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1.1

M.05.00 KONSTRUKCJE STALOWE

Wstep

. Przedmiot SST

1.2.

Przedmiotem niniejszej szczegodtowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t zwigzanych z wykonaniem nowych konstrukcji stalowych.

Zakres stosowania SST

1.3.

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

przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

Zakres robét objetych SST

1.4.

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie 1 montaz elementéw konstrukcji stalowych budowanych bokséw garazowych w Bazie

Materialowej w Ozarowie Maz. Przy ul. Poznanskiej 300.

Okre$lenia podstawowe

L.5.

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

1 wytycznych oraz okresleniami podanymi w SST Czg$¢ G: ,,Wymagania ogolne”.

Ogodlne wymagania dotyczace robot

2.1.

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

Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w SST Czgé¢ G ,,Wymagania ogolne”.

Materialy

Wymagania ogdlne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania rob6t musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej SST i

dokumentacji projektowe;j.

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

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

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

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

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez

ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materialy stosowane do wykonywania elementow konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé

wymaganiom zawartym w normach PN-S-10050:1989 1 PN-82/S-10052 oraz warunkach

technicznych D2.



2.2. Wymagania szczegOlowe

2.2.1. Stal konstrukcyjna

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

2.2.1.1. Wyroby zimnogigte — ksztattowniki:

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

— ksztattowniki  otwarte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm  PN-73/H-93460.00,
PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-93460.05
oraz PN-73/H-93460.06,dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407,
PN-H-93419:1997,

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

Ksztaltowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadac

nastgpujagcym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

— mie¢ trwate ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane — blachy:

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

blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,
— blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

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

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujacym
wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

— mie¢ trwate ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.2. Laczniki

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do laczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé

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

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

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

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

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



2.2.3. Materiaty do spawania

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

— elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

— drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

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

PN-67/M-69356.

2.2.4. Sktadowanie materiatéw i konstrukc;ji

Elementy konstrukcji stalowych i materialy dostarczone na budowe¢ powinny by¢ wyladowywane
dzwigami. Elementy cie¢zkie, dtugie 1 wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi 1 usztywni¢ przed
odksztalcaniem. Elementy uklada¢ w sposdb umozliwiajagcy odczytanie znakowania. Na miejscu
sktadowania nalezy rejestrowaé konstrukcje niezwlocznie po ich nadejSciu, segregowac i uktadaé na
wyznaczonym miejscu na podktadach drewnianych z bali lub desek na wyrownanej do poziomu ziemi w
odlegtosci 2,0 do 3,0 m od siebie oraz oczyszczaé i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia.

Elektrody sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.

Laczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

Sprzet

Roboty zwigzane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowg nowych konstrukcji stalowych

moga by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do

wykonywania zamierzonych robot.

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

— spawarkami,

— palnikami gazowymi,

— zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

— zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do ci¢zaru poszczegodlnych
elementéw konstrukeji (40 do 100 Mg).

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawcg powinien by¢ sprawny technicznie i spelnia¢ wymagania

techniczne w zakresic BHP.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w SST Czes¢ G ,, Wymagania ogdlne”.

Transport

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

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w SST Czes¢ G ,,Wymagania ogdlne”.

Elementy konstrukcji stalowej zaladowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom skrajni

i by¢ trwale mocowane, aby w drodze nie uleglty zsunigciu, odksztalceniu, przewrdceniu itp. Sposob



5.1

zatadunku, transportowania i roztadunku nie powinien powodowaé powstania nadmiernych deformacji,

naprezen 1 uszkodzen. Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed

odksztalceniem i zdeformowaniem.

Wykonawca powinien wykonaé ,,Projekt organizacji transportu” elementéow konstrukcji stalowej

z Wytworni na miejsce wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera.

,,Projekt organizacji transportu” powinien zawierac:

— harmonogram realizacji transportu,

— okreslenie gabarytow 1 masy transportowanych elementow,

— sposob za i wytadunku elementow stalowych,

— rodzaj srodkow transportowych,

— w przypadku elementdw, ktorych gabaryty przekraczajg skrajni¢ drogowa lub torowa, nalezy podaé
planowang tras¢ transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i uzgod-
nieniami,

— sposOb oznakowania transportu elementdéw, ktorych gabaryty przekraczaja skrajni¢ drogowa lub
torowa, zgodnie z przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

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

tras¢ konwoju lub transportu, wykonawca powinien wykona¢ we wlasnym zakresie i na wlasny koszt.

Wszelkie uszkodzenia drég publicznych, linii kolejowej Iub innych budowli i urzadzen powstale

w trakcie transportu Wykonawca bedzie usuwac na biezaco i na wlasny koszt.

Wykonanie robot

Ogdlne warunki wykonywania robdt

Ogodlne wymagania dotyczace wykonania robot podano w SST Cze¢s¢ G ,,Wymagania ogdlne”.
Wykonanie rob6t powinno by¢ zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052 oraz warunkami
technicznymi D2.

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

Elementy konstrukcji stalowych ustrojow nosnych dla obiektow mostowych objetych kontraktem moga
by¢ wykonywane tylko w Wytworniach zakwalifikowanych przez Komisj¢ Kwalifikacyjng Ministerstwa
Infrastruktury. Wykonawca powinien dostarczy¢ Inzynierowi kopi¢ Swiadectwa Komisji dla wytworni
wykonujacej elementy konstrukcji stalowej ustroju nosnego.

Wykonawca nie moze przenies¢ wytwarzania elementéw konstrukcji nosnej do innej Wytwérni bez
zgody Zamawiajacego.

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

zgoda Inzyniera.



Do elementéw drugorzednych zalicza si¢ elementy niecobcigzone (podkladki wyréwnania, wypeltnienia)
oraz elementy przeznaczone do przejecia obcigzen innych niz obcigzenia podstawowe rozwazanej
konstrukcji w rozumieniu normy PN-85/S-10030 (elementy poreczy, chodnikow stuzbowych, ostony
trakcji elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania rob6t w Wytworni

5.2.1. Wymagania og6lne

Rozpoczgcie robot poprzedza wykonanie przez Wytworni¢ ,,Projektu organizacji robot” zwigzanych z

wykonaniem elementdéw konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera, a

rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez

Inzyniera.

,,Projekt organizacji robot” powinien zawierac:

— harmonogram realizacji robot,

— projekt technologii spawania,

— harmonogram i sposdb przeprowadzania badan materiatow i spoin wymaganych odpowiednimi
normami i niniejszg SST,

— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robot ze strony Wytworni,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych konstrukcje (spawaczy),

— okreslenie zrodet zaopatrzenia w stal konstrukcyjna,

— okreslenie zrodet zaopatrzenia w inne czynniki produkcji (elektrody, druty, topniki, $ruby itp.),

— okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukeji,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

,,Projekt technologii spawania” powinien zawierac:

metode spawania,

— stosowany sprzet,

— rodzaj stosowanych materiatow,

— kolejnos¢ wykonywania spoin,

— pozycj¢ taczonych elementdw podczas spawania,

— sposoOb przygotowania brzegow elementow i rowkéw do spawania,

— rodzaje obrobki spoin,

metody kontroli i badan.
Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacj¢ naprezen spawalniczych i odksztalcen.
Wytworca powinien zobowigzaé si¢ do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST 1 doku-

mentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obrobka elementéw
Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow konstrukcji stalowej przed wbudowaniem

powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:



— gatunku stali,

— asortymentu,

— wlasnosci,

— wymiarow i prostoliniowoSci.

Elementy, ktorych odchyltki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja dopuszczalne
odchytki wg PN-89/S-10050, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane
prostowaniu lub gigciu nie powinny wykazywac¢ peknigé. Wystgpienie tego rodzaju uszkodzen
powoduje odrzucenie wykonanych elementow. Sprzet uzywany do prostowania i gigcia elementdw
stalowych powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzony przez Inzyniera.

Cigcie elementéw i sposob obrobienia brzegéw powinien by¢é wykonany zgodnie z ustaleniami
dokumentacji projektowej, z zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do skladania elementéw konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementow w
zakresie usuniecia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegow stykow — z

zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.
5.2.3. Sktadanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

Spawanie winno odbywa¢ si¢ zgodnie z normg PN-89/S-10050.

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

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia panstwowe.
Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytworni w elementy montazowe zgodnie z dokumentacja
projektows.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosciowej i1 odbiorowi zgodnie z
,Projektem technologii spawania”. Badania wstgpne wykonuje Wykonawca lub jednostka wskazana
przez Wykonawce, a wyniki w formie protokotow przekazywane sa Inzynierowi.

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

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

W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inzynier moze zarzadzi¢ kontrolg stosowanych
materialow spawalniczych i1 sprawdzenie poprawno$ci wykonywanych ztgczy spawanych.

W wyniku spawania powstaja napr¢zenia spawalnicze powodujace odksztatcenia elementéw konstrukcji
stalowej. Sposob usunigcia odksztatcen konstrukcji okresla ,,Projekt technologii spawania” w zgodzie z

zaleceniami PN-59/S-10050.

5.2.3.2. Polaczenia na §ruby



5.3.

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do Ijczenia na $ruby powinny by¢ odpowiednio

przygotowane, i tak:

— trzpienie trzeba tak dopasowaé do otworu, aby Sruba wchodzita w otwor po lekkim uderzeniu
miotkiem,

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

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

— $ruba w otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.2.4. Probny montaz nowej konstrukcji stalowej

Przed wystaniem elementow montazowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokonaé
probnego montazu w Wytworni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce konstrukeji zgodnie z
wymaganiami normy PN-89/S-10050.

