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L. WSTEP

1.1, Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczape wylonania i odbioru robot
w ramach realizacji inwestycji opisanej w Tomie I ST.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako Dokument Przetargowy i Kontraktowy przy zlecenin
irealizacji Robdt wymienionych w punkeie 1.1 .

1.3. Zakres Robdét objetyeh SST

Ustalenia zawarte w ninigjszej Specyfikacji Technicznej dotyczg wykonania Robdt wymienionych W
punkeie 1.1 zwigzanych z wykonaniem robot betonowych i zelbetowych.

1.4. OkreSlenia podstawowe '

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji Technicznej sa zgodne z wlasciwymi obowiazujacymi przepisami,
z ST-00.00 ,Wymagania Ogdlne” { whasciwymi zharmonizowanymi Europejskimi i Polskimi Normami.

L.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robhét

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakosé wykonania Robot i ich zgodno$é  z Dokumentacjg Projektowa,
Specyfikacjg T'echniczna i poleceniami Inspektora.

ogdlne wymagania podano w ST "Wymagania Ogdlne"

2. MATERIALY
2.1. Ogdlne wymagania
Ogodlne wymagania dotyczace materialéw podano w ST "Wymagania ogélne". Wszystkie zakupione przez
Wrykonawee materialy, dla ktérych normy PN i BN przewiduja posiadanie zaswiadczenia o jakosci lub atestu,
powinny byé zaopatrzone przez producenta w taki dokument, Inne materialy powinny by¢ wyposazone w takie
dokumenty na Zzyczenie Inspektor.
2.2. Stal zbrojeniowa
2.2.1. Asortyment stali zbrojeniowej
Do zbrojenia konstrukeji zelbetowych pretami wiotkimi objetych zakresem kontraktu stosuje sie klasy i gatunki
stali wg zestawienia ponizej.
Klasa AIl - okragla, gladka, o érednicach od 6 mm do 12 mm.
2.2.2. Wymaganija przy odbiorze
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpow1adac wymaganiom PN82/H93215. Przeznaczona do odbioru
na budowie partia pretéw musi byé zaopatrzona w atest, w ktdrym ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/11-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sklad chemiczny wedhlg analizy

wytopowej ,

- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplnej.
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wiazki pretow lub krepu pretéw (po dwie do kazdej
wigzki) musza znajdowac si¢ nastgpuj qce informacje:

. - znak wytworcy,

- érednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub mamer partii,

- znak obrébki cieplnej.
Przy odbiorze stali nalezy przeprowadzi¢ nastgpujace badania:

- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem, - sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-

932135, - sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215,

- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

- préba rozeiagania wg PN-80/H-04310,

- préba zginania na zimno wg PN-78/H-044G8. '
Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego kregu Iub wiazki. Probki nalezy pobra¢ z roznych miejsc
kregu.
Jako$¢ pretow nalezy ceenié pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.
2.2.3.Drut montazowy ‘
Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywad wyzarzonego drutu stalowego tzw, wigzatkowego, jezeli nie stosuje
sig polaczen spawanych lub zgrzewanych.
2.2.4. Podkladki dystansowe



Dopuszcza sie stosowanie stabilizatordw i podkiadek d‘ystansowych wylacznie z betonu. Podkladki dystan.sowe
muszg byé preymocowane do pretéw. '

2.3. Cement - wymagania i badania

a) rodzaje cementu

Cement pochodzacy z kazdej dostawy musi spetnia¢ wymagania zawarte w PN88/B30000

Dopuszczalne jest stosowanie jedynie cementmn portlandzkiego czystego tj. bez dodatkéw mineralnych
wg normy PN-88/B-3000.

b) Wymagania dotyczace sktadu cementu

‘Wg ustalen normy PN-88/B-30000

) Swiadectwo jakosci cementu

Cement pochodzacy z kazdej dostawy musi by¢ poddany badaniom wg nornty PN88/B04300, a wyniki ocenione
wg normy PN-88/B-3000.

Zakazuje si¢ pobierania cementu ze stacji przesypowych ( silosdéw) jezeli nie ma pewnosci, ze dostarczany jest
tam tylko jeden rodzaj cementu z tej samej cementowni.

d) Badania podstawowych parametrdw cementu

Cement pochodzacy od kazdej dostawy musi byé poddany badaniom wg normy PN88/B-04300, a wyniki
ocenione wg normy PN-88/B-3000. Zakres badan cementu pochodzacego z dostawy, dla kidrej jest atest z
wynikami badafi cementowni - mozna wykonad tylko w zakresie badan podstawowych.

Przed uzyciem cementu do wykonania mieszanki betonowej cement powinien podlega¢ nastgpujacym badaniom:
- oznaczenie czasu wigzania wg PN-88/B-04300,

- oznaczenie zmiany objetodci wg PN-88/B-04300. Wyniki w/w badan musza spetniaé

nastgpujace wymagania:

- sprawdzenie zawartosci grudek (zbryled) nie dajacych sig rozgniesé w palcach i nie

rozpadajgcych sie w wodzie.

W przypadku, gdy w/w badania wykaza niezgodnosé z normami, cement nie moze by¢ uzyty do betonu.

) Magazynowanie i okres skladowania dla cementu pakowanego (workowanego):

- sklady otwarte (wydzielone migjsca zadaszone na otwartym terenie zabezpieczone z bokéw przed opadami) lub
magazyny zamkniete ( budynki lub pomieszezenia o szezelnym dachu i écianach).

Dla cementu luzem:

- magazyny specjalne (zbiomiki stalowe, zZelbetowe lub betonowe przystosowane do pneumatycrnego
zaladowania i wyladowania cementu luzem, zaopatrzone w urzadzenia do przeprowadzania kontroli objgtosci
cementu znajdujacego sic w zbiorniku lub otwory do przeprowadzania koniroli objetoéci cementu, wiazy do
czyszezenia oraz klamry na wewngtrznych scianach).

Podtoza skladéw otwartych powinny by¢ twarde i suche, odpowiednio pochylone, zabezpieczajace cement przed
sciekami wody deszczowej i zanieczyszezZen.

Podtogi magazynow zamknigtych powinny byé suche i czyste zabezpieczajace cement przed zawilgoceniem i
zanieczyszezeniem.

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 trwalodci podanego przez wytwornie, w przypadlu przechowywania w sktadach zamknigtych.
Kazda partia cementu posiadajaca oddzielne $wiadectwo jakosci powinna by¢ przechowywana osobno w sposéb
umozliwiajacy jej tatwe rozréznienie.

2.4. Kruszywo grube - wymagania i badania

Kruszywo do betonu powinno charakteryzowaé sie staloicia cech fizycznych i jednorodnoescia uziarnienia
pozwalajaca na wykonanie partii betonu o stalej jakosei. Poszezegdlne rodzaje i frakcje kruszywa musza by¢ na
placu skladowym oddzielie skfadowane na umocnionym i czystym podlozu w sposdb uniemozliwiajacy
mieszanie si¢. W przypadku stosowania kruszywa pochodzacego z réznych Zrédel nalezy spowodowaé, aby
udziat tych kruszyw byt jednakowy dla catej konstrukeji betonowe;:

- Kruszywa grube powinny wykazywaé wytrzymalos¢ badana przez $ciskana w cylindrze

zgodna z wymaganiami norm BN69/672 1-02 i BN-68/6723-01.

- W kruszywie, grubym nie dopuszcza si¢ grudek gliny.

- W kruszywie grubym zawartod¢ podziarna nie powinna przekraczac 5%, a nadziarna 10%.

- Ziarna kruszywa nie powinny by¢ wieksze niz:

- 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego,

- 3/4 odleglosci w $wietle migdzy pretami zbrojenia, lezacymi w jednej plaszezyZnieprostopadtej do kierunku
betonowania.




- Dostawca kruszywa jest zobowiazany do przekazania dla kazdej partii kruszywa wynikoéw jego pelnych badan
wg PN-86/B-06712 oraz wynikéw badania specjalnego dotyczace reaktywnodci alkalicznej w terminach
przewidzianych przez Inspektora,

- Na budowie nalezy dla kazdej partii kruszywa wykonaé¢ kontrolne badania niepelne obejmujace:

- oznaczenie sktadu ziarnowego wg PN-91/B-06714/15,

- oznaczenie ziaren nieforemnych wg PN-78/B-06714/16,

- oznaczenie zawarto$ci zanieczyszezen obcych wg PN-78/B-06714/12,

- oznaczenie zawartogei gridek gliny, ktdre oznacza si¢ jak zawartodé zanieczyszczen obeych,

- oznaczenie zawartosci pytéw mineralnych wgPN-78/B-06714/13.

W przypadku, gdy kontrola wykaze niezgodnosé cech danego kruszywa z wymaganiami wg PN-86/B-06712,
uzycie takiego kruszywa moze nastapi¢ po jego uszlachetnieniu (np. przez phukanie lub dodanie odpowiednich
frakeji kruszywa) i ponownym sprawdzeniu. Nalezy prowadzi¢ biezaca kontrole wilgotnosci kruszywa wg PN-
7718-06714/18 dla korygowania recepty roboczej betonu.

