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M.05.00 KONSTRUKCJE STALOWE

1. Wstęp

1.1.     Przedmiot SST  

Przedmiotem  niniejszej  szczegółowej  specyfikacji  technicznej  (SST)  są  wymagania  dotyczące

wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem nowych konstrukcji stalowych.

1.2.     Zakres stosowania SST  

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy

przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.     Zakres robót objętych SST  

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu

wykonanie  i  montaż  elementów  konstrukcji  stalowych  budowanych  boksów  garażowych  w  Bazie

Materiałowej w Ożarowie Maz. Przy ul. Poznańskiej 300.

1.4.     Określenia podstawowe  

Określenia  podane w niniejszej  SST są  zgodne z  definicjami  zawartymi  w odpowiednich normach

i wytycznych oraz określeniami podanymi w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

1.5.     Ogólne wymagania dotyczące robót  

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności na

terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, SST i

poleceniami Inżyniera.

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

2. Materiały

2.1.     Wymagania ogólne  

Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami niniejszej SST i

dokumentacji projektowej.

Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w:

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

z późniejszymi 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 zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz.  1360, z

późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez

ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materiały  stosowane  do  wykonywania  elementów  konstrukcji  stalowych  powinny  odpowiadać

wymaganiom  zawartym  w  normach  PN-S-10050:1989  i  PN-82/S-10052  oraz  warunkach

technicznych D2.



2.2.     Wymagania szczegółowe  

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinna odpowiadać

wymaganiom norm powyżej 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 zimnogięte – kształtowniki:

– kształtowniki zamknięte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 oraz PN-

EN 10219-2:2000,

– kształtowniki  otwarte  powinny  odpowiadać  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,dwuteowniki  powinny  odpowiadać  wymaganiom norm:  PN-91/H-93407,

PN-H-93419:1997,  

PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

Kształtowniki  stosowane  do  wykonania  konstrukcji  stalowych  powinny  ponadto  odpowiadać

następującym wymaganiom:

– mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,

– mieć trwałe ocechowanie,

– mieć wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane – blachy:

– blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994, 

– blachy grube powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

– blachy żeberkowe powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

– bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325.

Blachy stosowane do wykonania  konstrukcji  stalowych powinny ponadto  odpowiadać następującym

wymaganiom:

– mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,

– mieć trwałe ocechowanie,

– mieć wybite znaki cechowe.

2.2.2. Łączniki

Śruby,  nakrętki,  nity  i  inne  akcesoria  do  łączenia  konstrukcji  stalowych  powinny  odpowiadać

wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto:

– śruby  powinny  odpowiadać  wymaganiom  norm:  PN-EN  ISO  4014:2002,  PN-61/M-82331,

PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

– nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-82171,

– podkładki powinny odpowiadać 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 odpowiadać wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.



2.2.3. Materiały do spawania

Materiały  do  spawania  konstrukcji  stalowych  powinny  odpowiadać  wymaganiom  normy:  PN-EN

759:2000, a ponadto:

– elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

– drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

– topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M-69355 oraz

PN-67/M-69356.

2.2.4. Składowanie materiałów i konstrukcji

Elementy  konstrukcji  stalowych  i  materiały  dostarczone  na  budowę  powinny  być  wyładowywane

dźwigami.  Elementy ciężkie,  długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić przed

odkształcaniem.  Elementy  układać  w  sposób  umożliwiający  odczytanie  znakowania.  Na  miejscu

składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i układać na

wyznaczonym miejscu na podkładach drewnianych z bali lub desek na wyrównanej do poziomu ziemi w

odległości 2,0 do 3,0 m od siebie oraz oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne

uszkodzenia.

Elektrody  składować  w  magazynie  w  oryginalnych  opakowaniach,  zabezpieczonych  przed

zawilgoceniem.

Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. Sprzęt
Roboty związane z  wykonaniem remontu,  modernizacji  oraz budową nowych konstrukcji  stalowych

mogą być wykonywane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu przeznaczonego do

wykonywania zamierzonych robót.

Wykonawca do montażu lub demontażu elementów konstrukcji stalowej powinien dysponować m.in.:

– spawarkami,

– palnikami gazowymi,

– żurawiami samochodowymi o udźwigu 10 Mg,

– żurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udźwigu dostosowanym do ciężaru poszczególnych

elementów konstrukcji (40 do 100 Mg).

Sprzęt  wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i  spełniać wymagania

techniczne w zakresie BHP.

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

4. Transport
Środki  transportu  wykorzystywane  przez  Wykonawcę powinny  być  sprawne  technicznie  i  spełniać

wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Elementy konstrukcji stalowej załadowane na środki transportu powinny odpowiadać wymogom skrajni

i być trwale mocowane,  aby w drodze nie uległy zsunięciu, odkształceniu, przewróceniu itp. Sposób



załadunku, transportowania i rozładunku nie powinien powodować powstania nadmiernych deformacji,

naprężeń  i  uszkodzeń.  Elementy  wiotkie  powinny  być  odpowiednio  zabezpieczone  przed

odkształceniem i zdeformowaniem.

Wykonawca  powinien  wykonać  „Projekt  organizacji  transportu”  elementów  konstrukcji  stalowej

z Wytwórni na miejsce wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inżyniera.

„Projekt organizacji transportu” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji transportu,

– określenie gabarytów i masy transportowanych elementów,

– sposób za i wyładunku elementów stalowych,

– rodzaj środków transportowych,

– w przypadku elementów, których gabaryty przekraczają skrajnię drogową lub torową, należy podać

planowaną trasę transportu wraz ze wszystkimi  wymaganymi przepisami,  pozwoleniami i uzgod-

nieniami,

– sposób  oznakowania  transportu  elementów,  których  gabaryty  przekraczają  skrajnię  drogową  lub

torową, zgodnie z przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki uzgadniające

trasę konwoju lub transportu, wykonawca powinien wykonać we własnym zakresie i na własny koszt.

Wszelkie  uszkodzenia  dróg  publicznych,  linii  kolejowej  lub  innych  budowli  i  urządzeń  powstałe

w trakcie transportu Wykonawca będzie usuwać na bieżąco i na własny koszt.

5. Wykonanie robót

5.1.     Ogólne warunki wykonywania robót  

Ogólne  wymagania  dotyczące  wykonania  robót  podano  w  SST  Część  G  „Wymagania  ogólne”.

Wykonanie  robót  powinno  być  zgodne  normami  PN-89/S-10050,  PN-82/S-10052  oraz  warunkami

technicznymi D2.

Wykonawca  przedstawi  Inżynierowi  do  akceptacji  projekt  organizacji  i  harmonogram  robót

uwzględniający  wszystkie  warunki,  w  jakich  będą  wykonywane  roboty  związane  z  wykonaniem i

montażem elementów konstrukcji stalowej.

Elementy konstrukcji stalowych ustrojów nośnych dla obiektów mostowych objętych kontraktem mogą

być wykonywane tylko w Wytwórniach zakwalifikowanych przez Komisję Kwalifikacyjną Ministerstwa

Infrastruktury. Wykonawca powinien dostarczyć Inżynierowi kopię Świadectwa Komisji dla wytwórni

wykonującej elementy konstrukcji stalowej ustroju nośnego.

Wykonawca nie może przenieść wytwarzania  elementów konstrukcji  nośnej  do  innej Wytwórni bez

zgody Zamawiającego.

Elementy drugorzędne mogą być wykonywane przez spawaczy posiadających odpowiednie uprawnienia

w  Wytwórniach  nie  posiadających  Świadectwa  Kwalifikacji  Ministerstwa  Infrastruktury  –  tylko  za

zgodą Inżyniera.



Do elementów drugorzędnych zalicza się elementy nieobciążone (podkładki wyrównania, wypełnienia)

oraz  elementy  przeznaczone  do  przejęcia  obciążeń  innych  niż  obciążenia  podstawowe  rozważanej

konstrukcji  w rozumieniu  normy PN-85/S-10030 (elementy poręczy,  chodników służbowych,  osłony

trakcji elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).

5.2.     Zakres wykonywania robót w Wytwórni  

5.2.1. Wymagania ogólne

Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie przez Wytwórnię „Projektu organizacji robót” związanych z

wykonaniem elementów konstrukcji  stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inżyniera, a

rozpoczęcie  robót  może  nastąpić  po dokonaniu  odpowiedniego wpisu  do  Dziennika  Budowy przez

Inżyniera.

„Projekt organizacji robót” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji robót,

– projekt technologii spawania,

– harmonogram i  sposób  przeprowadzania  badań  materiałów  i  spoin  wymaganych  odpowiednimi

normami i niniejszą SST,

– określenie odpowiedzialnych za wykonanie robót ze strony Wytwórni,

– określenie Podwykonawców,

– określenie kwalifikacji osób wykonujących konstrukcję (spawaczy),

– określenie źródeł zaopatrzenia w stal konstrukcyjną,

– określenie źródeł zaopatrzenia w inne czynniki produkcji (elektrody, druty, topniki, śruby itp.),

– określenie sprzętu przewidzianego do wykonania konstrukcji,

– określenie sposobu i trybu usuwania usterek,

– inne informacje, których wymaga Inżynier.

„Projekt technologii spawania” powinien zawierać:

– metodę spawania,

– stosowany sprzęt,

– rodzaj stosowanych materiałów,

– kolejność wykonywania spoin,

– pozycję łączonych elementów podczas spawania,

– sposób przygotowania brzegów elementów i rowków do spawania,

– rodzaje obróbki spoin,

– metody kontroli i badań.

Technologia spawania powinna zapewniać minimalizację naprężeń spawalniczych i odkształceń.

Wytwórca powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych w SST i doku-

mentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji Inżynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obróbka elementów

Wyroby  hutnicze  stosowane  do  wykonania  elementów  konstrukcji  stalowej  przed  wbudowaniem

powinny być sprawdzone pod względem:



– gatunku stali,

– asortymentu,

– własności,

– wymiarów i prostoliniowości.

Elementy,  których odchyłki  wymiarowe  pod  względem prostoliniowości  przekraczają  dopuszczalne

odchyłki wg PN-89/S-10050,  powinny podlegać prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji  poddane

prostowaniu  lub  gięciu  nie  powinny  wykazywać  pęknięć.  Wystąpienie  tego  rodzaju  uszkodzeń

powoduje  odrzucenie  wykonanych elementów.  Sprzęt  używany do  prostowania  i  gięcia  elementów

stalowych powinien być zaakceptowany i sprawdzony przez Inżyniera.

Cięcie  elementów  i  sposób  obrobienia  brzegów  powinien  być  wykonany  zgodnie  z  ustaleniami

dokumentacji projektowej, z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050.

Przed przystąpieniem do składania elementów konstrukcji Inżynier przeprowadza odbiór elementów w

zakresie usunięcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów styków – z

zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.

5.2.3. Składanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

Spawanie winno odbywać się zgodnie z normą PN-89/S-10050.

Scalanie  elementów  konstrukcji  stalowej  przez  spawanie  powinno  być  wykonane  zgodnie  z

zaakceptowanym przez Inżyniera „Projektem technologii spawania”.

Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinny posiadać odpowiednie uprawnienia państwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawane są w Wytwórni w elementy montażowe zgodnie z dokumentacją

projektową.

Wszystkie  spoiny  po  wykonaniu  podlegają  badaniu,  ocenie  jakościowej  i  odbiorowi  zgodnie  z

„Projektem technologii  spawania”.  Badania  wstępne wykonuje Wykonawca  lub jednostka  wskazana

przez Wykonawcę, a wyniki w formie protokołów przekazywane są Inżynierowi.

Badania ostateczne spoin, polegające na oględzinach i makroskopowych badaniach nieniszczących wg

PN-75/M-69703 i  PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka wskazana przez Inżyniera

lub Inżynier osobiście.

Badania  ostateczne  spoin:  radiograficzne i  ultradźwiękowe wg PN-87/M-69776,  PN-EN 1435:2001

i PN-EN  1712:2001,  wykonywać  mogą  jedynie  laboratoria  posiadające  Świadectwo  Komisji

Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury i zaakceptowane przez Inżyniera.

W każdej  fazie  wykonywania  konstrukcji  stalowej  Inżynier  może  zarządzić  kontrolę  stosowanych

materiałów spawalniczych i sprawdzenie poprawności wykonywanych złączy spawanych.

W wyniku spawania powstają naprężenia spawalnicze powodujące odkształcenia elementów konstrukcji

stalowej. Sposób usunięcia odkształceń konstrukcji określa „Projekt technologii spawania” w zgodzie z

zaleceniami PN-59/S-10050.

5.2.3.2. Połączenia na śruby



Elementy  konstrukcji  stalowej  przeznaczone  do  łączenia  na  śruby  powinny  być  odpowiednio

przygotowane, i tak:

– trzpienie  trzeba  tak  dopasować  do  otworu,  aby  śruba  wchodziła  w otwór  po  lekkim uderzeniu

młotkiem,

– gwint  należy  naciąć na  takiej  długości,  aby zwoje nie  wchodziły  w otwór  części  łączonych,  co

najmniej  dwa  zwoje znajdowały się nad górną  powierzchnią  nakrętki,  a  podkładka  pod nakrętkę

pokrywała co najmniej zwoje,

– powierzchnie  gwintu  oraz  powierzchnie  oporowe  nakrętek  i  podkładek  przed  montażem należy

pokryć warstwą smaru,

– śruba w otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem kontrolnym.

5.2.4. Próbny montaż nowej konstrukcji stalowej

Przed wysłaniem elementów montażowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy należy dokonać

próbnego montażu w Wytwórni. Montaż powinien być dokonany przez Wytwórcę konstrukcji zgodnie z

wymaganiami normy PN-89/S-10050.

Przed przystąpieniem do próbnego montażu powinien być dokonany odbiór wytworzonych elementów

konstrukcji  stalowej  przez  Komisję  Odbioru.  Wynikiem  odbioru  jest  protokół  Komisji  Odbioru  i

odpowiedni wpis Inżyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacją projektową zabezpieczenie antykorozyjne elementów konstrukcji stalowej,

jeżeli  jest  to  możliwe,  należy  wykonać  w  Wytwórni  zgodnie  ze  SST  dotyczącą  zabezpieczenia

antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

5.3.     Montaż nowej konstrukcji stalowej na budowie  

5.3.1. Wymagania ogólne

Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie, przez Wykonawcę montażu, „Projektu montażu konstrukcji”

wraz z „Projektem technologii  spawania”.  Projekt  podlega  akceptacji  przez Inżyniera, a rozpoczęcie

robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do Dziennika Budowy.

„Projekt montażu konstrukcji” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji robót,

– projekt montażu z uwzględnieniem podparć konstrukcji i kolejność scalania zgodnie z dokumentacją

projektową,

– określenie odpowiedzialnych za wykonanie robót, ze strony Wykonawcy montażu,

– określenie Podwykonawców,

– określenie kwalifikacji osób wykonujących montaż konstrukcji (spawaczy),

– określenie sprzętu przewidzianego do wykonania montażu konstrukcji,

– „Projekt technologii spawania”,

– „Projekt wykonania połączeń na śruby sprężające”,

– określenie sposobu zapewnienia badań przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,

– określenie sposobu i trybu usuwania usterek,



– „Projekt rusztowań montażowych”,

– sprawdzenie pracy statycznej  konstrukcji,  jeżeli  będzie  ona podparta  podczas montażu  w innych

miejscach niż przewidziane w dokumentacji projektowej,

– określenie sposobu zapewnienia bezpieczeństwa osób wykonujących montaż konstrukcji,

– inne informacje, których wymaga Inżynier.

Przed  przystąpieniem  do  montażu  konstrukcji,  wykonawca  montażu  powinien  zapoznać  się  z

protokołem odbioru  konstrukcji  od  wytwórcy i  potwierdzić  to  odpowiednim wpisem do Dziennika

Budowy.

Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych w SST

i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji Inżynierowi.

W czasie montażu należy dopilnować,  aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji

robót.

Kolejne  elementy  mogą  być  montowane  po  wyregulowaniu  i  zapewnieniu  stateczności  elementów

uprzednio zmontowanych.

5.3.2. Wykonanie połączeń spawanych

Połączenia  spawane powinny być wykonane zgodnie z  „Projektem technologii  spawania” i  w ilości

przewidzianej dokumentacją projektową. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inżyniera.

Każda spoina powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu końcach krótkich

spoin  w odległości  10÷15 mm od brzegu,  na  długich  spoinach co  1,0  m.  Na Wytwórcy spoczywa

obowiązek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotność względna powietrza nie może być większa niż 80%, a temperatura nie

niższa niż +5°C. W czasie opadów atmosferycznych, mgły lub mżawki miejsce spawania i stanowiska

spawaczy należy osłonić.

Powierzchnie łączonych elementów powinny być wolne od zgorzelin,  rdzy,  farby,  tłuszczu  i  innych

zanieczyszczeń na szerokości nie mniejszej niż 15 cm.

Spoiny  powinny posiadać klasę  zgodną  z  dokumentacją  projektową  i  projektem spawania.  Spoiny

czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią,  aby grań była  jednolita  i  gładka.

Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwość spoiny czołowej

wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).

– dla złączy specjalnej jakości – klasa wadliwości W1,

– dla złączy normalnej jakości – klasa wadliwości W2.

Spoiny czołowe powinny posiadać klasę wadliwości złącza R1, a spoiny normalnej jakości powinny

odpowiadać wadliwości złącza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).

Spoiny  pachwinowe  powinny  odpowiadać  klasie  wadliwości  W2  wg  PN-85/M-69775  (PN-EN

970:1999).

Wszystkie  spoiny  po  wykonaniu  podlegają  badaniu,  ocenie  jakości  i  odbiorowi  zgodnie  z

PN-89/S-10050.  Koszt  wszystkich  badań  przewidzianych  SST,  normą  PN-89/S-10050  i  innych

zleconych przez Inżyniera ponosi Wykonawca.



Badania  mogą  wykonywać  jedynie  laboratoria  zaakceptowane  przez  Inżyniera.  Wykonawca  robót

montażowych zobowiązany jest  gromadzić pełną  dokumentację  badań w postaci  radiogramów oraz

protokołów, i przekazać je Inżynierowi podczas odbioru końcowego konstrukcji.

5.4.     Montaż nowych elementów konstrukcji stalowej na budowie  

5.4.1. Wymagania ogólne

Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie,  przez Wykonawcę montażu, „Projektu montażu elementów

konstrukcji stalowej” wraz z „Projektem technologii spawania”.

Projekt  podlega  akceptacji  przez  Inżyniera,  a  rozpoczęcie  robót  może  nastąpić  po  dokonaniu

odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do Dziennika Budowy.

Projekt montażu elementów konstrukcji” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji robót,

– projekt montażu elementów konstrukcji stalowej z uwzględnieniem podparć konstrukcji i kolejność

scalania, zgodnie z dokumentacją projektową,

– określenie odpowiedzialnych za wykonanie robót, ze strony Wykonawcy montażu,

– określenie kwalifikacji osób wykonujących montaż konstrukcji (spawaczy),

– określenie sprzętu przewidzianego do wykonania montażu konstrukcji,

– „Projekt technologii spawania”,

– „Projekt wykonania połączeń na śruby sprężające”,

– określenie sposobu zapewnienia badań przewidzianych w SST lub normach przedmiotowych,

– określenie sposobu i trybu usuwania usterek,

– określenie sposobu zapewnienia bezpieczeństwa osób wykonujących montaż elementów konstrukcji

stalowej,

– inne informacje, których wymaga Inżynier.

Przed przystąpieniem do montażu elementów konstrukcji, wykonawca montażu powinien zapoznać się z

protokołem  odbioru  elementów  konstrukcji  przewidzianych  do  wbudowania  i  potwierdzić  to

odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych w SST

i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji Inżynierowi.

Do montażu  elementów konstrukcji  stalowej stosuje  się rusztowania  stalowe wg PN-M-48090:1996

i PN-89/S-10050. Projekt rusztowań powinien być oparty na obliczeniach statycznych odpowiadających

warunkom normy PN-82/S-10052.

Konstrukcja rusztowań i pomostów powinna być sprawdzona na:

– siły  wywołane  odciążeniem  konstrukcji  stalowej  koniecznym  do  demontażu  elementów

przewidzianych do usunięcia i zamontowania nowych elementów konstrukcji stalowej,

– siły wywołane obciążeniem od ludzi pracujących przy demontażu i montażu,

– siły od ciężaru narzędzi, urządzeń i materiałów pomocniczych.

Wykonane rusztowania montażowe powinny zapewniać prawidłowy dostęp do każdego miejsca robót

przewidzianego w dokumentacji projektowej.



W czasie montażu należy dopilnować,  aby prace były prowadzone zgodnie z projektem organizacji

robót.

Kolejne  elementy  mogą  być  montowane  po  wyregulowaniu  i  zapewnieniu  stateczności  elementów

uprzednio zmontowanych.

5.4.2. Wykonanie połączeń spawanych

Połączenia  spawane powinny być wykonane zgodnie z  „Projektem technologii  spawania” i  w ilości

przewidzianej dokumentacją projektową. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inżyniera.

Warunki wykonania połączeń spawanych opisano w punkcie 5.3.3 niniejszej SST.

5.4.3. Wykonanie połączeń na śruby

Warunki wykonania połączeń na śruby opisano w punkcie 5.2.3.3 niniejszej SST.

6. Kontrola jakości

6.1.     Wymagania ogólne  

Kontrola  jakości  wykonania  nowej  konstrukcji  stalowej  jak  i  nowych  elementów  konstrukcji  już

istniejących polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami podanymi

w normie PN-89/S-10050 i niniejszej SST.

Kontrola powinna być prowadzona wg ustalonego Planu Kontroli, obejmującego między innymi podział

obiektu  na  części  podlegające  osobnej  ocenie  oraz  szczegółowe  określenie  zakresu,  celu  kontroli,

częstotliwości badań, sposobu i ilość pobierania próbek.

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek sporządzenia Planu Kontroli, który podlega zatwierdzeniu przez

Inżyniera.