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

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacja projektowa zabezpieczenie antykorozyjne elementoéw konstrukeji stalowe;,
jezeli jest to mozliwe, nalezy wykona¢ w Wytwérni zgodnie ze SST dotyczacg zabezpieczenia

antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

Montaz nowej konstrukecii stalowej na budowie

5.3.1. Wymagania ogolne

Rozpoczgcie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,,Projektu montazu konstrukcji”

wraz z ,,Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie

robot moze nastgpic¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

,,Projekt montazu konstrukcji” powinien zawierac:

— harmonogram realizacji robot,

— projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejno$¢ scalania zgodnie z dokumentacja
projektowa,

— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie roboét, ze strony Wykonawcy montazu,

— okreslenie Podwykonawcow,

— okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych montaz konstrukcji (spawaczy),

— okreslenie sprzgtu przewidzianego do wykonania montazu konstrukeji,

— ,,Projekt technologii spawania”,

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

— okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST Iub normach przedmiotowych,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,



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

— okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa oséb wykonujacych montaz konstrukeji,

inne informacje, ktorych wymaga Inzynier.

Przed przystgpieniem do montazu konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznal si¢ z
protokotem odbioru konstrukcji od wytworcy 1 potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika
Budowy.

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

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

Kolejne elementy mogag by¢é montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznos$ci elementow

uprzednio zmontowanych.

5.3.2. Wykonanie polaczen spawanych

Polaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,,Projektem technologii spawania” i w ilosci
przewidzianej dokumentacja projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.
Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich
spoin w odleglosci 10+15 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1,0 m. Na Wytworcy spoczywa
obowiazek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wigksza niz 80%, a temperatura nie
nizsza niz +5°C. W czasie opadoéw atmosferycznych, mgly lub mzawki miejsce spawania i stanowiska
spawaczy nalezy ostonic.

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

Spoiny powinny posiada¢ klas¢ zgodng z dokumentacjg projektowa i projektem spawania. Spoiny
czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia, aby gran byla jednolita i gladka.
Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwos$¢ spoiny czolowej
wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).

— dla zlaczy specjalnej jakosci — klasa wadliwosci W1,

— dla zlgczy normalnej jako$ci — klasa wadliwosci W2.

Spoiny czotowe powinny posiadaé¢ klas¢ wadliwosci ztgcza R1, a spoiny normalnej jakosci powinny
odpowiada¢ wadliwosci ztacza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).

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

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

zleconych przez Inzyniera ponosi Wykonawca.



5.4.

Badania mogg wykonywac jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Wykonawca robot
montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow oraz

protokotow, i przekazac je Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukcji.

Montaz nowych elementdéw konstrukcji stalowej na budowie

5.4.1. Wymagania ogolne

Rozpoczgcie robot poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, ,,Projektu montazu elementow

konstrukcji stalowej” wraz z ,,Projektem technologii spawania”.

Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera, a rozpoczecie robot moze nastagpi¢ po dokonaniu

odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

Projekt montazu elementow konstrukciji” powinien zawierac:

— harmonogram realizacji robot,

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

— okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie roboét, ze strony Wykonawcy montazu,

— okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych montaz konstrukcji (spawaczy),

— okreslenie sprzgtu przewidzianego do wykonania montazu konstrukeji,

— ,,Projekt technologii spawania”,

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

— okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w SST Iub normach przedmiotowych,

— okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

— okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa osob wykonujacych montaz elementow konstrukeji
stalowej,

— inne informacje, ktérych wymaga Inzynier.

Przed przystapieniem do montazu elementow konstrukcji, wykonawca montazu powinien zapoznac si¢ z

protokotem odbioru elementéw konstrukcji przewidzianych do wbudowania i1 potwierdzi¢ to

odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Wykonawca montazu powinien zobowigza¢ si¢ do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w SST

i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

Do montazu elementow konstrukcji stalowej stosuje si¢ rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996

1 PN-89/S-10050. Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiadajgcych

warunkom normy PN-82/S-10052.

Konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na:

— sily wywolane odcigzeniem konstrukcji stalowej koniecznym do demontazu elementow
przewidzianych do usunigcia i zamontowania nowych elementow konstrukeji stalowe;,

— sity wywotane obcigzeniem od ludzi pracujgcych przy demontazu i montazu,

— sity od cigzaru narzedzi, urzadzen i materiatdéw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia¢ prawidlowy dostep do kazdego miejsca robot

przewidzianego w dokumentacji projektowe;.



6.1.

W czasie montazu nalezy dopilnowaé, aby prace byly prowadzone zgodnie z projektem organizacji
robot.
Kolejne elementy mogag by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznos$ci elementow

uprzednio zmontowanych.

5.4.2. Wykonanie potaczen spawanych

Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z ,,Projektem technologii spawania” i w ilo$ci
przewidzianej dokumentacja projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.
Warunki wykonania potgczen spawanych opisano w punkcie 5.3.3 niniejszej SST.

5.4.3. Wykonanie potaczen na sruby

Warunki wykonania potgczen na §ruby opisano w punkcie 5.2.3.3 niniejszej SST.

Kontrola jakosci

Wymagania ogdlne

6.2.

Kontrola jako$ci wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementéow konstrukcji juz
istniejgcych polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacja projektowa oraz wymaganiami podanymi
w normie PN-89/S-10050 i niniejszej SST.

Kontrola powinna by¢ prowadzona wg ustalonego Planu Kontroli, obejmujacego migdzy innymi podziat
obiektu na cze$ci podlegajace osobnej ocenie oraz szczegdlowe okreslenie zakresu, celu kontroli,
czestotliwosci badan, sposobu i 1lo$¢ pobierania probek.

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

Ocena poszczegolnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robdt podano w SST Czes¢ G: ,, Wymagania ogdlne”.

Zakres kontroli 1 badan:

6.2.1. Materialy

Materiaty stosowane do wykonania elementéw konstrukcji stalowej podlegaja kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materialy powinny uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

6.2.2. Nowa konstrukcja stalowa

Wykonanie i montaz konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w
niniejszej SST.

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

warunkom podanym w niniejszej SST.

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

— sprawdzenie elementéw stalowych,



— sprawdzenie wymiaréw konstrukcji,

— sprawdzenie polgczen,

— sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

— sprawdzenie poprawno$ci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie probnego montazu konstrukeji,
— sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

— sprawdzenie zgodno$ci wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacjg projektows,

— kontrole jakos$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,

— kontrole jakosci powlok antykorozyjnych.

Odbiodr konstrukeji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie
transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Roboty podlegaja odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapéw robdt potwierdzana jest wpisem do

Dziennika Budowy.

6.2.3. Elementy konstrukcji stalowej

Wykonanie i montaz elementow konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami
podanymi w niniejszej SST.

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

warunkom podanym w niniejszej SST.

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

— sprawdzenie elementéw stalowych,

— sprawdzenie wymiaréw elementéw w stanie gotowym do montazu,

— kontrole jakos$ci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,

— sprawdzenie polaczen,

— sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych.

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

— sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

— sprawdzenie czy elementy zaladowane na $rodki transportu odpowiadaja wymogom skrajni i czy sa
trwale mocowane,

— sprawdzenie zgodno$ci wykonania elementow konstrukcji stalowej z dokumentacja projektows,

— kontrola jako$ci powtok antykorozyjnych,

— sprawdzenie poprawnosci wykonania elementéw konstrukeji poprzez wykonanie probnego montaz w

istniejacej konstrukeji.

Odbioér elementow konstrukcji przeznaczonych do wbudowania oraz ewentualne zalecenia co do
sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika
Budowy.

Odbioér konstrukeji stalowej po wbudowaniu elementéw oraz ewentualne zalecenia co do sposobu

naprawy powstatych uszkodzen potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.



Roboty zwigzane z wykonaniem elementow konstrukeji stalowej przeznaczonych do wbudowania oraz
montaz tych elementow podlega odbiorowi, a ocena poszczegolnych etapow robdt potwierdzana jest

wpisem do Dziennika Budowy.

Obmiar robot

Ogolne wymagania dotyczace obmiaru robot podano w SST Czes¢ G ,,Wymagania ogdlne”.

Jednostka obmiarowg jest t (tona):

— wykonanej i zamontowanej konstrukeji stalowej jako catosci,

— wykonanych i zamontowanych w istniejacej konstrukcji nowych elementéow konstrukeji stalowe;j,

zgodnie z dokumentacja projektowg i obmiarem w terenie.

Odbior robot

Ogodlne wymagania dotyczace odbioru rob6t podano w SST Czeé¢ G ,,Wymagania ogolne”.

Inzynier, w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisj¢ Odbioru, ktorej zadaniem jest sprawowanie
nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako catosci, jak i elementow konstrukcji stalowej
przeznaczonych do wbudowania. Poszczegolne etapy wykonania konstrukcji stalowej jako catosci i
elementow konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania sg odbierane przez Komisje poprzez
sporzadzenie odpowiedniego protokotu.

Do odbioru koncowego w Wytworni Wytworca przedklada wszystkie dokumenty techniczne,
$wiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, §wiadectwa spawaczy, pomiary odchytek,
swiadectwa jakoSci materialow, jak rowniez dziennik wykonania konstrukcji, dokumentacje projektowa,
rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czg$ciowego, protokdt z pomiaru geometrii lub probnego
montazu wytwarzanej konstrukcji.

Odbiodr konstrukcji po roztadunku i uszkodzen powstaltych w transporcie winien by¢ wykonany
w obecnosci Inzyniera i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytworca powinien dostarczyé
wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentow dotyczacych wykonanej
konstrukcji.

Odbiér konstrukeji na budowie winien by¢é dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z o$wiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbioréw
miedzyoperacyjnych zostaty usunicte.

