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1.WSTEP

1.1.Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej (ST) sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot ziemnych.

1.2.Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zelbetowych i betonowych oraz robot
konstrukcyjnych stalowych

1.3.Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspodlne dotyczgce wykonania i odbioru Robodt, ktére zostang
zrealizowane w ramach zadania — Budowa Wydziatu Komunikacji Starostwa Powiatu Wotominskiego — w zakresie robot
zelbetowych i betonowych oraz robét konstrukcyjnych stalowych.

1.4.Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia nastepujgcych robét: wykonanie robot zelbetowych i
betonowych oraz rob6t konstrukcyjnych stalowych.

1.5.0kreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami podanymi w ST 00-01,Wymagania ogodlne", pkt
1.

1.5.1.Beton zwykly

beton o gestosci powyzej 1,8 kg/m® wykonany z cementu, wody, kruszywa mineralnego o frakcjach piaskowych i grubszych oraz
ewentualnych dodatkéw mineralnych i domieszek chemicznych.

1.5.2.Mieszanka betonowa

mieszanina wszystkich skfadnikéw przed zwigzaniem betonu.

1.5.3.Klasa betonu

symbol literowo-liczbowy (np. C20/25) klasyfikujgcy beton pod wzgledem jego wytrzymatosci na Sciskanie.

1.5.4.Stopien mrozoodpornosé

symbol literowo-liczbowy (np. FSO) klasyfikujacy beton pod wzgledem jego odpornosci na dziatanie mrozu; liczba po literze F
oznacza wymagang liczbe cykli zamrazania i odmrazania probek betonowych.

1.5.5.Stopien wodoszczelnosci

symbol literowo-liczbowy (np. W4) klasyfikujgcy beton pod wzgledem przepuszczalnosci wody; liczba po literze W oznacza
dziesigciokrotng zwigkszong wartos¢ cisnienia wody w MPa, dziatajgcego na probki betonowe.

1.5.6.Klasy ekspozycji
symbol literowo-liczbowy (np. xA2) okreslajg zagrozenia oddziatywaniem $rodowiska na element konstrukcji wg PN-EN 206-1

Pozostate okreslenia sg zgodne z obowigzujgcymi Polskimi Normami oraz z definicjami podanymi w ST 00.01.00 ,Wymagania
ogolne”.

1.6.0golne wymagania dotyczace roboét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako wykonania robdt, bezpieczenstwo wszelkich czynnosci na terenie budowy, metody

uzyte przy budowie oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa , SST i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdlne
wymagania dotyczace robot podano w ST 00-01,Wymagania ogéine”.

2.MATERIALY

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowg i ST.
2.1.Materialy konstrukcji zelbetowych

e stal zbrojeniowa A-IlIN (stropyEPSTAL, elementy pionowe dla #= 8mm - B500B lub EPSTAL, dla # 6mm - B500A) -
fyd=420 MPa
stal profilowa: S235, S355,
beton na fundamenty: C30/37, W6 (XA1),
beton na stupy: C30/37,
beton $ciany zelbetowe i stupy betonowane razem ze $cianami C25/30- C30-37,
beton stropéw C30/37,
e  beton podktadowy C8/10.
Nalezy stosowac beton towarowy atestowany
Stal zbrojeniowa - Stal zbrojeniowa musi odpowiada¢ PN-B-03264:2002 zgodnie z klasami podanymi w projekcie. Wykonanie
siatek zgrzewanych musi by¢ zgodne z odpowiednim swiadectwem stosowania tych siatek w budownictwie.
Dodatki do betonu - Dodatki do betonu beda stosowane zgodnie z instrukcjg ich uzycia i zaaprobowane przez Inspektora
nadzoru inwestorskiego.
Klasy betonu Stosuje sie nastepujace betony: zgodnie z wytycznymi pkt 2.1 i projektem konstrukcji
Kontrola jakosci betonu musi by¢ wykonywana dla kazdych 50m® wbudowanego betonu . Prébki powinny by¢ pobierane w
miejscu roztadunku betonu , a testy wykonywane zgodnie z PN-88/B-06250.

Mieszanka betonowa

Mieszanka betonowa winna by¢é modyfikowana plastyfikatorami i dostosowana na podstawie odrebnego projektu do wymogow
konstrukcji budynku. Ustalona receptura mieszanki betonowej winna by¢ przechowywana przez wykonawce robét i dotgczona do
dokumentacji powykonawczej obiektu. Wszelkie zmiany dokonywane przez laboratorium w ostatniej recepturze powinny by¢
odnotowywane w dzienniku budowy lub dzienniku betonowania. W okresie przygotowywania mieszanek betonowych, ich
transportu i uktadania w konstrukcji nalezy prowadzi¢ dziennik zmian atmosferycznych.
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Mieszanka betonowa winna by¢ zaggszczana za pomocg urzgdzen mechanicznych.
Skiadniki mieszanki betonowej

Beton zwykly uzyskuje sie z mieszanki betonowej, w ktérej sktad wchodza: kruszywo mineralne o frakcjach piaskowych (do 2
mm) i grubszych, cement, woda oraz ewentualnie dodatki mineralne (udziat w mieszance przekraczajacy 5% masy cementu) i
domieszki chemiczne (udziat do 5% masy cementu).

Kruszywo mineralne moze by¢ naturalne (kruszywo w stanie naturalnym) lub tamane. Rozréznia sie trzy podstawowe grupy

asortymentowe tego kruszywa:

—piasek, piasek tamany (ziarna o $rednicy0-2 mm),
—2zwir, grys, grys z otoczakéw (ziarna o srednicy od 2 mm do dmax, Przy €zym dmax = 16; 31,5 lub 63 mm),
—mieszanke kruszywa naturalnego sortowana, kruszywa tamanego i z otoczakoéw.

W zaleznosci od uziarnienia kruszywo dzieli sie na trzy rodzaje: drobne o ziarnach do 4 mm, grube o ziarnach 4 do 63 mm i
bardzo grube o ziarnach 63 do 250 mm.

Ze wzgledu na cechy jakosciowe kruszywo dzieli si¢ na:

- odmiany | i Il, zaleznie od zawartosci grudek gliny w kruszywach tamanych ze skat weglanowych i/lub nasigkliwosci w
grysach ze skat magmowych i metamorficznych,

—qgatunki 11 2, zaleznie od zawartosci poszczegolnych frakcji w kruszywie,
—marki 10, 20, 30, 50, zaleznie od przydatnosci do odpowiedniej klasy betonu.

Cechy fizyczne poszczegodlnych asortymentéw i marek kruszyw do betonéw powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-
86/B-06712.W przypadku betonu o okreslonym stopniu mrozoodpornosci lub wodoszczelnosci zaleca sie stosowanie
kruszywa marki nie nizszej niz 20.

Zalecane faczne graniczne krzywe uziarnienia kruszyw do betonu podano w PN-88/B-06250. Przy ustalaniu proporcji kruszyw

frakcji piaskowej i grubszych nalezy bra¢ pod uwage urabialno$é¢ mieszanki betonowej. Ta urabialno$¢ powinna byé¢

dostosowana do warunkéw formowania, ktére sg okreslane przez:

- ksztatt i wymiary konstrukcji, elementu lub wyrobu oraz ilo$¢ zbrojenia,

—zaktadang gtadkos¢ i wyglad powierzchni betonu,
—sposoby uktadania i zageszczania mieszanki betonowej (reczne przez sztychowanie lub ubijanie, mechaniczne przez
wibrowanie, ubijanie, prasowanie itd.).

Dostosowanie urabialnosci mieszanki betonowej do wymienionych warunkéw polega na doborze odpowiedniej ilosci zaprawy i

tacznej ilosci cementu i frakcji kruszywa ponizej 0,125 mm (przedstawiono w tabeli ponizej wg PN-88/B-06250) oraz konsystenciji.

Najmniejsza suma objetosci

Zalecana ilo$¢ zaprawy w dm®absolutnych  cementu i  ziarn

na 1 m® mieszanki betonowej kruszywa ponizej 0,125 mm w dm?®

na 1m? mieszanki betonowe;j

Rodzaje wyrobéw elementow lub konstrukgji

Zelbetowe i betonowe konstrukcje masywne o najmniejszym

wymiarze przekroju wigkszym niz 500 mm i kruszywie do 63400-450 70
mm

Sprezone, zelbetowe i betonowe wyroby, elementy i

konstrukcje o najmniejszym wymiarze przekroju wiekszym450-550 80

niz 60 mm i kruszywie do 31,5 mm

Sprezone, zelbetowe i betonowe wyroby, elementy i
konstrukcje o najmniejszym wymiarze przekroju wiekszym500-550 95
niz 60 mm i kruszywie do 16 mm

Konsystencje mieszanki betonowej sprawdza sie metodg Ve-Be lub metodg stozka opadowego. Betony o konsystencji potciektej i
ciektej zaleca sie uzyskiwa¢ w wyniku stosowania domieszek uplastyczniajgcych lub uptynniajgcych. Wymagane wskazniki
konsystencji mieszanek betonowych, zalezne od metod badan, podano w tabeli ponizej (wg PN-88/B-06250)

Konsystencja i jej symbol Sposoby zageszczania i warunki formowania (ksztattWskaznik wg metody:

przekroju, ilo$¢ zbrojenia) Ve-Be, s Stozka opadowego,
cm
Wilgotna K-1 Mieszanki wibrowane (powyzej 100Hz) i wibroprasowane,>28 .
przekroje proste, rzadko zbrojone -
Gestoplastyczna K-2 Mieszanki wibrowane lub ubijane recznie, przekroje proste,27 -14 i
rzadko zbrojone
Plastyczna K-3 Mieszanki wibrowane i recznie sztychowane, przekroje

13 — 7 (metoda

2-5
zalecana)

proste, normalnie zbrojone (okoto 1- 2,5%) lub mieszanki
wibrowane, przekroje ztozne , rzadko zbrojone
Potciekta K-4 Mieszanki wibrowane lub recznie sztychowane, przekroje
ztozone, gesto zbrojone lub recznie sztychowane, proste<6
przekroje, normalnie zbrojone
Ciekta K-5 Mieszanki recznie sztychowane - 12-15
Trzeba dodac, ze ziarna kruszywa nie powinny by¢ wieksze niz:
—1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu,
—3/4 odlegtosci w Swietle miedzy pretami zbrojenia, lezgcymi w jednej ptaszczyznie prostopadtej do kierunku
betonowania.
Z uwagi na mozliwos¢ pojawienia sie rys skurczowych powstajagcych w pierwszych 7 dniach po betonowaniu stropu
zaleca sie wykona¢ beton z dodatkiem wiékien polipropylenowych
Szczegodtowe informacje dotyczace cementu powszechnego uzytku sg zawarte w instrukcji ITB nr 356/98.
Woda stosowana do mieszanki betonowej powinna spetniaé wymagania PN-88/B-32250. Nie powinna zawiera¢ sktadnikow
wptywajgcych niekorzystnie na wigzanie i twardnienie betonu. W przypadku watpliwosci nalezy przeprowadzi¢ jej odpowiednie
badanie. Ogdlnie nalezy stwierdzi¢, ze woda pitna (oprécz wod mineralnych) nadaje sie do mieszanek betonowych. Wymagania
ogdlne dotyczace wody do mieszanek betonowych i zapraw (wg PN-88/B--32250) podano w tabli ponizej

6-11(metoda
zalecana)

Barwa Powinna odpowiadaé¢ barwie wody wodociggowej
Zapach Woda nie powinna wydziela¢ zapachu gnilnego
Zawiesina Woda nie powinna zawiera¢ zawiesiny

pH =4
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Elementy kotwiace

Elementy kotwigce zabetonowane w elementach zelbetowych winny by¢ wykonane ze stali zabezpieczonej antykorozyjna
powtokg malarskg. Elementy winny by¢ osadzane wg szablonu wykonanego na podstawie marki.

