01 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte. Katowniki rownoramienne

ze stali weglowej zwyktej jakosci o Rm do 490 MPa.

36.  PN-73/H-93460.02 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki rownoramienne

ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

37. PN-73/H-93460.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne

ze stali weglowej zwyktej jako$ci o Rm do 490 MPa.

38. PN-73/H-93460.04 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne

ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

39. PN-73/H-93400.05 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki

nieréwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o Rm do 490 MPa.

40. PN-73/H-93460.06 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte. Katowniki

nier6wnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

41. PN-EN 10249-1:2000 Grodzice ksztattowane na zimno ze stali niestopowych. Techniczne

warunki dostawy.

42. PN-EN 10249-2:2000 Grodzice ksztattowane na zimno ze stali niestopowych. Tolerancje
ksztattu i wymiarow.

43.  PN-76/H-93461.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno okreslonego przeznaczenia.
Ksztattowniki na grodzice.

44. PN-ISO 1891:1999 Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

45. PN-ISO 8992:1996 Czesci zlaczne. Ogolne wymagania dla srub, wkretow, Srub
dwustronnych i nakretek.

46. PN-82/M-82054.20 Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.

47. PN-EN ISO 4014:2002 Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

48. PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem szeciokatnym.

49. PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem krotkim.

50. PN-91/M-82342 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem dtugim.

51.  PN-83/M-82343 Sruby z tbem sze$ciokatnym powickszonym do potgczen sprezonych.

52. PN-83/M-82171 Nakretki szesciokatne powiekszone do potaczen sprezonych.

53. PN-EN ISO 887:2002 Podktadki okragte do $rub, wkretow i nakretek ogdlnego przeznaczenia.

Uktad ogo6lny.

54. PN-ISO 10673:2002 Podktadki okragle do $rub z podktadka. Szereg maty, sredni i duzy. Klasa

doktadnosci A.

55. PN-77/M-82008 Podktadki sprezyste.

56. PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikdw.

57.  PN-79/M-82018 Podktadki klinowe do ceownikow.

58. PN-83/M-82039 Podktadki okraglte do potaczen sprezonych.



59.  PN-88/M-82952 Nity z tbem kulistym.
60. PN-88/M-82954 Nity z tbem stozkowym.

61. PN-EN 759:2000 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne
dostawy materiatow dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu,
wymiary, tolerancje i znakowanie.

62. PN-91/M-09430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali.
Ogo6lne wymagania i badania.
63. PN-EN 12070:2002 Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania tukowego stali odpornych na pelzanie. Klasyfikacja.
64.  PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
65. PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.
66. PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartosci
liczbowe parametrow.
67. PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje
wymiarow powierzchni cigtych termicznie (cigcie tlenem).
68. PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
69. PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztaczy spawanych. Oznaczenie klasy
wadliwosci na podstawie ogledzin zewngtrznych.
70. PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania
wizualne.
71. PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysoko$ci wad spoin
na podstawie gestosci optycznej obrazu na radiogramie.
72. PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania
radiograficzne ztaczy spawanych.
73.  PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania
ultradzwigkowe ztaczy spawanych.
74. PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementow sktadanych do budowy mostow.
Wymagania i badania przy odbiorze zmontowanych konstrukcji.
75.  PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwo$ci ztgczy spawanych na podstawie
radiogramow.

10.2. Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207,
poz. 2016; z pézniejszymi zmianami),

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz. 1360, z p6ézniejszymi zmianami).



5. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.07.00 IZOLACJE PRZECIWWODNE I PRZECIWWILGOCIOWE
1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace wy-
konania i odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem izolacji przeciwwodnych i
przeciwwilgociowych konstrukcji betonowych, zelbetowych lub stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegolowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy 1 kontrakto-
wy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych konstrukcji betonowych,
zelbetowych i stalowych, zwigzanych z budowa, przebudowa, modernizacjg i remontem obiektow.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach
1 wytycznych.

1.5. Ogoblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako§¢ wykonania robdt, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci
na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera.

2. Materiaty
2.1. Wymagania ogolne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania robot musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST i dokumentacji projektowe;.

Do wykonania rob6t moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201,
poz. 2016; z p6zniejszymi zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz.1360, z pézniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j
przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych na konstrukcjach betonowych,
zelbetowych 1 stalowych dopuszczalne jest stosowanie wylacznie materialdéw zgodnych z dokumen-
tacja projektowa i posiadajacych aprobate techniczng IBDiM do tego typu zastosowan.

2.2. Wymagania szczegdtowe
Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych sa:
2.2.1. Materialy do przygotowania powierzchni stalowych

Materiaty do przygotowania powierzchni stalowych do uktadania izolacji powinny odpowiadaé
zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych materiatlow oraz by¢ zgodne z normami:



PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO
11126-1:2001.

2.2.2. Materiaty do przygotowania powierzchni betonowych

Do napraw uszkodzen i ubytkow betonu nalezy stosowac¢ materiaty zgodne z SST dotyczaca
napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych.

2.2.3. Izolacje

Materiaty izolacyjne powinny odpowiadaé zaleceniom podanym w kartach technicznych
stosowanych materiatow oraz w przypadku izolacji bitumicznych by¢ zgodne z norma PN-69/B-
10260.

2.2.3.1. Izolacje wykonywane na zimno
Do wykonywania izolacji na zimno mogg by¢ stosowane nast¢pujace materiaty:
—roztwory 1 lepiki asfaltowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-24620:1998,

— inne materialy przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadajace wymaganiom
podanym w kartach technicznych stosowanych materiatow i posiadajace aprobaty techniczne
IBDiM do tego typu zastosowan.

2.2.3.2. Izolacje wykonywane na goraco
Do wykonywania izolacji na goragco moga by¢ stosowane nastgpujace materiaty:

— lepiki asfaltowe 1 asfaltowo-polimerowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-
24625:1998,

— papy asfaltowe zgrzewalne powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-90/B— 04615, PN-
92/B-27618, PN-92/B-27619 oraz PN-B-27620:1998,

— 1inne materiaty przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadajgce wymaganiom
podanym w kartach technicznych stosowanych materiatéw i posiadajace aprobaty techniczne
IBDiM do tego typu zastosowan.

2.2.3.3. Izolacje membranowe

Do wykonywania izolacji membranowych nalezy stosowa¢ materialy przewidziane w dokumentacji
projektowej odpowiadajace wymaganiom podanym w kartach technicznych stosowanych
materiatow 1 posiadajgce aprobaty techniczne IBDiM do tego typu zastosowan.

Materiaty do wykonania izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej na konstrukcjach betono-
wych, zelbetowych lub stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji projektowe;]
oraz niniejszej SST.