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako calo$¢ oraz elementy konstrukcji stalowych
przeznaczone do wbudowania uznaje si¢ za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacja
projektowa, niniejsza SST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem
tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2, 51 6

niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

Podstawa platnosci
Ogodlne wymagania dotyczace podstawy platnosci podano w SST Czgs¢ G: ,,Wymagania ogdlne”

Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 tong:



— wykonanej 1 zmontowanej konstrukcji stalowej jako catosci,
— wykonanych i zamontowanych w istniejacej konstrukeji elementow konstrukcji stalowe;j,
— zgodnie z dokumentacjg projektowa, obmiarem robdt, atestem producenta materialdw i1 oceng jakosci
wykonania rob6t na podstawie pomiaréw i badan.
Cena jednostkowa obejmuje:
a) Wykonanie konstrukcji jako catosci oraz elementéw konstrukcji stalowej przeznaczonych do
wbudowania:
— prace przygotowawcze,
— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,
— opracowanie ,,Programu realizacji robot” wraz z ,,Projektem technologii spawania”,
— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
— badanie i obrobka elementow stalowych do scalania,
— scalanie elementdw i ich spawanie,
— montaz probny konstrukcji,
— oznaczenie elementow wedlug kolejno$ci montazu,
— wykonanie niezb¢dnych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,
— gromadzenie wynikoéw przeprowadzonych pomiaréw i badan.
b) Transport konstrukc;ji:
— wykonanie ,,Projektu organizacji transportu” wraz z niezbednymi projektami, ekspertyzami i
opiniami,
— zaladunek konstrukeji na $rodki transportu,
— przewiezienie konstrukcji z wytworni na plac budowy,

— roztadunek konstrukcji na placu sktadowym na budowie,

usunigcie uszkodzen powstatych w trakcie transportu.
¢) Montaz konstrukcji jako catosci na budowie:
— prace przygotowawcze i pomiarowe,
— wykonanie ,,Projektu montazu konstrukcji” wraz z ,,Projektem technologii spawania”,
— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
— montaz wstepny z regulacjg geometrii,
— state zespolenie elementdw przez spawanie,
— wykonanie innych polgczen (na sruby),
— usuni¢cie ewentualnych usterek,
— uporzadkowanie miejsca robot,
— wykonanie niezb¢dnych pomiaréw i badan wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,

— gromadzenie wynikoéw przeprowadzonych pomiaréw i badan.

Cena zawiera rowniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.



10. Przepisy zwiazane

10.1. Normy

1.
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12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.

19.

20.

21.

22.

23.

PN-S-10050:1989
PN-82/S-10052
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

PN-EN 10210-1:2000

PN-EN 10210-2:2000

PN-H-92203:1994
PN-H-92200:1994
PN-73/H-92127
PN-76/H-92325
PN-EN 10219-1:2000

PN-EN 10219-2:2000

PN-73/H-93460.00

PN-73/H-93460.01

PN-73/H-93460.02

PN-ISO 1891:1999

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole glowne.

Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.

Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

Stal. Wyroby. Terminologia.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie

1 transport.

Ksztaltowniki zamknigte wykonywane na goraco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne
dostawy.

Ksztaltowniki zamknigte wykonywane na goraco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary
1 wielkosci statyczne.

Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

Stal. Blachy grube. Wymiary.

Blachy stalowe zeberkowe.

Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne
dostawy.

Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary
1 wielkosci statyczne.

Ksztaltowniki stalowe gigte na zimno otwarte.

Ksztaltowniki stalowe giete na zimno otwarte. Kgtowniki rownoramienne
ze stali weglowej zwyklej jakosci o Rm do 490 MPa.

Ksztaltowniki stalowe giete na zimno otwarte. Kgtowniki rownoramienne
ze stali niskostopowej o podwyzszonej wytrzymato$ci o Rm powyzej 490
MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.



24. PN-ISO 8992:1996 Czegsci zigczne. Ogdlne wymagania dla Srub, wkretow, Srub
dwustronnych i nakretek.

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

26. PN-ENISO 4014:2002 Sruby z tbem sze$ciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

27. PN-ENISO 887:2002  Podktadki okraglte do Srub, wkretow i nakretek ogolnego przeznaczenia.

Uktad ogolny.

28. PN-ISO 10673:2002 Podktadki okrggte do srub z podktadks. Szereg maty, sredni i duzy. Klasa
doktadnosci A.

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

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

dostawy materialow dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu,
wymiary, tolerancje i znakowanie.

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

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

spawania tukowego stali odpornych na pelzanie. Klasyfikacja.

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

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

35. PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

36. PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ zlaczy spawanych. Oznaczenie klasy
wadliwo$ci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

37. PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania
wizualne.

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

39. PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczgce zlaczy spawanych. Badania
radiograficzne zlaczy spawanych.

40. PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczgce zlaczy spawanych. Badania
ultradzwickowe ztaczy spawanych.

41. PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na podstawie
radiograméw.

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 pdzniejszymi zmianami),

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

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

Z pozniejszymi zmianami).



1.1

M.07.00 IZOLACJE PRZECIWWODNE
I PRZECIWWILGOCIOWE

Wstep

. Przedmiot SST

1.2.

Przedmiotem niniejszej szczegodtowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robot zwigzanych z wykonaniem izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych

konstrukcji betonowych, zelbetowych lub stalowych.

Zakres stosowania SST

1.3.

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

przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

Zakres robét objetych SST

1.4.

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych konstrukeji betonowych, zelbetowych
i stalowych, zwigzanych z budowa boksow garazowych w Bazie Materiatowej w Ozarowie Maz. Przy

ul. Poznanskiej 300.

Okre$lenia podstawowe

L.5.

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

1 wytycznych oraz okresleniami podanymi w SST Czg$¢ G: ,,Wymagania ogolne”.

Ogodlne wymagania dotyczace robot

2.1.

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

Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w SST Czgé¢ G ,,Wymagania ogolne”.

Materialy

Wymagania ogdlne

Wszystkie materialy stosowane do wykonania rob6t musza by¢ zgodne z wymaganiami niniejszej SST i

dokumentacji projektowe;j.

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

— ustawie z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 201, poz. 2016;
z pOzniejszymi 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 zgodno$ci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz.1360, z
p6zniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez

ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.



2.2.

Do wykonywania izolacji przeciwwodnych i1 przeciwwilgociowych na konstrukcjach betonowych,
zelbetowych i stalowych dopuszczalne jest stosowanie wylacznie materialow zgodnych z dokumentacja

projektowg i posiadajacych aprobate techniczng IBDiM do tego typu zastosowan.

Wymagania szczegotowe

Materialami stosowanymi przy wykonywaniu izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych sa:

2.2.1. Materiaty do przygotowania powierzchni stalowych

Materiaty do przygotowania powierzchni stalowych do ukladania izolacji powinny odpowiadaé
zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych materialow oraz by¢ zgodne z normami: PN-
EN ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO
11126-1:2001.

2.2.2. Materiaty do przygotowania powierzchni betonowych
Do napraw uszkodzen i ubytkéw betonu nalezy stosowa¢ materiaty zgodne z SST dotyczaca napraw

konstrukcji betonowych i zelbetowych.

2.2.3. Izolacje
Materiaty izolacyjne powinny odpowiadaé zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych

materialow oraz w przypadku izolacji bitumicznych by¢ zgodne z normg PN-69/B-10260.

2.2.3.1. Izolacje wykonywane na zimno

Do wykonywania izolacji na zimno moga by¢ stosowane nastgpujgce materiaty:

— roztwory i lepiki asfaltowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-24620:1998,

— inne materiaty przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadajace wymaganiom podanym w
kartach technicznych stosowanych materiatow 1 posiadajace aprobaty techniczne IBDIM do tego

typu zastosowan.

2.2.3.2. Izolacje wykonywane na goraco

Do wykonywania izolacji na goragco moga by¢ stosowane nastepujace materiaty:

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

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

— inne materiaty przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadajace wymaganiom podanym w
kartach technicznych stosowanych materiatow 1 posiadajace aprobaty techniczne IBDIM do tego

typu zastosowan.

2.2.4. Materiaty do wykonywania warstw ochronnych izolacji

Do wykonywania warstw ochronnych izolacji nalezy stosowac:

— warstwe betonu klasy min. B20 zbrojonego ortogonalng siatka o oczkach 10x10 cm z pretow @ 4,5
mm ze stali klasy A-I o grubosci zgodnej z dokumentacja projektowa (beton i zbrojenie powinny
odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej wykonywania konstrukcji betonowych

i zelbetowych),



5.1

— zabezpieczenie przeciwwilgociowe na powierzchniach betonowych warstw ochronnych stykajacych

si¢ z gruntem powinno odpowiada¢ wymaganiom jak dla materiatdow izolacyjnych.

Sprzet

Roboty zwiazane z wykonaniem izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych na konstrukcjach
betonowych, zelbetowych i stalowych moga by¢ wykonane rgcznie lub mechanicznie przy uzyciu
dowolnego sprzgtu przeznaczonego do wykonania zamierzonych robot.

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

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawcg powinien by¢ sprawny technicznie i spelnia¢ wymagania
techniczne w zakresie BHP.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w SST Czes¢ G ,, Wymagania ogdlne”.

Transport

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

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w SST Czes¢ G ,,Wymagania ogdlne”.

Materialy izolacyjne nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposob, aby

zabezpieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem.

Wykonanie robot

Ogdlne warunki wykonania robot:

Ogodlne wymagania dotyczace wykonania robot podano w SST Czg$¢ G ,,Wymagania ogolne”.
Wykonanie robot powinno by¢ zgodne kartami technicznymi stosowanych materialdw, norma
PN-69/B-10260 i oraz warunkami technicznymi D2.

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

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

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

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

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robdt powinna miesci¢ si¢ w granicach od +5°C do

+35°C 1 by¢ o 3 stopnie wyzsza od temperatury punktu rosy.



5.2.