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

6.2.     Zakres kontroli i badań:  

6.2.1. Materiały

Materiały  stosowane  do  wykonania  elementów  konstrukcji  stalowej  podlegają  kontroli  zgodnie  z

wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem każdorazowo stosowane materiały powinny uzyskać akceptację Inżyniera.

6.2.2. Nowa konstrukcja stalowa

Wykonanie  i  montaż  konstrukcji  stalowej  podlega  kontroli  zgodnie  z  wymaganiami  podanymi  w

niniejszej SST.

Dopuszczalne odchyłki  wymiarowe  powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz

warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

– kontrola stali,

– sprawdzenie elementów stalowych,



– sprawdzenie wymiarów konstrukcji,

– sprawdzenie połączeń,

– sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych,

– sprawdzenie poprawności wykonania konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montażu konstrukcji,

– sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu,

– sprawdzenie zgodności wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacją projektową,

– kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji,

– kontrolę jakości powłok antykorozyjnych.

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie

transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy.

Roboty  podlegają  odbiorowi,  a  ocena  poszczególnych  etapów robót  potwierdzana  jest  wpisem  do

Dziennika Budowy.

6.2.3. Elementy konstrukcji stalowej

Wykonanie  i  montaż  elementów  konstrukcji  stalowej  podlega  kontroli  zgodnie  z  wymaganiami

podanymi w niniejszej SST.

Dopuszczalne odchyłki  wymiarowe  powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz

warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.3.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania elementów konstrukcji stalowej:

– kontrola stali,

– sprawdzenie elementów stalowych,

– sprawdzenie wymiarów elementów w stanie gotowym do montażu,

– kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji,

– sprawdzenie połączeń,

– sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych.

6.2.3.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie elementów konstrukcji stalowej:

– sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu,

– sprawdzenie czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom skrajni i czy są

trwale mocowane,

– sprawdzenie zgodności wykonania elementów konstrukcji stalowej z dokumentacją projektową,

– kontrola jakości powłok antykorozyjnych,

– sprawdzenie poprawności wykonania elementów konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montaż w

istniejącej konstrukcji.

Odbiór  elementów  konstrukcji  przeznaczonych  do  wbudowania  oraz  ewentualne  zalecenia  co  do

sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika

Budowy.

Odbiór  konstrukcji  stalowej  po  wbudowaniu  elementów oraz ewentualne  zalecenia  co  do  sposobu

naprawy powstałych uszkodzeń potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy.



Roboty związane z wykonaniem elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania oraz

montaż tych elementów podlega odbiorowi,  a ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest

wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót
Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Jednostką obmiarową jest t (tona):

– wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako całości,

– wykonanych i  zamontowanych w istniejącej  konstrukcji  nowych elementów konstrukcji  stalowej,

zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w terenie.

8. Odbiór robót
Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Inżynier, w porozumieniu z Wykonawcą, powołuje Komisję Odbioru, której zadaniem jest sprawowanie

nadzoru  nad  wykonaniem  konstrukcji  stalowej  jako  całości,  jak  i  elementów konstrukcji  stalowej

przeznaczonych do  wbudowania.  Poszczególne etapy wykonania  konstrukcji  stalowej  jako  całości  i

elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania są odbierane przez Komisję poprzez

sporządzenie odpowiedniego protokołu.

Do  odbioru  końcowego  w  Wytwórni  Wytwórca  przedkłada  wszystkie  dokumenty  techniczne,

świadectwa  kontroli  laboratoryjnej  i  technologicznej,  świadectwa  spawaczy,  pomiary  odchyłek,

świadectwa jakości materiałów, jak również dziennik wykonania konstrukcji, dokumentację projektową,

rysunki  warsztatowe,  protokoły  odbioru  częściowego,  protokół  z  pomiaru  geometrii  lub  próbnego

montażu wytwarzanej konstrukcji.

Odbiór  konstrukcji  po  rozładunku  i  uszkodzeń  powstałych  w  transporcie  winien  być  wykonany

w obecności  Inżyniera  i  powinien  być  przez  niego  zaakceptowany.  Wytwórca  powinien  dostarczyć

wszystkie  elementy  konstrukcji  stalowej  oraz  komplet  dokumentów  dotyczących  wykonanej

konstrukcji.

Odbiór  konstrukcji  na  budowie winien być dokonany na  podstawie protokołu  ostatecznego odbioru

konstrukcji  w  wytwórni  wraz  z  oświadczeniem  wytwórni,  że  usterki  w  czasie  odbiorów

międzyoperacyjnych zostały usunięte.

Wykonane  i  zamontowane  konstrukcje  stalowe  jako  całość  oraz  elementy  konstrukcji  stalowych

przeznaczone  do  wbudowania  uznaje  się  za  wykonane  i  zamontowane  zgodnie  z  dokumentacją

projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem

tolerancji  podanych w dokumentacji  projektowej,  przywołanych normach lub  w punktach 2,  5  i  6

niniejszej SST dały wyniki pozytywne.

9. Podstawa płatności
Ogólne wymagania dotyczące podstawy płatności podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”

Podstawę płatności stanowi cena za 1 tonę:



– wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej jako całości,

– wykonanych i zamontowanych w istniejącej konstrukcji elementów konstrukcji stalowej,

– zgodnie z dokumentacją projektową, obmiarem robót, atestem producenta materiałów i oceną jakości

wykonania robót na podstawie pomiarów i badań.

Cena jednostkowa obejmuje:

a) Wykonanie  konstrukcji  jako  całości  oraz  elementów  konstrukcji  stalowej  przeznaczonych  do

wbudowania:

– prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

– opracowanie „Programu realizacji robót” wraz z „Projektem technologii spawania”,

– sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

– badanie i obróbka elementów stalowych do scalania,

– scalanie elementów i ich spawanie,

– montaż próbny konstrukcji,

– oznaczenie elementów według kolejności montażu,

– wykonanie niezbędnych pomiarów i badań wymaganych SST lub zleconych przez Inżyniera,

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań.

b) Transport konstrukcji:

– wykonanie „Projektu  organizacji  transportu”  wraz  z  niezbędnymi  projektami,  ekspertyzami  i

opiniami,

– załadunek konstrukcji na środki transportu,

– przewiezienie konstrukcji z wytwórni na plac budowy,

– rozładunek konstrukcji na placu składowym na budowie,

– usunięcie uszkodzeń powstałych w trakcie transportu.

c) Montaż konstrukcji jako całości na budowie:

– prace przygotowawcze i pomiarowe,

– wykonanie „Projektu montażu konstrukcji” wraz z „Projektem technologii spawania”,

– sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

– montaż wstępny z regulacją geometrii,

– stałe zespolenie elementów przez spawanie,

– wykonanie innych połączeń (na śruby),

– usunięcie ewentualnych usterek,

– uporządkowanie miejsca robót,

– wykonanie niezbędnych pomiarów i badań wymaganych SST lub zleconych przez Inżyniera,

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań.

Cena zawiera również zapas na odpady i ubytki materiałowe.



10. Przepisy związane

10.1. Normy

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

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

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

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

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

 6. PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych.

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

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

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

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

11. PN-88/H-01105 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie

i transport.

12. PN-EN 10210-1:2000 Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne

dostawy.

13. PN-EN 10210-2:2000 Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary

i wielkości statyczne.

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

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

16. PN-73/H-92127 Blachy stalowe żeberkowe.

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

18. PN-EN 10219-1:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne

dostawy.

19. PN-EN 10219-2:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary

i wielkości statyczne.

20. PN-73/H-93460.00 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte.

21. PN-73/H-93460.01 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki równoramienne

ze stali węglowej zwykłej jakości o Rm do 490 MPa.

22. PN-73/H-93460.02 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki równoramienne

ze stali niskostopowej o podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490

MPa.

23. PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia.



24. PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub

dwustronnych i nakrętek.

25. PN-82/M-82054.20 Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, przechowywanie i transport.

26. PN-EN ISO 4014:2002 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B.

27. PN-EN ISO 887:2002 Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego przeznaczenia.

Układ ogólny.

28. PN-ISO 10673:2002 Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, średni i duży. Klasa

dokładności A.

29. PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste.

30. PN-EN 759:2000 Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne

dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu,

wymiary, tolerancje i znakowanie.

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

Ogólne wymagania i badania.

32. PN-EN 12070:2002 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i pręty do

spawania łukowego stali odpornych na pełzanie. Klasyfikacja.

33. PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania łukiem krytym.

34. PN-67/M-69356 Topniki do spawania żużlowego.

35. PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.

36. PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klasy

wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych.

37. PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania

wizualne.

38. PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin 

na podstawie gęstości optycznej obrazu na radiogramie.

39. PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania

radiograficzne złączy spawanych.

40. PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania 

ultradźwiękowe złączy spawanych.

41. PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie

radiogramów.

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 późniejszymi 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 zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360,

z późniejszymi zmianami).



M.07.00 IZOLACJE PRZECIWWODNE
I PRZECIWWILGOCIOWE

1. Wstęp

1.1.     Przedmiot SST  

Przedmiotem  niniejszej  szczegółowej  specyfikacji  technicznej  (SST)  są  wymagania  dotyczące

wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych

konstrukcji betonowych, żelbetowych lub stalowych.

1.2.     Zakres stosowania SST  

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy

przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.     Zakres robót objętych SST  

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu

wykonanie  izolacji  przeciwwodnych  i  przeciwwilgociowych  konstrukcji  betonowych,  żelbetowych

i stalowych, związanych z budową boksów garażowych w Bazie Materiałowej w Ożarowie Maz. Przy

ul. Poznańskiej 300.

1.4.     Określenia podstawowe  

Określenia  podane w niniejszej  SST są  zgodne z  definicjami  zawartymi  w odpowiednich normach

i wytycznych oraz określeniami podanymi w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

1.5.     Ogólne wymagania dotyczące robót  

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności na

terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, SST i

poleceniami Inżyniera.

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

2. Materiały

2.1.     Wymagania ogólne  

Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami niniejszej SST i

dokumentacji projektowej.

Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w:

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

z późniejszymi 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 zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz.1360, z

późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez

ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.



Do  wykonywania  izolacji  przeciwwodnych  i  przeciwwilgociowych  na  konstrukcjach  betonowych,

żelbetowych i stalowych dopuszczalne jest stosowanie wyłącznie materiałów zgodnych z dokumentacją

projektową i posiadających aprobatę techniczną IBDiM do tego typu zastosowań.

2.2.     Wymagania szczegółowe  

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych są:

2.2.1. Materiały do przygotowania powierzchni stalowych

Materiały  do  przygotowania  powierzchni  stalowych  do  układania  izolacji  powinny  odpowiadać

zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych materiałów oraz być 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. Materiały do przygotowania powierzchni betonowych

Do napraw uszkodzeń i ubytków betonu należy stosować materiały zgodne z SST dotyczącą napraw

konstrukcji betonowych i żelbetowych.

2.2.3. Izolacje

Materiały izolacyjne powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych

materiałów oraz w przypadku izolacji bitumicznych być zgodne z normą PN-69/B-10260.