2.2.4. Materialy do wykonywania warstw ochronnych izolacji

Do wykonywania warstw ochronnych izolacji nalezy stosowac:

— geowldkning o gramaturze 500 g/m? odpowiadajaca wymaganiom normy PN-EN 13252:2002,

— plytki betonowe o wymiarach 35x35%5 cm wykonane z betonu klasy min. B20 murowane na
zaprawie cementowej M 12 (beton powinien odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczace;j
wykonywania konstrukcji betonowych i zelbetowych),

— warstwe betonu klasy min. B20 zbrojonego ortogonalng siatkg o oczkach 10x10 cm z pretow
0 4,5 mm ze stali klasy A-I o grubos$ci zgodnej z dokumentacjg projektowa (beton i zbrojenie
powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej wykonywania konstrukcji
betonowych i zelbetowych),

— zabezpieczenie przeciwwilgociowe na powierzchniach betonowych warstw ochronnych
stykajacych si¢ z gruntem powinno odpowiada¢ wymaganiom jak dla materiatlow izolacyjnych.



3. Sprzet

Roboty zwigzane z wykonaniem izolacji przeciwwodnych 1 przeciwwilgociowych na konstrukcjach
betonowych, zelbetowych i stalowych moga by¢ wykonane r¢cznie lub mechanicznie przy uzyciu
dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonania zamierzonych robot.

Sprzet powinien by¢ zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych
materiatow.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawceg powinien by¢ sprawny technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.  Transport

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisow o ruchu drogowym.

Materiaty izolacyjne nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposob,
aby zabezpieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem.

5. Wykonanie robot
5.1. Ogolne warunki wykonania robot:

Wykonanie robdt powinno by¢ zgodne kartami technicznymi stosowanych materiatéw, norma
PN-69/B-10260 i oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji 1 harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem
izolacji.

Podwykonawca robot izolacyjnych powinien posiada¢ stosowne do zadania referencje z wykony-
wania podobnych izolacji przeciwwodnych lub przeciwwilgociowych na konstrukcjach
betonowych, zelbetowych i stalowych obiektéw inzynieryjnych.

Ostateczng decyzj¢ o zakwalifikowaniu przedstawionego przez Wykonawce Podwykonawcy do
wykonania izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej obiektow inzynieryjnych podejmuje
Inzynier. Wykonawca nie moze przenies¢ wykonywania izolacji do innego Podwykonawcy niz
zaakceptowany przez Inzyniera — bez zgody Inzyniera.

Roboty powinny by¢ prowadzone pod nadzorem Producenta materiatu izolacyjnego oraz zgodnie
z normg PN-69/B-10260 w przypadku izolacji bitumicznych.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robot powinna miesci¢ si¢ w granicach od +5°C do
+35°C 1 by¢ o 3 stopnie wyzsza od temperatury punktu rosy.

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania robot powinna by¢ nie wigksza niz 85%.
5.2. Zakres wykonywania robot

5.2.1. Przygotowanie rusztowan roboczych

Rusztowania robocze powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej rusztowan.
5.2.2. Przygotowanie powierzchni stalowych

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odtluszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-
89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-
EN ISO 8504-2:2002, PN-ISO 8501-1:1996, PN-ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-
97052.

Powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta izolacji podanymi
w kartach technicznych stosowanych materiatow.

Bezposrednio przed pokryciem powierzchni materiatami do gruntowania nalezy powierzchnig



przedmuchaé spr¢zonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w
kartach technicznych Producenta 1 aprobatach technicznych IBDiM odnosnie:

— stanu podtoza,

— temperatury,

— wilgotnosci.

5.2.3. Przygotowanie powierzchni betonowych

Pokrywana powierzchnia musi by¢ oczyszczona, sucha, bez pytu i zanieczyszczen. Nalezy usung¢
wszystkie luzne czgsci 1 substancje zaklocajace wigzanie, takie jak pyty, oleje, ttuszcze, resztki
srodkow pielegnacyjnych 1 zwigzanych z szalunkiem itd. Zagtebienia i male uszkodzenia nalezy
wyrownac, a wigksze ubytki wypetnié, zgodnie z zaleceniami SST dotyczacej napraw konstrukcji
betonowych 1 zelbetowych.

Materiaty do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny by¢ zgodne z zaleceniami
Producenta materiatow izolacyjnych.

I odwrotnie, materiaty izolacyjne powinny by¢ zgodne z zaleceniami Producenta materiatéw do na-
praw konstrukcji betonowych i zelbetowych.

Bezposrednio przed pokryciem betonu izolacja, nalezy powierzchni¢ betonu przedmuchac¢ spr¢zo-
nym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w
kartach technicznych stosowanych materialow 1 ich aprobatach technicznych IBDiM odnosnie:

— wytrzymatosci podtoza na odrywanie (minimum 1,5 MPa),
— temperatury podloza,

— wilgotnos$ci podltoza (maksimum 4% — chyba, Ze materiat jest przeznaczony do uktadania na pod-
loza o wigkszej wilgotnosci),

— wieku betonu.
5.2.4. Gruntowanie

Powierzchnie betonowe i stalowe powinny by¢ gruntowane za pomocg srodkéw gruntujacych,
zalecanych przez Producenta materiatu izolacyjnego lub bedacych elementem danego materiatu
izolacyjnego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczng IBDiM.

5.2.5. Wykonanie warstwy izolacyjnej

Prace zwigzane z wykonaniem izolacji winny by¢ prowadzane z zachowaniem wymagan
dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta 1 aprobat
technicznych wydanych przez IBDiM.

Metody wykonania izolacji:

— malowanie pedzlem,

— nanoszenie watkiem,

— natryskiwanie,

— szpachlowanie,

— przyklejanie lub rozwijanie gotowych materiatéw izolacyjnych.

Przy naktadaniu poszczegolnych warstw izolacji nalezy przestrzegac zalecanych przez Producenta
zakresOw temperatur otoczenia i podloza oraz wilgotnosci podtoza i powietrza.



Podtoze oraz kazda nanoszona warstwa powinny by¢ odebrane przez Inzyniera. Przystapienie do
kolejnych etapdéw robot moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do
Dziennika Budowy.

5.2.6. Wykonanie warstwy ochronnej

Prace zwigzane z wykonaniem warstw ochronnych izolacji winny by¢ prowadzone z zachowaniem
wymagan dokumentacji projektowej, odpowiednich norm oraz postanowien SST dotyczacej
wykonywania konstrukcji betonowych i zelbetowych, jak i niniejszej SST.

6.  Kontrola jakoS$ci

Kontrola robot obejmuje:

— stwierdzenie wtasciwej jakos$ci materiatu na podstawie atestu Producenta,

— sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,
— sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

— kontrole prawidlowos$ci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania
powierzchni pod wzgledem rownosci, braku plam i zabrudzen),

— kontrole wytrzymato$ci betonu na odrywanie,

— kontrole prawidtowos$ci wykonania izolacji (wizualna ocena wykonania izolacji z oceng jedno-
rodno$ci wykonania powtok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen lub odspojen itp.),

— oznaczenie rzeczywistej grubosci powtoki (grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z wartoscia
podang w dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubos¢ t¢ okresla si¢ jako
srednig arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez Inzyniera; grubos¢ okresla
si¢ metodami nieniszczacymi lub niszczacymi w sposob zgodny z aprobatg techniczng IBDiM,

— kontrole poprawnosci naprawienia bledow w wykonanej izolacji,

— kontrole wykonania warstwy ochronnej,

— oznaczenie przyczepnosci izolacji (w przypadku izolacji natryskowych).