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania robdt powinna by¢ nie wigksza niz 85%.

Zakres wykonywania robot

5.2.1. Przygotowanie rusztowan roboczych

Rusztowania robocze powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej rusztowan.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni stalowych

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odtluszczone zgodnie z wymaganiami norm:

PN-89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-

EN ISO 8504-2:2002, PN-ISO 8501-1:1996, PN-ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz

PN-70/H-97052.

Powierzchnie powinny byé przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta izolacji podanymi

w kartach technicznych stosowanych materiatow.

Bezposrednio przed pokryciem powierzchni materiatami do gruntowania nalezy powierzchnig

przedmucha¢ spr¢zonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiadac¢ zaleceniom podanym w kartach

technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odno$nie:

— stanu podtoza,

— temperatury,

— wilgotnosci.

5.2.3. Przygotowanie powierzchni betonowych

Pokrywana powierzchnia musi by¢ oczyszczona, sucha, bez pytu i zanieczyszczen. Nalezy usungé

wszystkie luzne czeSci i substancje zaklocajace wigzanie, takie jak pyly, oleje, thuszcze, resztki §rodkow

pielegnacyjnych i zwigzanych z szalunkiem itd. Zaglebienia i mate uszkodzenia nalezy wyréwnac, a

wigksze ubytki wypehi¢, zgodnie z zaleceniami SST dotyczacej napraw konstrukcji betonowych i

zelbetowych.

Materialy do napraw konstrukcji betonowych i zelbetowych powinny by¢ zgodne z zaleceniami

Producenta materiatéw izolacyjnych.

I odwrotnie, materiaty izolacyjne powinny by¢ zgodne z zaleceniami Producenta materialow do napraw

konstrukcji betonowych i zelbetowych.

Bezposrednio przed pokryciem betonu izolacjg, nalezy powierzchnie betonu przedmuchaé sprezonym

powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiadac¢ zaleceniom podanym w kartach

technicznych stosowanych materiatléw i ich aprobatach technicznych IBDiM odnosnie:

— wytrzymatosci podltoza na odrywanie (minimum 1,5 MPa),

— temperatury podtoza,

— wilgotno$ci podloza (maksimum 4% — chyba, ze material jest przeznaczony do ukladania na podtoza
o wigkszej wilgotnosci),

— wieku betonu.



5.2.4. Gruntowanie
Powierzchnie betonowe i stalowe powinny byé gruntowane za pomocg $rodkdéw gruntujacych,
zalecanych przez Producenta materialu izolacyjnego lub bedacych elementem danego materialu

izolacyjnego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczng IBDiM.

5.2.5. Wykonanie warstwy izolacyjnej

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

Metody wykonania izolacji:

malowanie pgdzlem,

— nanoszenie walkiem,

— natryskiwanie,

— szpachlowanie,

— przyklejanie lub rozwijanie gotowych materiatéw izolacyjnych.

Przy naktadaniu poszczegdlnych warstw izolacji nalezy przestrzega¢ zalecanych przez Producenta
zakresow temperatur otoczenia i podtoza oraz wilgotnosci podtoza i powietrza.

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

5.2.6. Wykonanie warstwy ochronne;j

Prace zwigzane z wykonaniem warstw ochronnych izolacji winny by¢ prowadzone z zachowaniem
wymagan dokumentacji projektowej, odpowiednich norm oraz postanowien SST dotyczacej

wykonywania konstrukcji betonowych i zelbetowych, jak i niniejszej SST.

Kontrola jakosci
Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robdt podano w SST Czes¢ G: ,, Wymagania ogdlne”.

Kontrola rob6t obejmuje:

stwierdzenie wlasciwej jakosci materiatu na podstawie atestu Producenta,

— sprawdzenie zgodno$ci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,

— sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

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

— kontrole wytrzymato$ci betonu na odrywanie,

— kontrole prawidlowosci wykonania izolacji (wizualna ocena wykonania izolacji z oceng jedno-
rodnosci wykonania powlok, stwierdzeniem braku pecherzy, ztuszczen lub odspojen itp.),

— oznaczenie rzeczywistej grubosci powloki (grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z wartoscig podang w

dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubos¢ t¢ okresla si¢ jako Srednig



arytmetyczng z kilku pomiaré6w w miejscach wskazanych przez Inzyniera; grubo$¢ okresla si¢
metodami nieniszczacymi lub niszczacymi w sposob zgodny z aprobatg techniczng IBDiM,

— kontrole poprawnosci naprawienia btgdow w wykonanej izolacji,

— kontrole wykonania warstwy ochronne;j,

— oznaczenie przyczepnosci izolacji (w przypadku izolacji natryskowych).

Ocena poszczegolnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Obmiar robot
Ogolne wymagania dotyczace obmiaru robot podano w SST Czes¢ G ,,Wymagania ogdlne”.
Jednostka obmiarowa jest m’> (metr kwadratowy) wykonanej izolacji zgodnie z dokumentacja

projektowa i obmiarem w terenie.

Odbior robot

Ogolne wymagania dotyczace odbioru rob6t podano w SST Czeé¢ G ,,Wymagania ogolne”.

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

Wykonanie izolacji uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, niniejszg SST
i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych

w dokumentacji projektowej, przywotanych normach Iub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daty wyniki
pozytywne.

Podstawa platnosci

Ogodlne wymagania dotyczace podstawy platnosci podano w SST Czgs¢ G: ,,Wymagania ogolne”.
Podstawe platnoéci stanowi cena za 1 m”> wykonanej izolacji, zgodnie z dokumentacja projektows,
obmiarem robot, atestem Producenta izolacji i oceng jako$ciowg na podstawie wynikow pomiarow
i badan.

Cena jednostkowa obejmuje:

— prace przygotowawcze,

— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,

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

— przygotowanie i oczyszczenie podioza,

— przygotowanie materiatdw do wykonania izolacji,

— wykonanie warstwy gruntujacej,

— wykonanie izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej,

— wykonanie naprawy stwierdzonych bledéw w wykonaniu izolacji,

— wykonanie warstw ochronnych izolacji zgodnie z dokumentacja projektowa,

— przeprowadzenie niezbgdnych badan i pomiaréw wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,

— gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan,



— oczyszczenie i uporzadkowanie terenu robot.

Cena jednostkowa zawiera rowniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.

10. Przepisy zwiazane

10.1. Normy:
1. PN-ENISO 8504-1:2002  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czg§¢
1: Zasady ogolne.

2. PN-EN ISO 8504-2:2002  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czg§¢
2: Obrobka strumieniowo-§cierna.

3. PN-ENISO 11124-1:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace
metalowych $cierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-$cierne;.
Czes¢ 1: Ogolne wprowadzenie i klasyfikacja.

4. PN-ENISO 11126-1:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace;
niemetalowych $cierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-

sciernej. Czg$¢ 1: Ogodlne 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 wypeltniaczami stosowany
na goraco.

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

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 taSmie aluminiowe;.

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

12. PN-ENISO 4618-3:2001  Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobow lakierowych.
Cze$¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakladania.

13. PN-ENISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Cz¢$¢ 4: Rodzaje
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

14. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktoéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
Stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz

po catkowitym usuni¢ciu natozonych powtok.



18. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktoéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy
stalowych po miejscowym usuni¢ciu tych powlok.

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

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

staliwa, zeliwa do malowania.

10.2. Inne dokumenty:

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

2. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o0 wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881),

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

Z pozniejszymi zmianami).



1.1

M.06.00 ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE
KONSTRUKCJI STALOWYCH

Wstep

. Przedmiot SST

1.2.

Przedmiotem niniejszej szczegodtowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robot zwigzanych z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji

stalowych w postaci powlok malarskich.

Zakres stosowania SST

1.3.

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

przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

Zakres robét objetych SST

1.4.

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powlok malarskich,
zwigzanych z budowag boksow garazowych w Bazie Materialowej w Ozarowie Maz. Przy ul

Poznanskiej 300.

Okre$lenia podstawowe

L.5.

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

1 wytycznych oraz okresleniami podanymi w SST Czg$¢ G: ,,Wymagania ogolne”.

Ogodlne wymagania dotyczace robot

2.1.

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

Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w SST Czgé¢ G ,,Wymagania ogolne”.

Materialy

Wymagania ogdlne

Wszystkie materiaty stosowane do wykonania rob6t musza by¢ zgodne z wymaganiami

niniejszej SST 1 dokumentacji projektowe;.

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

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

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

— ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodnosci (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z
p6zniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez

ww. ustawy lub rozporzadzenia wydane na podstawie tych ustaw.



Do wykonywania powlok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest stosowanie
wylgcznie systemowych zestawow malarskich zgodnych z dokumentacja projektows i posiadajgcych

aprobate techniczna IBDiM do tego typu zastosowan.

2.2. Wymagania szczegolowe

5.1

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczen antykorozyjnych konstrukeji

stalowych w postaci powtok malarskich sa:

2.2.1. Materiaty do przygotowania powierzchni
Materiaty do przygotowania powierzchni powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych stosowanych zestawoéw malarskich oraz by¢ zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-1:2002,

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

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

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

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

technologicznych przyjetych zestawdw malarskich.

Sprzet

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

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

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawcg powinien by¢ sprawny technicznie i spelnia¢ wymagania
techniczne w zakresic BHP.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w SST Czes¢ G ,, Wymagania ogdlne”.

Transport

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

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w SST Czes¢ G ,,Wymagania ogdlne”.

Materialy malarskie nalezy przewozi¢ w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposob, aby

zabezpieczy¢ opakowania przed uszkodzeniem, a materiat przed wylaniem.

Wykonanie robot

Ogdblne warunki wykonania robot

Ogodlne wymagania dotyczace wykonania robot podano w SST Cz¢$¢ G ,,Wymagania ogolne”.