2.2. Materialy konstrukcji stalowych
Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob6ét muszg by¢é zgodne z wymaganiami niniejszej SST i dokumentaciji
projektowe;j
- 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:
- Wyroby walcowane — ksztattowniki:
- dwuteowniki powinny odpowiadaé 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
- katowniki powinny odpowiadaé wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2 :1998, PN-EN 10056-
2:1998/Ap1: 2003
Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujagcym
wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
- Wyroby walcowane — blachy:
- blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
- blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,
- bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325.
Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:
- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,
- mie¢ trwate ocechowanie,
- mie¢ wybite znaki cechowe.
- Wyroby zimnogiete — ksztattowniki:
- ksztattowniki zamkniete powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 oraz PN-EN 10219-2:2000,
- ksztattowniki 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-93460.086,
- Laczniki
Sruby, nakretki, nity iinne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ 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 odpowiadaé wymaganiom normy: PN-83/M-82171
- podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO10673:2002, 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
- 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.
- Sktadowanie materiatéw i konstrukcji
Elementy konstrukcji stalowych i materialy dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane dzwigami.
Elementy ciezkie, diugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ przed odksztatcaniem.
Elementy ukfada w sposéb umozliwiajgcy odczytanie znakowania . Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac
konstrukcje niezwtocznie po ich nadejSciu, segregowa¢ i uktada¢ 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
oczyszcza¢ i naprawiaé powstate w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.
Elektrody sktadowa w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem.
taczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

Wyroby hutnicze
Jakos$¢ wyrobdw hutniczych powinna by¢ potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204:
a)zaswiadczeniem o jakosci - gdy wymagane witasciwosci sg w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie
zachodzi potrzeba okreslenia wtasciwosci rzeczywistych
b) atestem - gdy w projekcie lub; w kontrakcie wymaga sie okreslenia rzeczywistych cech stali wedlug wytopéw na podstawie
proby rozciggania, podstawowych oznaczen sktadu chemicznego oraz préby udarnosci dla stali grupy jakosciowej wyzszej niz JR,
c)atestem specjalnym lub $wiadectwem odbioru - gdy w projekcie okreslono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 (U)
odnoszgce sie do analizy wytopowej lub badan wyrobow w partii dostawy
d) swiadectwem odbioru i deklaracjg zgodnosci producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg PN-EN
10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2

Zaleca sie stosowanie stali wg norm wymienionych w tablicy 1.

Tablica 1

Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg normy

1) Niestopowa konstrukcyjna PN-EN 10025 (V)

2) Drobnoziarnista PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3
3) Ulepszana cieplnie PN-EN 10137-1, PN-EN 10137-2

4) Trudno rdzewiejgca PN-EN 10155
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5) Staliwo weglowe konstrukcyjne PN-1SO 3755 |

Materiaty dodatkowe do spawania

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm wg tablicy 2.
Tablica 2

Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg hormy

1) Elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757

2) Druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583 PN-EN 12543,
PN-EN 12535

3) Topnik PN-EN 760

4) Gazy PN-EN 439

Materiaty spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny mie¢ odpornosé na korozje takg samg jak stal czesci tgczonych,
chyba Zze w projekcie podano inacze;.
taczniki mechaniczne

Do konstrukciji stalowych zaleca sie stosowanie tacznikéw spetniajgcych wymagania norm wg tablicy 3. Sruby klasy wyzszej niz
4.8 i 5.6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne z PN-EN I1SO 898-1 i PN-EN 20898-2.
Tablica 3

Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg normy

1) Sruby, wkrety | nakretki PN-EN 20898-2, PN-EN ISO 898-1, PN-EN ISO 3506 PN-EN 26157-1,
’ PN-EN ISO 4759-1 (U), PN-EN 493

2) Sworznie PN-89/M-83000, PN-EN ISO 89J8-1

3) Podktadki zwykte PN-77/M 82002, PN-EN ISO 7091 (U)PN-EN ISO 4759-3 (U)

4) Podktadki hartowane PN-83/M-82039, PN-EN ISO 7089 (U) PN-EN ISO 7090 (V)

5) Nity PN-79/M-82903

Kazda partia wyrobow srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci wg PN-EN ISO 3269 (U) i PN-EN
10204. Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713, a
elektrolityczne PN-EN 1SO 4042 i PN-EN \SO 10683 (U). Sruby ocynkowane do potgczen sprezanych, a takze doczotowych
potgczen rozcigganych powinny by¢ cynkowane ogniowo i mie¢ wtasnosci wytrzymatosciowe po cynkowaniu wg PN-EN ISO 898-
1i PN-EN 20898-2 potwierdzone atestem.

Sruby fundamentowe mogg byé wykonywane indywidualnie z pretéw walcowanych na gorgco ze stali kategorii nie wyzszej niz
S355. taczniki nie ujete w normach, np. $ruby rozporowe i wklejane powinny mie¢ wiasciwosci techniczne zgodne z
wymaganiami projektu .

2.3.Materialy do powtok ochronnych

Przewiduje sie system epoksydowo-poliuretanowy o wysokiej trwatosci (powyzej 15lat) przewidziany do stosowania w warunkach
klasyfikowanych przez 1SO 12944-2 jako C3 (Srodowisko o $redniej agresywnosci korozyjnej).

Przygotowanie podtoza:

-Powierzchnie podtoza przed malowaniem powinny by¢ czyste, suche i pozbawione zanieczyszczen. Takze zaolejenia i
zatluszczenia podtoza powinny by¢ usuniete.

- Przygotowanie podtoza metodg strumieniowo-$cierng do stopnia czystosci Sa2,5 wg PN-ISO8501-1. Jezeli powierzchnia ulegnie
utlenieniu w czasie pomiedzy $rutowaniem a aplikacjg powinna byé doczyszczona do specyficznego standardu wizualnego.
Defekty podtoza ujawnione w czasie oczyszczania strumieniowo-$ciernego powinny by¢ zagruntowane, zaszpachlowane lub
potraktowane w odpowiedni sposéb. Sposéb przygotowania podtoza wg PN-ISO 8501-1- Sa 2.5

Zestaw malarski wg pkt 5.11. niniejszej ST.

Rozpatrywa¢ tacznie z "Instrukcjg zabezpieczenia przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca powtok malarskich" oraz
instrukcjg ITB 305 ,Zabezpieczenie przed korozjg stalowych konstrukcji budowlanych”. Po wykonaniu potgczen montazowych
spawanych, wzdtuz wykonanych spoin na szerokosci 5 cm z kazdej strony nalezy dokona¢ powtdrnego zabezpieczenia
antykorozyjnego zestawem malarskim o uktadzie warstw jak wyzej (nadzér budowy powinien odebra¢ zamalowane miejsce pod
wzgledem prawidtowosci wykonania).

Przechowywanie materiatéw powinno by¢ zgodne z warunkami technicznym okreslonymi dla danego materiatu.

2.4.Materialy montazowe stalowe

Zamoéwienia na tgczniki ($ruby montazowe ) sktada Wytwodrca stalowej konstrukcji. Na Wytwérey konstrukcji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestéw potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii
materiatéw. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestéow Wytworca tgcznikow lub materiatéw spawalniczych przeprowadza na
wiasny koszt. Spetnione musza by¢ wymagania PN-S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla nakretek do srub wg PN-M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-M-82153

- dla podktadek pod $ruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-M-82101

- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433

- dla drutéw spawalniczych wg PN-M-69420

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-M-69355

- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-M-69356.

Wytworca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Sruby powinny byé
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozjg! w sposob umozliwiajgcy
segregacje na poszczegdlne asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej
stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

2.5.Sktadowanie materiatéw

Mieszanka betonowa winna by¢ dostarczana bezposrednio przed wbudowaniem z wyspecjalizowanej wytworni Elementy stalowe
kotwigce sktadowac¢ pod zadaszeniami lub w pomieszczeniach zamknietych w sposoéb uniemozliwiajacy uszkodzenie powtoki
antykorozyjnej

ST 01.06.00/ 5

Autorska Pracownia Architektury CAD sp.z 0.0. WSZELKIE PRAWA AUTORSKIE ZASTRZEZONE



SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT
Budowa Wydziatu Komunikacji Starostwa Powiatu Wotominskiego

ROBOTY KONSTRUKCYJNE ZELBETOWE, BETONOWE | STALOWE (CPV) 45223500-1, 45262311-4,

ST01.06.00  45553510-1

2.6.Deklaracja zgodnosci

Do kazdej partii betonu powinno zosta¢ wystawione przez producenta zaswiadczenie o jakosci betonu. Zaswiadczenie to winno
zawieraC charakterystyke betonu, zastosowane dodatki; wyniki badan kontrolnych wytrzymatosci betonu na Sciskanie oraz typ
probek stosowanych do badan; wyniki badan dodatkowych; okres, w ktérym wyprodukowano dang partie betonu

3.SPRZET

3.1.0gdlIne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogolne”.
Wymagania dotyczace Sprzetu przeznaczonego do wykonywania robot betonowych i zelbetowych

3.2.Sprzet do wykonania robot zelbetowych

Uktadanie mieszanki betonowej w szalunkach prowadzi¢ za pomocg pomp. Przekrdj przewoddéw powinien by¢ dobrany do
uziarnienia kruszywa zastosowanego do przygotowania mieszanki.

Mieszanka betonowa powinna by¢ zageszczana przy pomocy urzgdzen mechanicznych. Wibratory powinny by¢ dostosowane do
pozycji i ksztattu betonowanego elementu.

3.3.Sprzet do wykonania konstrukcji stalowych

Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowg konstrukcji stalowych mogg by¢ wykonywane recznie
lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robét.

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

- spawarkami,

- palnikami gazowymi,

- zurawiami samochodowymi o ud wigu 10 Mg,

- zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o ud wigu dostosowanym do ciezaru poszczegdlnych elementéw konstrukgcji (40
do 100 Mg).

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by sprawny technicznie i spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie
BHP.

4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyczace Transportu podano w ST 00.01.00.00 ,WWymagania ogdine”.

4.1.transport mieszanki betonowej

Mieszanka betonowa wytworzona w betoniarkach na placu budowy jest zazwyczaj przewozona taczkami. Przewéz w poziomie
odbywa sig po utozonych deskach. Wieksze ilosci mieszanki przewozi si¢ woézkami dwukotowymi, tzw. japonkami.