2.2.3.1. Izolacje wykonywane na zimno

Do wykonywania izolacji na zimno mogą być stosowane następujące materiały:

– roztwory i lepiki asfaltowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-B-24620:1998,

– inne materiały przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadające wymaganiom podanym w

kartach technicznych stosowanych materiałów i  posiadające aprobaty techniczne IBDiM do tego

typu zastosowań.

2.2.3.2. Izolacje wykonywane na gorąco

Do wykonywania izolacji na gorąco mogą być stosowane następujące materiały:

– lepiki  asfaltowe  i  asfaltowo-polimerowe  powinny  odpowiadać  wymaganiom  normy  PN-

B-24625:1998,

– papy  asfaltowe  zgrzewalne  powinny  odpowiadać  wymaganiom  norm:  PN-90/B–  04615,

PN-92/B-27618, PN-92/B-27619 oraz PN-B-27620:1998,

– inne materiały przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadające wymaganiom podanym w

kartach technicznych stosowanych materiałów i  posiadające aprobaty techniczne IBDiM do tego

typu zastosowań.

2.2.4. Materiały do wykonywania warstw ochronnych izolacji

Do wykonywania warstw ochronnych izolacji należy stosować:

– warstwę betonu klasy min. B20 zbrojonego ortogonalną siatką o oczkach 10×10 cm z prętów Ø 4,5

mm ze stali klasy A-I o grubości zgodnej z dokumentacją projektową (beton i zbrojenie powinny

odpowiadać  wymaganiom  podanym  w  SST  dotyczącej  wykonywania  konstrukcji  betonowych

i żelbetowych),



– zabezpieczenie przeciwwilgociowe na powierzchniach betonowych warstw ochronnych stykających

się z gruntem powinno odpowiadać wymaganiom jak dla materiałów izolacyjnych.

3. Sprzęt
Roboty związane z  wykonaniem izolacji  przeciwwodnych i  przeciwwilgociowych na  konstrukcjach

betonowych,  żelbetowych i  stalowych mogą  być  wykonane  ręcznie  lub  mechanicznie  przy  użyciu

dowolnego sprzętu przeznaczonego do wykonania zamierzonych robót.

Sprzęt  powinien  być  zgodny  z  zaleceniami  podanymi  w  kartach  technologicznych  stosowanych

materiałów.

Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i  spełniać wymagania

techniczne w zakresie BHP.

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

4. Transport
Środki  transportu  wykorzystywane  przez  Wykonawcę powinny  być  sprawne  technicznie  i  spełniać

wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Materiały izolacyjne należy przewozić w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposób, aby

zabezpieczyć opakowania przed uszkodzeniem.

5. Wykonanie robót

5.1.     Ogólne warunki wykonania robót:  

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Wykonanie  robót  powinno  być  zgodne  kartami  technicznymi  stosowanych  materiałów,  normą  

PN-69/B-10260 i oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca  przedstawi  Inżynierowi  do  akceptacji  projekt  organizacji  i  harmonogram  robót

uwzględniający  wszystkie  warunki,  w  jakich  będą  wykonywane  roboty  związane  z  wykonaniem

izolacji.

Podwykonawca robót izolacyjnych powinien posiadać stosowne do zadania referencje z wykonywania

podobnych  izolacji  przeciwwodnych  lub  przeciwwilgociowych  na  konstrukcjach  betonowych,

żelbetowych i stalowych obiektów inżynieryjnych.

Ostateczną  decyzję  o  zakwalifikowaniu  przedstawionego  przez  Wykonawcę  Podwykonawcy  do

wykonania  izolacji  przeciwwodnej  lub  przeciwwilgociowej  obiektów  inżynieryjnych  podejmuje

Inżynier.  Wykonawca  nie  może  przenieść  wykonywania  izolacji  do  innego  Podwykonawcy  niż

zaakceptowany przez Inżyniera – bez zgody Inżyniera.

Roboty  powinny  być  prowadzone  pod  nadzorem  Producenta  materiału  izolacyjnego  oraz  zgodnie

z normą PN-69/B-10260 w przypadku izolacji bitumicznych.

Temperatura otoczenia  w czasie wykonywania robót  powinna  mieścić  się w granicach od +5°C do

+35°C i być o 3 stopnie wyższa od temperatury punktu rosy.



Wilgotność względna powietrza w czasie wykonywania robót powinna być nie większa niż 85%.

5.2.     Zakres wykonywania robót  

5.2.1. Przygotowanie rusztowań roboczych

Rusztowania robocze powinny odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej rusztowań.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni stalowych

Powierzchnie  stalowe  powinny  być  oczyszczone,  odtłuszczone  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  być  przygotowane  zgodnie  z  zaleceniami  producenta  izolacji  podanymi

w kartach technicznych stosowanych materiałów.

Bezpośrednio  przed  pokryciem  powierzchni  materiałami  do  gruntowania  należy  powierzchnię

przedmuchać sprężonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach

technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

– stanu podłoża,

– temperatury,

– wilgotności.

5.2.3. Przygotowanie powierzchni betonowych

Pokrywana  powierzchnia  musi  być  oczyszczona,  sucha,  bez  pyłu  i  zanieczyszczeń.  Należy  usunąć

wszystkie luźne części i substancje zakłócające wiązanie, takie jak pyły, oleje, tłuszcze, resztki środków

pielęgnacyjnych i związanych z szalunkiem itd.  Zagłębienia i małe uszkodzenia należy wyrównać, a

większe ubytki wypełnić,  zgodnie z  zaleceniami  SST dotyczącej  napraw konstrukcji  betonowych i

żelbetowych.

Materiały  do  napraw  konstrukcji  betonowych  i  żelbetowych  powinny  być  zgodne  z  zaleceniami

Producenta materiałów izolacyjnych.

I odwrotnie, materiały izolacyjne powinny być zgodne z zaleceniami Producenta materiałów do napraw

konstrukcji betonowych i żelbetowych.

Bezpośrednio przed pokryciem betonu izolacją, należy powierzchnię betonu przedmuchać sprężonym

powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach

technicznych stosowanych materiałów i ich aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

– wytrzymałości podłoża na odrywanie (minimum 1,5 MPa),

– temperatury podłoża,

– wilgotności podłoża (maksimum 4% – chyba, że materiał jest przeznaczony do układania na podłoża

o większej wilgotności),

– wieku betonu.



5.2.4. Gruntowanie

Powierzchnie  betonowe  i  stalowe  powinny  być  gruntowane  za  pomocą  środków  gruntujących,

zalecanych  przez  Producenta  materiału  izolacyjnego  lub  będących  elementem  danego  materiału

izolacyjnego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczną IBDiM.

5.2.5. Wykonanie warstwy izolacyjnej

Prace związane z wykonaniem izolacji winny być prowadzane z zachowaniem wymagań dokumentacji

projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez

IBDiM.

Metody wykonania izolacji:

– malowanie pędzlem,

– nanoszenie wałkiem,

– natryskiwanie,

– szpachlowanie,

– przyklejanie lub rozwijanie gotowych materiałów izolacyjnych.

Przy  nakładaniu  poszczególnych  warstw  izolacji  należy  przestrzegać  zalecanych  przez  Producenta

zakresów temperatur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powietrza.

Podłoże  oraz  każda  nanoszona  warstwa  powinny  być  odebrane  przez  Inżyniera.  Przystąpienie  do

kolejnych  etapów  robót  może  nastąpić  po  dokonaniu  odpowiedniego  wpisu  przez  Inżyniera  do

Dziennika Budowy.

5.2.6. Wykonanie warstwy ochronnej

Prace związane z  wykonaniem warstw ochronnych izolacji  winny być prowadzone z  zachowaniem

wymagań  dokumentacji  projektowej,  odpowiednich  norm  oraz  postanowień  SST  dotyczącej

wykonywania konstrukcji betonowych i żelbetowych, jak i niniejszej SST.

6. Kontrola jakości
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

Kontrola robót obejmuje:

– stwierdzenie właściwej jakości materiału na podstawie atestu Producenta,

– sprawdzenie zgodności sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiału,

– sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

– kontrolę  prawidłowości  przygotowania  powierzchni  (wizualna  ocena  przygotowania  powierzchni

pod względem równości, braku plam i zabrudzeń),

– kontrolę wytrzymałości betonu na odrywanie,

– kontrolę  prawidłowości  wykonania  izolacji  (wizualna  ocena  wykonania  izolacji  z  oceną  jedno-

rodności wykonania powłok, stwierdzeniem braku pęcherzy, złuszczeń lub odspojeń itp.),

– oznaczenie rzeczywistej grubości powłoki (grubość powłoki winna być zgodna z wartością podaną w

dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta;  grubość tę określa się jako średnią



arytmetyczną  z  kilku  pomiarów w  miejscach  wskazanych  przez  Inżyniera;  grubość  określa  się

metodami nieniszczącymi lub niszczącymi w sposób zgodny z aprobatą techniczną IBDiM,

– kontrolę poprawności naprawienia błędów w wykonanej izolacji,

– kontrolę wykonania warstwy ochronnej,

– oznaczenie przyczepności izolacji (w przypadku izolacji natryskowych).

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót
Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Jednostką  obmiarową  jest  m2 (metr  kwadratowy)  wykonanej  izolacji  zgodnie  z  dokumentacją

projektową i obmiarem w terenie.

8. Odbiór robót
Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Podłoże  oraz  każda  nanoszona  warstwa  powinny  być  odebrane  przez  Inżyniera.  Przystąpienie  do

kolejnych  etapów  robót  może  nastąpić  po  dokonaniu  odpowiedniego  wpisu  przez  Inżyniera  do

Dziennika Budowy.

Wykonanie  izolacji  uznaje  się  za  wykonane  zgodnie  z  dokumentacją  projektową,  niniejszą  SST

i wymaganiami  Inżyniera,  jeżeli  wszystkie  pomiary  i  badania  z  zachowaniem  tolerancji  podanych

w dokumentacji projektowej, przywołanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daty wyniki

pozytywne.

9. Podstawa płatności
Ogólne wymagania dotyczące podstawy płatności podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

Podstawę płatności  stanowi cena  za  1  m2 wykonanej  izolacji,  zgodnie z  dokumentacją  projektową,

obmiarem robót,  atestem Producenta  izolacji  i  oceną  jakościową  na  podstawie  wyników pomiarów

i badań.

Cena jednostkowa obejmuje:

– prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

– opracowanie „Projektu organizacji robót” wraz z harmonogramem,

– przygotowanie i oczyszczenie podłoża,

– przygotowanie materiałów do wykonania izolacji,

– wykonanie warstwy gruntującej,

– wykonanie izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej,

– wykonanie naprawy stwierdzonych błędów w wykonaniu izolacji,

– wykonanie warstw ochronnych izolacji zgodnie z dokumentacją projektową,

– przeprowadzenie niezbędnych badań i pomiarów wymaganych SST lub zleconych przez Inżyniera,

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań,



– oczyszczenie i uporządkowanie terenu robót.

Cena jednostkowa zawiera również zapas na odpady i ubytki materiałowe.

10. Przepisy związane

10.1. Normy:

 1. PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część

1: Zasady ogólne.