Ocena poszczegdlnych etapow robdt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robot

Jednostka obmiarowg jest m? (metr kwadratowy) wykonanej izolacji zgodnie z dokumentacjg
projektowa i obmiarem w terenie.

8. Odbidr robot

Podloze oraz kazda nanoszona warstwa powinny by¢ odebrane przez Inzyniera. Przystapienie do
kolejnych etapéw robot moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do
Dziennika Budowy.

Wykonanie izolacji uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejszg SST
1 wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych
w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2, 5 1 6 niniejszej SST daty

wyniki pozytywne.
9.  Podstawa ptatnosci

Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 m? wykonanej izolacji, zgodnie z dokumentacjg projektowa,
obmiarem robdt, atestem Producenta izolacji 1 oceng jako$ciowa na podstawie wynikdéw pomiarow
1 badan.

Cena jednostkowa obejmuje:

— prace przygotowawcze,



— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,

— opracowanie ,,Projektu organizacji robot” wraz z harmonogramem,

— montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,

— montaz i demontaz ewentualnych namiotow,

— przygotowanie i oczyszczenie podloza,

— przygotowanie materiatow do wykonania izolacji,

— wykonanie warstwy gruntujacej,

— wykonanie izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej,

— wykonanie naprawy stwierdzonych bledow w wykonaniu izolacji,

— wykonanie warstw ochronnych izolacji zgodnie z dokumentacjg projektowa,

— przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

— gromadzenie wynikéw przeprowadzonych pomiardw i badan,

— oczyszczenie 1 uporzagdkowanie terenu robot.

Cena jednostkowa zawiera rowniez zapas na odpady i1 ubytki materiatowe.
10.  Przepisy zwigzane

10.1. Normy:

1. PN-EN ISO 8504-1:2002Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni.

Czes¢ 1: Zasady ogodlne.
2. PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni.
Czesc¢ 2: Obrébka strumieniowo-s$cierna.

3. PN-EN ISO 11124-1:2000Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczace
metalowych Scierniw stosowanych w obrdbce strumieniowo-
sciernej. Czes¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

4. PN-EN ISO 11126-1:2001Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktow. Wymagania techniczne dotyczace;
niemetalowych Scierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-
$ciernej. Cze$¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

PN-69/B-10260 Izolacje bitumiczne. Wymagania i badania przy odbiorze.
PN-B-24620:1998 Lepiki, masy i roztwory asfaltowe stosowane na zimno.
PN-B-24625:1998 Lepiki asfaltowy i asfaltowo-polimerowy z wypetniaczami stosowany na goraco.

PN-90/B-04615 Papy asfaltowe i smotowe. Metody badan.

o s -

. PN-91/B-27618 Papa asfaltowa zgrzewalna na osnowie zdwojonej przeszywanej z tkaniny szklanej i
welonu szklanego.

10. PN-92/B-27619 Papa asfaltowa na folii lub tasmie aluminiowe;.
11. PN-B-27620:1998 Papa asfaltowa na welonie z widkien szklanych.

12. PN-EN 13252:2002 Geotekstylia i wyroby pokrewne. Wtasciwo$ci wymagane w odniesieniu do
wyrobow stosowanych w systemach drenarskich.



13. PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

14. PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobow lakierowych. Czes¢
3: Przygotowanie powierzchni i metody naktadania.

15. PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich. Czg$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

16. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz po calkowitym usunigciu natozonych powtok.

18. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podlozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powlokami podtozy stalowych po miejscowym usunigciu tych powtok.

18. PN-70/H-91051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne.

19. PN-701H-91052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, zeliwa do
malowania.

10.2. Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207, poz. 2416; z
pOzniejszymi zmianami),

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z
pbzniejszymi zmianami).



6. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.06.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCIJI
STALOWYCH
1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji
stalowych w postaci powtok malarskich.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy 1 kontrak-
towy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powtok malarskich,
zwigzanych z budowa, przebudowa, modernizacjg i remontem obiektow inzynieryjnych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach
1 wytycznych.

1.5. Ogoblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci
na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami InZyniera.

2. Materiaty

2.1. Wymagania ogolne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robot musza by¢ zgodne z wymaganiami
niniejszej SST 1 dokumentacji projektowe;.

Do wykonania robdt mogg by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajace warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201,
poz. 2016, z p6zniejszymi zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz. 1360, z p6Zniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j
przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania powlok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest stosowanie
wylacznie systemowych zestawdw malarskich zgodnych z dokumentacja projektowa i
posiadajacych aprobate techniczna IBDiM do tego typu zastosowan.

2.2. Wymagania szczegdtowe
Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji

stalowych w postaci powtok malarskich sa:



2.2.1. Materiaty do przygotowania powierzchni

Materialy do przygotowania powierzchni powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych stosowanych zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-
1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO 11126-1:2001.

2.2.2. Farby

Materialy malarskie powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach technicznych
stosowanych zestawow malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 12944-1:2001, PN-EN
ISO 12944-5:2001 oraz PN-89/C-81400.

Zestaw malarski do zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych powinien odpowiada¢
wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

Farby powinny by¢ pakowane i przechowywane zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg kart technolo-
gicznych przyjetych zestawdw malarskich.

3. Sprzet

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

Sprzet powinien by¢ zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych
zestawOw malarskich.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawceg powinien by¢ sprawny technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.  Transport

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisow o ruchu drogowym.

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

5. Wykonanie robot
5.1. Ogo6lne warunki wykonania robot
Wykonanie robdt powinno by¢ zgodne normami PN-89/S-10050 oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem
zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powtok malarskich.

Podwykonawca robdt antykorozyjnych powinien posiada¢ stosowne do zadania referencje z
wykonywania podobnych zabezpieczen antykorozyjnych konstrukeji stalowych na obiektach
inzynieryjnych.

Ostateczng decyzje o zakwalifikowaniu, przedstawionego przez Wykonawce Podwykonawcy, do
wykonania zabezpieczen antykorozyjnych konstrukeji stalowych obiektow inzynieryjnych, pode;j-
muje Inzynier. Wykonawca nie moze przenies¢ wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego do
innego Podwykonawcy niz zaakceptowany przez Inzyniera bez zgody Inzyniera.

Roboty powinny by¢ prowadzone pod nadzorem Producenta materiatu malarskiego oraz zgodnie
z normg PN-EN ISO 12944-7:2001.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robdt powinna miesci¢ si¢ w granicach od +5°C do
+25°C 1 by¢€ o 3 stopnie wyzsza od temperatury punktu rosy.

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania robot powinna by¢ nie wigksza niz 80%.