2.5, Kruszywo drobne - wymagania i badania

Kruszywem drobnym powinny byé piaski o uziamieniu do 2 mm pochodzenia rzecznego ub kompozycja piasku
tzecznego i kopalnianego uszlachetnionego.

Zawartos$¢ poszezegolnych fralkeji w stoste okruchowym piasku powinna sie miedci¢ w gramcach

do .25 mm -14 +19 %, do 0.50 mm - 33 + 48 %, do 1.00 mm - 57 + 76 %.

Piasek powinien spe]mac nastepujace wymagania:

- zawartosé pytow mineralnych - do 1.5%,

- reaktywno$¢ alkaliczna z cementem okreglona wg PN- 7818-06714/34 - nie powinna - wywolywaé zwiekszenia
wymiardw liniowych ponad 0.1 %,

- zawartos¢ zwigzkow siarki - do 0.2%,

- zawartod¢ zanieczyszcezenl obeych - do 0.25%,

- zawartod¢ zanieczyszczel organicziych - nie dajaca barwy clemniejszej od wzorcowej wg PN-78/B-06714126,
- w kruszywie drobnym nie dopuszcza sie grudek gliny.

Piasek pochodzacy z kazdej dostawy musi byé poddany badaniom niepetnym obejmujacym:

- oZznaczenie sktadu ziarnowego wg PN-91/B-06714/15,

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

- oznaczenie zawartosci grudek gliny, ktére oznacza si¢ jak zawarto$é zanieczyszczen obcych,

- ozhaczenie zawartosci pylow mineralnych wg PN-78/B-06714113,

Zobowigzuje si¢ dostaweg do przekazania, dla kazdej partii piasku, wynikéw badan pelmych wg PN-86/B-06712
oraz okresowo wynikow badania specjalnego dotyczacego reaktywnosci alkaliczne;).

2.6. Woda zarobowa - wymagania i badania

Woda zarobowa do betonu powinna odpowiadaé wymaganiom normy PN-88/B-32250. Wode do betonu
przewiduje sig czerpaé z wodociagdw miejskich, woda ta nie wymaga badania.

2.7. Domieszki i dodatki do betonu

Zaleca sig stosowanie do mieszanek betonowych domieszek chemicznych o dzra}amu - napowietrzajgcym,

- uplastyczniajacym,

- przydpieszajgcym lub opoimiajacym.

Dopuszcza sig stosowanie domieszek kompleksowych: - napowietrzajaco - uplastyczniajacych,

- przyspieszajaco - uplastyczniajacych.

2.8. Mieszanka betonowa

Na budowie nalezy stosowa¢ klasy betonu okreslone w Dokumentacji Projektowe;,

Sklad mieszanki betonowe;:

Sklad mieszanki betonowej powinien by¢ ustalony zgodnie z norma PN-88/B-06250 oraz dedatkowymi
wymaganiami Dokumentacji Projektowej 1 Inzyniera

Skiad mieszanki betonowe] ustala laboratorium Wykonawey Tub wytwomi betonéw [ wymaga on zatwierdzenia
przez Inspektora.

3. SPRZET

3.1. Ogdlne wymagania

Wykonawca jest zobowiazany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje niekorzysinego
wplywu na jakod¢ wykonywanych robét, zardwno w miejscu tych robot, jak tez przy wykonywaniu czynnosci
pomocniczych oraz w czasie transportu, zatadunku i wyladunku materialow, sprzetu itp, Sprzet uzywany przez
Wykonawce powinien uzyskaé akceptacjg Inspektora.

Liczba i wydajnos¢ sprzetu powinna gwarantowaé wykonanie robét zgodnie z zasadami okreslonymi w
dokumentacji projektowej, ST i wskazaniach Inspektora w terminie przewidzianym kontraktem.

3.2, Zbrojenie



Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego powinien spetiaé wymagania obowiazujgce
w budownictwie ogdlnym. W szczegdlnodei wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki,
spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadaé fabryczna gwarancje i instrukejg obshugi. Sprzet powinien spehiaé
wymagania BHP jak przyktadowe ostony zebatych i pasowych urzadzen elekirycznych. Miejsca lub elementy
szezegdlnie nicbezpieczne dia obslugi, powinny byé specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlegaé kontroli
osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obshugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.
3.3. Betonowarie

Roboty mozna wykonaé przy uzyciu dowolnego typu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera. Dozatory musza
mieé aktualne $wiadectwo. legalizacji. Mieszanie skladnikéw powinno sie odbywaé wytacznie w betoniarkach o
wymuszonym dziataniu (zabrania sig stosowania mieszarek wolnospadowychy).

- przy zaggszezaniu wglebnym - wibratory z butawami o $rednicy nie wigkszej od 0.65

odlegtosci migdzy pretami zbrojenia lezacymi w plaszezyZnie poziomej, o czestotliwosci 6000 drgari/min,

- przy zageszczaniu powierzchniowym (do wyréwnania powierzchni) - stosowacé taty

wibracyjne charakteryzujace sig jednakowymi drganiami na calej dlugosci.

4, TRANSPORT
4.1, Ogdlne wymagania
Ogélne wymagania dotyczace transportu podano w ST "Wymagania ogélne" Wykonawea jest zobowiazany do
stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktore nie wplyng niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych robot.
Liczba srodkéw transportu powinna gwarantowaé prowadzenie rob6t zgodnie z zasadami okreslonymi w
dokumentacji projektowej, ST i wskazaniach Inspektora, w terminie przewidzianym kontrakten:.
4.2. Zbrojenie
Stal zbrojeniowa powinna byé przewozona odpowiednimi $rodkami iransportu, zeby uniknaé trwalych
odksztatcen, oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.
4.3. Betonowanie
Srodki do transportu betonu:
- Mieszanki betonowe mogg byé transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw.

gruszkami).

- Ilodé "gruszek" nalezy dobraé tak, aby zapewni¢ wymagana szybkos$¢ betonowania z

uwzglednieniem odlegloscei dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy
w przypadlu awarii samochodu. Czas transportu i whudowania: - Czas transportu i wbudowania mieszanki nie
powinien by¢ dhuzszy niz:
90 min. - przy temperaturze + 15°C, 70 min. - przy temperaturze + 20°C, 30 min. - przy temperaturze + 30°C.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1, Ogélne wymagania dotyczace prowadzenia Robdt podano w Specyfikacji Techniczne]j
5.2.1.Przygotowanie zbrojenia

Czyszczenie pretow:

Prety, przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji, nalezy oczysci¢ z zendry, luZnych platkéw rdzy, kurzu i blota.
Prety zbrojenia zathuszczone lub zabrudzone farbg olejnq mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czyscié
preparatami rozpuszczajacymi thiszeze.

Stal narazona na choc¢by chwilowe dzialanie stonej wody, nalezy zmy¢ wodg stodka. Stal pokryta luszczaca sie
rdza i zablocona, oczyszcza sie szezotkami drucianymi recznie ub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po
oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow.

Stal tylko zabrudzona mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza sig¢ strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sa réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera

Prostowanie pretow:

Dopuszcza sie prostowanic pretdw za pomoca kluczy, mlotkéw, prostowarek. Dopuszezalna wielkos¢
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

Ciecie pretéw zbrojeniowych

Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie w
tym celu planu cigcia. Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszeza sie réwniez cigcie
palnikiem acetylenowym.

Odgiecia pretow, haki:

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje tabela nr 23 normy PN-

9115-10042. Minimalna odleglosé od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim polozy¢ spoing wynosi -

10 d. Na zimno , na budowie mozna wykonywac odgigcia pretdw o Srednicy d < 12 mm. Prety o drednicy d > 12
mm powinny byé odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Wewngtrzna Srednica odgigcia pretdw zbrojenia
gtownego, poza odgigeiem w obrebie haka, powinna by¢ nie mniejsza niz:




- 5 d dla klasy A-0
- 10 d dla klasy A-IIIN.
W miejscach zagie¢ i zalaman elementéw konstrukeji, w ktorych zagieciv ulegajg
Jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowaé Srednice zagiecia réwng co najmniej 20d.
Wewnetrzna $rednica odgigeia strzemion i pretdw montazowych powinna spehiaé warunki podane dla hakow.
Nalezy zwrdcié szczegdlna uwage, przy odbiorze hakéw i odgieé pretéw, na ich zewneirzna strong.
Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podezas wyginania.
5.2.2.Montaz zbrojenia
Wymagania ogdlne
Do zbrojenia betonu nalezy stosowaé stal spawalng (PN-91/8-10042). Wymaga sie stosowania stali klas: A-O, A-
i, A-II, A-IIIN dla elementéw noénych. Uklad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego dokfadne otoczenie
przez jednorodny beton. Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretdw wzgledem sicbie i
wzgledem deskowania nie moze ulec-zmiane. ‘W konstrukcje mozna wbudowaé stal pokryta co najwyzej nalotem
nie liszczace] sie rdzy.
Nie mozna wbudowywaé stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabloconej i oblodzonej, stali, ktdra byla wystawiona na dziatanie stonej wody.
Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z protéw o innej $rednicy, niz przewidziane w projekcie -oraz zastosowanie
innego gatunku stali, zmiany te wymagaja pisemnej zgody Inzyniera.
Minimaina grubos¢ otuliny zewnetrznej w §wietle pretow i powierzchni przekroju elementu zelbetowego
powinna wynosi¢ co najmniej: ,
- 0,07 m - dla zbrojenia gléwnego fundamentéw podpor masywnych,.
Montowanie zbrojenia
taczenie pretdw za pomocg spawania (wg PN9118-10042 pkt. 12.7.2.) Dopuszerza si¢ nastepujace rodzaje
spawanych polaczen pretéw:
- czolowe, elektryczne, oporowe,
- naktadkowe spoiny dwustronne- fukiem elektrycznym,
- naldtadkowe spoiny jednostronne- tukiem elektrycznym,
- zaltadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,
- zaktadkowe spoiny dwustronne- tukiem elektrycznym,
- czotowe wzZmocnione spoinami bocznymi z blacha pétkolista,
- czofowe wzmocnione jednostronng spoina z plaskownikiem,
- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoina z plaskownikiem,
- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem plaskownika
Dopuszeza sie faczenie na zaldad bez spawania (wiazanie drutem) pretdw prostych, pretéw z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic.
Skrzyzowania pretéw nalezy wiazaé¢ drutem wiazatkowym, zgrzewad lub taczyd tzw. stupkami dystansowymi.
Drut wiazalkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa si¢ do laczenia pretdw o Srednicy do 12 mm, przy
srednicach wigkszych nalezy stosowaé drut o $rednicy 1.5 mm.
5.3. Betonowanie
5.3.1.zalecenia ogdlne
Rozpoczecie robot betoniarskich moze nastapic w oparcin o szczegblowy program i dokumentacje
technologiczna (zaakceptowang przez Inzyniera) obejmujacq:
- wybor skladnikdéw betonu,
- opracowanie receptur laboratoryijnych i roboczych,
- sposob wytwarzania mieszanki betonowej,
- posob transportu mieszanki betonowej,
- kolejnoéé i sposéb betonowania,
- wskazanie przerw roboczych i sposobu laczenia betonu w przerwach,
- sposob pielegnacji betonu,
- warunki rozformowania konstrukcii,
- zestawienie koniecznych badan,
Przed przystapieniem do betonowania, powinna byé stwierdzona przez Inzyniera prawidtowo$¢ wykonania
wszystkich Robdt poprzedzajacych betonowanie, a w szczegdlnosci:
- prawidtowos¢ wykonania deskowar, rusztowan, usztywnien pomostow itp. - praw1d%owosc wykonania
zbrojenia,

. = przygotowanie powierzchni betonu uprzednio ulozonego w miejscu przerwy roboczej,
- prawidlowos¢ wykonania wszystkich Robét zanikajacych, migdzy innymi wykonania przerw dylatacyjnych,
warstw izolacyjnych, wlozenia tozysk itp. _
- prawidlowos¢ rozmieszezenia 1 niezmienno$c ksztattu elementow wbudowywanych w betonowa konstrukeje
(kanaly, wpusty, saczki itp.),



- gotowosd sprzetu i urzadzen do prowadzenia betonowania,
Roboty betoniarskie muszg by¢ wykonane zgodnie z wymaganijami norm: PN-88/B06250 i PN-65/B-06251.

5.3 .2. Wytwarzanie mieszanki betonowej

5.3.2.1.Dozowanie skladnikéw:

Dozowanie sktadnikéw do mieszanki betonowej powinno by¢ dokonywane wytacznie wagowo z dokladnodcia:

- /- 2% - przy dozowaniu cementu i wody,

- +/- 3% - przy dozowaniu kruszywa.

Dozatory muszg mie¢ aktualne $wiadectwo legalizacji.

Wagi powinny by¢ kontrolowane co najmniej raz w roku. Urzadzenia dozujace wode i ptymne domieszki
powinny byé sprawdzane co najmniej raz w miesiagcu. Przy dozowaniu sktadnikéw powinno si¢ uwzgledniac
korekte zwigzang ze zmiennym zawilgocenien kruszywa.

5.3.2.2.Mieszanie skladnikéw

Mieszanie sktadnikéw powinno odbywaé si¢ wylacznie w betoniarkach o wymuszonym dzialaniu (zabrania sig
stosowania mieszarek wolnospadowych). Czas mieszania nalezy ustali¢ do§wiadezalnie, jednak nie powinien by¢
krétszy niz 2 minuty.

5.3.2.3. Podawanie i ukladanie mieszanki betonowej

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

Przed przystapieniem do ukfadania betonu nalezy sprawdzic:

- polozenie zbrojenia,

- zgodnosé rzednych z projektem,

- czystosé deskowania oraz obecno$é¢ wkiadek dystansowych zapewniajacych

wymagang wielkos¢ otulimny.

Mieszanki betonowej nie nalezy zrzucaé z wysokosci wiekszej niz 0,75 m od powierzchni, na ktéra spada.
W przypadku, gdy wysokodé ta jest wieksza, nalezy mieszanke podawa¢ za pomoca rynny zsypowej (do
wysokodci 3,0 m) lub leja zsypowego teleskopowego (do wysokosci 8,0 m)

Przy wykonywaniu elementéw konstrukeji monolitycznych nalezy przestrzegaé dokumentacji technologicznej,
kidra powinna uwzgledniaé nastgpujace zalecenia; '

- w fundamentach i korpusach podpor wzmacnianych, mieszanke betonowa nalezy ukladac bezposrednio z
pojemnika lub rurociggu pompy, badZ tez za podrednictwem rynny, warstwami o grubosci do 40 cm,
zageszczajac wibratorami wetebnymi

- przy wykonywaniu plyt mieszanke betonowa nalezy ukladaé bezposrednio z pojemmnika lub rurociagu pompy.
Przy betonowaniu chodnikéw, gzymsdw,wspornikow, zamkow i stref przy dylatacyjnych stosowaé wibratory
wgtebne, nalezy stosowac belki (faty) wibracyjne.

5.3.2.4. Zageszczanie betonu

Przy zageszczaniu mieszanki betonowej nalezy stosowaé nastepujace warunki:

- Wibratory wglebne stosowaé o czestotliwosci min. 6000 drgan na minute, z

bulawami o $rednicy nie wickszej niz 0,65 odleglodci migdzy pretami zbrojenia lezacymi w plaszezyZnie
poziomej.

- Podczas zageszezania wibratorami wgtebnymi nie wolno dotykaé zbrojenia butawg

wibratora.

- Podczas zaggszczania wibratorami wgtebnymi nalezy zaglebiaé bulawe na glebokosé 5-8 cm w warstwe
poprzednia i przytrzymywaé butawg w jednym miejsen w czasie 20-30 sekund, po czym wyjmowac powoli w
stanie wibrujacym. :

- Kolejne miejsca zaglgbienia bulawy powinny by¢ od siebie oddalone o 1,4 R, gdzie R jest promieniem
skutecznego dzialania wibratora, Qdleglodé ta zwykle wynosi 0,3 - 5+/- 0,7 m.

- Belki (laty) wibracyjne powinny byc¢ stosowane do wyréwnania powierzchni betonu plyt pomostéw
i charakteryzowac¢ sie jednakowymti drganiami na calej dugosci.

- Czas zageszczania wibratorem powierzchniowym, fub belka (fata) wibracyjna w jednym miejscu powinien
wynosi¢ aod 30 do 60 sekund

- Zasieg dzialania wibratoréw przyczepnych wynosi zwykle od 20 do 50 cm w kierunku glebokosci i od 1,0 do
1,5 m w kierunku dugoéci elementu. Rozstaw wibratoréw nalezy ustali¢ do$wiadczalnie tak, aby nie powstawaty
martwe pola.

- Mocowanie wibratordw powinno by¢ trwate i sztywne - stosowac przy wykonywaniu wzmocnienia podpor
przez obetonowanie.

5.3.2.5.Przerwy w betonowaniu ‘

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



Uksztattowanie powierzchni betonu w przerwie robocze] powinno byé uzgodnione z Inspektorem a w
prostszych przypadkach mozna si¢ kierowa¢ zasada, ze powinna ona byé prostopadta do kierunku naprezen
gléwnych.

Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna byé starannie przygotowana do polaczenia
betonu stwardnialego ze $wiezym przez:

- usuni¢cie z powierzchni betonu stwardniatego, luznych okruchow betonu oraz warstwy szkliwa cementowego

- zwilzenie wodg i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy kontaktowej z gestego

Zaczynu cementowego o grubodei 2-3 mm lub zaprawy cementowej | : | o grubosei 5 mm.