Mieszanke betonowg mozna podawaé¢ za pomocg pomp do mieszanki betonowej, wykorzystujgc rurociag sktadajgcy sie z
prostych odcinkéw dtugosci od 0,5 do 3 m i kolan o roznym kacie nachylenia. Pompy z rurociggami sg zazwyczaj umieszczane na
samochodach lub przyczepach samochodowych. Mieszanke betonowg za pomocg pompy mozna podawa¢ na znaczne
odlegtosci w poziomie i w pionie. Przy doborze konkretnej pompy bierze sie pod uwage sume dtugosci poziomych i pionowych
odcinkéw podawania mieszanki oraz liczbe zataman rurociggdw i katy nachylenia kolan.

4.2. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywa¢ sie tak, aby powierzchnia stali
byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywac wilgoc€.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich
podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej muszg posiadac¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w
takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwos$¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione musza byc:

- taczniki

- elementy stykdw montazowych.

Drobne elementy musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy $rub
montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak sruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknigtych pojemnikach.,

4.3.Transport od dostawcy konstrukcji stalowych

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny by sprawne technicznie spetnia wymagania techniczne w
zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢é wymogom skrajni i by trwale mocowane,
aby w drodze nie ulegty zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp. Sposéb zatadunku, transportowania i roztadunku nie powinien
powodowa¢ powstania nadmiernych deformacji, naprezen i uszkodzen . Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

Wykonawca powinien wykona¢ ,Projekt organizacji transportu” elementow konstrukcji stalowej z Wytworni na miejsce
wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inspektora nadzoru.

+Projekt organizacji transportu” powinien zawierac¢ :

— harmonogram realizacji transportu,

— okreslenie gabarytéw i masy transportowanych elementow,

— sposob za i wytadunku elementow stalowych,

—rodzaj $rodkow transportowych,

— w przypadku elementéw, ktérych gabaryty przekraczaj skrajni drogowg lub torowa, nalezy poda¢ planowang trase
transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i uzgodnieniami,

— sposoéb oznakowania transportu elementow, ktérych gabaryty przekraczajg skrajnie drogowg lub torowg , zgodnie z
przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

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

Wszelkie uszkodzenia drég publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urzadzehn powstate w trakcie transportu
Wykonawca bedzie usuwac na biezgco i na wtasny koszt.
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1.Wymagania ogoéine
Ogolne wymagania dotyczace wykonania Robot podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdine” pkt 5.
Wykonanie robét powinno by¢ zgodne normami PN-S-10040:1999, PN-S-10042:1991, PN-88/-06250 lub PN-ENV 206-1, PN-
63/B-06251 oraz warunkami technicznymi D2.
Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji ,Projekt organizacji robot" uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w
jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem konstrukcji betonowych i zelbetowych, uwzgledniajgc planowany termin
rozebrania deskowania i rusztowan, jak réwniez plan przeprowadzanych badan.
eSfazowac1,5x1,5cm narozniki elementéw zelbetowych .
ePrzed zalaniem betonem stupdw i Scian wylewanych, sprawdzi¢ prawidtowo$¢ montazu zalewanych elementéw instalaciji
elektrycznej, ujetych w projekcie wykonawczym.
eTolerancja wykonania stropow zelbetowych wynosi 1cm.
eZe wzgledu na cienkie warstwy wykonczeniowe posadzki w klatkach schodowych, powierzchnie ptyt biegéw i spocznikow
wykonac¢ z doktadnoscig do +0/-1cm
«Otwory o $rednicy 15 cm i mniejsze wykona¢ wedtug rysunkoéw architektonicznych szalujgc lub technika wiercenia
diamentowego (nie udarowo!).
eDodatkowe otwory o $rednicy 15 cm i mniejsze wierci¢ diamentem w wykonanych przegrodach, po uprzedniej konsultacji z
Generalnym Projektantem, ustalajacej ich lokalizacje

5.2.Zakres wykonania robét

Roboty zwigzane z wykonaniem elementéw konstrukcyjnych nalezy prowadzi¢ zgodnie z opracowang przez Wykonawce i
zaakceptowang przez Inspektora Nadzoru ,Dokumentacjg technologiczng".
Przed przystapieniem do betonowania, powinna by¢ stwierdzona prawidtowos$¢ wykonania wszystkich Robot poprzedzajgcych
betonowanie, a w szczegdlnosci:
eprawidtowo$¢ wykonania deskowan, rusztowan, usztywnien pomostow itp.
eprawidtowos$¢ wykonania zbrojenia,
ezgodnosc¢ rzednych z projektem,
eczystos¢ deskowania oraz obecnos¢ wktadek dystansowych zapewniajgcych wymagang wielkosc otuliny.
eprzygotowanie powierzchni betonu uprzednio utozonego w miejscu przerwy roboczej,
eprawidtowos$¢ wykonania wszystkich Robét zanikajgcych, miedzy innymi wykonania przerw dylatacyjnych, warstw
izolacyjnych itp.,
eprawidtowos$¢ rozmieszczenia i niezmiennos¢ ksztattu elementéw wbudowywanych w betonowg konstrukcje
(kanaty, wpusty, saczki, kotwy, rury itp.),
egotowos$¢ sprzetu i urzadzen do prowadzenia betonowania.
Betonowanie mozna rozpocza¢ po uzyskaniu zezwolenia Inspektora Nadzoru, potwierdzonego wpisem do Dziennika Budowy.

5.3.Wykonanie deskowan

Deskowanie elementdw licowych powinny by¢ wykonywane z elementéw deskowan uniwersalnych umozliwiajgcych 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 moga
deformowac sie pod wptywem warunkow atmosferycznych, ani na skutek zetkniecia sie z masg betonowa.

Elementy ulegajgce zakryciu mozna deskowaé przy uzyciu tarcicy. Deskowania z tarcicy nalezy wykona¢ z desek drzew iglastych
klasy nie nizszej niz K33. Deski grubosci nie mniejszej niz 18 mm i szerokosci nie wiekszej niz 18 cm, powinny by¢ jednostronne
strugane i przygotowane do zestawienia na piéro i wpust. W przypadku stosowania desek bez wpustu i piéra nalezy szczeliny
miedzy deskami uszczelni¢ taSmami z blachy metalowej lub z tworzyw sztucznych albo masami uszczelniajgcymi z tworzyw
sztucznych. Nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage na uszczelnienie stykow $cian z dnem deskowania.

Szczegdlng uwage przy wykonywaniu deskowan nalezy zwréci¢ na elementy tworzace fakture Scian licowych i zapewniajgce
niezmiennos¢ przekroju poprzecznego elementow konstrukciji.

Zaleca sie stosowanie fazowania krawedzi elementu betonowego listwami o wymiarach od 2-4 cm na stykach dwdch
prostokatnych do siebie $cian, szczegdlnie w stykach wklestych. Mozna takie fazowania wykonywaé réwniez wtedy, gdy nie
przewidziano ich w projekcie. W takim przypadku nalezy przeprowadzi¢ w razie potrzeby, korekte rozmieszczenia zbrojenia.
Zmiane rozmieszczenia zbrojenia powinien zatwierdzi¢ Inspektor Nadzoru.

Przy podparciu deskowania rusztowaniem nalezy unika¢ punktowego przekazywania sit. Po zmontowaniu deskowania
powierzchnie styku z betonem pokrywac trzeba srodkami o dziataniu antyadhezyjnym. Srodki te nie mogg powodowaé plam ani
zmian w odcieniach powierzchni betonu.

Przed przystgpieniem do betonowania nalezy usung¢ z powierzchni deskowania wszelkie zanieczyszczenia (wiéry, wode, 16d,
liscie, elektrody, gwozdzie, drut wigzatkowy itp.).

Dopuszczalne odchylenia od wymiaréw nominalnych przewidzianych projektem nalezy przyjmowac zgodnie z odpowiednimi
normami.

5.4.Wbudowanie mieszanki betonowej

5.4.1. Podawanie i uktadanie mieszanki betonowej

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

Przed przystgpieniem do uktadania betonu nalezy sprawdzi¢: potozenie zbrojenia, zgodno$¢ rzednych z projektem, czystosé
deskowania oraz obecno$¢ wktadek dystansowych zapewniajgcych wymagang wielko$¢ otuliny.

Wysokos$¢ zrzutu mieszanki betonowej o konsystencji gestoplastycznej i wilgotnej nie powinna by¢ wigksza, niz 1,5m a o
kompensacji ciektej 0,5m. W czasie betonowania nalezy obserwowa¢ deskowania i rusztowania, czy nie nastepuje utrata
prawidtowego ksztattu konstrukcji. Przy betonowaniu w czasie upalnej pogody utozona mieszanka powinna by¢ niezwtocznie
zabezpieczona przed nadmierng utratg wody. Przy betonowaniu w czasie deszczu nalezy zabezpieczy¢é mieszanke przed wodg
opadowa.
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Przebieg uktadania mieszanki betonowej w deskowaniu winien by¢ rejestrowany w dzienniku robét Po zakonczeniu betonowania
nalezy zapewni¢ wtasciwg pielegnacje betonu.

Beton bedzie uktadany warstwami poziomymi nie przekraczajgcymi 30 cm, w sposob zapobiegajgcy rozwarstwieniu sie mieszanki
betonowej i zabezpieczajgcy szalunki oraz zbrojenie przed przesunigciem. Przerwa pomiedzy wytworzeniem betonu a jego
utozeniem nie powinna przekracza¢ 30 minut. Utozony beton nalezy wibrowa¢ mechanicznie. Rodzaj wibratora, czas wibrowania
itp. musi by¢ zaakceptowany przez Inspektora nadzoru inwestorskiego. Gdy betonowanie zostanie chwilowo przerwane, po
przystagpieniu do ponownego ukfadania betonu szalunki, zbrojenie oraz powierzchnia betonu musi by¢ oczyszczona z mleczka
cementowego. Jesli przerwa jest dtuzsza niz 3-4 godziny to powierzchnia utozonego betonu powinna by¢ dodatkowo zwilzona
woda. Planowane przerwy robocze (ich liczba, potozenie, ksztalt) muszg by¢ uzgadniane z Inspektorem Nadzoru i Projektantem.
Przed ponownym przystgpieniem do betonowania powierzchnia starego betonu musi by¢ przygotowana do potgczenia ze
Swiezym betonem w sposdb zaaprobowany przez Inspektora nadzoru inwestorskiego.

5.4.2. Zageszczenie betonu

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

Utozona mieszanka betonowa powinna by¢ zageszczona za pomocg odpowiednich urzgdzen mechanicznych: wibratorow

wgtebnych, powierzchniowych, przyczepnych, pretowych.