 2. PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część

2: Obróbka strumieniowo-ścierna.

 3. PN-EN ISO 11124-1:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące

metalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej.

Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 4. PN-EN ISO 11126-1:2001 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące;

niemetalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-

ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 5. PN-69/B-10260 Izolacje bitumiczne. Wymagania i badania przy odbiorze.

 6. PN-B-24620:1998 Lepiki, masy i roztwory asfaltowe stosowane na zimno.

 7. PN-B-24625:1998 Lepiki asfaltowy i asfaltowo-polimerowy z wypełniaczami stosowany

na gorąco.

 8. PN-90/B-04615 Papy asfaltowe i smołowe. Metody badań.

 9. 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 taśmie aluminiowej.

11. PN-B-27620:1998 Papa asfaltowa na welonie z włókien szklanych.

12. PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczące wyrobów lakierowych.

Część 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakładania.

13. PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych

za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje

powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

14. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni.

Stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz

po całkowitym usunięciu nałożonych powłok.



18. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni.

Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży

stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok.

18. PN-70/H-91051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa,

żeliwa do malowania. Ogólne wytyczne.

19. PN-701H-91052 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali,

staliwa, żeliwa 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 późniejszymi 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 zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360,

z późniejszymi zmianami).



M.06.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE 
KONSTRUKCJI STALOWYCH

1. Wstęp

1.1.     Przedmiot SST  

Przedmiotem  niniejszej  szczegółowej  specyfikacji  technicznej  (SST)  są  wymagania  dotyczące

wykonania  i  odbioru  robót  związanych  z  wykonaniem  zabezpieczeń  antykorozyjnych  konstrukcji

stalowych w postaci powłok malarskich.

1.2.     Zakres stosowania SST  

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy

przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.     Zakres robót objętych SST  

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu

wykonanie  zabezpieczeń  antykorozyjnych  konstrukcji  stalowych  w  postaci  powłok  malarskich,

związanych  z  budową  boksów  garażowych  w  Bazie  Materiałowej  w  Ożarowie  Maz.  Przy  ul.

Poznańskiej 300.

1.4.     Określenia podstawowe  

Określenia  podane w niniejszej  SST są  zgodne z  definicjami  zawartymi  w odpowiednich normach

i wytycznych oraz określeniami podanymi w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

1.5.     Ogólne wymagania dotyczące robót  

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności na

terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, SST i

poleceniami Inżyniera.

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

2. Materiały

2.1.     Wymagania ogólne  

Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami

niniejszej SST i dokumentacji projektowej.

Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w:

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

z późniejszymi 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 zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz.  1360, z

późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez

ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.



Do  wykonywania  powłok  malarskich  na  powierzchniach  stalowych  dopuszczalne  jest  stosowanie

wyłącznie systemowych zestawów malarskich zgodnych z dokumentacją  projektową i posiadających

aprobatę techniczna IBDiM do tego typu zastosowań.

2.2.     Wymagania szczegółowe  

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji

stalowych w postaci powłok malarskich są:

2.2.1. Materiały do przygotowania powierzchni

Materiały  do  przygotowania  powierzchni  powinny  odpowiadać  zaleceniom  podanym  w  kartach

technicznych stosowanych zestawów malarskich oraz być 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

Materiały malarskie powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych

zestawów  malarskich  oraz  być  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  odpowiadać

wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

Farby  powinny  być  pakowane  i  przechowywane  zgodnie  z  PN-89/C-81400  oraz  wg  kart

technologicznych przyjętych zestawów malarskich.

3. Sprzęt
Roboty  związane  z  wykonaniem  zabezpieczeń  antykorozyjnych  konstrukcji  stalowych  mogą  być

wykonane ręcznie  lub  mechanicznie  przy użyciu  dowolnego sprzętu przeznaczonego do  wykonania

zamierzonych robót.

Sprzęt  powinien  być  zgodny  z  zaleceniami  podanymi  w  kartach  technologicznych  stosowanych

zestawów malarskich.

Sprzęt  wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i  spełniać wymagania

techniczne w zakresie BHP.

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

4. Transport
Środki  transportu  wykorzystywane  przez  Wykonawcę powinny  być  sprawne  technicznie  i  spełniać

wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Materiały malarskie należy przewozić w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposób, aby

zabezpieczyć opakowania przed uszkodzeniem, a materiał przed wylaniem.

5. Wykonanie robót

5.1.     Ogólne warunki wykonania robót  

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.



Wykonanie robót powinno być zgodne normami PN-89/S-10050 oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca  przedstawi  Inżynierowi  do  akceptacji  projekt  organizacji  i  harmonogram  robót

uwzględniający  wszystkie  warunki,  w  jakich  będą  wykonywane  roboty  związane  z  wykonaniem

zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powłok malarskich.

Roboty  powinny  być  prowadzone  pod  nadzorem  Producenta  materiału  malarskiego  oraz  zgodnie

z normą PN-EN ISO 12944-7:2001.

Temperatura otoczenia  w czasie wykonywania robót  powinna  mieścić  się w granicach od +5°C do

+25°C i być o 3 stopnie wyższa od temperatury punktu rosy.

Wilgotność względna powietrza w czasie wykonywania robót powinna być nie większa niż 80%.

5.2.     Zakres wykonywania robót  

5.2.1. Przygotowanie rusztowań roboczych podwieszonych lub stojących

Rusztowania robocze powinny odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej rusztowań.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie  stalowe  powinny  być  oczyszczone,  odtłuszczone  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  być  przygotowane  zgodnie  z  zaleceniami  producenta  zestawu  malarskiego

podanymi w kartach technicznych stosowanych materiałów.

Bezpośrednio  przed  pokryciem  powierzchni  materiałami  do  gruntowania  należy  powierzchnię

przedmuchać sprężonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia  powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach

technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

– stanu podłoża,

– temeratury,

– wilgotności.

5.2.3. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny być gruntowane za pomocą środków gruntujących, będących elementem

danego zestawu malarskiego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczną IBDiM.

5.2.4. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa  nawierzchniowa  powinna  być  wykonywana  za  pomocą  materiałów  będących  elementem

danego zestawu malarskiego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczną IBDiM.

Prace związane z wykonaniem zabezpieczeń antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci powłok

malarskich winny być prowadzone z zachowaniem wymagań dokumentacji projektowej, odpowiednich

norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM.

Metody nanoszenia materiałów malarskich:

– malowanie pędzlem,

– nanoszenie wałkiem,



– natryskiwanie.

Przy nakładaniu poszczególnych warstw należy przestrzegać zalecanych przez Producenta zakresów

temperatur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powietrza.

Podłoże  oraz  każda  nanoszona  warstwa  powinna  być  odebrana  przez  Inżyniera.  Przystąpienie  od

kolejnych  etapów  robót  może  nastąpić  po  dokonaniu  odpowiedniego  wpisu  przez  Inżyniera  do

Dziennika Budowy.

6. Kontrola jakości
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

Kontrola robót obejmuje:

– stwierdzenie właściwej jakości materiału na podstawie atestu Producenta,

– sprawdzenie zgodności sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiału,

– sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

– kontrolę prawidłowości przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni),

– kontrolę  prawidłowości wykonania  zabezpieczenia  (wizualna ocena  wykonania  pokrycia  z  oceną

jednorodności wykonania powłok, stwierdzeniem braku pęcherzy, złuszczeń itp.),

– oznaczenie rzeczywistej grubości powłoki (grubość powłoki winna być zgodna z wartością podaną w

dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta;  grubość tę określa się jako średnią

arytmetyczną  z  kilku  pomiarów w  miejscach  wskazanych  przez  Inżyniera;  grubość  określa  się

metodami  nieniszczącymi;  sprawdzenie  grubości  powłoki  malarskiej  wg  normy  

PN-EN ISO 12944-7:2001.

– oznaczenie przyczepności powłoki malarskiej.

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót
Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

Jednostką  obmiarową  jest  m2 (metr  kwadratowy)  wykonanego  zabezpieczenia  antykorozyjnego

konstrukcji stalowych w postaci powłok malarskich zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w

terenie.

8. Odbiór robót
Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w SST Część G „Wymagania ogólne”.

W przypadku wykonywania nowych konstrukcji stalowych w postaci przęseł obiektów inżynieryjnych

oraz montażu nowych elementów w istniejących konstrukcjach stalowych Inżynier, w porozumieniu z

Wykonawcą, powołuje Komisję Odbioru, której zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem

konstrukcji stalowej jako całości oraz wykonaniem i montażem nowych elementów w konstrukcjach

istniejących i jednocześnie nadzór nad wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego nowej konstrukcji,

a  w  przypadku  konstrukcji  istniejących  nad  wykonaniem  zabezpieczenia  antykorozyjnego  nowych

elementów konstrukcji oraz konstrukcji istniejącej.



Poszczególne etapy wykonania zabezpieczenia  antykorozyjnego są odbierane przez Komisję poprzez

sporządzenie odpowiedniego protokołu.

Do odbioru końcowego Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedkłada wszystkie dokumenty

techniczne,  świadectwa  jakości  materiałów,  jak  również  dziennik  wykonania  zabezpieczenia

antykorozyjnego oraz protokoły odbioru częściowego.

Zabezpieczenie  antykorozyjne  konstrukcji  stalowej  w  postaci  powłok  malarskich  uznaje  się  za

wykonane  zgodnie  z  dokumentacją  projektową,  niniejszą  SST  i  wymaganiami  Inżyniera,  jeżeli

wszystkie  pomiary  i  badania  z  zachowaniem  tolerancji  podanych  w  dokumentacji  projektowej,

przywołanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST dały wyniki pozytywne.

9. Podstawa płatności
Ogólne wymagania dotyczące podstawy płatności podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

Podstawę płatności stanowi cena za 1 m2 zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stalowej w postaci

powłok malarskich, zgodnie z dokumentacją projektową, obmiarem robót, atestem Producenta zestawu

malarskiego i oceną jakościową na podstawie wyników pomiarów i badań. Cena jednostkowa obejmuje:

– prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

– opracowanie „Projektu organizacji robót” wraz z harmonogramem,

– montaż i demontaż ewentualnych rusztowań,

– przygotowanie i oczyszczenie podłoża,

– przygotowanie materiałów do zabezpieczenia antykorozyjnego,

– wykonanie warstwy gruntującej,

– wykonanie warstw wierzchnich powłoki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego,

– przeprowadzenie niezbędnych badań i pomiarów wymaganych SST lub zleconych przez Inżyniera,

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań,

– oczyszczenie i uporządkowanie terenu robót. Cena jednostkowa zawiera również zapas na odpady i

ubytki materiałowe.

10. Przepisy związane

10.1. Normy:

 1. PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część

1: Zasady ogólne.

 2. PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. Część

2: Obróbka strumieniowo-ścierna.

 3. PN-EN ISO 11124-1:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące



metalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-ściernej.

Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 4. PN-EN ISO 11126-1 :2001 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące

niemetalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-

ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 5. PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych

za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 1: Ogólne

wprowadzenie.

 6. PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych

za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 5: Ochronne

systemy malarskie.

 7. PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

 9. PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za

pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 7: Wykonywanie i

nadzór prac malarskich.

10. PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczące wyrobów lakierowych.

Część 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakładania. 

11. PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych

za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje

powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

12. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni.

Stopnie skorodowania i stopnie przygotowanianie zabezpieczonych

podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu

wcześniej nałożonych powłok.

13. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb

i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni.

Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży

stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok.

14. PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa,

żeliwa do malowania. Ogólne wytyczne.

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 późniejszymi 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 zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360,

z późniejszymi zmianami),



B.03.00.00 ZBROJENIE BETONU

1. Wstęp

1.1.     Przedmiot SST  

Przedmiotem  niniejszej  szczegółowej  specyfikacji  technicznej  są  wymagania  dotyczące  zbrojenia

betonu w konstrukcjach żelbetowych wykonywanych na mokro i prefabrykowanych występujących na

stacjach i przystankach modernizowanej linii.

1.2.     Zakres stosowania SST  

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest  stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.     Zakres robót objętych SST  

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu

wykonanie zbrojenia betonu przy budowie boksów garażowych w Bazie Materiałowej w Ożarowie Maz.

Przy ul. Poznańskiej 300..

W zakres tych robót wchodzą:

B.03.01.00. Przygotowanie i montaż zbrojenia prętami okrągłymi gładkimi ze stali A-0 i A-I.

B.03.02.00. Przygotowanie i montaż zbrojenia prętami okrągłymi żebrowanymi ze stali A-II i A-III.

1.4.     Określenia podstawowe  

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z odpowiednimi normami.

1.5.     Ogólne wymagania dotyczące robót  

Wykonawca  robót  jest  odpowiedzialny  za  jakość ich  wykonania  oraz za  zgodność z  dokumentacją

projektową, SST i poleceniami Inżyniera.

2. Materiały

2.1.     Stal zbrojeniowa  

(1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.

(2) Własności mechaniczne i technologiczne stali:

 Własności  mechaniczne  i  technologiczne  dla  walcówki  i  prętów  powinny  odpowiadać

wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002. Najważniejsze wymagania podano w tabeli

poniżej.

Gatunek  stali Średnica  pręta Granica
plastyczności

Wytrzymałość
na rozciąganie

Wydłużenie
trzpienia

Zginanie  
a – średnica

mm MPa MPa % d – próbki
St0S-b 5,5–40 220 310–550 22 d = 2a(180)

St3SX-b 5,5–40 240 370–460 24 d = 2a(180)
18G2-b6-32355

34GS-b 6–32 410 min. 590 16 d = 3a(90)




 W technologicznej próbie  zginania  powierzchnia  próbek nie  powinna  wykazywać pęknięć,

naderwań i rozwarstwień.

(3)  Wady powierzchniowe:

 Powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i naderwań.

 Na  powierzchni  czołowej  prętów  niedopuszczalne  są  pozostałości  jamy  usadowej,

rozwarstwienia i pęknięcia widoczne gołym okiem.

 Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne,

wżery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne:

– jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek dla walcówki i prętów gładkich,

– jeśli nie przekraczają 0,5 mm dla walcówki i prętów żebrowanych o średnicy nominalnej do

25 mm, zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach.

(4) Odbiór stali na budowie.

 Odbiór  stali  na  budowie powinien  być  dokonany na  podstawie  atestu,  w który  powinien  być

zaopatrzony każdy krąg lub wiązka stali. Atest ten powinien zawierać:

– znak wytwórcy,

– średnicę nominalną,

– gatunek stali,

– numer wyrobu lub partii,

– znak obróbki cieplnej.

 Cechowanie wiązek i kręgów powinno być dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla

każdej wiązki czy kręgu.

 Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być następujący:

– na  powierzchni  prętów nie  powinno być zgorzeliny,  odpadającej  rdzy,  tłuszczów,  farb  lub

innych zanieczyszczeń,

– odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i ożebrowania powinny się mieścić w gra-

nicach określonych dla danej klasy stali w normach państwowych,

– pręty dostarczone w wiązkach nie powinny wykazywać odchylenia od linii prostej większego

niż 5 mm na 1 m długości pręta.

 Magazynowanie stali zbrojeniowej.

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podziałem wg wymiarów i gatunków.

(5) Badanie stali na budowie.

 Dostarczoną na budowę partię stali do zbrojenia konstrukcji z betonu należy przed wbudowaniem

zbadać laboratoryjnie w przypadku, gdy:

– nie ma zaświadczenia jakości (atestu),

– nasuwają  się  wątpliwości  co  do  jej  właściwości  technicznych  na  podstawie  oględzin

zewnętrznych,

– stal pęka przy gięciu.



Decyzję o przekazaniu próbek do badań laboratoryjnych podejmuje Inżynier.

3. Sprzęt
Roboty mogą być wykonane ręcznie lub mechanicznie.

Roboty można wykonać przy użyciu dowolnego typu sprzętu.

4. Transport
Stal zbrojeniowa powinna być przewożona odpowiednimi środkami transportu żeby uniknąć trwałych

odkształceń, oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonanie robót

5.1.     Wykonywanie zbrojenia  

a) Czystość powierzchni zbrojenia.

 Pręty  i  walcówki  przed  ich  użyciem  do  zbrojenia  konstrukcji  należy  oczyścić  z  zendry,

luźnych płatków rdzy, kurzu i błota,

 Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną należy opalać np.

lampami lutowniczymi aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń.

 Czyszczenie  prętów  powinno  być  dokonywane  metodami  nie  powodującymi  zmian  we

właściwościach technicznych stali ani późniejszej ich korozji.

b) Przygotowanie zbrojenia.

 Pręty stalowe użyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane.

 Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonywać wg projektu z równoczesnym

zachowaniem postanowień normy PN-B-03264:2002.

 Łączenie prętów należy wykonywać zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002

 Skrzyżowania  prętów  należy  wiązać  drutem  miękkim,  spawać  lub  łączyć  specjalnymi

zaciskami.

c) Montaż zbrojenia.

 Zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań.

 Montaż zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio w desko-

waniu.

 Montaż  zbrojenia  bezpośrednio  w  deskowaniu  zaleca  się  wykonywać  przed  ustawieniem

szalowania bocznego.

 Zbrojenie  płyt  prętami  pojedynczymi  powinno  być  układane  według  rozstawienia  prętów

oznaczonego w projekcie.

 Dla  zachowania  właściwej  otuliny  należy  układane  w  deskowaniu  zbrojenie  podpierać

podkładkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia.



6. Kontrola jakości
Kontrola jakości wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodności z projektem oraz z podanymi

wyżej wymaganiami.

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

7. Obmiar robót
Jednostką obmiarową jest 1 tona.

Do obliczania należności przyjmuje się teoretyczną ilość (t) zmontowanego zbrojenia, tj. łączną długość

prętów poszczególnych średnic pomnożoną przez ich ciężar jednostkowy t/mb.

Nie  dolicza  się  stali  użytej  na  zakłady  przy  łączeniu  prętów,  przekładek  montażowych  ani  drutu

wiązałkowego.

Nie uwzględnia się też zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez Wykonawcę prętów o

średnicach większych od wymaganych w projekcie.

8. Odbiór robót
Wszystkie  roboty  objęte  B.03.01.00  i  B.03.02.00  podlegają  zasadom odbióru  robót  zanikających  i

ulegających zakryciu oraz odbioru końcowego – wg opisu jak niżej:

8.1. Odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu – wg SST-G.00 – „Wymagania ogólne”.

8.2. Odbiór końcowy – wg SST G.00

8.3. Odbiór zbrojenia

 Odbiór zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania powinien być dokonany przez Inżyniera

oraz wpisany do dziennika budowy.

 Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu zgodności zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji

żelbetowej  i  postanowieniami  niniejszej  specyfikacji,  zgodności  z  rysunkami  liczby prętów w

poszczególnych przekrojach,  rozstawu strzemion,  wykonania  haków złącz i  długości zakotwień

prętów oraz możliwości dobrego otulenia prętów betonem.

9. Podstawa płatności
Podstawę  płatności  stanowi  cena  jednostkowa  za  1  tonę.  Cena  obejmuje  dostarczenie  materiału,

oczyszczenie i wyprostowanie, wygięcie, przycinanie, łączenie oraz montaż zbrojenia za pomocą drutu

wiązałkowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejszą specyfikacją, a także oczyszczenie terenu

robót z odpadów zbrojenia i usunięcie ich poza teren robót.

10.  Przepisy związane
PN-89/H-84023/06 Stal do zbrojenia betonu.

PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. Projektowanie. 



B.04.00.00 BETON

1. Wstęp

1.1.     Przedmiot SST  

Przedmiotem niniejszej  szczegółowej  specyfikacji  technicznej są  wymagania dotyczące wykonania  i

odbioru robót betoniarskich.

1.2.     Zakres stosowania SST  

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest  stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.     Zakres robót objętych SST  

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu

wykonanie  betonu  i  podbetonu  w  elementach  konstrukcyjnych  boksów  garażowych  w  Bazie

Materiałowej w Ożarowie Maz. Przy ul. Poznańskiej 300..

B.04.01.00 Betony konstrukcyjne.

B.04.02.00 Podbetony.

1.4.     Określenia podstawowe  

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami.

1.5.     Ogólne wymagania dotyczące robót  

Wykonawca  robót  jest  odpowiedzialny  za  jakość ich  wykonania  oraz za  zgodność z  dokumentacją

projektową, SST i poleceniami Inżyniera.

2. Materiały

2.1.     Składniki mieszanki betonowej  

(1) Cement

a) Rodzaje cementu

Dopuszczalne  jest  stosowanie  jedynie  cementu  portlandzkiego  czystego,  tj.  bez  dodatków

mineralnych wg normy PN-B-30000:1990 o następujących markach:

marki „25” – do betonu klasy B7,5–B20

marki „35” – do betonu klasy wyższej niż B20

b) Wymagania dotyczące składu cementu

Wg  ustaleń  normy  PN-B-30000:1990  oraz  ponadto  zgodnie  z  zarządzeniem  Ministra

Komunikacji wymaga się, aby cementy te charakteryzowały się następującym składem:

– Zawartość krzemianu trójwapniowego olitu (C3S) 50-60%

– Zawartość glinianu trójwapniowego olitu (C3A) <7%

– Zawartość alkaliów do 0,6%

–  Zawartość alkaliów pod warunkiem zastosowania kruszywa nieaktywnego do 0,9%

–  Zawartość C4AF+2C3A (zalecane) <20%



c) Opakowanie

Cement wysyłany w opakowaniu powinien być pakowany w worki papierowe WK, co najmniej

trzywarstwowe, wg PN-76/P-79005.

Masa worka z cementem powinna wynosić  50,2 kg.  Na workach powinien być umieszczony

trwały, wyraźny napis zawierający następujące dane:

 oznaczenie

 nazwa wytwórni i miejscowości

 masa worka z cementem

 data wysyłki

 termin trwałości cementu.