5.2. Zakres wykonywania robot

5.2.1. Przygotowanie rusztowan roboczych podwieszonych lub stojacych

Rusztowania robocze powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej rusztowan.
5.2.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odttuszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-
89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-
EN ISO 8504-2:2002, PN-ISO 5501-1:1996, PN-S0 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-
97052.

Powierzchnie powinny by¢ przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta zestawu malarskiego
podanymi w kartach technicznych stosowanych materiatow.

Bezposrednio przed pokryciem powierzchni materiatami do gruntowania nalezy powierzchnig
przedmucha¢ spr¢zonym owietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny odpowiadaé zaleceniom podanym w
kartach technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odnosnie:

— stanu podfoza,
— temeratury,

— wilgotnosci.
5.2.3. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny by¢ gruntowane za pomoca srodkéw gruntujacych, bedacych
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg
techniczng IBDiM.

5.2.4. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa nawierzchniowa powinna by¢ wykonywana za pomocg materiatdéw bedacych elementem
danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta 1 aprobatg techniczng IBDiM.

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci
powtok malarskich winny by¢ prowadzone z zachowaniem wymagan dokumentacji projektowe;,
odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM.

Metody nanoszenia materiatow malarskich:
— malowanie pedzlem,

— nanoszenie watkiem,

— natryskiwanie.

Przy naktadaniu poszczegdlnych warstw nalezy przestrzega¢ zalecanych przez Producenta
zakresOw temperatur otoczenia i podloza oraz wilgotnosci podtoza i powietrza.

Podloze oraz kazda nanoszona warstwa powinna by¢ odebrana przez Inzyniera. Przystapienie od
kolejnych etapow robdt moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do
Dziennika Budowy.

6.  Kontrola jakosci

Kontrola robo6t obejmuje:

— stwierdzenie wtasciwej jako$ci materialu na podstawie atestu Producenta,

— sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,

— sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,



— kontrol¢ prawidlowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierz-
chni),

— kontrole prawidtowos$ci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z oceng
jednorodnosci wykonania powtok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen itp.),

— oznaczenie rzeczywistej grubosci powloki (grubos$¢ powtoki winna by¢ zgodna z wartos$cia
podang w dokumentacji projektowej 1 zgodna z zaleceniami Producenta; grubo$¢ t¢ okresla si¢ jako
srednig arytmetyczng z kilku pomiaréw w miejscach wskazanych przez Inzyniera; grubos$¢ okresla
si¢ metodami nieniszczacymi; sprawdzenie grubosci powtoki malarskiej wg normy

PN-EN ISO 12944-7:2001.

— oznaczenie przyczepnosci powloki malarskie;.
Ocena poszczegdlnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robot

Jednostka obmiarowg jest m? (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego
konstrukeji stalowych w postaci powtok malarskich zgodnie z dokumentacja projektowa i
obmiarem w terenie.

8. Odbidr robot

W przypadku wykonywania nowych konstrukcji stalowych w postaci przeset obiektow
inzynieryjnych oraz montazu nowych elementdw w istniejagcych konstrukcjach stalowych Inzynier,
w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie
nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako calo$ci oraz wykonaniem i montazem nowych
elementéw w konstrukcjach istniejacych i jednoczesnie nadzor nad wykonaniem zabezpieczenia
antykorozyjnego nowej konstrukcji, a w przypadku konstrukc;ji istniejacych nad wykonaniem
zabezpieczenia antykorozyjnego nowych elementdéw konstrukcji oraz konstrukcji istniejace;.

W przypadku konstrukcji istniejacej, ktdra nie podlega remontowi lub modernizacji poprzez
wymian¢ lub dodanie nowych elementéw konstrukcji stalowej, gdy w/w Komisja Odbioru nie
zostala powotana Inzynier, w porozumieniu z wykonawca, powotuje Komisj¢ Odbioru, ktore;j
zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego istniejace;j
konstrukcji.

Poszczegolne etapy wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego sa odbierane przez Komisj¢
poprzez sporzadzenie odpowiedniego protokotu.

Do odbioru koncowego Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedktada wszystkie doku-
menty techniczne, §wiadectwa jakos$ci materiatow, jak rowniez dziennik wykonania zabezpieczenia
antykorozyjnego oraz protokoty odbioru czesciowego.

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej w postaci powtok malarskich uznaje si¢ za
wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, niniejszg SST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej,
przywotanych normach lub w punktach 2, 5 1 6 niniejszej SST daly wyniki pozytywne.

9. Podstawa platnosci

Podstawe platnosci stanowi cena za 1 m? zabezpieczonej antykorozyijnie konstrukeji stalowej w po-
staci powtok malarskich, zgodnie z dokumentacjg projektowg, obmiarem robot, atestem Producenta
zestawu malarskiego i1 oceng jako$ciowa na podstawie wynikéw pomiardw i badan. Cena jedno-
stkowa obejmuje:

— prace przygotowawcze,
— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,

— opracowanie ,,Projektu organizacji robot” wraz z harmonogramem,



— montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,

— montaz i demontaz ewentualnych namiotow,

— przygotowanie i oczyszczenie podloza,

— przygotowanie materiatow do zabezpieczenia antykorozyjnego,

— wykonanie warstwy gruntujacej,

— wykonanie warstw wierzchnich powtoki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego,

— przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

— gromadzenie wynikéw przeprowadzonych pomiardw i badan,

— oczyszczenie 1 uporzadkowanie terenu robot. Cena jednostkowa zawiera réwniez zapas na odpady
1 ubytki materiatowe.

10.  Przepisy zwigzane
10.1. Normy:

1. PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni.
Czes¢ 1: Zasady ogolne.

2. PN-ENISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktow. Metody przygotowania powierzchni.
Czesc¢ 2: Obrobka strumieniowo-$cierna.

3. PN-ENISO 11124-1:2000 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace
metalowych $cierniw stosowanych w obrdbce strumieniowo-
Sciernej. Czeg$¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

4. PN-ENISO 11126-1 :2001 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace
niemetalowych $cierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-
Sciernej. Czeg$¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

5. PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby 1 lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czgs¢ 1: Ogolne
wprowadzenie.

6. PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukeji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czgs¢ 5:
Ochronne systemy malarskie.

7. PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie 1 transport.
8. PN-89/S-1005 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

9. PN-ENISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czg$¢ 7:
Wykonywanie i nadzér prac malarskich.

10. PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobow
lakierowych. Czeg$¢ 3: Przygotowanie powierzchni 1 metody
naktadania.

11. PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Czg¢$¢ 4: Rodzaje



powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

12. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
1 podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowanianie
zabezpieczonych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych
po catkowitym usunigciu wczesniej natozonych powtok.

13. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb
1 podobnych produktow. Wzrokowa ocena czystosci
powierzchni. Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych
powtokami podtozy stalowych po miejscowym usuni¢ciu tych
powlok.

14. PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, zeliwa
do malowania. Ogolne wytyczne.

15. PN-70/H-97052 Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa,
zeliwa do malowania.

10.2. Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr
207, poz. 2016, z p6zniejszymi zmianami),

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92,
poz. 881),

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodno$ci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,

poz. 1360, z p6zniejszymi zmianami),



7. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.03.00 NAPRAWA KONSTRUKCJI BETONOWYCH
I ZELBETOWYCH
1. Wstep
1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace wy-
konania i odbioru robot zwigzanych z wykonaniem napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych.
1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy 1 kontrakto-
wy przy zlecaniu i realizacji rob6ét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST
Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace 1 majace na

celu wykonanie napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych, zwigzanych z budowa,
przebudowa, modernizacjg 1 remontem obiektoOw inzynieryjnych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach
1 wytycznych.

1.5. Ogblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robdt, bezpieczenstwo wszelkich czynnos$ci
na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa,
SST i poleceniami InZyniera.

2. Materiaty
2.1. Wymagania ogo6lne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania robdt musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej
SST i dokumentacji projektowe;.

Do wykonania robot moga by¢ stosowane wyroby budowlane spetniajagce warunki okreslone w:

— ustawie z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201,

poz. 2016, z p6zniejszymi zmianami),

— ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),
— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnos$ci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,

poz. 1360, z pdZniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymagane;j

przez ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania napraw konstrukcji betonowych 1 zelbetowych dopuszczalne jest stosowanie
wylacznie systemowych zestawoéw do napraw i iniekcji konstrukcji betonowych i1 zelbetowych
zgodnych z dokumentacjg projektowa 1 posiadajgcych aprobate techniczna IBDiM do tego typu
zastosowan oraz betondw zgodnych z SST dotyczacg wykonywania konstrukeji betonowych i zel-
betowych.

Materialy do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny spelnia¢ wymagania normy
PN-EN 1504-1:2000.



2.2. Wymagania szczegdlowe

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych sa:
2.2.1. Materiaty do napraw podtoza

Do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych najczesciej stosuje si¢ nastgpujace materiaty:
— beton,

— beton natryskowy,

— zaprawy typu PC (Polimer Concrete),

zaprawy typu PCC (Polimer Cement Concrete),
— zaprawy szpachlowe.

Beton stosowany do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych powinien odpowiada¢ wymaga-
niom dokumentacji projektowej oraz SST dotyczacej wykonywania konstrukcji betonowych i zel-
betowych.

Material naprawczy stosowany do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych powinien odpo-
wiada¢ wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

2.2.2. Materiaty do iniekcji

Do wykonywania iniekcji rys w konstrukcjach betonowych i zelbetowych najczesciej stosuje si¢
nastepujace materiaty:

— zywice epoksydowe,

— zywice poliuretanowe,

— zywice akrylowe,

— zaczyny 1 suspencje cementowe,

— materiaty uzupelniajace (wentyle, zawory, zaprawy do uszczelnienia).

Materiat iniekcyjny stosowany do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych powinien
odpowiada¢ wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

3. Sprzet

Roboty zwigzane z wykonaniem napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych moga by¢
wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonania
zamierzonych robot.

Sprzet powinien by¢ zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych
materiatow do napraw konstrukcji betonowych 1 zelbetowych.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawceg powinien by¢ sprawny technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.  Transport

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by¢ sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisow o ruchu drogowym.

Materialy nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposob, aby zabez-
pieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem, a materiat przed wylaniem.

5. Wykonanie robot
5.1. Ogo6lne warunki wykonania robot

Wykonanie robot powinno by¢ zgodne normg PN-S-10040:1999, SST dotyczaca wykonywania



konstrukeji betonowych i zelbetowych oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji 1 harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem
napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych.

Wykonawca nie moze zleci¢ wykonywania napraw innemu Podwykonawcy bez zgody Zama-
wiajgcego.

Roboty powinny by¢ prowadzone pod nadzorem Producenta materiatow do napraw konstrukcji
betonowych 1 zelbetowych oraz zgodnie z kartami technicznymi lub aprobatami technicznymi
IBDiM stosowanych materiatow.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robot powinna miesci¢ si¢ w granicach od +5°C do
+25°C 1 by¢ o 3 stopnie wyzsza od temperatury punktu rosy.

Wilgotnos$¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania robot powinna by¢ nie wigksza niz 80%.
5.2. Zakres wykonywania robot

5.2.1. Przygotowanie rusztowan roboczych podwieszonych lub stojacych

Rusztowania robocze powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej rusztowan.
5.2.2. Naprawy powierzchniowe

5.2.2.1. Przygotowanie powierzchni

Skorodowane elementy konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny by¢ usunigte przez skucie,
piaskowanie lub uzycie wody pod wysokim ci$nieniem (lanca wodna). Stal zbrojeniowa nalezy
oczysci¢ do stopnia czysto$ci wymaganego w kartach technicznych stosowanych materiatow.

Naprawiana powierzchnia musi by¢ oczyszczona, sucha, bez pyhu i zanieczyszczen, beton nie moze
wykazywac oznak korozji. Nalezy usung¢ wszystkie luzne czg$ci i substancje zaktocajace wigzanie,
takie jak pyty, oleje i thuszcze itd.

Bezposrednio przed naprawa, nalezy powierzchni¢ betonu przedmucha¢ sprezonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do napraw powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych stosowanych materiatow 1 ich aprobatach technicznych IBDiM odnos$nie:

— wytrzymatosci podtoza na odrywanie (minimum 1,0 MPa),
— temperatury podloza,

— wilgotnos$ci podloza,

— szorstkosci.

5.2.2.2. Gruntowanie (warstwa szczepna)

Powierzchnie betonowe powinny by¢ gruntowane (jezeli zestaw przewiduje zastosowanie gruntu)
za pomocg srodkow gruntujacych, bedacych elementem danego zestawu do napraw konstrukcji
betonowych i zelbetowych zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczna IBDiM.

5.2.2.3. Zabezpieczenie antykorozyjne stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢ zabezpieczana antykorozyjnie (jezeli zestaw przewiduje
zastosowanie zabezpieczenia) za pomocg $§rodkoéw, bedacych elementem danego zestawu do napraw
konstrukcji betonowych 1 zelbetowych zgodnie z kartg techniczng Producenta 1 aprobata techniczna
IBDiM.

5.2.2.4. Wykonanie wypelienia i warstwy wyréwnujacej

Wypelnienie 1 warstwa wyréwnujaca powinna by¢ wykonywana za pomocg materiatow bedacych
elementem danego zestawu do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych zgodnie z kartg



techniczng Producenta i aprobatg techniczng IBDiM.

Prace zwigzane z wykonaniem naprawy winny by¢ prowadzone z zachowaniem wymagan
dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat
technicznych wydanych przez IBDiM dla stosowanego materiatu.

Przy nakladaniu poszczego6lnych warstw materialdow naprawczych nalezy przestrzega¢ zalecanych
przez Producenta sposobow naktadania materialow naprawczych, stanu podtoza, zakreséw tempera-
tur otoczenia i podtoza oraz wilgotnosci podtoza i powietrza.