Przy zageszczaniu mieszanki betonowej nalezy stosowa¢ nastepujgce warunki:

e  wibratory wgtebne stosowac¢ o czestotliwosci min. 6000 drgan na minutg, z butawami o Srednicy nie wigkszej niz 0,65
odlegtosci miedzy pretami zbrojenia lezgcymi w ptaszczyznie poziomej;

. podczas zageszczania wibratorami wgtebnymi nie wolno dotykaé zbrojenia butawg wibratora;

. podczas zageszczania wibratorami wgtebnymi nalezy zagtebia¢ butawe na gteboko$¢ 5-8cm w warstwe poprzednig i
przytrzymywacé butawe w jednym miejscu w czasie 20-30s., po czym wyjmowac powoli w stanie wibrujgcym;

. kolejne miejsca zagtebienia butawy powinny by¢ od siebie oddalone o 1,4R, gdzie R jest promieniem skutecznego dziatania
wibratora; odlegtos¢ ta zwykle wynosi 0,3 - 0,5m,

. belki (taty) wibracyjne powinny byé stosowane do wyréwnania powierzchni betonu ptyt pomostéw i charakteryzowa¢ sie
jednakowymi drganiami na catej dtugosci;

. czas zageszczania wibratorem powierzchniowym, lub belkg (fatg) wibracyjng w jednym miejscu powinien wynosi¢ od 30 do
60s;

e  zasieg dziatania wibratoréw przyczepnych wynosi zwykle od 20 do 50cm w kierunku gtebokosci i od 1,0 do 1,5m w kierunku
dtugosci elementu; rozstaw wibratoréw nalezy ustali¢ doswiadczalnie tak, aby nie powstawaty martwe pola.

Zageszczanie reczne (za pomocg sztychowania i jednoczesnego lekkiego opukiwania deskowania mtotkiem drewnianym) moze

by¢ stosowane tylko w wypadku mieszanek betonowych o konsystencji ciektej i pofciektej lub gdy zbrojenie jest zbyt geste i

uniemozliwia uzycie wibratoréw pogrgzalnych.

W przypadku wibratoréw wgtebnych drgania sg przekazywane przez butawe zatapiang w mieszance betonowej, potgczong

gietkim watem z silnikiem elektrycznym. Poniewaz drgania ulegajg ttumieniu w mieszance, trzeba tak przesuwac¢ butawe, aby

poszczegdlne pola oddziatywania wibratora zachodzity na siebie. Nalezy stosowaé wibratory ktére majg zestawy butaw o réznych

parametrach.

Gdy cata powierzchnia wibrowanej mieszanki betonowej w elemencie pokryje sig zaczynem cementowym, wibrowanie mozna

zakonczy¢. Po zanurzeniu nalezy butawe kilkakrotnie unosi¢ na 10-20 cm w goére, bo promien skutecznosci wibracji nie jest

jednakowy na catej dtugosci butawy. Po przyjetym czasie wibracji butawe powoli wyjmuje sie, aby nie pozostat po niej otwor, i

zanurza w nastepne miejsce. Butawa nie powinna dotyka¢ deskowania ani zbrojenia.

Wazne jest rowniez staranne pokrycie powierzchni deskowania odpowiednim srodkiem antyadhezyjnym. Mieszanek potptynnych i

ciektych nie trzeba wibrowac.

5.4.3. Przerwy w betonowaniu
Przerwy w betonowaniu nalezy sytuowac¢ 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 sie kierowac zasadg, ze powinna ona by¢ prostopadta do kierunku naprezen gtéwnych.
Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna by¢ starannie przygotowana do potgczenia betonu zwigzanego
ze Swiezym przez:
eusuniecie z powierzchni betonu zwigzanego, luznych okruchéw betonu oraz warstwy pozostatego szkliwa cementowego,
eobfite zwilzenie wodg i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy zaprawy cementowej o stosunku zblizonym do zaprawy w
betonie wykonywanym albo tez narzucenie cienkiej warstwy zaczynu cementowego.
Powyzsze zabiegi nalezy wykonaé bezposrednio przed rozpoczeciem betonowania.
W przypadku przerwy w ukfadaniu betonu zageszczonego przez wibrowanie, wznowienie betonowania nie powinno sie¢ 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 i poprzednio utozonego betonu.

5.5.Warunki atmosferyczne przy uktadaniu mieszanki betonowej i wigzaniu betonu

5.5.1. Temperatura otoczenia.

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

W wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie betonowanie w temperaturze do -5°C, jednak wymaga to zgody Inspektora Nadzoru,
potwierdzonej wpisem do Dziennika Budowy. Jednocze$nie nalezy zapewni¢ 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.

5.5.2. Zabezpieczenie podczas opadow.

Przed przystgpieniem do betonowania nalezy przygotowac¢ sposéb postepowania na wypadek wystgpienia ulewnego deszczu.
Konieczne .jest przygotowanie odpowiedniej ilosci oston wodoszczelnych dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni swiezego
betonu.

5.5.3. Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia.

Przy niskich temperaturach otoczenia utozony beton powinien by¢ chroniony przed zamarznieciem przez okres pozwalajgcy na
uzyskanie wytrzymatosci co najmniej 15 MPa.
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Uzyskanie wytrzymatosci 15 MPa powinno by¢ zbadane na prébkach przechowywanych w takich samych warunkach jak
zabetonowana konstrukcja.

Przy przewidywaniu spadku temperatury ponizej 0°C w okresie twardnienia betonu nalezy wczesniej podjg¢ dziatania
organizacyjne pozwalajgce na odpowiednie osfoniecie i podgrzanie zabetonowanej konstrukcji.

5.6.Pielegnacja betonu

Roboty zwigzane z pielegnacjg betonu powinny by¢ wykonywane zgodnie z wymaganiami normy PN-S-10040:1999.
Woda stosowana do polewania betonu powinna spetnia¢ wymagania normy PN-88/B-32250.
W czasie dojrzewania betonu elementy powinny byé chronione przed uderzeniami i drganiami.
Beton dojrzewajacy nalezy pielegnowaé, a wiec:
echroni¢ jego odstoniete powierzchnie przed szkodliwym dziataniem czynnikéw atmosferycznych,
szczegOlnie wiatru i promieni stonecznych (w zimie mrozu),
eutrzymywac w statej wilgotnosci:

03 dni w wypadku uzycia cementu portlandzkiego szybkotwardniejgcego,

o7 dni, gdy uzyto cementu portlandzkiego,

014 dni, gdy uzyto cementu hutniczego i innych.
Polewanie wodg betonu normalnie dojrzewajgcego nalezy rozpoczg¢ po 12 h od jego utozenia. Jezeli temperatura wynosi +15°C i
wiecej, nalezy w pierwszych trzech dniach beton polewa¢ co 3 h w dzien i co najmniej raz w nocy, a w nastgpnych dniach - co
najmniej 3 razy na dobe. Jezeli temperatura jest nizsza niz +5°C, betonu nie polewa sie.
Obcigzenie zabetonowanej konstrukcji przez ludzi, lekki sprzet transportowy (ruch po torach z desek grubosci 36 mm) i
deskowanie dopuszcza sie po osiagnieciu przez beton wytrzymatosci na $ciskanie co najmniej 2,5 MPa, pod warunkiem, ze
odksztatcenie deskowania nie spowoduje rys i uszkodzen w niedojrzatym betonie.
Nie nalezy obcigza¢ stropow i schodéw przez co najmniej 36 h od ich zabetonowania, przy czym okres ten przy twardnieniu betonu
w temperaturze ponizej +10°C powinien by¢ odpowiednio przediuzony.
Catkowite usuniecie deskowania i rusztowania konstrukcji zelbetowej moze nastgpic, gdy beton osiggnie wytrzymatos¢ wymagang
wedtug projektu. Wytrzymatos¢ te nalezy sprawdzac¢ na probkach przechowywanych w warunkach zblizonych do warunkow
dojrzewania betonu w konstrukcji.
Wymagania szczegétowe dotyczace usuwania deskowan konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny by¢ podane przez
projektanta.

5.6.1. Jakos¢ powierzchni betonowej

Powierzchnia betonowa musi by¢ gtadka bez "rakéw". Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na powierzchnie betonéw przewidziane
do bezposredniego malowania.

5.7.Rozszalowanie

Terminy rozszalowania muszg by¢ uzgodnione z Inspektorem nadzoru inwestorskiego, lecz w zadnym wypadku nie moga by¢
krétsze niz:

*** boczne szalunki belek $cian i stupow itp. 2 dni
o** drugorzedne ptyty stropowe /stemple pozostaja/ 4 dni
** gldwne ptlyty stropowe /stemple pozostajg/ 9 dni
o** belki, podciggi /stemple pozostajg/ 9 dni
*** usuniecie stempli 28 dni

Terminy te mogg ulec skréceniu, gdy stosowane sg metody umozliwiajgce szybsze dojrzewanie betonu, np. naparzanie lub
dodatki przyspieszajace wigzanie. Musi to by¢ uzgodnione z Inspektorem nadzoru inwestorskiego.

Usuwanie deskowan powinno odbywac sie pod scistym nadzorem technicznym.

Rozformowanie konstrukcji moze nastapi¢ po osiggnieciu przez beton wytrzymatosci rozformowania dla konstrukgcji
monolitycznych (zgodnie z normg PN-63/B-06251).

Osadzenie w betonie elementéw kotwigcych do mocowania marek i elementéw wyposazenia budynku musi odbywa¢ si¢ pod
Scistym nadzorem geodezyjnym w celu wyeliminowania jakichkolwiek odchytek.

5.8.Kontrola i pielegnacja swiezych betonéw

Pielegnacja betonu

- Bardzo istotna z powodu powstawania naprezen skurczowych w betonie jest wlasciwa pielegnacja betonu na placu budowy.

- Metode pielegnacji betonu nalezy ustali¢ przed rozpoczeciem betonowania.

- Mieszanke betonowg nalezy uktadac i zageszczac tak aby nie powodowac jej rozsegregowania.

- Zageszczanie powinno odbywac sie nieprzerwanie przy uktadaniu kazdej partii betonu. Zaleca sie zageszczanie mechaniczne —
rodzaj wibratora oraz zakres i sposob wibrowania ustali wykonawca w zaleznosci od rodzaju elementu, deskowania oraz
charakterystyki mieszanki betonowe;.

-Wszystkie elementy konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny odpowiada¢ zatozonej wytrzymatosci i by¢ poddane testom
na jej sprawdzenie.

- Wykonawca winien zapewni¢ odpowiednie warunki wigzania.

- Wykonawca ponosi odpowiedzialnos¢ za jako$¢ dostarczanego i wykonywanego na placu budowy betonu — wszelkie elementy
betonowe lub zelbetowe nie spetniajgce wymaganych norm i testow bedg usuniete i wykonane prawidtowo na koszt Wykonawcy.

- Do mieszanki betonowej niedopuszczalne jest dolewanie wody w celu poprawy jej urabialnosci ! Powoduje to znaczny spadek
wytrzymatosci betonu oraz wyrazny wzrost skurczu chemiczno — fizycznego, wskutek czego powstajg niekontrolowane rysy i
spekania.