5.2.

Wykonanie rob6t powinno by¢ zgodne normami PN-89/S-10050 oraz warunkami technicznymi D2.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram roboét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem
zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powlok malarskich.

Roboty powinny by¢ prowadzone pod nadzorem Producenta materialu malarskiego oraz zgodnie
z normg PN-EN ISO 12944-7:2001.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robdt powinna miesci¢ si¢ w granicach od +5°C do
+25°C 1 by¢ o 3 stopnie wyzsza od temperatury punktu rosy.

Wilgotno$¢ wzgledna powietrza w czasie wykonywania robdt powinna by¢ nie wigksza niz 80%.

Zakres wykonywania robot

5.2.1. Przygotowanie rusztowan roboczych podwieszonych lub stojacych

Rusztowania robocze powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w SST dotyczacej rusztowan.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie stalowe powinny by¢ oczyszczone, odthuszczone 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-SO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz
PN-70/H-97052.

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

Bezposrednio przed pokryciem powierzchni materiatami do gruntowania nalezy powierzchnig
przedmucha¢ spr¢zonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny odpowiada¢ zaleceniom podanym w kartach
technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odno$nie:

— stanu podtoza,

— temeratury,

— wilgotnosci.

5.2.3. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny by¢ gruntowane za pomoca Srodkdéw gruntujacych, bedacych elementem

danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczng IBDiM.

5.2.4. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa nawierzchniowa powinna by¢ wykonywana za pomocg materialdow bedacych elementem
danego zestawu malarskiego zgodnie z kartg techniczng Producenta i aprobatg techniczng IBDiM.

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczen antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci powtok
malarskich winny by¢ prowadzone z zachowaniem wymagan dokumentacji projektowej, odpowiednich
norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM.

Metody nanoszenia materiatdw malarskich:

— malowanie pedzlem,

— nanoszenie walkiem,



— natryskiwanie.

Przy naktadaniu poszczegdlnych warstw nalezy przestrzega¢ zalecanych przez Producenta zakresow
temperatur otoczenia i podtoza oraz wilgotnosci podtoza i powietrza.

Podloze oraz kazda nanoszona warstwa powinna by¢ odebrana przez Inzyniera. Przystapienie od
kolejnych etapow robot moze nastapic po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do

Dziennika Budowy.

Kontrola jakosci

Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robdt podano w SST Czes¢ G: ,, Wymagania ogdlne”.

Kontrola rob6t obejmuje:

— stwierdzenie wlasciwej jakosci materiatu na podstawie atestu Producenta,

— sprawdzenie zgodno$ci sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiatu,

— sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

— kontrole prawidlowoS$ci przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni),

— kontrole prawidlowosci wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z ocena
jednorodnosci wykonania powtok, stwierdzeniem braku pgcherzy, ztuszczen itp.),

— oznaczenie rzeczywistej grubosci powloki (grubos¢ powtoki winna by¢ zgodna z wartoscig podang w
dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubos¢ t¢ okresla si¢ jako Srednig
arytmetyczng z kilku pomiaré6w w miejscach wskazanych przez Inzyniera; grubo$¢ okresla sie
metodami  nieniszczacymi; sprawdzenie grubosci powloki malarskiej wg normy

PN-EN ISO 12944-7:2001.

oznaczenie przyczepnosci powtoki malarskie;.

Ocena poszczegolnych etapow robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Obmiar robot

Ogolne wymagania dotyczace obmiaru robot podano w SST Czes¢ G ,,Wymagania ogdlne”.

Jednostka obmiarowa jest m® (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego
konstrukcji stalowych w postaci powlok malarskich zgodnie z dokumentacjg projektowa i obmiarem w

terenie.

Odbior robot

Ogodlne wymagania dotyczace odbioru rob6t podano w SST Czeé¢ G ,,Wymagania ogolne”.

W przypadku wykonywania nowych konstrukcji stalowych w postaci przesel obiektéw inzynieryjnych
oraz montazu nowych elementow w istniejagcych konstrukcjach stalowych Inzynier, w porozumieniu z
Wykonawca, powotuje Komisje Odbioru, ktérej zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem
konstrukcji stalowej jako calosci oraz wykonaniem i montazem nowych elementéw w konstrukcjach
istniejacych i jednocze$nie nadzor nad wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego nowej konstrukcji,
a w przypadku konstrukcji istniejacych nad wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego nowych

elementow konstrukeji oraz konstrukcji istniejace;.



Poszczegolne etapy wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego sg odbierane przez Komisje poprzez
sporzadzenie odpowiedniego protokotu.

Do odbioru koncowego Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedktada wszystkie dokumenty
techniczne, $wiadectwa jakosci materiatow, jak roéwniez dziennik wykonania zabezpieczenia
antykorozyjnego oraz protokoty odbioru czg§ciowego.

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej w postaci powlok malarskich uznaje si¢ za
wykonane zgodnie z dokumentacjg projektows, niniejsza SST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej,

przywotanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa platnosci
Ogodlne wymagania dotyczace podstawy platnosci podano w SST Czgs¢ G: ,,Wymagania ogolne”.
Podstawe platno$ci stanowi cena za 1 m’ zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stalowej w postaci
powlok malarskich, zgodnie z dokumentacja projektowa, obmiarem robdt, atestem Producenta zestawu
malarskiego i oceng jakosciowg na podstawie wynikow pomiardow i badan. Cena jednostkowa obejmuje:
— prace przygotowawcze,
— dostarczenie materialow przewidzianych do wykonania robot,
— opracowanie ,,Projektu organizacji robot” wraz z harmonogramem,
— montaz i demontaz ewentualnych rusztowan,
— przygotowanie i oczyszczenie podioza,
— przygotowanie materiatdw do zabezpieczenia antykorozyjnego,
— wykonanie warstwy gruntujacej,
— wykonanie warstw wierzchnich powtoki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego,
— przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych SST lub zleconych przez Inzyniera,
— gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan,
— oczyszczenie i uporzadkowanie terenu robot. Cena jednostkowa zawiera rowniez zapas na odpady 1

ubytki materiatowe.

10. Przepisy zwiazane

10.1. Normy:
1. PN-ENISO 8504-1:2002  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czg§¢
1: Zasady ogolne.

2. PN-EN ISO 8504-2:2002  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Metody przygotowania powierzchni. Czg§¢
2: Obrobka strumieniowo-§cierna.

3. PN-ENISO 11124-1:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace



metalowych $cierniw stosowanych w obrébce strumieniowo-$cierne;.
Czes¢ 1: Ogodlne wprowadzenie i klasyfikacja.

4. PN-ENISO 11126-1:2001 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Wymagania techniczne dotyczace
niemetalowych Scierniw stosowanych w obrobce strumieniowo-
sciernej. Czg$¢ 1: Ogodlne wprowadzenie i klasyfikacja.

5. PN-ENISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systeméw malarskich. Czes¢ 1: Ogolne
wprowadzenie.

6. PN-ENISO 12944-5:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Cze$¢ 5: Ochronne
systemy malarskie.

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

9. PN-ENISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za
pomocg ochronnych systemow malarskich. Czes¢ 7: Wykonywanie i
nadzor prac malarskich.

10. PN-ENISO 4618-3:2001  Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczace wyrobow lakierowych.
Czesc¢ 3: Przygotowanie powierzchni i metody nakltadania.

11. PN-ENISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych
za pomocg ochronnych systemow malarskich. Cz¢$¢ 4: Rodzaje
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

12. PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktoéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
Stopnie skorodowania i stopnie przygotowanianie zabezpieczonych
podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu
wczesniej natozonych powlok.

13. PN-ISO 8501-2:1998 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktoéw. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni.
Stopnie przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy
stalowych po miejscowym usuni¢ciu tych powlok.

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

zeliwa do malowania. Ogdlne 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 pdzniejszymi zmianami),

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

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

Z pozniejszymi zmianami),



1.

B.03.00.00 ZBROJENIE BETONU

Wstep

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace zbrojenia
betonu w konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro i prefabrykowanych wystepujacych na

stacjach i przystankach modernizowanej linii.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegdlowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie zbrojenia betonu przy budowie boksow garazowych w Bazie Materiatowej w Ozarowie Maz.
Przy ul. Poznanskiej 300..

W zakres tych robdt wechodza:

B.03.01.00. Przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okraglymi gladkimi ze stali A-0 1 A-IL.
B.03.02.00. Przygotowanie i montaz zbrojenia prgtami okragltymi zebrowanymi ze stali A-11 1 A-II1.

1.4. Okres$lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z odpowiednimi normami.

1.5. Og6lne wymagania dotyczace robot

2.

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja

projektowa, SST i poleceniami Inzyniera.

Materialy

2.1. Stal zbrojeniowa

(1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.
(2) Wtasnos$ci mechaniczne i technologiczne stali:
e Wiasnosci mechaniczne i1 technologiczne dla walcowki i1 pretow powinny odpowiadaé

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

ponizej.
Gatunek stali | Srednica preta Granica Wytrzymalo§¢ Wydluzenie Zginanie
plastycznosci na rozciaganie trzpienia a —Srednica
mm MPa MPa % d — proébki
St0S-b 5,540 220 310-550 22 d =2a(180)
St3SX-b 5,540 240 370460 24 d =2a(180)
18G2-b6-32355
34GS-b 6-32 410 min. 590 16 d =3a(90)




W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywac pekniec,

naderwan i rozwarstwien.

(3) Wady powierzchniowe:

Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sg pozostalosci jamy usadowe;,
rozwarstwienia i peknigcia widoczne golym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuklosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$ci sg dopuszczalne:

- jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcowki i pretéw gladkich,

- jesli nie przekraczajg 0,5 mm dla walcoéwki i pretdw zebrowanych o Srednicy nominalnej do

25 mm, za$ 0,7 mm dla pretow o wigkszych $rednicach.