Powyzsze zabiegi nalezy wykonaé bezposrednio przed rozpoczeciem betonowania. W przypadku przerwy w
uktadaniu betonu zaggszezanym przez wibrowanie, wznowienie betonowania nie powinno sig odby¢ pézniej niz
w ciagu 3 godzin lub po catkowitym stwardnieniu betonu. Jezeli temperatura powietrza jest wyzsza niz 20°C , to
czas trwania przerwy nie powinien przekraczaé 2 godzin.

Po wznowieniu beionowania nalezy unika¢ dotykania wibratorem deskowania, zbrojemia 1 poprzednio
uwlozonego betonu,

5.3.2.6.Wymagania przy pracy w nocy

W przypadku, gdy betonowanie konstrukeji wykonywane jest takze w nocy, konieczne jest wezesniejsze
przygotowanie odpowiedniego o$wietlenia, zapewniajacego prawidlowe wykonawstwo robot i dostateczne
warunki bezpieczetistwa pracy.

5.3.2.7.Pobranie prébek i badanie

Na wykonawcy spoczywa obowiazek zapewnienia wykonania badaf laboratoryjnych (przez whasne laboratoria
lub inne uprawnione) przewidzianych norma PN-88/B06250 i dodatkowymi wymaganiami oraz gromadzenie,
przechowywanie i okazywanie Inzynierowi wszystkich wynikéw badan dotyczacych jakosci betonu i
stosowanych materiatéw.

Jezeli beton poddany jest specjalnym zabiegom technologicznym, nalezy opracowaé plan kontroli jakosci betonu
dostosowany do wymagan technologii produkeji. W planie kontroli powinny byé uwzglednione badania
przewidziane aktualng norma i niniejszymi ST oraz ewentualnie inne, konieczne do potwierdzenia
prawidlowosci zastosowanych zabiegdw techmologicznych.

Badania powinny obejmowac: - badanie sktadniliéw betonu, - badanie mieszanki betonowej, - badanie betonu.
5.4. Warunki atmosferyezne przy ukladaniu mieszanki betonowej i wigzanin betonu

Betonowanie konstrukcji nalezy wykonywaé wylacznie w temperaturach nie nizszych niz + 5°C, zachowujac
warunki umozliwiajace uzyskanie przez beton wytrzymaloici co najmniej 15 MPa przed pierwszym
zamarziigciem.

Uzyskanie wytrzymatodci 15 MPa powinno by¢ zbadane na prébkach przechowywanych w takich samych
warunkach, jak zabetonowana konstrukcja.

W wyjatkowych przypadkach dopuszcza si¢ betonowanie w temperatirze do - 5°C, jednak wymaga to zgody
Inzyniera oraz zapewnienia temperatury mieszanki betonowej +20°C  w chwili ukladania i zabezpieczenia
uformowanego elementu przed utraty ciepla w czasie co najmniej 7 dni. Temperatura mieszanki betonowej w
chwili oprézniania betoniarki nie powinna by¢ wyzsza niz 35°C.

Przy przewidywaniu spadku temperatury ponizej O°C w okresie twardnienia betonu, nalezy wczesniej podjad
dzialania organizacyjne pozwalajace na odpowiednie ostoniecie i podgrzanie zabetonowanej konstrukcii.

5.5. Pielegnacja betonu

BezpoSrednio po zakoiczeniu betonowania zaleca sie przykrycie powierzchni betonu lekkimi ostonami
wodoszezelnymi  zapobiegajacymi odparowaniu wody z betonu i chroniacymi beton przed deszczem i
nastonecznieniem,

Przy temperaturze otoczenia wyzszej niz +-5°C nalezy nie pdzniej niz po 12 godz. od zakoficzenia betonowania
rozpoczaé pielegnacje wilgotnosciows betonu 1 prowadzi¢ jg co najmnie] przez 7 dni (przez polewanie co
najmniej 3 razy na dobg).

Przy temperatuize otoczenia + 15°C i wyzszej , beton nalezy polewaé w ciagu pierwszych 3 dni co 3 godziny w
dzien i co najmniej 1 raz w nocy, a w nastgpne dni jak wyzej. Nanoszenie blon nieprzepuszezajacych wody jest
dopuszczalne tylko wtedy, gdy beton nie bedzie sie laczyl z nastepng warstwa konstrukeji monolitycanej, a takze
gdy nie sg stawiane wymagania odnosnie jakosci piclegnowanej powierzchni.

Woda stosowana do polewania betonu powinna spelniaé wymagania normy PN-88/B32250.

W czasie dojrzewania betotm elementy powinny by¢ chronione przed uderzeniami i drganiami przynajmniej do
chwili uzyskania przez niego wytrzymatosci na seiskanie co najmniej 15 MPa.

Obciazanic $wiezo zabetonowanej konstrukcji lekkimi $rodkami transportu dopuszcza sig¢ po os1qgmgc1u przez
beton wytrzymalosci co najmniej 5 MPa.

5.6. Wykarniezanie powierzchai betonu.

5.6.1L.Réwnosic¢ powierzehni i tolerancje.

Dla powierzchni betonéw w konstrukeii nosnej obowigzuja nastgpujace wymagania:



Wszystkie betonowe powiérzchnie musza byé gladiie i réwne, bez zaglebien miedzy ziarnami kruszywa,
przetomami i wybrzuszeniami ponad powierzchnie.

Pekniecia sa niedopuszezalne.

Rysy powierzchniowe skurczowe sa dopuszczalne pod warunkiem, ze zostaje zachowana otulina zbrojenia
betonu minimum 2,5 cm.

Réwnoéé gorszej powierzchni ustroju nosnego przeznaczonej ped izolacje powinna odpowiada¢ wymaganiom
normy PN -69/B-1 0260 .

5.6.2.Faktura powierzchni i naprawa uszkodzer. :

Jezeli projekt nie przewiduje specjalnege wykonczenia powierzchni betonowych to po rozdeskowantu
konstrukcji nalezy:

- Wszystkie wystajace nierdwnosci wyréwnaé za pomocy tarcz karborundowych i czystej wody bezposrednio po
rozebraniu szalunk 6w,

- Raki i ubytki na eksponowanych powicrzchniach uzupetni¢ betonem i nastgpnie wygladzi¢ packami, aby
otrzyma¢ rowng 1 jednorodna powierzchnig bez dotkdw i porow.

- Wyréwnana wg powyzszych zalecenn powierzchnig nalezy obrzuci¢ zaprawa i lekko wyszczotkowac wilgotng
szczotka, aby usungé powierzchnie szkliste.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdlne wymagania

Przedmiotem kontroli bedzie sprawdzame wykonywania Robdt w zakresie ich zgodnoscl z Dolkumentacja
Projektowa, Specyfikacja Techniczng 1 instrukcjami Inspektora. Wykonawca jest zobowigzany do statej i
systematycznej kontroli prowadzonych robot w zakresie 1 z czestotliwoscig okreslong w niniejszef ST 1
zaakceptowana przez Inspektora. Ogolne zasady kontroli jakosei robét podano w ST "Wymagania ogdlne”.
Celem kontroli jest stwierdzenie osiagnigcia zatozonej jakosci wykonywanych robét przy robotach betonowych i
zelbetowych.

Wykonawca ma obowiazek wykonania pelnego zakresu badan na budowie w celu wskazania Inzynierowi
zgodnodei dostarczonych materialéw i realizowanych robét z dokumentacja projekiowa, ST 1 PZL

Materialy posiadajace atest producenta stwierdzajacy ich petna zgodnodé z warunkami podanymi w
specyfikacjach, moga by¢ przez Inspektora dopuszczone do uzycia bez badan. Przed przystapieniem do badania,
Wykonawca powinien powiadomié Inzyniera o rodzaju 1 terminie badania

Po wykonaniu badania, Wykonawca przedstawia na pismie wynik badaf do akceptacji ITnzyniera. Wykonawca
powiadamia pisemnie Inzyniera o zakoficzeniu kazdej roboty zanikajacej, ktdra moze kontynuowaé dopiero po
stwierdzeniu przez Inzyniera zatoZzonej

jakosci.

6.2. Zbrojenie

Kontrola jakosci Robdt wylonania zbrojenia polega na sprawdzenlu zgodnodci z Dokumentacja Projektowa oraz
podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi.