Powierzchnia $wiezo utozonego betonu musi by¢ chroniona przed stoncem i suchymi wiatrami , a ponadto polewana woda.
Inspektor nadzoru inwestorskiego moze wyrazi¢ zgode na stosowanie srodkéw chemicznych zabezpieczajgcych mieszanke
betonowg przed utratg wody w czasie wigzania cementu . Czas i sposéb pielegnaciji musi by¢ zaaprobowany przez Inspektora
nadzoru inwestorskiego

5.9.0gélne warunki wykonania robot konstrukcji stalowej

Ogolne wymagania dotyczgce wykonania robét podano w OST. Wykonanie roboét powinno by¢ zgodne normami PN-89/S
10050, PN-82/S-10052 oraz warunkami technicznymi. Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt
organizacji i harmonogram robdt uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z
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wykonaniem i montazem elementéw konstrukciji stalowe;j.
Elementy mogg by¢é wykonywane przez spawaczy posiadajgcych odpowiednie uprawnienia w Wytworniach nie posiadajgcych
Swiadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury —tylko za zgodg i akceptacjg Inspektora nadzoru.

5.9.1. Zakres wykonania robé6t w wytwérni konstrukcji stalowej

5.9.2. Wymagania ogoéine

Rozpoczecie robét poprzedza wykonanie przez Wytwdmie ,Projektu organizacji robét” zwigzanych z wykonaniem elementow
konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po dokonaniu
odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez Inspektora nadzoru.

,Projekt organizacji robot” powinien zawiera :

— harmonogram realizacji robét,

— projekt technologii spawania,

— harmonogram i spos6b przeprowadzania badan materiatéw i spoin wymaganych odpowiednimi normami,

— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robot ze strony Wytworni,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji oséb wykonujacych konstrukcje (spawaczy),

— okredlenie zrédet zaopatrzenia w stal konstrukeyjng ,

— okreslenie zrédet zaopatrzenia w inne czynniki produkcji (elektrody, druty, topniki, Sruby itp.),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukcji,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— inne informacje, ktérych wymaga Inspektor nadzoru.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje naprezen spawalniczych i odksztatcen .

Wytworca powinien zobowigza¢ sie do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST i dokumentacji projektowej,
co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inspektorowi.

5.9.3. Przygotowanie i obrébka elementéw

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

— gatunku stali,

— asortymentu,

— wiasnosci,

— wymiardéw i prostoliniowosci.

Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczajg dopuszczalne odchytki wg PN-89/S-
10050, powinny podlega prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gieciu nie powinny
wykazywacé peknie¢ . Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet uzywany do
prostowania i giecia elementéw stalowych powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzony przez Inspektora.

Ciecie elementéw i sposob obrobienia brzegédw powinien byé wykonany zgodnie z ustaleniami, z zachowaniem wymaga wg
PN-89/S-10050.

Przed przystgpieniem do sktadania elementéw konstrukcji Inspektor przeprowadza odbidr elementéw w zakresie usuniecia
rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéw stykdw — z zachowaniem wymagan wg PN-B-06200
PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.

5.9.4. Sktadanie konstrukgcji

- Spawanie

Spawanie winno odbywa sie zgodnie z norm PN-89/S-10050.

Scalanie elementéw konstrukcji stalowej przez spawanie powinno byé wykonane zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora
,Opisem technologii spawania”.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze po winny posiadaé odpowiednie uprawnienia

panstwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytwdérni w elementy montazowe .

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg ocenie jakosciowej i odbiorowi.

W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inspektor moze zarzadzi¢ kontrole stosowanych materiatéw spawalniczych
i sprawdzenie poprawnosci wykonywanych ztgczy spawanych.

- Potgczenia na $ruby

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do tgczenia na sruby powinny by¢ odpowiednio przygotowane, i tak:

— trzpienie trzeba tak dopasowac¢ do otworu, aby Sruba wchodzita w otwér po lekkim uderzeniu mtotkiem,

— gwint nalezy nacig¢ na takiej dtugosci, aby zwoje nie wchodzity w otwdr czegsci tgczonych, co najmniej dwa zwoje znajdowaty
sie nad goérng powierzchnig nakretki, a podktadka pod nakretkg pokrywata co najmniej zwoje,

— powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem nalezy pokry¢ warstw smaru,

— $ruba w otworze nie powinna przesuwa sig¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.9.5. Prébny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementéw montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokona¢ prébnego montazu
w Wytwémi. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce konstrukcji zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050.
Przed przystgpieniem do probnego montazu powinien by¢ dokonany odbior wytworzonych elementéw konstrukcji stalowej
przez Inspektora nadzoru. Wynikiem odbioru jest odpowiedni wpis Inspektora do Dziennika Budowy.

5.9.6.Zabezpieczenia antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne elementow konstrukcji stalowej, jezeli jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytworni zgodnie z
wytycznymi Inspektora nadzoru.

5.10.Montaz nowej konstrukcji stalowej na budowie

5.10.1. Wymagania ogélne

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inspektora doDziennika Budowy.
Wykonawca zobowigzany jest do przekazania Inspektorowi nadzoru do akceptacii:

— harmonogram realizacji robét,

— projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukciji i kolejnosé
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— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robodt, ze strony Wykonawcy montazu,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji oséb wykonujgcych montaz konstrukgji (spawaczy),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukcji,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— ,Projekt rusztowan montazowych”,

— sprawdzenie pracy statycznej konstrukciji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu w innych miejscach niz przewidziane
w dokumentacji projektowej,

— okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osob wykonujgcych montaz konstrukcii,

— inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapozna¢ siez protokotem odbioru konstrukcji
od wytworey i potwierdzi to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

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

Konstrukcja rusztowa i pomostéw powinna by sprawdzona na:

— sily wywotane obcigzeniem od montowane]j konstrukcji stalowej wraz z elementami

dodatkowymi,

— sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy montazu,

— sity od ciezaru narzedzi, urzadzen i materiatdbw 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 robét.

Kolejne elementy moga by¢é montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.
5.10.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji na podporach nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowac :

— potozenie 0si,

Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac :

— potozenie osi elementéw konstrukcyjnych,

— niwelete punktow charakterystycznych,

5.10.3. Wykonywanie potaczen spawanych

W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wieksza ni 80%, atemperatura nie nizsza ni +5°C. W
czasie opadow atmosferycznych, mgly lub mzawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostonic.

Powierzchnie tgczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttluszczu i innych zanieczyszczen na
szerokosci nie mniejszej ni 15cm.

Spoiny powinny posiadaé klase zgodnosci z dokumentacja projektowg . Spoiny czotowe powinny by¢é podpawane lub
wykonane takg technologig, aby gran byta jednolita i gtadka.

Spoiny po wykonaniu powinny by obrobione mechanicznie.

5.10.4. Potaczenia konstrukcji na taczniki mechaniczne

Wymagania ogélne

Potgczenia nalezy wykonywaé zgodnie z projektem i wymaganiami PN-90/B-03200.

taczniki nalezy stosowa¢ odpowiednio do rodzaju potgczenia, wielkosci i rodzaju obcigzen oraz warunkow wykonania wg PN-

907B-03200 i norm wyrobu. tgczniki nie uwzglednione w normach wyrobu powinny by¢ stosowane zgodnie z warunkami
technicznymi okreslonymi dla tych wyrobow.

Potaczenia na sruby
Nakretki i podkfadki zaleca sie stosowa¢ odpowiednio do klasy wytrzymatosci Srub i rodzaju potgczenia wg tablicy 10.

Rodzaj sruby kretki dkfadki
potaczenia sa rma lasa Norma asa Norma

PN-ENISO4016{UV) PN-EN ISO 7091 (U)

PN-ENISO4018(U)" ) e -
PN-EN ISO 4014 (U) PN-EN SO 4034 (U) 0 PN-79/M-82009

PN-EN ISO 4017 (U)”

2)

PN-79/M-82018%°

Nie sprezane
PN-EN ISO 4032 (V)

o . PN-EN ISO 7089 (U)
0 )
9 0 PN-EN ISO 7090 (U)
2%
Sprezane 0 PN-EN ISO 7090 (V)
d 315
9 PN-83/M-82343% 0 PN-83/M-82171 ° ; PN-83/M-82039%
0370

Y'Z gwintem na catej diugo$ci

 Dla $rub d > 16 mm K. 4.

¥ Podktadki klinowe

9 Twardo$¢ zalecana.

% Do czasu ustanowienia PN-EN.

% Zalecane do $rub z powtokg metaliczng

Przed rozpoczeciem sprezania potgczenia Sruby powinny by¢ wstepnie dokrecone recznie . Dopuszcza sie pozostawienie
lokalnych szczelin do 1 mm, jezeli w projekcie nie jest wymagany docisk na catej powierzchni, a styk zostanie zabezpieczony
przed korozjg. Dokrecanie $rub w potgczeniu sprezanym nalezy wykonywa¢ sukcesywnie od $rodka kazdego zigcza wielo-
Srubowego, powtarzajgc catg procedure az do uzyskania réwnomiernego napiecia srub.

Dokrecanie $rub moze by¢ wykonywane jedng z nastepujgcych metod:
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a) kontrolowanego momentu dokrecania,

b) kontrolowanego obrotu nakretki,

c) kombinowang wg a) i b),

d) bezposrednich wskaznikéw napiecia.

Metoda dokrecania powinna by¢ zgodna z zaleceniami producenta srub. Wybor metody dokrecania $rub nalezy do wykonawcy
robot, jezeli w projekcie nie podano inaczej. Sruby dokrecone do wartosci sity S, nie powinny byé powtdrnie stosowane do
sprezania potgczen.

5.10.5. Zakotwienia Srubowe
Sruby i elementy kotwigce nalezy przed zabetonowaniem osadzi¢ trwale w prawidiowym potozeniu za pomocg szablonéw.
5.10.6. Prace montazowe

Elementy konstrukcji powinny by¢ trwale i widocznie oznakowane zgodnie z oznaczeniami przyjetymi na rysunkach
montazowych. Transport i skltadowanie elementéw nalezy wykonywaé w sposéb zabezpieczajacy je przed uszkodzeniami.
taczniki i elementy ztgczne powinny by¢ odpowiednio opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych zgodnie
z PN-82/M-82054.20. Jezeli uszkodzone elementy sg naprawiane przed montazem, sposéb naprawy powinien by¢ uzgodniony z
Inspektorem Nadzoru. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolno$¢ przenoszenia sit wywotanych wptywami
atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzgtem i materiatami.

5.11.0chrona przed korozja
5.11.1. Wymagania ogélne

Zasady ochrony przed korozjg powinny by$ zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN 1SO 12944-8.
Dla stali powinno sie okreslac:

- kategorie korozyjng $srodowiska wg PN-EN ISO 12944-2 |ub opisowo dla $rodowisk innych niz atmosfera.

- oczekiwany okres trwatosci do pierwszej wiekszej renowacji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3),

- wymagany sposéb przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN I1SO 8504 (U), umiejscowienie tego procesu,
rodzaj zalecanego $cierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jesli wystepuje),

- sposéb zabezpieczenia (np. powitoki lakierowe, powtoki metalowe, powtoki metalizacyjno - organiczne, ochrona kompleksowa,
tzn. powtoki i ochrona elektrochemiczna),

- wymagania dotyczace powtok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol farby, ilo$¢ warstw, grubos¢ jednej warstwy,
kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu montazu konstrukgcji. Przy doborze powtok nalezy
uwzglednia¢ PN-EN ISO 12944-5,

- wymagania dotyczgce powtok metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684,

- sposOb zabezpieczenia potgczen i tgcznikdw,

- klase potgczen ciernych (jesli wystepujg),

- wymagania dotyczace odpornosci ogniowej (jesli wystepuja): klase odpornosci ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna lub
aktywowana termicznie), grubo$¢ powlok wchodzacych w skitad systemu (zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie
technicznej).