Dla  cementu  luzem  należy  stosować  cementowagony  i  cementosomochody  wyposażone  we

wsypy  umożliwiające  grawitacyjne  napełnianie  zbiorników  i  urządzenie  do  wyładowania

cementu oraz powinny być przystosowane do plombowania i wsypów i wysypów.

d) Świadectwo jakości cementu

Każda  partia  wysyłanego cementu  powinna  być  zaopatrzona  w sygnaturę odbiorczą  kontroli

jakości zgodnie z PN-EN 147-2.

e) Akceptowanie poszczególnych partii cementu

Każda partia cementu przed jej użyciem do betonu musi uzyskać akceptację Inżyniera.

f) Bieżąca kontrola podstawowych parametrów cementu

 Cement  pochodzący z  każdej  dostawy  musi  być  poddany  badaniom  wg  normy  PN-EN

196-1:1996,  PN-EN 196-3:1996 i  PN-EN 196-6:1997,  a  wyniki ocenione wg normy PN-

B-30000:1990.

 Zakres  badań cementu  pochodzącego z  dostawy,  dla  której  jest  atest  z

wynikami badań cementowni obejmuje tylko badania podstawowe.

 Ponadto  przed  użyciem  cementu  do  wykonania  mieszanki  betonowej  zaleca  się

przeprowadzenie kontroli obejmującej:

– oznaczenie  czasu  wiązania  wg  PN-EN  196-1:1996,  PN-EN  196-3:1996  i  PN-EN

196-6:1997

– oznaczenie  zmiany  objętości  wg  PN-EN  196-1:1996,  PN-EN  196-3:1996  i  PN-EN

196-6:1997

– sprawdzenie  zawartości  grudek  (zbryleń)  nie  dających  się  rozgnieść  w  palcach  i  nie

rozpadających się w wodzie.

W przypadku, gdy w/w kontrola wykaże niezgodność z normami cement nie może być użyty

do betonu.

g) Magazynowanie i okres składowania

 Miejsca przechowywania cementu mogą być następujące:

 dla cementu pakowanego (workowanego):

składy otwarte (wydzielone miejsca zadaszone na otwartym terenie zabezpieczone z bo-



ków przed opadami) lub magazyny zamknięte (budynki lub pomieszczenia o szczelnym

dachu i ścianach)

 dla cementu luzem:

– magazyny specjalne (zbiorniki  stalowe,  żelbetowe  lub  betonowe przystosowane do

pneumatycznego  załadowania  i  wyładowania  cementu  luzem,  zaopatrzone  w

urządzenia  do  przeprowadzenia  kontroli  objętości  cementu  znajdującego  się  w

zbiorniku  lub  otwory  do  przeprowadzenia  pomiarów  poziomu  cementu,  włazy  do

czyszczenia oraz klamry na zewnętrznych ścianach).

 Podłoża  składów  otwartych  powinny  być  twarde  i  suche,  odpowiednio  pochylone,

zabezpieczające cement przed ściekaniem wody deszczowej i zanieczyszczeniem.

 Podłogi magazynów zamkniętych powinny być suche i czyste, zabezpieczające cement przed

zawilgoceniem i zanieczyszczeniem.

 Dopuszczalny okres przechowywania cementu zależny jest od miejsca przechowywania.

Cement nie może być użyty do betonu po okresie:

– 10 dni w przypadku przechowywania go w zadaszonych składach otwartych,

– po upływie okresu trwałości podanego przez wytwórcę w przypadku przechowywania w

składach zamkniętych.

 Każda  partia  cementu  posiadająca  oddzielne  świadectwo  jakości  powinno  być

przechowywana w sposób umożliwiający jej łatwe rozróżnienie.

(2) Kruszywo.

a) Rodzaj kruszywa i uziarnienie.

Do  betonu  należy  stosować  kruszywo  mineralne  odpowiadające  wymaganiom  normy  PN-

B-06712/A1:1997, z tym że marka kruszywa nie powinna być niższa niż klasa betonu.

Ziarna kruszywa nie powinny być większe niż:

– 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu,

– 3/4  odległości  w  świetle  między  prętami  zbrojenia  leżącymi  w  jednej  płaszczyźnie

prostopadłej do kierunku betonowania.

Kontrola  partii  kruszywa  przed  użyciem  go  do  wykonania  mieszanki  betonowej  obejmuje

oznaczenia:

– składu ziarnowego wg PN-EN 933-1:2000,

– kształtu ziarn wg PN-EN 933-4:2001,

– zawartości pyłów mineralnych wg PN-78/B-06714/13,

– zawartości zanieczyszczeń obcych wg PN-76/B-06714/12.

W celu umożliwienia korekty recepty roboczej mieszanki betonowej należy prowadzić bieżącą

kontrolę wilgotności kruszywa wg PN-EN 1997-6:2002 i stałości zawartości frakcji 0–2 mm.

2.2.     Wymagania do betonu konstrukcyjnego użytego do budowy tunelu.  

– B-30 dla wykonania konstrukcji tunelu.

Wymagania co do szczelności i mrozoodporności wg PN-EN 206-1:2003, tj.: 



– nasiąkliwość nie większa jak 4%

– mrozoodporność przy ubytku masy nie większym niż 5%, spadek wytrzymałości nie większy od

20% po 150 cyklach zamrażania i rozmrażania.

– B-25 dla wykonania osłony izolacji

– B-25 utwardzony powierzchniowo dla wykonania posadzek

– B-10 dla podbetonów i podkładów

Wymagania ogólne wg PN-EN 206-1:2003.

Ponadto beton i jego składniki powinny spełniać wymagania IBDM w Warszawie.

2.3.     Materiały do wykonania podbetonu  

Beton  kl.  B7,5  i  B10 z  utrzymaniem wymagań i  badań tylko  w zakresie  wytrzymałości  betonu na

ściskanie.

Orientacyjny skład podbetonu:

– pospółka kruszona 0/40,

– cement hutniczy 25. Ilość cementu 6%, gd max = 2,09 gr/cm3, wilgotność optymalna 8%.

Kruszywo równomiernie stopniowane o frakcjach:

20/40 = 30%, 20/10 = 20%, 0/2 = 30%

3. Sprzęt
Dozatory muszą mieć aktualne świadectwo legalizacji.  Mieszanie składników powinno się odbywać

wyłącznie  w  betoniarkach  o  wymuszonym  działaniu  (zabrania  się  stosowania  mieszarek  wolno

spadowych).

4. Transport
4.1.     Transport, podawanie i układanie mieszanki betonowej  

(1) Środki do transportu betonu

 Mieszanki betonowe mogą być transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw. gruszkami).

 Ilość  „gruszek”  należy  dobrać  tak  aby  zapewnić  wymaganą  szybkość  betonowania  z

uwzględnieniem  odległości  dowozu,  czasu  twardnienia  betonu  oraz  koniecznej  rezerwy  w

przypadku awarii samochodu.

(2) Czas transportu i wbudowania

Czas transportu i wbudowania mieszanki nie powinien być dłuższy niż:

90 minut przy temperaturze otoczenia +15°C

70 minut przy temperaturze otoczenia +20°C

30 minut przy temperaturze otoczenia +30°C

5. Wykonanie robót
5.1.     Zalecenia ogólne  

 Roboty  betoniarskie  muszą  być  wykonane  zgodnie  z  wymaganiami  norm PN-EN 206-1:2003

i PN-63/B-06251.



 Betonowanie można  rozpocząć po uzyskaniu  zezwolenia  Inżyniera  potwierdzonego wpisem do

dziennika budowy.

5.2.     Wytwarzanie mieszanki betonowej  

(1) Dozowanie składników:

 Dozowanie składników do mieszanki betonowej powinno być dokonywane wyłącznie wagowo,

z dokładnością:

2% – przy dozowaniu cementu i wody

3% – przy dozowaniu kruszywa.

Dozatory muszą mieć aktualne świadectwo legalizacji.

 Przy  dozowaniu  składników  powinno  się  uwzględniać  korektę  związaną  ze  zmiennym

zawilgoceniem kruszywa.

(2) Mieszanie składników

 Mieszanie składników powinno się odbywać wyłącznie w betoniarkach wymuszonym działaniu

(zabrania się stosowania mieszarek wolnospadowych).

 Czas mieszania należy ustalić doświadczalnie jednak nie powinien być krótszy niż 2 minuty.

(3) Podawanie i układanie mieszanki betonowej

 Do podawania mieszanek betonowych należy stosować pojemniki o konstrukcji umożliwiającej

łatwe ich opróżnianie lub pompy przystosowanej do podawania mieszanek plastycznych. Przy

stosowaniu  pomp  obowiązują  odrębne  wymagania  technologiczne  przy  czym  wymaga  się

sprawdzenia ustalonej konsystencji mieszanki betonowej przy wylocie.

 Przed przystąpieniem do układania  betonu należy  sprawdzić:  położenie  zbrojenia,  zgodność

rzędnych  z  projektem,  czystość  deskowania  oraz  obecność  wkładek  dystansowych  zapew-

niających wymaganą wielkość otuliny.

 Mieszanki betonowej nie należy zrzucać z wysokości większej niż 0,75 m od powierzchni, na

którą spada. W przypadku gdy wysokość ta jest większa należy mieszankę podawać za pomocą

rynny zsypowej (do wysokości 3,0 m) lub leja zsypowego teleskopowego (do wysokości 8,0 m).

 Przy  wykonywaniu  konstrukcji  monolitycznych  należy  przestrzegać  dokumentacji  techno-

logicznej, która powinna uwzględniać następujące zalecenia:

– w fundamentach i korpusach podpór mieszankę betonową należy układać bezpośrednio z po-

jemnika lub rurociągu pompy, bądź też za pośrednictwem rynny,

– warstwami o grubości do 40 cm zagęszczając wibratorami wgłębnymi,

– przy wykonywaniu płyt mieszankę betonową należy układać bezpośrednio z pojemnika lub

rurociągu pompy. W płytach o grubości większej od 12 cm zbrojonych górą i dołem należy

stosować belki wibracyjne.

(4) Zagęszczanie betonu

Przy zagęszczaniu mieszanki betonowej należy przestrzegać następujących zasad:



 Wibratory wgłębne należy stosować o częstotliwości min. 6000 drgań na minutę, z buławami o

średnicy nie większej niż 0,65 odległości  między prętami zbrojenia  leżącymi w płaszczyźnie

poziomej.

 Podczas zagęszczania wibratorami wgłębnymi nie wolno dotykać zbrojenia buławą wibratora.

 Podczas zagęszczania  wibratorami wgłębnymi należy zagłębić  buławę na głębokość 5–8 cm

w warstwę poprzednią i przytrzymywać buławę w jednym miejscu w czasie 20–30 sekund po

czym wyjmować powoli w stanie wibrującym.

 Kolejne miejsca  zagłębienia  buławy powinny być od siebie  oddalone o 1,4 R,  gdzie  R jest

promieniem skutecznego działania wibratora. Odległość ta zwykle wynosi 0,35–0,7 m.

 Belki wibracyjne powinny być stosowane do wyrównania powierzchni betonu płyt  i  charak-

teryzować się jednakowymi drganiami na całej długości.

 Czas  zagęszczania  wibratorem powierzchniowym,  lub  belką  wibracyjną  w  jednym miejscu

powinien wynosić od 30 do 60 sekund.