(4) Odbidr stali na budowie.

e QOdbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktory powinien byé

zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali. Atest ten powinien zawierac:

znak wytworcy,

$rednicg nominalna,
gatunek stali,

numer wyrobu lub partii,

znak obrobki cieplne;.

e  Cechowanie wigzek i1 krggow powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla

kazdej wiazki czy kregu.

o Wyglad zewngtrzny pretow zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastgpujacy:

na powierzchni pr¢téw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, tluszczow, farb lub
innych zanieczyszczen,

odchytki wymiarow przekroju poprzecznego pretow 1 ozebrowania powinny si¢ miesci¢ w gra-
nicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,

prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywac¢ odchylenia od linii prostej wigk szego

niz 5 mm na 1 m dlugosci preta.

e  Magazynowanie stali zbrojeniowe;.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podziatem wg wymiaréw i gatunkow.
(5) Badanie stali na budowie.

e Dostarczona na budowg parti¢ stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem

zbadac laboratoryjnie w przypadku, gdy:

nie ma zaswiadczenia jakosci (atestu),
nasuwaja si¢ watpliwosci co do jej wlasciwosci technicznych na podstawie ogledzin
zewngtrznych,

stal peka przy gieciu.



5.1

Decyzje¢ o przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inzynier.

Sprzet

Roboty mogg by¢ wykonane recznie lub mechanicznie.

Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu dowolnego typu sprzetu.

Transport

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi $§rodkami transportu zeby unikngé trwatych

odksztatcen, oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

Wykonanie robot

Wykonywanie zbrojenia

a) Czysto$¢ powierzchni zbrojenia.

Prety i walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry,
luznych ptatkow rdzy, kurzu i blota,

Prety zbrojenia zanieczyszczone thuszczem (smary, oliwa) lub farba olejng nalezy opalaé np.
lampami lutowniczymi az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujagcymi zmian we

wiasciwosciach technicznych stali ani pozniejszej ich korozji.

b) Przygotowanie zbrojenia.

Prety stalowe uzyte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.

Haki, odgigcia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywaé wg projektu z rownoczesnym
zachowaniem postanowien normy PN-B-03264:2002.

Laczenie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002
Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem migkkim, spawaé lub taczy¢ specjalnymi

zaciskami.

c) Montaz zbrojenia.

Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretow powinien by¢ dokonywany bezposrednio w desko-
waniu.

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

Zbrojenie plyt pretami pojedynczymi powinno by¢ uktadane wedlug rozstawienia pregtow
oznaczonego w projekcie.

Dla zachowania wlasciwej otuliny nalezy ukladane w deskowaniu zbrojenie podpierac

podktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci rownej grubos$ci otulenia.



6.

8.1.
8.2.
8.3.

10.

Kontrola jakosci

Kontrola jako$ci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnos$ci z projektem oraz z podanymi
wyzej wymaganiami.

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

Obmiar robot

Jednostka obmiarowa jest 1 tona.

Do obliczania naleznos$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo$¢ (t) zmontowanego zbrojenia, tj. aczng dtugosé
pretéw poszezegolnych $rednic pomnozong przez ich cigzar jednostkowy t/mb.

Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaklady przy laczeniu pretdow, przekltadek montazowych ani drutu
wigzatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwickszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o

srednicach wigkszych od wymaganych w projekcie.

Odbior robot
Wszystkie roboty objete B.03.01.00 i B.03.02.00 podlegaja zasadom odbidru robdt zanikajacych i

ulegajacych zakryciu oraz odbioru koncowego — wg opisu jak nizej:

Odbiodr robdt zanikajacych 1 ulegajacych zakryciu — wg SST-G.00 — ,,Wymagania ogo6lne”.

Odbioér koncowy — wg SST G.00

Odbidr zbrojenia

e  Odbidr zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inzyniera
oraz wpisany do dziennika budowy.

e  Odbidér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji
zelbetowej 1 postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami liczby prgtow w
poszczegdlnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania hakéw zlacz 1 dlugosci zakotwien

pretéw oraz mozliwosci dobrego otulenia pretow betonem.

Podstawa platnosci

Podstawe platnosSci stanowi cena jednostkowa za 1 tong. Cena obejmuje dostarczenie materiatu,
oczyszczenie 1 wyprostowanie, wygigcie, przycinanie, taczenie oraz montaz zbrojenia za pomocg drutu
wigzalkowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejszg specyfikacjg, a takze oczyszczenie terenu

robot z odpadoéw zbrojenia i usunigcie ich poza teren robot.

Przepisy zwigzane
PN-89/H-84023/06  Stal do zbrojenia betonu.
PN-B-03264:2002  Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. Projektowanie._



B.04.00.00 BETON

Przedmiotem niniejszej szczegdtowej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i

Szczegdlowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace i majace na celu

wykonanie betonu i podbetonu w elementach konstrukcyjnych bokséw garazowych w Bazie

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami.

Wykonawca robédt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST
odbioru robot betoniarskich.
1.2. Zakres stosowania SST
zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.
1.3. Zakres robot objetych SST
Materialowej w Ozarowie Maz. Przy ul. Poznanskiej 300..
B.04.01.00 Betony konstrukcyjne.
B.04.02.00 Podbetony.
1.4. Okreslenia podstawowe
1.5. Og6lne wymagania dotyczace robot
projektowa, SST i poleceniami Inzyniera.
2. Materialy
2.1. Skladniki mieszanki betonowej

(1) Cement

a) Rodzaje cementu
Dopuszczalne jest stosowanie jedynie cementu portlandzkiego czystego, tj. bez dodatkow
mineralnych wg normy PN-B-30000:1990 o nastgpujacych markach:
marki ,,25” — do betonu klasy B7,5-B20
marki ,,35” — do betonu klasy wyzszej niz B20

b) Wymagania dotyczace sktadu cementu
Wg ustalen normy PN-B-30000:1990 oraz ponadto zgodnie z zarzgdzeniem Ministra
Komunikacji wymaga si¢, aby cementy te charakteryzowaty si¢ nastgpujacym sktadem:
- Zawarto$¢ krzemianu trojwapniowego olitu (C3S) 50-60%
- Zawarto$¢ glinianu tréjwapniowego olitu (C3A) <7%
- Zawartos¢ alkaliow do 0,6%
- Zawartosc¢ alkaliow pod warunkiem zastosowania kruszywa nieaktywnego do 0,9%

- Zawartos¢ C4AF+2C3A (zalecane) <20%



¢) Opakowanie
Cement wysylany w opakowaniu powinien by¢ pakowany w worki papierowe WK, co najmniej
trzywarstwowe, wg PN-76/P-79005.
Masa worka z cementem powinna wynosi¢ 50,2 kg. Na workach powinien by¢ umieszczony
trwaly, wyrazny napis zawierajacy nastepujace dane:
e  oznaczenie
e nazwa wytworni i miejscowosci
e masa worka z cementem
o data wysytki
e termin trwalosci cementu.
Dla cementu luzem nalezy stosowaé cementowagony i cementosomochody wyposazone we
wsypy umozliwiajagce grawitacyjne napeilnianie zbiornikoéw 1 urzadzenie do wyladowania
cementu oraz powinny by¢ przystosowane do plombowania i wsypow i wysypow.
d) Swiadectwo jako$ci cementu
Kazda partia wysylanego cementu powinna by¢ zaopatrzona w sygnatur¢ odbiorczg kontroli
jakosci zgodnie z PN-EN 147-2.
e) Akceptowanie poszczegolnych partii cementu
Kazda partia cementu przed jej uzyciem do betonu musi uzyskac akceptacje Inzyniera.
f) Biezaca kontrola podstawowych parametréw cementu
e Cement pochodzacy z kazdej dostawy musi by¢ poddany badaniom wg normy PN-EN
196-1:1996, PN-EN 196-3:1996 1 PN-EN 196-6:1997, a wyniki ocenione wg normy PN-
B-30000:1990.
e Zakres badan cementu pochodzgcego z dostawy, dla ktorej jest atest z
wynikami badan cementowni obejmuje tylko badania podstawowe.
e Ponadto przed uzyciem cementu do wykonania mieszanki betonowej zaleca sig
przeprowadzenie kontroli obejmujace;j:
- oznaczenie czasu wigzania wg PN-EN 196-1:1996, PN-EN 196-3:1996 i PN-EN
196-6:1997
- oznaczenie zmiany objetosci wg PN-EN 196-1:1996, PN-EN 196-3:1996 i PN-EN
196-6:1997
- sprawdzenie zawartosci grudek (zbrylen) nie dajacych si¢ rozgnie§¢ w palcach i nie
rozpadajacych si¢ w wodzie.
W przypadku, gdy w/w kontrola wykaze niezgodno$¢ z normami cement nie moze by¢ uzyty
do betonu.
g) Magazynowanie i okres skladowania
e  Miejsca przechowywania cementu moga by¢ nastepujace:
e dla cementu pakowanego (workowanego):

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



kéw przed opadami) lub magazyny zamknigte (budynki lub pomieszczenia o szczelnym
dachu i §cianach)
e dla cementu luzem:

- magazyny specjalne (zbiorniki stalowe, zelbetowe lub betonowe przystosowane do
pneumatycznego zaladowania i wyladowania cementu luzem, zaopatrzone w
urzadzenia do przeprowadzenia kontroli objetosci cementu znajdujacego si¢ w
zbiorniku lub otwory do przeprowadzenia pomiarow poziomu cementu, wlazy do
czyszczenia oraz klamry na zewngtrznych $cianach).

e Podloza skladéow otwartych powinny by¢ twarde i suche, odpowiednio pochylone,
zabezpieczajace cement przed $cickaniem wody deszczowej 1 zanieczyszczeniem.
e Podlogi magazyndéw zamknietych powinny by¢ suche i czyste, zabezpieczajgce cement przed
zawilgoceniem i zanieczyszczeniem.
e Dopuszczalny okres przechowywania cementu zalezny jest od miejsca przechowywania.
Cement nie moze by¢ uzyty do betonu po okresie:
- 10 dni w przypadku przechowywania go w zadaszonych skladach otwartych,
- po uplywie okresu trwalosci podanego przez wytworce w przypadku przechowywania w

sktadach zamknigtych.