Dopuszczalne tolerancje wymiarow w zakresie cigeia, gigcia i rozmieszezenia zbrojenia podano ponizej:

- cigcia pretéw ( L - dlugodé preta wg projekiu)

dlaL <6.0m-w=+/-20mm,

dlaL> 6.0 m —w=+/- 30 mm;

- odgiecia ( odchylenia w stosunku do potozenia okreslonego w projekcie)

dlaL ~05m-w=+/-10 mm,

dla05m<L~15m-w=+/~15mm,

dlalL>1.5m-w=-+/-20mm,

U sytuowanie pretow:

- otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do wymagan projektu) - w ~ 5 mm,

- odchylenie plusowe (h - jest calkowita gruboscia elementu):

dla h~05m-w=10mm,

dlag0sm<h~15m-w=15mm,

dla h> 1.5m - w = 20 min,

- odstepy pomiedzy sasiednimi réwnoleglymi pretami (a-jest odleglodcia projektowang pomiedzy
powierzchniami przyleglych pretdéw):.

dlaa<0.05m-w=+/-5mm,

dlaa <0.20m -w=+/~ 10 mm,

dlaa <0.40m - w = +/- 20 mm,

dlaa> 0.40 m - w=+/- 30 mm;

- odchylenia w relacji do grubosci lub szeroko$ci w kazdym punkcie zbrojenia (b oznacza catkowita grubos¢ lub
szerokodc elementu):

dlab<0.25m - w=+/- 10 mm,

dlab<0.50m-w=+/- 15 mm,




dlab<1.50 m - w =4/~ 20 mm,

dlab>1.50 m-w=-+/-30 min,

Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej obowiazujg nastepujace wymagania:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia gléwnego nie powitmo przekraczaé 3 %,

- rormica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekraczaé +/- 3mm,

- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dhugosei nie powinna przekraczaé +/- 25 mm,

- liczba uszkodzonych skrzyzowarn w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczaé 20% w

stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce, :

- liczba uszkodzonych skrzyzowar na jednym precie nie moze przekraczad 25% ogdhej

ich lczby na tym precie,

- réznica w rozstawie miedzy pretami gléwnymi nie powinna przekraczaé +- 0.5 em,

- roznice W rozstawie strzemion nie powinny przekraczaé +/- 2 cm.

Kontrola jakesci materialéw dostarczonych na budowe - zgodnie z punktem 2.

6.3. Betonowanie

Badania kontroine betonu:

- wytrzymato$¢ na $ciskanie

Dla okreslenia wytrzymatosci betonu nalezy w trakcie betonowania pobieraé prabki kontrolne w postaci kostek

szesciennych o boku 15 cm w flosei nie mniejszej niz:

-1 prébka na 100 zarobow,

- | prébka na 50 m3 betonu,

- 3 prébki na dobe,

- 6 probek na partie betonu.

Prébki pobiera si¢ losowo po jednej réwnomiernic w okresie betonowania, a nastepnie przechowuje,

przygotowuje i bada w wieku 28 dni zgodnie z normg PN-88/B-06250. Jezeli probki pobrane i badane jak wyzej

wykaza wytrzymatos¢ nizsza od przewidzianej dla danej klasy betonu, nalezy przeprowadzi¢ badania prébek

wycietych z konstrukeji. Jezeli wyniki tych badan beda pozytywne, to beton nalezy uznaé za odpowiadajacy
- wymaganej klasie betonu.

W przypadku nie spelnienia warunku wytrzymaltosci betonu na sciskanie po 28 dniach dojrzewania, dopuszcza

si¢ w uzasadnionych przypadkach, za zgoda Inspektora, spetnienie tego warunku w okresie péZniejszym, lecz nie

dluzszym niz 90 dni.

W przypadku gdy warunki normy nie sa spelnione , kontrolowana partig betonu nalezy zakwalifikowaé do

odpowiednio nizszej klasy (uwzgledniajac zalecenia wyzej wymienione).

W uzasadnionych przypadkach dopuszeza sie badania nieniszczace wytrzymalodei betonu wedtug PN-74/B-0626

I lub PN-74/B-06262. Jezeli wyniki tych badain beda pozytywne, to beton mozna uznaé za odpowiadajacy

wymagane] klasie. ‘ '

Dopuszeza si¢ pobieranie dodatkowych prébek i badanie wytrzymalosci betonu na sciskanie w wieku

wezesniejszym od 28 dni. ‘

- nasiakliwoéé betonu

Dila okreslenia nasiakliwosci betonu, nalezy pobra¢ przy stanowisku betonowania - co najmniej | raz w okresie

betonowania obicktu oraz kazdorazowo przy zmianie skiadnikéw betonu, sposobu ukfadania i zaggszczania - po

3 prabki o ksztaleie regularmym lub po 5 pribek o ksztalcie nieregularnym, zgodnie z PN-88/B-06250.

Prébki przechowywa¢ w warunkach laboratoryjnych i badaé w wieku 28 dni zgodnie z PN88/B-06250.

Nasiakliwosc zaleca sig réwniez badaé na prébkach wycigtych z konstrukeii.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne wymagania

Ogolne wymagania cbmiaru Robét podano w ST "Wymagania ogdlne"

7.2. Jednostka obmiaru

Jednostkami obmiaru wykonania robét podanych w plt. 1.3 s3;

m3 - z dokladnoscia do 0,01 jednostki wykonanmych Robot, na podstawie Dokumentacji Projektowej,
Specyfikacji Technicznej i pomiaru w terenie,

m2 - z dokladnoécig do 0,01 jednostki wykonanmych Robot, na podstawie Dokumentacji Projektowe;,
Specyfikacji Technicznej i pomiaru w terenie,

m - z doktadnoscig do 0,01 jednostki wykonanych Robét, na podstawie Dokumentacji Projektowej, Specyfikacji
Technicznej i pomiaru w terenie. _
t - z doktadnoscig do 0,001 jednostki wykonanych Robdét, na podstawie Dokumentacji Projektowej, Specyfikacii
Technicznej i pomiaru w terenie.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne wymagania odbioru Robdt podano w ST "Wymagania ogdlne"



8.2. Zbrojenie

Dokumenty i dane

Podstawg odbioru Robdt zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:

- pisemne stwierdzenia Inzynicra w Dzienniku Budowy o wykonaniz Robdt zgodnic z Dokumentacja
Projektowa i Specyfikacja Techniczna,

- inne pisemne stwierdzenia InZzyniera o wykonaniu Robét.

Zakres Robot

Zakres Robdt zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslaja pisemne stwierdzenia Inspektora lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty.

Qdbidr koncowy

Odbidr koficowy odbywa sig po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy zakonczenia
Robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczgcie betonowania elementdw, ktdrych zbrojenie
podlega odbiorowi.

Generalnie odbior powinien polegaé na sprawdzeniu:

- zgodnosel wykonania zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji zelbetowe;j,

- zgodnosci z rysunkami roboczymi liczby pretow w poszezegolnych przekrojach,

- rozstawu strzemion,

- prawidtowosci wykonania hakow, zlacz i dingosci zakotwien pretow,

- prawidtowoséci osadzenia kotew,

- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Do odbioru Robdt maja zastosowanie postanowienia zawarte w ST "Wymagania Ogdlne" .

8.3. Betonowanie

Zgodnosé Robdt z Dokumentacjg Projektows i Specyfikacja

Roboty powinny byé wykonane zgodnie z Dokumentacja Projektowa, Specyfikacja Techniczna oraz pisemmymi
decyzjami Inzyniera.

Qdbiér Robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu

Dokumenty i dane

Podstawa odbioru Robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu jest:

- pisemne stwierdzenie Inspektora w Dzienniku Budowy o wykonaniu Robét zgodnie z Dokumentacja
Projektows i ST,

- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu Robat.

Zakres Robodt zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslaja pisemne stwierdzenia Inspektora lub inne
dokumenty potwierdzone przez Inspektora.

Odbior koncowy

Odbidr koicowy odbywa sig po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy zakorczenia
. robdt betonowych i spelnieniu innych warunkéw dotyczacych tych Robot zawartych w umowie.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogdlne wymagania

Ogolne wymagania dotyczace platnosei podano w ST "Wymagania ogolne”

9.2. Platnosci

Nalezne ptatnosci wyliczone beds za wykonane Roboty zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, Obmiarem Robét i
ocena jakosci wykonania Robét - w oparciu o ceny jednostki obmiarowe], podane w Wycenionym Przedmiarze
Robét.

9.2.1. Zbrojenie

Cena wykonania Rob6t obejmuje:

- prace pomiarowe i Roboty przygotowawcze,

- zakup 1 dostarczenie na plac budowy wszystkich niezbednych materialéw, - oczyszezenie § wyprostowanie stali,
- wygiecie,

- przycinanie,

- laczenie spawane "na styk" lub "zalctad",

- montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacja Projektows,
niniejsza Specyfikacja,

- oczyszczenie terenu Robdt z odpadéw zbrojenia

- wykonanie wszystkich niezbeduych pomiardw, prob i sprawdzen,

- oznakowanie miejsca Robdt I jego utrzymanie.