Podloze oraz kazda nanoszona warstwa powinna by¢ odebrana przez Inzyniera. Przystapienie do
kolejnych etapow robdt moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do
Dziennika Budowy.

5.2.3. Iniekcje
5.2.3.1. Przygotowanie rys

Skorodowane elementy konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny by¢ usunigte przez skucie,
piaskowanie lub uzycie wody pod wysokim ci$nieniem (lanca wodna).

Iniektowana rysa musi by¢ oczyszczona, sucha, bez pytu i zanieczyszczen, beton wokoét rysy nie
moze wykazywac oznak korozji. Nalezy usuna¢ wszystkie luzne czesci i1 substancje zakiocajace
wigzanie, takie jak pyty, oleje i thuszcze itd.

Bezposrednio przed wykonaniem warstwy zamykajgcej ryse, nalezy ryse przedmucha¢ sprezonym
powietrzem.

Sposdb przygotowania rys do iniekcji powinien odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych stosowanych materiatow iniekcyjnych i ich aprobatach technicznych IBDiM
odnosnie:

— temperatury podioza,
— wilgotnos$ci podtoza.

Po oczyszczeniu, wzdtuz rysy nalezy zamontowa¢ wentyle do iniekcji. Stosuje si¢ wentyle czynne,
przez ktore wtaczany bedzie srodek iniekcyjny oraz wentyle bierne stuzace do odpowietrzenia. Na
wentylach czynnych montuje si¢ zawory.

Rozstaw wentyli zalezy od rozstawu rys 1 powinien odpowiada¢ wartosciom podanym w dokumen-
tacji projektowej lub kartach technicznych Producenta materiatu iniekcyjnego.

Otwory do osadzenia wentyli wierci si¢ pod katem 45°, tak aby otwor przecigt rys¢ mniej wigcej
w potowie glebokosci rysy. Srednica otworu zalezy do wymiaréw wentyla.

Po osadzeniu wentyli ryse uszczelnia si¢ nakladajac si¢ wzdtuz niej warstwe pokrywajacg o szero-
kos$ci ok. 10 cm 1 grubos$ci ok. 3 mm. Do wykonania zamknigcia rys stosowaé nalezy materiaty
stosowane do napraw powierzchniowych betonu.

Przygotowanie rysy do wykonania iniekcji podlega odbiorowi przez Inzyniera. Przystapienie od ko-
lejnych etapow robdt moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dzie-
nnika Budowy.

5.2.3.3. Wykonanie iniekcji

Iniekcja (wypehienie rys) powinna by¢ wykonywana zgodnie z karta techniczng Producenta i apro-
batg techniczng IBDiM stosowanego do iniekcji materiatu.

Prace zwigzane z wykonaniem iniekcji rys w konstrukcjach betonowych i zelbetowych winny by¢
prowadzone z zachowaniem wymagan dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart
technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM dla stosowanego
materiatu.



Przy wykonywaniu iniekcji nalezy przestrzega¢ zalecanych przez Producenta sposobéw wykonania
iniekcji, stanu podioza, zakreséw temperatur otoczenia i podloza oraz wilgotnosci podtoza 1 powie-
trza.

Wykonanie iniekcji podlega odbiorowi przez Inzyniera.

Przystapienie do kolejnych etapéw robdt moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez
InZyniera do Dziennika Budowy.

6. Kontrola jakosci

Kontrola robo6t obejmuje:

— stwierdzenie wtasciwej jako$ci materialu na podstawie atestu Producenta,

— sprawdzenie zgodnosci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,
— sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

— kontrole prawidlowosci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania
powierzchni z oceng doktadnos$ci usunigcia skorodowanych elementéw betonowych, doktadnos$ci
oczyszczenia zbrojenia, uzyskania odpowiedniej szorstkosci powierzchni oraz stwierdzeniem braku
plam i zabrudzen),

— kontrole prawidlowos$ci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego stali zbrojeniowe;j
(wizualna ocena wykonania pokrycia z oceng jednorodno$ci wykonania powtok, stwierdzeniem
braku pecherzy, ztuszczen i odspojen itp.),

— kontrole prawidtowos$ci wykonania wypetnienia i warstwy wyrownujacej (wizualna ocena
wykonania wypehienia 1 warstwy wyrdwnujacej z oceng jednorodnosci wykonania, stwierdzeniem
braku pecherzy, ztuszczen 1 odspojen itp.),

— oznaczenie przyczepno$ci materialdw naprawczych na odrywanie (wytrzymato$¢ materiatow
naprawczych na odrywanie winna by¢ zgodna z wartos$cig podang przez Producenta; okresla si¢
jako $rednig arytmetyczng z kilku pomiar6w w miejscach wskazanych przez Inzyniera;
wytrzymato$¢ na odrywanie okresla si¢ metodami niszczacymi dlatego miejsca po badaniu nalezy
ponownie naprawic),

— kontrole prawidlowos$ci przygotowania rysy (wizualna ocena przygotowania powierzchni z
oceng doktadnos$ci usunigcia skorodowanych elementéw betonowych, stwierdzenia braku
zabrudzen oraz sposobu osadzenia wentyli 1 zamknigcia rysy),

— kontrole prawidtowos$ci wykonania iniekcji — wypetnienia rysy (wizualna ocena wykonania
iniekcji z oceng jednorodnos$ci wykonania wypetnienia),

Kontrola rob6t powinna by¢ przeprowadzona w oparciu o normy PN-88/B-01807, PN-92/B-01814
lub PN-EN 1542:2000.

Ocena poszczegolnych etapdw robodt potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robot

Jednostka obmiarowa jest m? (metr kwadratowy) wykonanej naprawy konstrukcji betonowych i
zelbetowych zgodnie z dokumentacja projektowa i obmiarem w terenie.

8. Odbidr robot

Naprawe konstrukcji betonowych i zelbetowych uznaje si¢ za wykonang zgodnie z dokumentacja
projektowa, niniejszg SST i wymaganiami InZzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowa-
niem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach, aprobatach tech-
nicznych IBDiM lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9.  Podstawa ptatnosci



Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 m? naprawionej powierzchni betonowej, zgodnie z dokumen-
tacja projektowa, obmiarem robot, atestem Producenta materiatow naprawczych i oceng jako$ciowa
na podstawie wynikéw pomiardow i1 badan.

Cena jednostkowa obejmuje:

— prace przygotowawcze,

— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,

— opracowanie ,,Projektu organizacji robot” wraz z harmonogramem,
— montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,

— montaz i demontaz ewentualnych namiotow,

— przygotowanie i oczyszczenie podloza,

— oczyszczenie 1 przygotowanie rys do iniekcji,

— przygotowanie materiatdéw do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych,
— wykonanie iniekcji rys,

— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego stali zbrojeniowej,

— wykonanie warstwy gruntujacej,

— wykonanie wypelnienia i warstwy wyréwnujacej,

— pielggnacja wykonanych napraw,

— przeprowadzenie niezbe¢dnych badan i pomiar6w wymaganych SST lub zleconych przez
Inzyniera.