Sposoéb i warunki przechowywania materiatdw powinny by¢ zgodne z wymaganiami ich producentéw. Aplikacja farb i
wykonywanie ewentualnych poprawek powinny by¢ zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewni¢ deklarowang jako$¢
pokrycia oraz spodziewany okres trwatosci. Procedury przygotowania powierzchni, naktadania farb, usuwania uszkodzen powtoki
i wykonywania poprawek powinny byé opracowane w ramach dokumentacji wykonawcze;.

5.11.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnia stali przed naktadaniem powtok lakierowych powinna by¢ przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi w
projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jakosciowe powierzchni powinny by¢
okreslone zgodnie z PN- 1ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do natryskiwania cieplnego
powinny by¢ przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Profil powierzchni okreslony wzorcem chropowatosci G wg PN-EN I1SO
8503-2 powinien odpowiadac¢ stopniowi "posredniemu” lub "gruboziarnistemu". Powierzchnie elementéw przeznaczonych do styku
z betonem powinny by¢ oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie malowane, o ile w
projekcie nie podano inaczej.

5.11.3. Wykonywanie powtok

Wykonawstwo prac malarskich powinno by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Nalezy spetnia¢ wszystkie
wymagania podane w kartach katalogowych wyrobéw opracowanych przez producentéw farb, a szczegdlnie przestrzegac¢ czasow
do natozenia nastepnej warstwy oraz warunkéw w trakcie aplikacji, schnigcia i utwardzenia powtok. Temperatura malowanej
powierzchni powinna by¢ co najmniej 3 °C wyzsza od temperatury punktu rosy otaczajgcego powietrza. Wymiary elementow
przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbedne otwory technologiczne powinny byé uzgodnione z cynkownig.
Powtoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN ISO 1461 i PN-EN ISO 14713. Powtoki metalowe
natryskiwane cieplnie powinny spetnia¢ wymagania norm PN-EN 22063, PN-EN 1S014922-1,2.3,4, PN-EN ISO 14713.

5.11.4. Zalecenia szczegotowe

Strefa malowania nie powinna zachodzi¢ na strefe nie malowang gtebiej niz 30 mm. Strefa o szerokosci 150 mm wzdtuz krawedzi
przygotowanych do spawania montazowego powinna mie¢ powloke spawalng lub powinna by¢ zabezpieczona tasma.
Powierzchnie niedostepne po montazu powinny by¢ pomalowane przed montazem

Sposoéb przygotowania podioza i naktadania powtok na powierzchniach ciernych powinien byé zgodny z technologig zapewniajgca
uzyskanie wymaganej klasy powierzchni wg 6.4. Powierzchnie cierne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone na okres przed
montazem potgczen. Dolne czesci konstrukcji ze stali trudno rdzewiejgcej narazone na dtugotrwate dziatanie wilgoci powinny by¢
zabezpieczone powtokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy powierzchnie eksponowane powinny by¢ po wykonaniu
montazu piaskowane. Szczeliny w stykach tgczonych, miejsca osadzenia tgcznikdw mechanicznych oraz nieszczelnosci spoin w
konstrukcjach narazonych na wptywy atmosferyczne powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody.

Rodzaj i sposéb ochrony korozyjnej tgcznikow mechanicznych powinien by¢ dostosowany do sposobu zabezpieczenia catej
konstrukcji i wymaganej trwatosci.

Elementy zakotwien nie dostgpne do konserwacji powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg trwale na caly okres uzytkowania
obiektu. Srub fundamentowych nie nalezy zabezpiecza¢ przed korozjg w strefie przewidzianej do zabetonowania, jezeli w
projekcie nie podano inaczej.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli
Ogolne wymagania dotyczace kontroli jakosci Robot podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdlne”.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatléw konstrukcji stalowej
6.2.1. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do kazdej
partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:

=date wystawienia zaswiadczenia,

=nazwe i adres Wytworni,

=0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

=*mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

=wyniki badan,

=podpis i piecze¢ Wytworni.
6.3. Sprawdzenie ksztattu i wymiaréw konstrukcji stalowej

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowosci elementéw ewentualnych wybrzuszen s$rednikéw
dzwigaréw z ich pfaszczyzny, odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn przyjetych w Dokumentacji Projektowej
(ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).
Przy odbiorze wykonywanych elementéw nalezy sprawdzi¢ ich zgodnos$¢ z projektem oraz przeprowadzi¢ kontrole wymiaréw
geometrycznych z uzyciem wiasciwych metod i narzedzi pomiarowych. Umiejscowienie i czesto$¢ pomiaréw powinny by¢
okreslone w planie kontroli i badan z uwzglednieniem szczegdélnych wymagan zawartych w projekcie oraz obejmujgcych prébny
montaz konstrukgji, jesli jest przeprowadzany.
Gdy dopuszczalne odchyiki okreslone w s3g przekroczone, to nalezy postepowac nastepujaco:
a)jesli nadmierne odchytki mozna usung¢ bez wigkszych trudnosci, to nalezy je usunaé, a element powtdrnie skontrolowac,
b)jesli jest trudne usuniecie nadmiernych odchytek, to mozna wprowadzi¢ w konstrukcji odpowiednie modyfikacje,
kompensujgce wpltyw tych odchytek, pod warunkiem uzgodnienia z Projektantem konstrukciji.

6.3.1. Badanie spoiwa i ztagczy spawanych

Kontrola przed rozpoczeciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢é wykonywana wedtug programu badan przez
wykwalifikowany personel majgcy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. Dopuszczalne
odchyiki przygotowania brzegéw do spawania powinny by¢ przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-2 i PN-EN 25817
lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badan.

Nalezy wykonac¢ nastepujace badania:

a) sktadu chemicznego spoiwa (zawartos$¢ C, P, S),

b) wiasnosci mechaniczne spoiwa (R,), R<, A5, Z),

c) probe statyczng rozciggania doczotowych ztgczy spawanych (R|,),

d) prébe zginania doczotowych ztgczy,

e) probe udarnosci ztgczy na probkach z karbem w ksztatcie litery V w temp. -20 °C,

f) plastycznosc¢ ztgczy spawanych,

g) rozkiad twardosci w ztgczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikéw badan wg PN-S-10050.
Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej ST.

6.3.2. Badanie potaczen na taczniki mechaniczne

Ocena potgczen srubowych niespregzanych

Wszystkie potgczenia powinny by¢ sprawdzone optycznie pod wzgledem prawidtiowego przylegania czesci, kompletnosci oraz
wiasciwej klasy srub i nakretek. Dokrecenie $rub nalezy sprawdza¢ mtotkiem. Potgczenia poprawiane lub uzupetniane nalezy
podda¢ powtérnemu odbiorowi.

6.3.3. Ocena zabezpieczania powierzchni

Ocene stanu przygotowania powierzchni nalezy przeprowadzi¢ wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm PN-EN
ISO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmowac kontrole warunkéw otoczenia w trakcie czyszczenia,
malowania, schniecia i utwardzania pokry¢, kontrole przestrzegania czaséw pomiedzy nakladaniem poszczegélnych warstw farb,
grubos¢ mokrej powtoki.

Ocenie przygotowania powierzchni podlegaja:

- stopien przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2;

- stopien odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3;

- profil powierzchni wg PN-EN 1SO 8503-2;

- obecno$¢ zanieczyszczen jonowych (jezeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN 1SO 8502).
Ocena jakosci pokrycia metalowego obejmuje:

- ocene wygladu;

- ocene grubosci wg PN-EN 22063; |

- ocene przyczepnosci (w przypadkach uzasadnionych).

Ocena jakosci pokrycia organicznego obejmuje:

- ocene wygladu;

- ocene grubosci wg PN-EN ISO 2808;

- ocene przyczepnosci wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacie¢) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze wzgledu na
niszczacy charakter badania nalezy przeprowadzac tylko w przypadkach uzasadnionych.

Ocene wynikéw pomiaru grubosci nalezy interpretowac zgodnie z PN-EN ISO 12944-7:

- wszystkie wyniki pomiaréw mniejsze niz 0,8 nominalnej grubosci powinny by¢ odrzucone a powierzchnie te powinny by¢
dodatkowo malowane;

- wszystkie wyniki pomiarow zawarte pomiedzy 0,8 a 1,0 wartosci nominalnej powinny by¢ przyjete jezeli Srednia arytmetyczna z
wszystkich pomiaréw jest rowna warto$ci nominalnej lub od niej wyzsza;
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- wyniki rbwne wartosci nominalnej lub wyzsze powinny by¢ przyjete; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczac trzykrotnej
wartosci nominalne;j.
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodnosci kontrola powinna by¢ wykonana powtornie.

6.4.Zakres badan prowadzonych w czasie budowy dla robét betonowych
6.4.1. Deskowania

Kontrola deskowania przed przystgpieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inspektora Nadzoru i potwierdzona wpisem
do Dziennika Budowy.
Deskowanie powinno odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach PN-S-10040:1999 i PN-93/S-10080 oraz niniejszej ST.
Sprawdzenie polega na:

esprawdzeniu stanu technicznego deskowan uniwersalnych przed zastosowaniem,

esprawdzeniu cech geometrycznych deskowania przed betonowaniem,

esprawdzeniu statecznosci deskowania,

esprawdzeniu szczelnosci deskowania,

esprawdzeniu czystosci deskowania,

esprawdzeniu powierzchni deskowania,

esprawdzeniu pokrycia deskowania srodkiem antyadhezyjnym,

esprawdzeniu klasy drewna i jego wad,

esprawdzeniu geodezyjnym poziomu dolnej powierzchni deskowania,

esprawdzeniu geodezyjnym potozenia gérnego poziomu betonowania.
Wymagania i tolerancje podaje norma PN-S-10040:1999.

6.4.2. Sktadniki mieszanki betonowej

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewidzianych normami PN-S-10040:1999,
PN-88/B-06250 i niniejsza ST, oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie Inspektorowi Nadzoru wszystkich wynikow
badan dotyczacych jakosci stosowanych materiatow.

Wykonawca musi posiada¢ wiasne laboratorium lub tez za zgodg Inspektora Nadzoru, zleci nadzor laboratoryjny niezaleznemu
laboratorium. Wykonawca powinien umozliwi¢ udziat w badaniach Inspektorowi Nadzoru.

Nalezy opracowac ,Plan kontroli" jakosci betonu uwzgledniajgcy 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 niniejsza ST, oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidtowosci zastosowanych materiatéw, a
wymagane przez Inspektora Nadzoru.

W celu wykonania badan sktadnikéw mieszanki betonowej nalezy pobieraé probki. llos¢ pobranych prébek powinna by¢ okreslona
w ,Planie kontroli" jako$ci betonu, ktéry podlega zatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.

6.4.3. Mieszanka betonowa

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewidzianych normami PN-S-10040:1999,
PN-88/B-06250 i niniejszg ST, oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie Inspektorowi Nadzoru wszystkich wynikéw
badan dotyczacych jakosci betonu i stosowanych materiatow.