9.2.2.Betonowanie

Cena wykonania Robdt obejmuje:

- prace pomiarowe i Roboty przygotowawcze,

- zapewnienie niezbgdnych czynnikéw produkeii,




- zakup i dostarczenie na plac budowy wszystkich niezbgdnych materiatéw, - wykonanie dojazddw i stanowisk
roboczych dla sprzetu,

- oczyszezenie podioza,

- wykonanie deskowania z rusztowaniem (pomostem),

- wykonanie pomostdw roboczych i zabezpiecze,

- dostarczenie i wlozenie mieszanki betonowej w nawilzonym deskowaniu z

zageszezeniem i pielggnacia

- ustawienie i zabetonowanie elementéw konstrukcyjnych

- rozbidrke deskowania i rusztowan oraz pomostow roboczych i zabezpieczen, - oczyszczenie teremu Robot
- wykonanie wszystkich niezbednych pomiardw, prob i sprawdzen,

~ oznakowanie miejsca Robdt 1 jego utrzymanie.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Zbrojenie

-PN-H-93215:1982 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

-PN-H-84023-06:1989 Stal okre§lonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki,

- PN-EN 10002-1:2004 Metale -- Proba rozeiggania -- Czgsé |: Metoda badania w temperaturze otoczenia
- PN-EN ISO 7438:2006 Metale -- Proba zginania

10.2. Betonowanie

- PN-EN 196-1:2006 Cement Metody badania cementu -- Czgé¢ 1: Oznaczanie wytrzymalosei

- PN-EN 196-2:2006 Metody badania cementu -- Czgé¢ 2: Analiza chemiczna cementu

- PN-EN 196-3:2006 Metody badania cementu -- Czgéc 3: Oznaczanie czasow wigzania i statodci objetodet

- PN-EN 196-5:1996 Metody badania cementu -~ Badanie pucolanowodci cementdw pucolanowych

- PN-EN 196-6:1997 Metody badania cementu -- Oznaczanie stopnia zmielenia

- PN-EN 196-7:2009 Metody badania cementu ~- Czgé¢ 7: Metody pobierania i przygotowania probek cementu
- PN-EN 197-1:2002/A3:2007 Cement -- Cz¢s¢ [: Skiad, wymagania i kryteria zgodnodcei dotyczace cementow
powszechnego uzytku '

-PN-EN 197-2:2002 Cement -- Czgéé 2: Ocena zgodnodci

- PN-B-19707:2003 Cement -- Cement specjalny -- Sklad, wymagania i kryteria zgodnosci

-PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonu -- Specyfikacja pobierania probek, badanie i ocena przydatnodci
wody zarobowe] do betoru, w tym wody odzyskanej z procesow produkeji betonu

- PN-B-03163-2:1998 Konstrukcje drewniane -- Rusztowania -- Wymagania

- PN-EN 13043:2004 Kruszywa do mieszanek bitumicznych i powierzchniowych utrwalett stosowanych na
drogach, lotniskach i innych powierzchniach przeznaczonych do ruchu

- PN-EN 12620:2004 Kruszywa do betonu

- PN-EN 480-1:2008 Domieszki do betonu, zaprawy i zaczym -- Metody badari -~ Czes$é 1: Beton wzorcowy i
zaprawa wzorcowa do badania :

- PN-EN 480-2:2008 Domieszki do betonu, zaprawy i zaczym -- Metody badafi -- Czes¢ 2: Oznaczanie czasu
wigzania .

- PN-EN 934-2:2002 Domieszki do betonu, zaprawy i zaczynu ~- Czgs¢ 2: Domieszki do betonu ~- Definicje,
wymagania, zgodno$¢, znakowanie i etykietowanie

- PN-EN 206-1:2003 Beton -- Czgé¢ 1: Wymagania, whadciwoéci, produkcja i zgodnosé

- PN-EN 12504-2:2002 Badanta betonu w konstrukcjach -- Czgé¢ 2: Badanie nieniszezace -- Oznaczanie liczby
odbicia

- PN-EN 125044:2005 Badania betonu -- Czgd¢ 4; Oznaczanie predkogci fali ultradzwiekowej

- PN-B-10260:1969 Tzolacje bitumiczne -- Wymagania i badania przy odbiorze

- PN-D-96000:1975 Tarcica iglasta ogdlnego przeznaczenia

- PN-D-96002:1972 Tarcica lifciasta ogdlnego przeznaczenia

SST 2.1.2.  Konstrukeje stalowe.
KOD 45223100 - MONTAZ KONSTRUKCJI METALOWYCH
Oznaczenia kodu wedlug Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV)

Spis tredei

1. WSTEP

1.1 Przedmiot Specyfikacji

1.2 Zakres stosowania Specyfikacji

1.3 Zakres robdt objetych Specyfikacja
1.4 Okreslenia podstawowe.

1.5 Ogdlne wymagania dotyczace robdt
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4.4 Likwidacja uszkodzef transportowych

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Warunki ogdlne
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3.3 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu
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6.2 Odbiory czesciowe
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8. ODBIOR ROBOT
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9. PODSTAWA PLATNOSCI

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1. WSTEP,

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru konstrukcji stalowych
stanowiace elementy konstrukcyjne obiektow wystepujacych w inwestycji opisanej w Tomie I ST.

1.2 Zakres stosowania Specyfikacji

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

1.3, Zakres rohdt objgtych Specytikacja.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwiazanych z montazem
konstrukcji metalowych w obiektach opisanych w Tomie [ ST.

Wymiary i charakterystyki przyjetych dla poszezegolnych elementéw stalowych profili - zgodnie z rysunkami
wylkonawczymi konstrukeji 1 architektury oraz odpowiednimi wykazaxm stali.

1.4 Okreslenia podstawowe. .

Okreslenia podane w niniejszej Specyﬁkaql Techniczne]j sa zgodne z whasciwymi obowiazujacymi przepisami, z
ST ,,Wymagania Ogdlne” i whagciwymi zharmonizowanymi Europejskimi i Polskimi Normami.

1.5 Ogdlne wymagania dotyczace robdt

Roboty powinny byé wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami
Inspektora. Przed przystapieniem do realizacji robot Wykonawca zobowiazany jest do opracowania wlasnym
kosztem i staraniem oraz przedstawienia do akceptacji Inspektora Projekm ponizszej dokumentacji:

-Rysunkow warsztatowych wraz z podzialem na elementy wysylkowe do transportu i montazu. Wymiary
liniowe w tych rysunkach winny by¢é ustalone z dokladnoscia do 1 mm. Rysunki nalezy sporzadzi¢ zgodnie z PN
ISO 5261 i PN ISO 52611 Ak. Rysunki warsztatowe opracowane przez Wykonawce akeeptuje projektant przed
skierowaniem do produkeji (Akeeptacja dotyczy wylacznie zgodnosci przyjetych rozwiazaf z zalozeniami
projektn technicznego).

-Projektu technologii spawania zawierajacego metode spawania sprzet i materialy, kolejno$¢ wykonania spoin
przy, ktorej wystepuja najmniejsze odksztatcenia i naprezenia spawalnicze pozycje laczonych elementéw przy
spawaniu sposéb prostowania elementéw po spawaniu przygotowanie brzegdéw elementéw i rowkéw do
spawania rodzaje obrdbli spoin metody kontroli i badan.

-Projektu organizacji budowy uwzgledniajacego wytyczne organizacji budowy oraz sprzgt przewidziany do
zastosowania przez Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizacji budowy nalezy projekt transportu
technologii montazu oraz projekty rusztowan i inmych tymezasowych konstrukcji pomocniczych. Projekt ten
powinien zagwarantowaé catkowite bezpieczefistwo ludzi i montowanej konstrukeji.

-Projekiu technologii zabezpieczefi antykorozyjnych przewidzianych niniejszg Dokumentaqq Projektowa
obejmujacy:

-metody przygotowania powierzchni wg obowiazujacych norm




-warunki przeprowadzenia prac antykorozyjiych zaré6wno w wytwodrni  jak i po zmontowanin konstrukcji
uwzgledniajac zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego stykow moniazowych w trakeie montazu

- technologi¢ wykonywania zabezpieczefi antykorozyjnych w wytwomi oraz na placu budowy z uwzglednieniem
réznic w zabezpicczenin poszczegélnych elementéw i konstrukeji naprawy uszkodzen powlok w czasie
montazu t zabezpieczenia stykdéw I montazowych

- szczeglly techniczne rozwiazad zabezpieczen antykorozyjnych poszczegélnych elementéw konstrukeji
szczegllnie przy dylatacjach i innych elementach wymagajacych wiekszej starannosci wymagania w zakresie
dozoru wykonywania i kontrol

-zestawienie materialow i sprzetu do wykonania pokrycia z podzialem na cze$é dotyczaca wykonania
konstrukcji i czesé

dotyczaca montaz.

Zgodnie z pkt obowiazujacych norm "Rysunki warsztatowe lub zamienne opracowuje Wykonawca, jedli
w kontrakcie nie uzgodniono inaczej. Rysunki sporzadza sie zgodnie z norma, Rysunki warsztatowe opracowane
przez Wykonawcg akceptuje projektant przed skierowaniem do produkciji.”