Kazda partia cementu posiadajagca oddzielne s$wiadectwo jakosSci powinno byé
przechowywana w sposob umozliwiajacy jej tatwe rozroéznienie.
(2) Kruszywo.
a) Rodzaj kruszywa i uziarnienie.
Do betonu nalezy stosowa¢ kruszywo mineralne odpowiadajagce wymaganiom normy PN-
B-06712/A1:1997, z tym Ze marka kruszywa nie powinna by¢ nizsza niz klasa betonu.
Ziarna kruszywa nie powinny by¢ wieksze niz:
- 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu,
- 3/4 odleglosci w S$wietle migdzy pretami zbrojenia lezacymi w jednej plaszczyznie
prostopadtej do kierunku betonowania.
Kontrola partii kruszywa przed uzyciem go do wykonania mieszanki betonowej obejmuje
oznaczenia:
- skladu ziarnowego wg PN-EN 933-1:2000,
—  ksztattu ziarn wg PN-EN 933-4:2001,
- zawarto$ci pylow mineralnych wg PN-78/B-06714/13,
- zawarto$ci zanieczyszczen obcych wg PN-76/B-06714/12.
W celu umozliwienia korekty recepty roboczej mieszanki betonowej nalezy prowadzi¢ biezaca

kontrolg wilgotnosci kruszywa wg PN-EN 1997-6:2002 i statosci zawartosci frakcji 0—2 mm.

2.2. Wymagania do betonu konstrukcyjnego uzytego do budowy tunelu.

- B-30 dla wykonania konstrukcji tunelu.

Wymagania co do szczelnosci i mrozoodpornos$ci wg PN-EN 206-1:2003, t;.:



2.3.

- nasigkliwo$¢ nie wigksza jak 4%

- mrozoodpornos¢ przy ubytku masy nie wiekszym niz 5%, spadek wytrzymalosci nie wickszy od
20% po 150 cyklach zamrazania i rozmrazania.

- B-25 dla wykonania ostony izolacji

- B-25 utwardzony powierzchniowo dla wykonania posadzek

- B-10 dla podbetonow i podktadow

Wymagania og6lne wg PN-EN 206-1:2003.

Ponadto beton i jego sktadniki powinny spetnia¢ wymagania IBDM w Warszawie.

Materialy do wykonania podbetonu

4.1.

Beton kl. B7,5 i B10 z utrzymaniem wymagan i badan tylko w zakresie wytrzymalosci betonu na
sciskanie.

Orientacyjny sktad podbetonu:

- pospotka kruszona 0/40,

~  cement hutniczy 25. Ilo$¢ cementu 6%, gd max = 2,09 gr/cm’, wilgotno$é optymalna 8%.

Kruszywo rownomiernie stopniowane o frakcjach:

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

Sprzet
Dozatory musza mie¢ aktualne $wiadectwo legalizacji. Mieszanie sktadnikow powinno si¢ odbywac
wylacznie w betoniarkach o wymuszonym dziataniu (zabrania si¢ stosowania mieszarek wolno

spadowych).

Transport

Transport, podawanie i uktadanie mieszanki betonowej

S.

(1) Srodki do transportu betonu

e  Mieszanki betonowe mogg by¢ transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw. gruszkami).

o Jlos¢ ,gruszek” nalezy dobra¢ tak aby zapewni¢ wymagang szybko$¢ betonowania z
uwzglednieniem odlegtosci dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w
przypadku awarii samochodu.

(2) Czas transportu i wbudowania
Czas transportu i wbudowania mieszanki nie powinien by¢ dluzszy niz:

90 minut przy temperaturze otoczenia +15°C
70 minut przy temperaturze otoczenia +20°C

30 minut przy temperaturze otoczenia +30°C

Wykonanie robot

5.1. Zalecenia ogdlne

e Roboty betoniarskie musza by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami norm PN-EN 206-1:2003
i PN-63/B-06251.



e Betonowanie mozna rozpocza¢ po uzyskaniu zezwolenia Inzyniera potwierdzonego wpisem do

dziennika budowy.

5.2. Wytwarzanie mieszanki betonowej

(1) Dozowanie sktadnikow:

e Dozowanie sktadnikéw do mieszanki betonowej powinno by¢ dokonywane wylgcznie wagowo,
z doktadnoscia:

2% — przy dozowaniu cementu i wody

3% — przy dozowaniu kruszywa.

Dozatory musza mie¢ aktualne §wiadectwo legalizacji.

e Przy dozowaniu skladnikow powinno si¢ uwzglednia¢ korekte zwigzang ze zmiennym
zawilgoceniem kruszywa.

(2) Mieszanie sktadnikow

e  Mieszanie sktadnikow powinno si¢ odbywac wylgcznie w betoniarkach wymuszonym dziataniu
(zabrania si¢ stosowania mieszarek wolnospadowych).

e (Czas mieszania nalezy ustali¢ do§wiadczalnie jednak nie powinien by¢ krétszy niz 2 minuty.

(3) Podawanie i uktadanie mieszanki betonowe;j

e Do podawania mieszanek betonowych nalezy stosowaé¢ pojemniki o konstrukcji umozliwiajacej
fatwe ich opréznianie lub pompy przystosowanej do podawania mieszanek plastycznych. Przy
stosowaniu pomp obowigzuja odrgbne wymagania technologiczne przy czym wymaga si¢
sprawdzenia ustalonej konsystencji mieszanki betonowej przy wylocie.

o Przed przystapieniem do ukladania betonu nalezy sprawdzié: potozenie zbrojenia, zgodno$¢
rzgdnych z projektem, czystos¢ deskowania oraz obecnos¢ wkiadek dystansowych zapew-
niajacych wymagang wielkos¢ otuliny.

e  Mieszanki betonowej nie nalezy zrzucaé z wysokos$ci wigkszej niz 0,75 m od powierzchni, na
ktoérg spada. W przypadku gdy wysokos¢ ta jest wigksza nalezy mieszanke podawaé za pomocag
rynny zsypowej (do wysokosci 3,0 m) lub leja zsypowego teleskopowego (do wysokosci 8,0 m).

e Przy wykonywaniu konstrukcji monolitycznych nalezy przestrzega¢ dokumentacji techno-
logicznej, ktora powinna uwzgledniaé nast¢pujace zalecenia:

- w fundamentach i korpusach podpoér mieszankg betonowa nalezy uktada¢ bezposrednio z po-
jemnika lub rurociggu pompy, badz tez za posrednictwem rynny,

- warstwami o grubo$ci do 40 cm zaggszczajac wibratorami wgtebnymi,

- przy wykonywaniu ptyt mieszanke betonowa nalezy uktada¢ bezposrednio z pojemnika lub
rurociggu pompy. W ptytach o grubosci wigkszej od 12 cm zbrojonych gorg i dotem nalezy
stosowac belki wibracyjne.

(4) Zaggszczanie betonu

Przy zageszczaniu mieszanki betonowej nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:



Wibratory wglebne nalezy stosowaé o czgstotliwosci min. 6000 drgan na minuteg, z butawami o
$rednicy nie wigkszej niz 0,65 odleglosci migdzy pretami zbrojenia lezacymi w plaszczyznie
poziomej.

Podczas zageszczania wibratorami wgltebnymi nie wolno dotykac zbrojenia butawg wibratora.
Podczas zageszczania wibratorami wglebnymi nalezy zaglebi¢ butawe na gleboko$¢ 5-8 cm
w warstwe poprzednig i przytrzymywac butawe w jednym miejscu w czasie 20—30 sekund po
czym wyjmowac powoli w stanie wibrujgcym.

Kolejne miejsca zaglebienia bulawy powinny by¢ od siebie oddalone o 1,4 R, gdzie R jest
promieniem skutecznego dziatania wibratora. Odlegtos¢ ta zwykle wynosi 0,35-0,7 m.

Belki wibracyjne powinny by¢ stosowane do wyrdéwnania powierzchni betonu plyt i charak-
teryzowac si¢ jednakowymi drganiami na catej dtugosci.

Czas zageszczania wibratorem powierzchniowym, lub belka wibracyjng w jednym miejscu
powinien wynosi¢ od 30 do 60 sekund.

Zasigg dziatania wibratorow przyczepnych wynosi zwykle od 20 do 50 cm w kierunku glebo-
kosci i od 1,0 do 1,5 m w kierunku dtugosci elementu. Rozstaw wibratorow nalezy ustali¢
doswiadczalnie tak aby nie powstawaly martwe pola. Mocowanie wibratorow powinno byc¢

trwale 1 sztywne.

(5) Przerwy w betonowaniu

Przerwy w betonowaniu nalezy sytuowa¢ w miejscach uprzednio przewidzianych i uzgodnionych z

projektantem.

Uksztaltowanie powierzchni betonu w przerwie roboczej po winno by¢ uzgodnione z
projektantem, a w prostszych przypadkach mozna si¢ kierowaé zasada, ze powinna ona byc¢
prostopadta do kierunku naprezen gtownych.
Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna by¢ starannie przygotowana
do potgczenia betonu stwardniatego ze Swiezym przez:
usunigcie z powierzchni betonu stwardniatego, luznych okruchéw betonu oraz warstwy
pozostatego szkliwa cementowego,
obfite zwilzenie woda i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy zaprawy cementowej o
stosunku zblizonym do zaprawy w betonie wykonywanym albo tez narzucenie cienkiej
warstwy zaczynu cementowego. Powyzsze zabiegi nalezy wykonac¢ bezpoSrednio przed
rozpoczeciem betonowania.
W przypadku przerwy w ukltadaniu betonu zaggszczonego przez wibrowanie, wznowienie
betonowania nie powinno si¢ odby¢ pdzniej niz w ciggu 3 godzin lub po catkowitym

stwardnieniu betonu.