Wykonawca musi posiada¢ wiasne laboratorium lub tez za zgoda Inspektora Nadzoru, zleci nadzér laboratoryjny niezaleznemu
laboratorium. Wykonawca powinien umozliwi¢ udziat w badaniach Inspektorowi Nadzoru.

Nalezy opracowac ,Plan kontroli" jakosci betonu dostosowany do wymagan technologii produkcji. W ,Planie kontroli" powinny by¢
uwzglednione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejsza ST, oraz ewentualne inne konieczne
do potwierdzenia prawidtowos$ci zastosowanych zabiegow technologicznych, a wymagane przez Inspektora Nadzoru.

W celu wykonania badan mieszanki betonowej nalezy pobiera¢ probki. llo$¢ pobranych prébek powinna by¢ okreslona w ,Planie
kontroli" jakosci betonu, ktory podlega zatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.

Mieszanka betonowa powinna mie¢ wtasciwosci zgodne postanowieniami normy PN-S-10040:1999 oraz niniejszej ST.

6.4.4. Wbudowanie mieszanki betonowej

Warunki wbudowania mieszanki betonowej powinny by¢ zgodne z normg PN-S-10040:1999 oraz niniejszg ST.
Zakres sprawdzenia i wymagania podaje powyzej przytoczona norma.

6.4.5. Pielegnacja betonu

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

6.4.6. Beton

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewidzianych normami PN-S-10040:1999,
PN-88/B-06250 i niniejszg ST, oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie Inspektorowi Nadzoru wszystkich wynikéw
badan dotyczacych jakosci betonu i stosowanych materiatow.

Wykonawca musi posiada¢ wiasne laboratorium lub tez za zgodg Inspektora Nadzoru, zleci nadzér laboratoryjny niezaleznemu
laboratorium. Wykonawca powinien umozliwi¢ udziat w badaniach Inspektorowi Nadzoru.

Nalezy opracowac ,Plan kontroli" jakosci betonu dostosowany do wymagan technologii produkcji. W ,Planie kontroli" powinny by¢
uwzglednione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejsza ST, oraz ewentualne inne konieczne
do potwierdzenia prawidtowosci zastosowanych zabiegéw technologicznych, a wymagane przez Inspektora Nadzoru.

W celu wykonania badan betonu nalezy pobiera¢ probki. llos¢ pobranych prébek powinna by¢ okreslona w ,Planie kontroli"
jakosci betonu, ktéry podlega zatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.

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

6.4.7. Kontrola wykonczenia powierzchni betonu

Wykonczenie powierzchni betonu powinny byé zgodne z Dokumentacjg Projektowa, postanowieniami normy PN-S-10040:1999
oraz niniejszej ST.

Zakres sprawdzenia, wymagania i tolerancje podaje powyzej przytoczona norma.

6.4.8. Tolerancje wymiaréw betonowych konstrukcji budowlanych

Podane nizej tolerancje wymiaréw nalezy traktowac jako miarodajne tylko wtedy, gdy Dokumentacja Projektowa nie przewiduje
inaczej. Dotyczg one konstrukcji monolitycznych.

Tolerancje dla fundamentéw:
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eusytuowanie w planie - 2% najwigkszego wymiaru , ale nie wiecej niz 50mm,
swymiary w planie - £30mm,
eréznice poziomu na ptaszczyznach widocznych - +20mm,
eroznice poziomu ptaszczyzn niewidocznych - £30mm,
eréznice gtebokosci - £0,05h i £50mm.
Dopuszczalne odchytki wymiarowe elementow zelbetowych wynosza:
-dtugosc przesta +2cm,
-0$ podtuzna w planie £3 cm,
-wymiary przekrojéw elementéw +1 cm,
-grubos¢ ptyty stropéw +0,5cm,
-rzedne wysokosciowe +1 cm.
Tolerancje dla podpér:
-pochylenie $cian 0,5% wysokosci,
-wymiary w planie £ 1 cm,
-rzedne wierzchu podpory +1 cm.

6.4.9. Kontrola sprzetu

Sprzet powinien by¢ zgodny z postanowieniami niniejszej ST.

Sprawdzenie polega na:

kontroli miejsca przechowywania czynnikéw produkcji, sprawdzeniu urzgdzen do wazenia i mieszania, sprawdzeniu betoniarki,
sprawdzeniu samochodow do przewozu mieszanki betonowej, sprawdzeniu pomp do podawania mieszanki betonowej,
sprawdzeniu urzadzen do zageszczania mieszanki betonowej, sprawdzeniu urzgdzen do pielegnacji i obrobki betonu,

Wszystkie roboty ujete w niniejszej ST podlegajg odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapéw robét potwierdzana jest wpisem do
Dziennika Budowy.

7. OBMIAR ROBOT
Ogdlne wymagania dotyczgce obmiaru Robét podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogodlne”.

7.1.Jednostka obmiaréow dla robét stalowych oraz dla montazu konstrukciji stalowej.

Jednostkg obmiarowa jest
. 1 tona (tona) kazdego odrebnego rodzaju konstrukcji zamontowanej i pomalowanej
. 1 tona (tona) kazdego odrebnego rodzaju zbrojenia w budowlach monolitycznych
Ciezar wtasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedlug polskich norm. Naddatki wynikajgce z zastosowania przez Wykonawce
elementéw zamiennych o wiekszych niz potrzeba wymiarach nie sg zaliczane do tonazu. Ciezaru fgcznikéw do wspotpracy z
betonem nie wlicza sie do tonazu konstrukcji
Ciezar spoin wlicza sie do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potrgca sie z tonazu otworéw i wcie¢ o
powierzchni mniejszej od 0,01 m?.
7.2.Jednostka obmiarowa dla robét betonowych
Jednostkg obmiaru
. m?* fundamentu
1 tona (tona) kazdego odrebnego rodzaju konstrukcji stalowej zamontowanej i pomalowanej
1 tona (tona) kazdego odrebnego rodzaju zbrojenia w budowlach monolitycznych
m? $ciany
m? stropy, plyty, podtogi, podktadu betonowego
e m®stupa nadproza, belki
elementéw wbudowanych betonu na podstawie Dokumentacji Projektowej i pomiaru w terenie.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ustalenia ogdlne dotyczace odbioru robét
Ogdlne wymagania dotyczace odbioru Robdt podano w ST 00.01.00 ,Wymagania ogdlne”.

8.2.0dbiér koncowy konstrukcji

Podczas odbioru koncowego powinny by¢ przedstawione nastepujgce dokumenty:
a)dokumentacja techniczna (projekt) z naniesionymi wszystkimi zmianami w czasie budowy,
b)dziennik budowy,
c)protokoty stwierdzajgce uzgodnienia zmian i uzupetnien dokumentaciji,
d)wyniki badan kontrolnych betonu,
e)protokoty z odbioru robét zanikajgcych (np. fundamentéw, zbrojenia elementéw konstrukcji),
f) inne dokumenty przewidziane w dokumentacji technicznej lub zwigzane z procesem budowy, majgce wptyw na
udokumentowanie jakosci wykonania konstrukcji, wymagane zgodnie z ustawg Prawo budowlane.
Sprawdzenie jakosci wykonanych robé6t obejmuje ocene:
a)prawidtowosci potozenia obiektu budowlanego w planie,
b)prawidtowosci cech geometrycznych wykonanych konstrukcji lub jej elementéw, np. szczelin dylatacyjnych
c)jakosci betonu pod wzgledem jego zageszczenia, jednorodnosci struktury, widocznych wad i uszkodzen (np. raki, rysy);
taczna powierzchnia ewentualnych rakéw nie powinna by¢ wieksza niz 5% catkowitej powierzchni danego elementu,
a w konstrukcjach cienkosciennych nie wieksza niz 1%; lokalne raki nie powinny obejmowac wiecej niz 5% przekroju
danego elementu; zbrojenie gtdéwne nie moze by¢ odstoniete.
Inspektor nadzoru, w porozumieniu z Wykonawcg , wykonuje nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci,
jak i elementow konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejgca infrastrukture .
Odbidr konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien by¢ wykonany w obecnosci Inspektora i
powinien byé przez niego zaakceptowany. Wytworca powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz
komplet dokumentéw dotyczacych wykonanej konstrukgji.
Odbior konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru konstrukcji w wytworni
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wraz z os$wiadczeniem wytworni, e usterki w czasie odbiorow miedzyoperacyjnych zostaty usuniete.

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako calo$¢ oraz elementy konstrukcji stalowych przeznaczone do
wbudowania w istniejacg konstrukcje uznaje sie za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacja projektows ,
niniejsza SST i wymaganiami Inspektora, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w
przywotanych normach lub w punktach 2, 5i 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

Dopuszczalne odchytki od wymiaréw i potozenia konstrukcji betonowych i zelbetowych podano w tabeli ponize;j.
Tablica 9.9. Dopuszczalne odchytki od wymiardw i potozenia konstrukciji betonowych i zelbetowych

Odchylenia Dopuszczalna odchytka, mm
Odchylenie ptaszczyzn i krawedzi ich przeciecia od projektowanego pochylenia
a) na 1 m wysokosci 5
b) na catg wysokosc¢ konstrukcji i w fundamentach 60
c) w $cianach wzniesionych w deskowaniu nieruchomym oraz stupéw podtrzymujgcych
stropy monolityczne 10
d)w $cianach (budowlach) wzniesionych w deskowaniu $lizgowym lub przestawnym 17500 wysokosci obiektu
budowlanego, lecz nie wiecej niz 100
mm
Odchylenia ptaszczyzn poziomych od poziomu 5
a) na1m ptaszczyzny w dowolnym kierunku
b) na calg ptaszczyzne 15
c) wgarazu z ptytami ze spadkiem 2
Miejscowe odchylenia powierzchni betonu przy sprawdzeniu tatg dlugosci 2 m z
yjatkiem powierzchni podporowych +4
a) powierzchni bocznych i spodnich N
b) powierzchni gérnych 8
Odchylenia w dtugosci lub rozpietosci elementow +20
Odchylenia w wymiarach przekroju poprzecznego +8
Odchylenia w rzednych powierzchni innych elementéw +5

9. ROZLICZANIE ROBOT

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST 00-01.00 ,Wymagania ogdine", pkt 9.
9.1.Cena jednostki obmiarowej dla robét betonowych
Ptatno$é za 1 m® (metr szeécienny) betonu nalezy przyjmowa¢ zgodnie z obmiarem i oceng jakosci wykonanych robot.
Cena jednostkowa obejmuje:
edostarczenie i sktadowanie niezbednych czynnikéw produkciji,
eprace pomiarowe i przygotowawcze,
e0czyszczenie podtoza,
eswykonanie deskowania z rusztowaniem,
epokrycie deskowan srodkiem antyadhezyjnym,
eprzygotowanie zbrojenia
eoczyszczenie deskowan bezposrednio przed utozeniem mieszanki betonowe;j,
eprzygotowanie mieszanki betonowej,
eutozenie mieszanki betonowej, z wykonaniem projektowanych otworéw, zabetonowaniem zakotwien i marek,
zageszczeniem i wyréwnaniem powierzchni,
epielegnacje betonu,
erozbiorke deskowania i rusztowan,
eusuniecie niedoskonatosci powierzchni,
e0czyszczenie terenu robot z odpaddw i usuniecie ich poza teren robot,
swykonanie i dokumentacje niezbednych badan laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych Specyfikacja lub zleconych przez
Inspektora Nadzoru.
eCena zwiera réwniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.
Zasady pfatnosci za zbrojenie elementéw betonowych wg ST 01.03.00

9.2.Cena jednostki obmiarowej dla robé6t zwigzanych z montazem elementéw stalowych

ePrzygotowanie stanowisk i wykonczenie pod montaz elementéw stalowych

\Wytworzenie elementéw stalowych zgodnie z Dokumentacjg

eMontaz w miejscu wbudowania

eEwentualne dopasowanie i wyregulowanie zgodnie z Dokumentacjg

eUsuniecie zabrudzen i naprawa uszkodzen

euprzatniecie miejsca robot
Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania robdt objetych niniejszg ST
przewidzianych w Dokumentacji projektowe;.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1.Stosowanie cementu powszechnego uzytku wg PN-B-19701:1997 w budownictwie. Instrukcja ITB nr 356/98. Instytut
Techniki Budowlanej, Warszawa 1998.