Projektanci powinni uzyska¢ do wgladu w szezegdlnosel:

- Termin przekazania dokumentacji warsztatowej.

- Termin rozpoczgeia i zakonczenia montazu.

- Terminy odbioru poszczegdlnych elementow konstrukeji.

- Plan jakosci, w tym glwnie procedury i instrukcje proceséw specjalnych w szczegdlnosci spawalniczych i
sprezania potaczefi $rubowych, wykaz badan kontrolnych, wykaz punktéw kontrolnych zwiazanych z kontrola
zewnetrzng I odbiorem robot,

- Projekt montazu.

- Dokumentacjg technologiczna robot spawalniczych i zabezpieczeni antykorozyijnych.

- Dokumentacje kontroli jakodci.

- Dodatkowo do koficowego odbioru nalezy przygotowaé:

- Deklaracje zgodnodci wg obowiazujacych norm.

Kwalifikacje Wykonawey.

Konstrukcejg zaliczy¢ mozna do klasy 2 wg norm.

Wykonawca konstrukcji stalowej musi by¢ zakwalifikowany do zakladu I lub II grupy wg norm. Wytwornia
elementéw stalowych winna mie¢ uprawnienia do wykonywania polaczen spawanych klasy 1. Wytwornia
powinna przedstawi¢ odpowiednie $wiadectwo kwalifikacyjne wydane przez Spawalnicza Komisje
Kwalifikacyjna. _ :

Wymagania te dotycza réwniez firmy przeprowadzajace] montaz konstrukcji.

Materialy.

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mieé zadwiadezenie jakosci zgodnic z norma, lub wyniki badafi
laboratoryjnych potwierdzajace wymagana jakosé. Wszystkie elementy musza byé irwale oznaczone. Wyroby
nieoznaczone nie powinny by¢é stosowane na elementy konstrukcji nognej.

Do wszystkich wyrobéw nalezy dolaczy¢ dokumenty potwierdzajace ich jako$é zgodnie z odpowiednimi
notrmami a w szczegolnosci:

Wyroby hutnicze, elektrody, druty, topiki, $ruby zwykle, sruby sprezajace wg obowiazujacych norm,
potwierdzone atestem dla kazdej partii srub.

Wytwarzanie. 7

Przy wytwarzaniu elementow stalowych nalezy zachowal wszystkie wymagania przynalezne lonstrukeii klasy
2.

Identyfikacja.

Kazda czeé¢ konstrukeji i pakiet podobnych czesci w kazdej fazie wytwarzania powinny byé jednoznacznie
okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cze$¢ sktadowa powinna byé oznaczona trwalym
znakiem identyfikacyjnym w sposob nie powodujacy jej uszkodzenia. Nalezy uzyskaé akceptacje projektanta, co
do rozmieszczenia znakéw identyfikacyjnych. System identyfikacji powinien umozliwia¢ odniesienie
protokotow odbioréw czastkowych (materiatéw, wyrobéw, przygotowania powierzchnia do scalenia, scaler,
montazu) do konkretnych elementdw konstrukeyjnych.

Tolerancje wytwarzania.

Przekroje ksztattownikow spawanych. odchytki dopuszezalne — wg obowiazujacych norm.

Elementy i czgsci sktadowe. odchylki dopuszezalne wg obowiazujacych norm.

Srodnikj i zebra. odchylki dopuszczalne wg obowigzujacych norm.

Otwory, wycigela, krawedzie czotowe. odehytki dopuszezalne wg obowiazujacych notm.

Styki 1 stopy slupéw. odehytki dopuszczalne wg obowiazujacych norm.

Spawanie.

Roboty spawalnicze prowadzi¢ pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje, uprawnienia i
zakres odpowiedzialnoécei okredlono w normach obowiazujacych.



Czesci skladowe zhacza powinny byé obrobione i zfozone zgodnie z whasciwymi normami. Wykonanie spawania
zgodnie z obowiazujaca norma.

Dla spoin czolowych blach weztowych stykéw paséw dopuszczalna klasa wadliwosci zlacza R2.

Pozostale ztacza klasy minimum — wg obowigzujacych norm.

Wymagane dlugosci badanych obcinkow spoin zalezg od klasy zlacza i nalezy je okreslic zgodnie z wymogami
podanymi w normie obowigzujacej (np. dla blach czolowych stykéw srubowych, sprezanych klasa zlacza B,
wadliwodé 2 . z tabl. 3 minimum 50% dlugosci zkacza badaé metodami nieniszczacymi ).

Spoiny badaé zgodnie z obowiazujaca norma.
Najszybciej dokonuje sig badania spoin aparatura ultradzwickowa. Badanie taki nie daje jednak mozliwosci
rozpoznania rodzaju wady. Dlatego nalezy prowadzi¢ badania zasadnicze metoda ultradzwigkowa, a w
miejscach gdzie wystepuja wady wykryte ta metoda wykonuje si¢ zdjecia remtgenowskie. Na podstawie
radiograméw okredla si¢ zgodnie z norma obowiazujaca wady zlaczy spawanych. W zaleznosci od wielkosci
tych wad ich nasilenia i jakodci ustala sig klasg wadliwosci zlacza.

W celu zapobiezenia powstawania wad w spoinach nalezy starannie i na biezaco kontrolowa¢ prace spawalnicze
i prowadzi¢ ich dziennik. Roboty spawalnicze moga by¢ prowadzone jedynie przy temperaturze wyzszej niz
5°C, a dla stali niskostopowych przy temperaturze powyzej + 5°C. Nie wolno prowadzi¢ prac spawalniczych
podczas deszczu | padajacego $niegu. W przypadku spawania r¢cznego spawacz musi przedstawic¢ §wiadectwo
przeprowadzonej préby. Proba taka powinna odbywac sie co maksimum dwa lata. Ponadto proby takiej
dokonuje sie zawsze w przypadku zaisinicnia przerwy w wykonywaniu robét spawalniczych wigkszej niz 6
miesiecy, jak réwniez gdy stwierdzi si¢ uchybienia w jakodci wykonywanych spoin (dlatego musi byc
prowadzona w dzienniku spawow identyfikacja spoiny z jej wykonawca).

Montaz konstrukeji.

Podpory konstrukeji i zakotwienia §rabowe - Zgodnie obowiazujacs norma.

Tolerancje usytuowania podpdr — wg normy j.w.

Tolerancje montazu - wg norary j.w.

2. MATERIALY.

Wyroby hutnicze — wg obowigzujacych norm

Flektrody, druty, topiki — wg cbowiazujacych norm

Sruby zwykta —wg obowiazujacych norm

Sruby sprezajace — wg obowiazujacych norm, potwierdzone atestem dla kazdej partii $rub. powloki malarskie
wg Projektu Wykonawcezego

Typy materialéw - jak na Rysunkach Wykonawczych.

2.1 Akceptowanie uzytych materialéow

Stosowane materiaty i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spemia¢ wymagania Polskich Norm
Wszystkie materialy i wyroby powinny mie¢ za§wiadczenia jakosci zgodne z obowiazujacymi normami
lub wyniki badaii laboratoryjnych potwierdzajace wymagana jakosé.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny byé dobierane odpowiednio

do wymagan projektowych jesli w projekcie nie podano inaczej.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywacé i konserwowac zgodnie z wymaganiami norm i i warunkami gwaranq1
jakos$ci 1 w sposéb umozliwiajacy tatwa i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy Wyroby nie oznaczone nie
powinny byé stosowane na elementy konstrukeji nosnej. Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania
montazu (pkt 5 12 \ 5 1 3) dostawcow materialéw nie oznacza akceptacji materiatow. Wytwérea jest
zobowiazany do dokumentowania odpowiedniej jakodei wszystkich partii materiatow.

2.2 Stal konstrukeyjna

2.2.1 Gatunki stali konstrukcyjnej.

Do wytwarzania konstrukcji stalowych nalepy uzywa¢ stal zgodnie z PN 901 B 03200 zgodnie z wykazami stali
w projekcie.