Jezeli temperatura powietrza jest wyzsza niz 20°C to czas trwania przerwy nie powinien przekraczac

2 godzin. Po wznowieniu betonowania nalezy unika¢ dotykania wibratorem deskowania, zbrojenia i

poprzednio utozonego betonu.

(6) Wymagania przy pracy w nocy.



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

(7) Pobranie probek i badanie.

e Na wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych
przewidzianych normg PN-EN 206-1:2003 oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie
Inzynierowi wszystkich wynikow badan dotyczacych jakosci betonu i stosowanych materiatow.

e Jezeli beton poddany jest specjalnym zabiegom technologicznym, nalezy opracowaé plan kontroli
jakos$ci betonu dostosowany do wymagan technologii produkcji. W planie kontroli powinny by¢
uwzglednione badania przewidziane aktualng norma i niniejszymi SST oraz ewentualne inne
konieczne do potwierdzenia prawidlowos$ci zastosowanych zabiegow technologicznych.

e Badania powinny obejmowac:

- badanie sktadnikow betonu
- badanie mieszanki betonowej

- badanie betonu.

5.3. Warunki atmosferyczne przy ukladaniu mieszanki betonowej i wigzaniu betonu

(1) Temperatura otoczenia
e Betonowanie nalezy wykonywac wylacznie w temperaturach nie nizszych niz +5°C, zachowujac
warunki umozliwiajace uzyskanie przez beton wytrzymalosci co najmniej 15 MPa przed
pierwszym zamarznig¢ciem.
o W wyjatkowych przypadkach dopuszcza si¢ betonowanie w temperaturze do —5°C, jednak
wymaga to zgody Inzyniera oraz zapewnienia mieszanki betonowej o temperaturze +20°C
w chwili ukladania i zabezpieczenia uformowanego elementu przed utratg ciepta w czasie co
najmniej 7 dni.
(2) Zabezpieczenie podczas opadow
Przed przystgpieniem do betonowania nalezy przygotowaé sposdb postepowania na wypadek
wystgpienia ulewnego deszczu. Konieczne jest przygotowanie odpowiedniej ilosci oston
wodoszczelnych dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni §wiezego betonu.
(3) Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia
e Przy niskich temperaturach otoczenia ulozony beton powinien by¢ chroniony przed
zamarzni¢ciem przez okres pozwalajacy na uzyskanie wytrzymalosci co najmniej 15 MPa.
o Uzyskanie wytrzymatosci 15 MPa powinno by¢ zbadane na prdobkach przechowywanych
w takich samych warunkach jak zabetonowana konstrukcja.
e Przy przewidywaniu spadku temperatury ponizej 0°C w okresie twardnienia betonu nalezy
wezesniej podjaé¢ dziatania organizacyjne pozwalajace na odpowiednie ostonigcie 1 podgrzanie
zabetonowanej konstrukcji.

5.4. Pielegnacja betonu

(1) Materiaty i sposoby pielegnacji betonu



Bezposrednio po zakonczeniu betonowania zaleca si¢ przykrycie powierzchni betonu lekkimi
ostonami wodoszczelnymi zapobiegajacymi odparowaniu wody z betonu i chronigcymi beton
przed deszczem i nastonecznieniem.

Przy temperaturze otoczenia wyzszej niz +5°C nalezy nie pdzniej niz po 12 godzinach od
zakonczenia betonowania rozpoczaé pielggnacje wilgotnosciowa betonu i prowadzi¢ ja co
najmniej przez 7 dni (przez polewanie co najmniej 3 razy na dobe).

Nanoszenie bton nieprzepuszczajacych wody jest dopuszczalne tylko wtedy, gdy beton nie
bedzie si¢ laczyl z nastgpng warstwa konstrukcji monolitycznej, a takze gdy nie sg stawiane
specjalne wymagania odnosnie jako$ci pielggnowanej powierzchni.

Woda stosowana do polewania betonu powinna spelnia¢ wymagania normy PN-EN 1008:2004.

W czasie dojrzewania betonu elementy powinny by¢ chronione przed uderzeniami i drganiami.

(2) Okres pielggnacji

Ulozony beton nalezy utrzymywac w statej wilgotnosci przez okres co najmniej 7 dni. Pole-
wanie betonu normalnie twardniejgcego nalezy rozpoczaé po 24 godzinach od zabetonowania.

Rozformowanie konstrukcji moze nastgpi¢ po osiggnigciu przez beton wytrzymatosci roz-
formowania dla konstrukcji monolitycznych (zgodnie z norma PN-63/B-06251) lub wytrzy-

mato$ci manipulacyjnej dla prefabrykatow.

5.5. Wykanczanie powierzchni betonu

(1) Réwnos¢ powierzchni i tolerancji.

Dla powierzchni betonow w konstrukcji no$nej obowigzuja nastgpujagce wymagania:

wszystkie betonowe powierzchnie musza by¢ gladkie i rowne, bez zaglebien migdzy ziarnami
kruszywa, przelomow i wybrzuszen ponad powierzchnig,

peknigcia sg niedopuszczalne,

rysy powierzchniowe skurczowe sg dopuszczalne pod warunkiem, ze zostaje zachowana otulina
zbrojenia betonu min. 2,5cm,

pustki, raki i wykruszyny sga dopuszczalne pod warunkiem, ze otulenie zbrojenia betonu bedzie
nie mniejsze niz 2,5cm, a powierzchnia na ktorej wystepuja nie wigksza niz 0,5% powierzchni
odpowiedniej §ciany,

rowno$¢ gorszej powierzchni ustroju nos$nego przeznaczonej pod izolacje powinna odpowiadaé
wymaganiom normy PN-69/B-10260, tj. wypukto$ci 1 wglebienia nie powinny by¢ wigksze niz

2 mm.

(2) Faktura powierzchni i naprawa uszkodzen

Jezeli projekt nie przewiduje specjalnego wykonczenia powierzchni betonowych, to po

rozdeskowaniu konstrukcji nalezy:

wszystkie wystajace nierdwnosci wyrownac¢ za pomocg tarcz karborundowych i czystej wody

bezposrednio po rozebraniu szalunkow,



e raki i ubytki na eksponowanych powierzchniach uzupeli¢ betonem i nastgpnie wygtadzi¢ i
uklepac, aby otrzymac rowna i jednorodng powierzchnig¢ bez dotkow i porow,
e wyrownang wg powyzszych zalecen powierzchni¢ nalezy obrzuci¢ zaprawa 1 lekko

wyszczotkowaé wilgotng szczotka aby usunaé¢ powierzchnie szkliste.

5.6. Wykonanie podbetonu

Przed przystapieniem do uktadania podbetonu nalezy sprawdzi¢ podtoze pod wzglgdem nosnosci
zatozonej w projekcie technicznym.

Podtoze winne by¢ rowne, czyste i odwodnione.

Beton winien by¢ rozktadany w miar¢ mozliwosci w sposob ciaggly z zachowaniem kontroli grubosci

oraz rzednych wg projektu technicznego.

Kontrola jakosci

Kontrola jakosci wykonania betondéw polega na sprawdzeniu zgodnosci z projektem oraz podanymi

wyzej wymaganiami. Roboty podlegaja odbiorowi.

Obmiar robot

Jednostkami obmiaru s3:
B.04.01.00 — 1 m’ wykonanej konstrukcji.
B.04.02.00 — 1 m’ wykonanego podbetonu.

Odbior robot

Wszystkie roboty objete B.04.01.00 1 B.04.02.00 podlegaja zasadom odbioru robot zanikajacych wg
zasad podanych powyzej.

Podstawa platnosci

Ptaci si¢ za roboty wykonane w jednostkach podanych w p. 7.

Cena jednostkowa obejmuje dla B.04.01.00:

- dostarczenie niezb¢dnych czynnikéw produkcji

- oczyszczenie podtoza

- ulozenie mieszanki betonowej w nawilzonym deskowaniu, z wykonaniem projektowanych
otworow, zabetonowaniem zakotwien i marek, zageszczeniem i wyréwnaniem powierzchni

- pielegnacje betonu

- rozbiorka deskowania i rusztowan

- oczyszczenia stanowiska pracy i usuni¢cie materiatow rozbiérkowych poza granice obiektu.

B.04.02.00. Podbeton na podtozu gruntowym.

Placi sie za ustalong iloé¢ m’ betonu wg ceny jednostkowej, ktéra obejmuje: wyréwnanie podtoza,

przygotowanie, ulozenie, zaggszczenie i wyrownanie betonu, oczyszczenie stanowiska pracy.



10. Przepisy zwigzane

PN-EN 206-1:2003
PN-EN 196-1:1996
PN-EN 196-3:1996
PN-EN 196-6:1997
PN-B-30000:1990
PN-88/B-30001
PN-B-03002/Az2:2002
PN-EN 1008:2004
PN-89/S-10050

Beton.

Cement. Metody badan. Oznaczenie wytrzymatosci.

Cement. Metody badan. Oznaczenie czasow wigzania i stalo$ci objgtosci.
Cement. Metody badan. Oznaczenie stopnia zmielenia.

Cement portlandzki.

Cement portlandzki z dodatkami.

Konstrukcje murowe niezbrojne. Projektowanie i oblicznie.

Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek.

Probne obcigzenie obiektow mostowych, zelbetowych.