 Zasięg działania wibratorów przyczepnych wynosi zwykle od 20 do 50 cm w kierunku głębo-

kości i  od  1,0 do  1,5 m w kierunku długości elementu.  Rozstaw wibratorów należy ustalić

doświadczalnie  tak aby nie  powstawały  martwe pola.  Mocowanie wibratorów powinno być

trwałe i sztywne.

(5) Przerwy w betonowaniu

Przerwy w betonowaniu należy sytuować w miejscach uprzednio przewidzianych i uzgodnionych z

projektantem.

 Ukształtowanie  powierzchni  betonu  w  przerwie  roboczej  po  winno  być  uzgodnione  z

projektantem, a w prostszych przypadkach można się kierować zasadą,  że powinna ona  być

prostopadła do kierunku naprężeń głównych.

 Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna być starannie przygotowana

do połączenia betonu stwardniałego ze świeżym przez:

– usunięcie  z  powierzchni  betonu  stwardniałego,  luźnych  okruchów  betonu  oraz  warstwy

pozostałego szkliwa cementowego,

– obfite  zwilżenie  wodą  i  narzucenie  kilkumilimetrowej  warstwy  zaprawy  cementowej  o

stosunku  zbliżonym  do  zaprawy  w  betonie  wykonywanym  albo  też  narzucenie  cienkiej

warstwy  zaczynu  cementowego.  Powyższe  zabiegi  należy  wykonać  bezpośrednio  przed

rozpoczęciem betonowania.

 W  przypadku  przerwy  w  układaniu  betonu  zagęszczonego  przez  wibrowanie,  wznowienie

betonowania  nie  powinno  się  odbyć  później  niż  w  ciągu  3  godzin  lub  po  całkowitym

stwardnieniu betonu.

Jeżeli temperatura powietrza jest wyższa niż 20°C to czas trwania przerwy nie powinien przekraczać

2 godzin. Po wznowieniu betonowania należy unikać dotykania wibratorem deskowania, zbrojenia i

poprzednio ułożonego betonu.

(6) Wymagania przy pracy w nocy.



W  przypadku,  gdy  betonowanie  konstrukcji  wykonywane  jest  także  w  nocy  konieczne  jest

wcześniejsze przygotowanie odpowiedniego oświetlenia zapewniającego prawidłowe wykonawstwo

robót i dostateczne warunki bezpieczeństwa pracy.

(7) Pobranie próbek i badanie.

 Na  wykonawcy  spoczywa  obowiązek  zapewnienia  wykonania  badań  laboratoryjnych

przewidzianych  normą  PN-EN  206-1:2003  oraz  gromadzenie,  przechowywanie  i  okazywanie

Inżynierowi wszystkich wyników badań dotyczących jakości betonu i stosowanych materiałów.

 Jeżeli beton poddany jest specjalnym zabiegom technologicznym, należy opracować plan kontroli

jakości betonu dostosowany do wymagań technologii produkcji.  W planie kontroli powinny być

uwzględnione  badania  przewidziane  aktualną  normą  i  niniejszymi  SST  oraz  ewentualne  inne

konieczne do potwierdzenia prawidłowości zastosowanych zabiegów technologicznych.

 Badania powinny obejmować:

– badanie składników betonu

– badanie mieszanki betonowej

– badanie betonu.

5.3.     Warunki atmosferyczne przy układaniu mieszanki betonowej i wiązaniu betonu  

(1) Temperatura otoczenia

 Betonowanie należy wykonywać wyłącznie w temperaturach nie niższych niż +5°C, zachowując

warunki  umożliwiające  uzyskanie  przez  beton  wytrzymałości  co  najmniej  15  MPa  przed

pierwszym zamarznięciem.

 W wyjątkowych przypadkach  dopuszcza  się  betonowanie  w  temperaturze  do  –5°C,  jednak

wymaga  to  zgody Inżyniera  oraz  zapewnienia  mieszanki  betonowej  o  temperaturze  +20°C

w chwili  układania i zabezpieczenia uformowanego elementu przed utratą ciepła w czasie co

najmniej 7 dni.

(2) Zabezpieczenie podczas opadów

Przed  przystąpieniem  do  betonowania  należy  przygotować  sposób  postępowania  na  wypadek

wystąpienia  ulewnego  deszczu.  Konieczne  jest  przygotowanie  odpowiedniej  ilości  osłon

wodoszczelnych dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni świeżego betonu.

(3) Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia

 Przy  niskich  temperaturach  otoczenia  ułożony  beton  powinien  być  chroniony  przed

zamarznięciem przez okres pozwalający na uzyskanie wytrzymałości co najmniej 15 MPa.

 Uzyskanie  wytrzymałości  15  MPa  powinno  być  zbadane  na  próbkach  przechowywanych

w takich samych warunkach jak zabetonowana konstrukcja.

 Przy przewidywaniu  spadku  temperatury  poniżej  0°C  w okresie  twardnienia  betonu  należy

wcześniej podjąć działania organizacyjne pozwalające na odpowiednie osłonięcie i podgrzanie

zabetonowanej konstrukcji.

5.4.     Pielęgnacja betonu  

(1) Materiały i sposoby pielęgnacji betonu



 Bezpośrednio po zakończeniu betonowania zaleca się przykrycie powierzchni betonu lekkimi

osłonami wodoszczelnymi zapobiegającymi odparowaniu wody z betonu i chroniącymi beton

przed deszczem i nasłonecznieniem.

 Przy temperaturze otoczenia  wyższej  niż  +5°C należy  nie  później  niż  po  12  godzinach od

zakończenia  betonowania  rozpocząć  pielęgnację  wilgotnościową  betonu  i  prowadzić  ją  co

najmniej przez 7 dni (przez polewanie co najmniej 3 razy na dobę).

 Nanoszenie  błon  nieprzepuszczających wody jest  dopuszczalne  tylko  wtedy,  gdy  beton  nie

będzie się łączył z następną warstwą konstrukcji  monolitycznej,  a także gdy nie są  stawiane

specjalne wymagania odnośnie jakości pielęgnowanej powierzchni.

 Woda stosowana do polewania betonu powinna spełniać wymagania normy PN-EN 1008:2004.

 W czasie dojrzewania betonu elementy powinny być chronione przed uderzeniami i drganiami.

(2) Okres pielęgnacji

 Ułożony beton należy utrzymywać w stałej wilgotności przez okres co najmniej  7 dni.  Pole-

wanie betonu normalnie twardniejącego należy rozpocząć po 24 godzinach od zabetonowania.

 Rozformowanie  konstrukcji  może  nastąpić  po  osiągnięciu  przez  beton  wytrzymałości  roz-

formowania  dla  konstrukcji  monolitycznych (zgodnie z  normą  PN-63/B-06251)  lub  wytrzy-

małości manipulacyjnej dla prefabrykatów.

5.5.     Wykańczanie powierzchni betonu  

(1) Równość powierzchni i tolerancji.

Dla powierzchni betonów w konstrukcji nośnej obowiązują następujące wymagania:

 wszystkie betonowe powierzchnie muszą być gładkie i równe, bez zagłębień między ziarnami

kruszywa, przełomów i wybrzuszeń ponad powierzchnię,

 pęknięcia są niedopuszczalne,

 rysy powierzchniowe skurczowe są dopuszczalne pod warunkiem, że zostaje zachowana otulina

zbrojenia betonu min. 2,5cm,

 pustki, raki i wykruszyny są dopuszczalne pod warunkiem, że otulenie zbrojenia betonu będzie

nie mniejsze niż 2,5cm, a powierzchnia na której występują nie większa niż 0,5% powierzchni

odpowiedniej ściany,

 równość gorszej powierzchni ustroju nośnego przeznaczonej pod izolacje powinna odpowiadać

wymaganiom normy PN-69/B-10260, tj. wypukłości i wgłębienia nie powinny być większe niż

2 mm.

(2) Faktura powierzchni i naprawa uszkodzeń

Jeżeli  projekt  nie  przewiduje  specjalnego  wykończenia  powierzchni  betonowych,  to  po

rozdeskowaniu konstrukcji należy:

 wszystkie wystające nierówności wyrównać za pomocą tarcz karborundowych i czystej wody

bezpośrednio po rozebraniu szalunków,



 raki i  ubytki  na eksponowanych powierzchniach  uzupełnić  betonem i  następnie wygładzić  i

uklepać, aby otrzymać równą i jednorodną powierzchnię bez dołków i porów,

 wyrównaną  wg  powyższych  zaleceń  powierzchnię  należy  obrzucić  zaprawą  i  lekko

wyszczotkować wilgotną szczotką aby usunąć powierzchnie szkliste.

5.6.     Wykonanie podbetonu  

Przed przystąpieniem do układania podbetonu należy sprawdzić podłoże pod względem nośności

założonej w projekcie technicznym.

Podłoże winne być równe, czyste i odwodnione.

Beton winien być rozkładany w miarę możliwości w sposób ciągły z zachowaniem kontroli grubości

oraz rzędnych wg projektu technicznego.

6. Kontrola jakości
Kontrola  jakości wykonania betonów polega na  sprawdzeniu zgodności z  projektem oraz podanymi

wyżej wymaganiami. Roboty podlegają odbiorowi.

7. Obmiar robót
Jednostkami obmiaru są:

B.04.01.00 – 1 m3 wykonanej konstrukcji.

B.04.02.00 – 1 m3 wykonanego podbetonu.

8. Odbiór robót
Wszystkie roboty objęte B.04.01.00 i  B.04.02.00 podlegają  zasadom odbioru robót zanikających wg

zasad podanych powyżej.

9. Podstawa płatności
Płaci się za roboty wykonane w jednostkach podanych w p. 7.

Cena jednostkowa obejmuje dla B.04.01.00:

– dostarczenie niezbędnych czynników produkcji

– oczyszczenie podłoża

– ułożenie  mieszanki  betonowej  w  nawilżonym  deskowaniu,  z  wykonaniem  projektowanych

otworów, zabetonowaniem zakotwień i marek, zagęszczeniem i wyrównaniem powierzchni

– pielęgnację betonu

– rozbiórką deskowania i rusztowań

– oczyszczenia stanowiska pracy i usunięcie materiałów rozbiórkowych poza granice obiektu.

B.04.02.00. Podbeton na podłożu gruntowym.

Płaci  się za  ustaloną  ilość m3 betonu wg ceny jednostkowej,  która  obejmuje:  wyrównanie podłoża,

przygotowanie, ułożenie, zagęszczenie i wyrównanie betonu, oczyszczenie stanowiska pracy.



10.  Przepisy związane
PN-EN 206-1:2003 Beton.

PN-EN 196-1:1996 Cement. Metody badań. Oznaczenie wytrzymałości.

PN-EN 196-3:1996 Cement. Metody badań. Oznaczenie czasów wiązania i stałości objętości.

PN-EN 196-6:1997 Cement. Metody badań. Oznaczenie stopnia zmielenia.

PN-B-30000:1990 Cement portlandzki.

PN-88/B-30001 Cement portlandzki z dodatkami.

PN-B-03002/Az2:2002 Konstrukcje murowe niezbrojne. Projektowanie i oblicznie.

PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania próbek.

PN-89/S-10050 Próbne obciążenie obiektów mostowych, żelbetowych.