2.PN-ENV-206-1 Beton, wtasciwosci, produkcja, uktadanie i kryteria zgodnosci*)

3.PN-88/B-06250 Beton zwykty (zmiany: 1 - Bl 9/89 poz. 78; 2 - Bl 12/90 poz. 95; 3 - Bl 10/91 poz. 67)**)

4.PN-88/6738-07 Beton hydrotechniczny. Wymagania techniczne

5.PN-EN 934-2:1999 Domieszki do betonu zaprawy i zaczynu. Definicje i wymaga

6.PN-80/M-47340-02 Betonownie. Ogdlne wymagania i badania

7.PN-76/M-47361-01 Wibratory do zageszczania betondéw. Wibratory pogrgzalne. Parametry podstawowe
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8.PN-88/B-01808 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Zasady okreslania uszkodzen powtok zabezpieczajgcych
konstrukcje stalowe i zelbetowe

9.-71/H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne wytyczne

10.PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy

11.PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne

12.PN-90/M-47850 Deskowania dla budownictwa monolitycznego. Deskowania uniwersalne. Terminologia, podziat i gléwne
elementy sktadowe

13.PN-M-47900-1:1996 Rusztowania stojace metalowe robocze. Okreslenia, podziat i gtdbwne parametry

14.PN-B-03163-3:1998 Konstrukcje drewniane. Rusztowania. Badania przy odbiorze

15.PN-86/B-01806 Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie - Ogdlne zasady uzytkowania konserwacji i napraw.

16.PN-EN 288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogdine dotyczace
spawania

17.PN-EN 719 Spawalnictwo - Nadzér spawalniczy - Zadania i odpowiedzialnos$¢

18.PN-EN 729-1 Spawalnictwo - Spawanie metali - Wytyczne doboru wymagan dotyczacych jakosci i stosowania

19.PN-EN 729-2 Spawalnictwo - Spawanie metali - Petne wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie

20.PN-EN 729-3 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie

21.PN-EN 729-4 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczgce jakosci w spawalnictwie

22.PN-EN 1011-1 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali-Czesci: Ogolne wytyczne dotyczace spawania tukowego

23.PN-EN 1011-2 (U) Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cze$¢ 2: Spawanie tukowe stali ferrytycznych

24.PN-EN 1043-1 Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztgczy spawanych - Préba twardosci - Préba twardosci
ztgczy spawanych tukowo

25.PN-EN 10137-1 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Ogolne warunki dostawy

26.PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyzszonej wytrzymatosci w stanie
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie

27.PN-EN 20898-2 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych - Nakretki z okreslonym obcigzeniem probnym -Gwint zwykty

28.PN-EN 22063 Powtoki metalowe i inne nieorganiczne - Natryskiwane cieplnie - Cynk, aluminium i ich stopy

29.PN-EN 24624 Farby i lakiery - Proba odrywania do oceny przyczepnosci

30.PN-EN 26157-1 Czeéci zlgczne - Nieciggtosci powierzchni - Sruby, wkrety i $ruby dwustronne ogdlnego stosowania

31.PN-EN 26520 Klasyfikacja niezgodnosci spawalniczych w ztgczach spawanych metali wraz z objasnieniami

32.PN-EN ISO 898-1 Wtasnosci mechaniczne czesci ztgcznych wykonanych ze stali weglowej oraz stopowej -Sruby i $ruby
dwustronne

33.PN-EN ISO 1461 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa (cynkowanie jednostkowe) -Wymagania i
badania

34.PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery - Metoda siatki nacig¢ PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki
PN-EN ISO 3269 (U) Czesci ztagczne - Badanie zgodnosci

35.PN-EN ISO 3506 Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali nierdzewnych odpornych na korozje (wszystkie
arkusze)

36.PN-EN ISO 4759-1 (U) Tolerancje czesci zlgcznych - Czes$é 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i nakretki -Klasy
doktadnosci ABi C

37.PN-EN ISO 4759-3 (U) Tolerancje czesci ztgcznych - Czes¢ 3: Podkitadki okragte do srub, wkretéow i nakretek Klasy
doktadnosci Ai C

38.PN-EN ISO 12944-2 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomocg ochronnych systemoéw
malarskich. Czesc¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

39.PN-EN ISO 12944-7 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocg ochronnych systeméw
malarskich. Czes$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich

40.PN-ISO 2408 Liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Charakterystyki

41.PN-ISO 2701 Drut ciggniony na liny stalowe ogdlnego przeznaczenia - Warunki odbioruPN-ISO 3108 Liny stalowe
ogdlnego przeznaczenia - Okreslenie rzeczywistego obcigzenia niszczacego

42.PN-1SO 3755 Staliwo weglowe konstrukcyjne ogélnego przeznaczenia

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

44 PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

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

46.PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

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

48.PN-EN 10021:1997 Ogdlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych.

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

50.PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

51.PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

52.PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

53.PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.

54.PN-91/H-93407 Stal. Dwuteownik i walcowane na goraco.

55.PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne | PE walcowane na gorgco. Wymiary.

56.PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco. Wymiary.

57.PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig stopek walcowane na gorgco.
Tolerancja ksztattu i wymiaréw.

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

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

60.PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu, wymiaréw i masy.

61.PN-91/H-93406 Stal. Teowniki walcowane na gorgco.

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

63.PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary.

ST 01.06.00/ 17

Autorska Pracownia Architektury CAD sp.z 0.0. WSZELKIE PRAWA AUTORSKIE ZASTRZEZONE



SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT
Budowa Wydziatu Komunikacji Starostwa Powiatu Wotominskiego

ROBOTY KONSTRUKCYJNE ZELBETOWE, BETONOWE | STALOWE (CPV) 45223500-1, 45262311-4,

ST01.06.00  45553510-1

64.PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierownoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje ksztaftu i
wymiarow.

65.PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali /Ap1:2003 (poprawka) konstrukcyjnej.
Tolerancje ksztattu i wymiarow.

66.PN-EN 10248-1:1999 Grodzice walcowane na gorgco ze stali niestopowych. Techniczne warunki dostawy.

67.PN-EN 10248-2:1999 Grodzice walcowane na gor co ze stali niestopowych. Tolerancje k sztattu | wymiarow.

68.PN-EN 10210-1:2000 Ksztattowniki zamkniete wykonywane na gorgco ze stali konstrukcyjnychniestopowych i
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

69.PN-EN 10210-2:2000 Ksztattowniki zamkniete wykonywane na goragco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.

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

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

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

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

74.PN-EN 10219-1:2000 Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

75.PN-EN 10219-2:2000 Ksztaltowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielko ci statyczne.

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

77.PN-73/H-93460.01 Ksztaltowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki rownoramienne zestali weglowej zwyktej
jakosci o Rm do 490 MPa.

78.PN-73/H-93460.02 Ksztattowniki stalowe gi te na zimno otwarte. Kgtowniki rownoramienne ze stali niskostopowej o
podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

79.PN-73/H-93460.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jako ci
0 Rm do 490 MPa.

80.PN-73/H-93460.04 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne ze stali niskostopowej o
podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

81.PN-73/H-93400.05 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno otwarte. Kgtowniki nieréownoramienne ze

82.stali weglowej zwyktej jako ci o Rm do 490 MPa.

83.PN-73/H-93460.06 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Katowniki nieréwnoramienne ze stali niskostopowej o
podwyzszonej wytrzymatosci o Rm powyzej 490 MPa.

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

85.PN-EN 10249-2:2000 Grodzice ksztattowane na zimno ze stali niestopowych. Tolerancje ksztattu iwymiarow.

86.PN-76/H-93461.03 Ksztattowniki stalowe gigte na zimno okreslonego przeznaczenia. Ksztattowniki na grodzice.

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

88.PN-ISO 8992:1996 Czesci ztaczne. Ogdlne wymagania dla $rub, wkretéw, $rub dwustronnych i nakretek.

89.PN-82/M-82054.20 Srut;y, wkrety i nakretki. Pakowanie, przechowywanie i transport.

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

91.PN-61/M-82331 Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym.

92.PN-91/M-82341 Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem kroétkim.

93.PN-91/M-82342 Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem dtugim.

94.PN-83/M-82343 Sruby z tbem szeséciokgtnym powiekszonym do potgczen sprezonych.

95.PN-83/M-82171 Nakretki szesciokgtne powigkszone do potaczen sprezonych.

96.PN-EN ISO 887:2002 Podkfadki okragte do Srub, wkretow i nakrgtek ogélnego przeznaczenia.Uktad ogolny.

97.PN-ISO 10673:2002 Podktadki okragte do $rub z podkiadka . Szereg maty, $rednii duzy. Klasadoktadnosci A.

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

99.PN-79/M-82009 Podktadki klinowe do dwuteownikow.

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

101.PN-83/M-82039 Podktadki okragte do potaczen sprezonych.

102.PN-88/M-82952 Nity z tbem kulistym.

103.PN-88/M-82954 Nity z tbem stozkowym.

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

105.PN-91/M-09430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogélnewymagania i badania.

106.PN-EN 12070:2002 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety dospawania tukowego stali
odpornych na pefzanie. Klasyfikacja.

107.PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

108.PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

109.PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato powierzchni. Wartosci liczbowe parametrow.

110.PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancjewymiaréw powierzchni ci tych
termicznie (ciecie tlenem).

111.PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

112.PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$ci zlaczy spawanych. Oznaczenie klasywadliwo$ci na podstawie ogledzin
zewnetrznych.

113.PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne.

114.PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na radiogramie.

115.PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy spawanych.

116.PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych.

117.PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementoéw sk®*adanych do budowy mostéw. Wymagania i badania przy
odbiorze zmontowanych konstrukcji.

118.PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie radiogramoéw.

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

10.1. Inne dokumenty:

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