8. Odbidr robot

Naprawe konstrukcji betonowych i1 zelbetowych uznaje si¢ za wykonang zgodnie z dokumentacja
projektowa, niniejszg SST i wymaganiami InZzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowa-
niem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach, aprobatach tech-
nicznych IBDiM lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daly wyniki pozytywne.

9.  Podstawa ptatnosci

Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 m? naprawionej powierzchni betonowej, zgodnie z dokumen-

tacjg projektowa, obmiarem robdt, atestem Producenta materiatow naprawczych i oceng jakosciowa
na podstawie wynikéw pomiardow i1 badan.

Cena jednostkowa obejmuje:

— prace przygotowawcze,

— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,

— opracowanie ,,Projektu organizacji robot” wraz z harmonogramem,

— montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,

— montaz i demontaz ewentualnych namiotow,

— przygotowanie i oczyszczenie podloza,

— oczyszczenie 1 przygotowanie rys do iniekcji,

— przygotowanie materiatbw do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych,
— wykonanie iniekcji rys,

— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego stali zbrojeniowe;j,



— wykonanie warstwy gruntujacej,
— wykonanie wypekienia 1 warstwy wyrownujace;j,
— pielggnacja wykonanych napraw,

— przeprowadzenie niezbednych badan 1 pomiarow wymaganych SST lub zleconych przez
InZyniera,

— gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan,
— oczyszczenie 1 uporzadkowanie terenu robot.

10.  Przepisy zwigzane

10.1. Normy:

1. PN-EN 1504-1:2000 Wyroby i systemy do ochrony 1 napraw konstrukcji betonowych.
Definicje, wymagania, kontrola jakosci i ocena zgodnosci. Definicje.

2. PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 sprezone.
Wymagania i badania.

3. PN-88/B-01807 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie.

4. PN-92/B-01814 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Konstrukcje
betonowe 1 zelbetowe. Metoda badania przyczepnosci powtok
ochronnych.

5. PN-EN 1542:2000 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych.
Metody badan. Pomiar przyczepnosci przez odrywanie.

10.2. Inne dokumenty:

1. Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2043 r. Nr 207,
poz. 2016, z pdzniejszymi zmianami).

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz.
881).

3. Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166,
poz. 1360, z p6zniejszymi zmianami).



8. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

WYKONANIE NAWIERZCHNI Z MIESZANKI MINERALNO —
BITUMICZNE]J

1. Zakres Robot objetych ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru prac
nawierzchniowych wraz z wbudowaniem dylatacji blokowe;j

Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i
realizacji rob6t w ramach zadania p.n.: Odbudowa mostu Zar¢gbek w miejscowosci Ciecina.

2. Przygotowanie podloza

Podtoze pod warstwe nawierzchni z betonu asfaltowego powinno by¢ wyprofilowane i rowne.
Powierzchnia podtoza powinna by¢ sucha i czysta.

Maksymalne nieréwnosci podtoza pod warstwy asfaltowe, mm

Lp. |Drogi i place Podloze pod warstwe wiazaca
1 Drogi 10

Lp. | Drogi i place Podtoze pod warstwe $cieralng
1 Drogi 6

W przypadku, gdy nieréwnos$ci podtoza sa wigksze, podtoze nalezy wyrownac poprzez frezowanie, utozenie
warstwy wyréwnawczej lub dotozenie.

Przed roztozeniem warstwy nawierzchni z betonu asfaltowego, podtoze nalezy skropi¢ emulsja asfaltowa lub
asfaltem uptynnionym.

Powierzchnie czotowe kraweznikow, wlazow, wpustow itp. urzgdzen powinny byé pokryte asfaltem lub
materiatlem uszczelniajgcym okre§lonym w ST i zaakceptowanym przez Inzyniera.

Nalezy doktadnie wyczysci¢ i podtoze pod montaz dylatacji

3. Polaczenie miedzywarstwowe

Kazda utozong warstwe nalezy skropi¢ emulsjg (lub asfaltem uplynnionym dla warstwy $cieralnej) przed
utozeniem nastepnej, w celu zapewnienia odpowiedniego potaczenia migdzywarstwowego.

Skropienie powinno by¢ wykonane z wyprzedzeniem w czasie przewidzianym na odparowanie wody lub
ulotnienie uptynniacza; orientacyjny czas wyprzedzenia wynosi co najmniej:

dla warstwy wigzacej - 2 h przy ilosci od 0,5 do 1,0 kg/m2 emulsji lub asfaltu

uplynnionego,

dla warstwy $cieralnej - 0,5 h przy ilosci od 0,2 do 0,5 kg/m2 emulsji lub asfaltu

uptynnionego.

Wymaganie nie dotyczy skropienia rampa otaczarki lub rozktadarki.

4. Warunki przystapienia do Robot

Warstwa nawierzchni z betonu asfaltowego moze by¢ uktadana, gdy temperatura otoczenia jest nie nizsza od
+50C dla wykonywanej warstwy grubosci > 8 cm i + 10.C dla wykonywanej warstwy grubosci 8 cm. Nie
dopuszcza si¢ ukladania mieszanki mineralno-asfaltowej na mokrym podlozu, podczas opadow
atmosferycznych oraz silnego wiatru (V > 16 m/s).



5.Wykonanie warstwy z betonu asfaltowego — warstwa wiazaca i Scieralna

Dopuszcza si¢ zastosowanie mieszanki mineralno- asfaltowej przeznaczonej dla kategorii ruch KR2 z
warstwa S$cieralng $rednio ziarnista 0-12,8 mm po wczesniejszej akceptacji receptury przez inzyniera.
Warstwy masy zgodnie z kosztorysem

Mieszanka mineralno-asfaltowa powinna by¢ wbudowywana uktadarka wyposazong w uklad z
automatycznym sterowaniem grubosci warstwy 1 utrzymywaniem niwelety zgodnie z dokumentacija
projektowa.

Temperatura mieszanki wbudowywanej nie powinna by¢ nizsza od minimalnej temperatury mieszanki.
Zageszczanie mieszanki powinno odbywacé si¢ bezzwlocznie zgodnie ze schematem przej$¢ walca ustalonym
na odcinku probnym.

Poczatkowa temperatura mieszanki w czasie zaggszczania powinna wynosic¢ nie mniej niz:

dla asfaltu 50/70 125°C,

dla asfaltu 35/50 130°C,

Warstwa nawierzchni z betonu asfaltowego moze by¢ ukladana, gdy temperatura otoczenia jest nie nizsza od
+5°C dla wykonywanej warstwy grubosci > 8 cm i + 10° C dla wykonywanej warstwy grubosci < 8 cm.

Nie dopuszcza si¢ ukladania mieszanki mineralno-asfaltowej na mokrym podlozu, podczas opadow
atmosferycznych oraz silnego wiatru (V > 16 m/s).

Mieszanka mineralno-asfaltowa powinna by¢ wbudowywana uktadarka wyposazong w uktad z
automatycznym sterowaniem grubos$ci warstwy i1 utrzymywaniem niwelety.

Zageszczanie nalezy rozpoczaé od krawedzi nawierzchni ku osi.

Zacza w nawierzchni powinny by¢ wykonane w linii prostej, rownolegle lub prostopadle do osi drogi.
ZYacza powinny by¢ catkowicie zwigzane, a przylegajace warstwy powinny by¢ w jednym poziomie. Zlacza
w konstrukcji wielowarstwowej powinny by¢ przesuniete wzgledem siebie co najmniej o 15 cm.

ZYacze robocze powinno by¢ rowno obciete i powierzchnia obcigtej krawedzi powinna by¢ oklejona
samoprzylepna tasma asfaltowo- kauczukowa. Sposdéb wykonywania zlacz roboczych powinien byc¢
zaakceptowany przez Inzyniera.

6 Kontrola jakosSci Robot

Badania i pomiary w czasie wykonywania Robdt odtworzeniowych wykopdéw polegaja na kontroli zgodnosci
z wymaganiami okre§lonymi niniejszej ST oaz zgodnosci z dokumentacjg projektowa.

Sprawdzenie zgodno$ci z Dokumentacja Projektowa polega na poréwnaniu wykonywanych badz
wykonanych Robdt z Dokumentacjg Projektowg oraz na stwierdzeniu wzajemnej zgodno$ci na podstawie
ogledzin i pomiarow.

6.1 Kontrola jakosci materialow

Wszystkie materialty do wykonania Robot musza odpowiada¢ wymaganiom Dokumentacji Projektowej i
Specyfikacji Technicznej oraz muszg posiada¢ $wiadectwa jakosci producentdow i uzyska¢ akceptacje
Inzyniera.

6.2 Badanie przed przystapieniem do Robét

Przed przystgpieniem do Robot Wykonawca powinien wykona¢ badania lepiszcza, wypeliacza oraz
kruszyw przeznaczonych do produkcji mieszanki mineralno — asfaltowej - wynikow tych badan moze zadac
Inzynier

6.3 Badanie w czasie Robot

6.3.1. Pomiar temperatury skladnik6w mieszanki mineralno — bitumicznej

Pomiar temperatury sktadnikow mieszanki mineralno — asfaltowej polega na odczytaniu temperatury w skali
odpowiedniego termometru zamontowanego w otaczarce. Temperatura powinna by¢ zgodna z wymaganiami
podanymi w recepcje laboratoryjne;.

6.3.2. Sprawdzenie wygladu mieszanki mineralno — bitumicznej

Sprawdzenie wygladu mieszanki mineralno — asfaltowej polega na ocenie wizualnej jej wygladu w czasie
produkcji, zatadunku, roztadunku i wbudowywaniu.

6.3.3. Badania dotyczace cech geometrycznych i wlasciwos$ci warstw nawierzchni z

betonu asfaltowego

Szerokos¢ warstwy

Szerokos¢ warstwy Scieralnej z betonu asfaltowego powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektows, z
tolerancjg +/- 5 cm. Szeroko$¢ warstwy asfaltowej nizej potozonej, nie ograniczonej krawgznikiem w nowej
konstrukcji nawierzchni, powinna by¢ szersza z kazdej strony, co najmniej o grubo$¢ warstwy potozonej na
niej, nie mniej jednak niz 5 cm.




Rownosc warstwy

Nierownosci podluzne i poprzeczne warstw z betonu asfaltowego mierzone wg BN — 68 / 8931 — 04 nie
powinny by¢ wicksze od 9 mm.

Rzedne wysokosciowe z tolerancjq +/- 0.5 %.

Rzedne wysokosciowe warstwy powinny by¢ dostosowane do niwelety istniejacej nawierzchni i dylatacji
Wyglad warstwy

Wyglad warstwy z betonu asfaltowego powinien mie¢ jednolitg teksture, bez miejsc przed asfaltowych,
porowatych, tuszczacych si¢ i spgkanych.

Zageszczanie warstwy i wolna przestrzen w warstwie

Zageszczenie i wolna przestrzen w warstwie powinny by¢ zgodne z wymaganiami ustalonymi w

recepcie laboratoryjne;j.

7 Obmiar Robot

Jednostkami obmiaru Robot sa:

1 m2— dla odtworzenia nawierzchni — warstwa wiazaca,
1 mz2— dla odtworzenia nawierzchni — warstwa $cieralna,

8 Odbior Robot

Odbiorom Robdt podlegaja wszystkie operacje zwiazane z wykonaniem Robot Odbioru dokonuje Inzynier
na podstawie zgloszenia Wykonawcy.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa i ST, jezeli wszystkie pomiary i badania
z zachowaniem tolerancji daly wyniki pozytywne.

9 Podstawa platnosci

9.1. Opis sposobu rozliczenia Robot podstawowych

Podstawe ptatnosci stanowi wykonanie 1 m2 nawierzchni.

Platnos¢ za wykonanie 1 m2 nawierzchni z masy mineralno — bitumicznej zawiera rowniez:

- koszt oznakowanie na czas prowadzenia robodt zgodnie z zatwierdzonym projektem organizacji
ruchu,

- koszt prac pomiarowych i pomocniczych,

- koszt zakupu i transportu materiatu na miejsce robot,

- koszt przygotowania podtoza,

- koszt ewentualnych ustawienie deskowan,

- koszt wykonania ewentualnej podbudowy,

- koszt wyprodukowania mieszanki mineralno-bitumiczne;j i jej transport na miejsce wbudowania,
- koszt posmarowania lepiszczem krawedzi urzadzen obcych i kraweznikow,

- koszt skropienia miedzywarstwowe,

- koszt roztozenia i zaggszczenia mieszanki mineralno-asfaltowe;,

- koszt obcigcia krawedzi i posmarowanie asfaltem,

- koszt uporzadkowania miejsca prowadzenia robot.

9.1. Opis sposobu rozliczenia Robot tymczasowych i prac towarzyszacych

Koszty Robot tymczasowych i prac towarzyszacych ponosi Wykonawca, koszty te powinny by¢
uwzglednione w Cenie Kontraktowe;.

W przypadku braku w Przedmiarze Rob6t indywidualnej pozycji obejmujacej zakresem Roboty
tymczasowe i prace towarzyszace (zgodnie z podstawa ptatnosci) koszty tych Robot winny by¢
roztozone proporcjonalnie we wszystkich pozycjach Przedmiaru Robét. Uznaje si¢ wowczas, ze
wszelkie koszty zwigzane z wypelieniem wymagan w zakresie Robot tymczasowych i prac
towarzyszacych nie podlegaja odrebnej zaplacie i s uwzglednione w Cenie Kontraktowe;.

10 Przepisy zwigzane
Roboty beda wykonywane w sposdb bezpieczny, $cisle w zgodzie z Polskimi Normami (PN) lub
odpowiednimi normami Krajéw UE w zakresie przyjetym przez polskie ustawodawstwo.
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