Tnne gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytwérce za zgoda Inspektora jesli
posiadaja Aprobate Techniczng ITB. Elementy konstrukcyine powinny spetnia¢ ponadto wymagania okreslone
w normach przedmiotowych dia:

- blach uniwersalnych i grubych

- dla blach Zzeberkowych,

- dla walcowki. pretow i1 ksztaltownikow

- dla katownikdw réwnoramiennych

- dla katownikéw réwnoramiennych

- dla ceownikow

- dla teownikéw

- dla dwuteownikow

2.3 Laczniki i materialy spawalnicze.




Zamowienia na taczniki i materialy spawalnicze sklada Wytwoérca stalowej konstrukeji u zaakceptowanych
przez Inspektora Wytworcow tych materialow. Na Wytworcy konstrukcji ciazy obowigzek egzekwowania od
dostawcow 1 przechowywania atestéw potwierdzajacych spelnienie wymagaf postawionych w normie
przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materialu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa
kazdej partii tacznikéw i materiatow spawalniczych. Badania, ktdre warunkuja wystawienie atestéw Wytwoérca
tacznikéw lub materiatow spawalniczych przeprowadza na wlasny koszt. Materialy pochodzace z zapaséw
Wytwdérey konstrukcji powinny byé atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora na koszt wlasny
Wytwoércy konstrukcji. Spelnione muszg byé wymagania norm przedmiotowych:

- Sruby, wkrety i nakretki

- Sruby ze tbem szesciokatnym

- Sruby ze fhem szesciokatnym z gwintem na calej dhugodci

- Podktadki. Wymagania i badania

- Podktadki okragle zgrubne

- Podktadki okragle do polaczen sprezanych

- Nakretki szedciokatne

- Nakrgtki szedciokatne powigkszone do polaczen sprezanych

- Topniki do spawania i napawania hikiem krytym

- Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali

- Spawalnictwo Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogdlne wymagania i badania

- Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskowgglowych i stali niskostopowych o
podwyzszonej wytrzymaloéci

- Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych przeznaczonych do pracy w podwyzszonych
temperaturach. Wytwérca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji
dostawcey.

Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszezeniach z zapewnieniem ochrony
przed korozja i w sposdb umozliwiajacy segregacje na poszezegdne asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy
przechowywaé ponad poditogg w suchych, przewietrzanych 1 ogrzewanych pomieszczeniach. Laczniki i
materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukeji powinny byé oddzielone
od pozostatych.

3. SPRZET.

Wytwdrca konstrukeji w programie wytwarzania (pkt 5.1.2 ) i Wykonawca w programie montazu (pkt 5.1 3))
obowigzani sa do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inspektora jest
uprawniony do sprawdzenia czy urzadzenia dZwigowe posiadaja wazne $wiadectwa wydane przez Urzad Dozoruy
Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inspektora jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetn w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac¢ sie w obecnosci przedstawiciela Inspektora.

4. TRANSPORT.

4.1 Transport zewng¢trzny (od dostawey na miejsce budowy)

Zatadunek transport roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywaé sie tak aby
powierzchnia stali byta zawsze czysta wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie 1
zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny byé utrzymywane w
stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dmgotrwate
sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiadaé
oznaczenia i cechy zgodnie z PN- 731/ H- 01102. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w catym procesie
wytwarzania konstrukeji. Przy dzieleniu wyrobéw nalepy przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczed.
Konstrukcja powinna by¢ wysylana w kolejnosci uzgodnionej z wykonawca montazu.

Przy transporcie koleja lub $rodkami drogowymi nalezy dostosowaé sie do ograniczen wymiarowych
narzuconych glownie zdolnodciami zatadunkowymi srodkéw transportowych.

Dopuszczalne odchylenia dhugosé¢ elementu transportowanege drogami prostymi bez tukéw moze byé do 18,0 m
wysoko$¢ elementu na przyczepach specjalnych moze byé do 3,10 m. Wszystkie elementy konstrukeji powinny
by¢ ladowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogly byé transportowane i rozladowywane
bez powstania nadmiernych naprezenn deformacji lub uszkodzefi. Zalecane jest transportowanie konstrukefi w
takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwosé ich uszkodzenia szezegdlnie chronione
musza by¢ elementy stykéw montazowych. Ze wzgledu na mozliwosé wyboczenia we wszystkich rodzajach
konstrukcji nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy
takie jak blachy nakladkowe czy blachy stanowiace polaczenia musza byé jednoznacznie oznakowane i
wmieszezone w migjscu zamocowania przy pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak
sruby podktadki nakretki czy drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknigtych pojemnikach. DZwigary



powinny byé transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach
transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli
beda odpowiednio zabezpieczone przed utrata statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inzynier Projektu w razie
potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczy¢
mozliwoéé przemieszczenia przewrdcenia Iub zsunigeia sig ich w czasie transportu. Przewozone elementy
powinny by¢ zatadowane w ten sposéb aby nie przekraczaly zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez
normy, Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiaréw skrajni lub
dopuszczalnych cigzaréw pojazdéw nalepy uzyska¢ zgode DODP i Zarzadéw Drogowych w miastach
prezydenckich przez ktorych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwoj przewozacy czesci nad wymiarowe
konstrukeji powinien by¢ oznakowany 1 poprzedzony przez oznakowany samochod pilotujacy.

4.2 Transport wewnetrzny, zatadunek i wyladunek.

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrzuym i przetadunkach powinny byé sprawne oraz
bezpieczne. W celu zapewnienia petnego bezpieczenistwa obstuga tych urzadzen powinna by¢ pouczona o ich
dziataniz o postugiwaniu si¢ nimi oraz o zachowaniu si¢g w ich poblizu na co nalezy uzyska¢ pisemne
potwierdzenie pracownikéw. Predkosé poziomego przemieszezania tadunkéw powinna by¢ umiarkowana (ok 5
kmv/h). Elementy konstrukeji powinny by¢ nalezycie ulozone i przymocowane do érodka transportowego aby nic
dopuscie do ich zsunigcia sig lub zmiany polozenia. Elementy wiotkie nalezy usztywnia¢ aby nie dopusci¢ do
odksztatcen i uszkodzen. Za pomocg zurawia nalezy przenosi¢ konstrukejg co najmniej 1,0 m nad przedmiotami
znajdujacymi si¢ na drodze przemieszezania. Podnoszenie elementéw przy ukosnym utozeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. Od powyzszej zasady mozna odstapi¢ pod warunkiem przeprowadzenia obliczen
sprawdzajacych wytrzymato$¢ i stateczno$é zurawia. W celu zachowania bezpieczenstwa podnoszona
konstrukcje nalezy kierowaé linami zaczepionymi do niej i obstagiwanymi z odpowiednio odleglego miejsca.

4.3 Odbior kenstrukeji po rozladunku.

Podczas odbioru po rozladunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompleme i odpowiadajq
zatozonej w Dokumentacji Projektowe]j geometrii. Dopuszczalne odchylki nie powinny przekracza¢ odchylek
podanych w pkt 4.7 PN- B/06200. Jezeli Zamawiajacy zawarl oddzielnie umowy na :

- wytworzenie konstrukeji

- montaz konstrukeji na migjscu budowy

z réznymi podmiotami gospodarczymi wowcezas Wykonawea montazu musi dokona¢ odbioru konstrukeji po
roztadunku i naprawieniu uszkodzefi powstatych w transporcie. Odbior powinien by¢ dokonany w obecnosei
przedstawiciela Inwestora i powinien by¢ przez Inspektora zaakceptowany. Wytworca konstrukeji powinien
dostarczyé wszystkie elementy konstrukeji przez siebie wytworzone a takze wszystkie elementy stalowe ktdre
beda wzyte na micjscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wylaczone sa farby i materialy spawalnicze ktorych
stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

4.4 Likwidacja uszkodzen transportowych.

Tesli usuwanie odchytek i uszkodzeri Inspektor uzna za konieczne to Wytworca przedstawia do akeeptacji
projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchylek. Inspektor moze zastrzec jakich prac nie moZna
wykonywaé bez obecnosci przedstawiciela Inwestora. Koszt prac ponosi Wytwdérca konstrukeji a do ich
wykonania powinien przystapié tak szybko jak jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych Po zakoficzeniu prac
Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora. Jedli po prostowaniu (usuwaniu
odchylek) wystepuja peknigeia tub inne uszkodzenia element (lub jego czgi¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1 Warunki ogélne

5.1.1 Program montazu i scalania konstrukeji na miejscu budowy

Rozpoczecie robot moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora i Projektanta programu
montazu Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Program powinien zawiera¢ protokdt odbioru
konstrukcji od Wytworcy oraz:

- harmonogram terminowy realizacji

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji
- projekt montazu

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukeji jesli podezas montazu bedzie ona podpierana w innych punktach niz
przewiduje to Dokumentacja Projektowa

- informacje o podwykonawcach

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania - projekt technologii
spawania (je$li wystepuie)

- 5posdb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji

- informacje o sposobic zapewnienia bezpieczenstwa oséb ktdre mogg znale?¢ sie w obszarze prac
montazowych




- inne informacje zadane przez Inspektora

5.1.2 Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnodci technologicznych nie jest okredlona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej lub
zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé akceptacje Inspektora.

5.1.3 Kontrola wykonywanych robét

Inzynier Projektu jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnodci kontrolnych badawezych i
odbiorcéw czesciowych na czas ktorych nalezy przerwaé roboty. W zaleznosci od wyniku badari Inspektor
podejmuje decyzje o kontynuowanin robot.

5.2 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.2.1 Skladowanie konstrukeji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konsirukcji i udostepnienie go
Wytwdrcy by modgl dokonaé rozladunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ew. uszkodzenia powstale w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy ukdadaé zgodnie z projekiem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnos¢ poszezegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezpoérednio kontaktowaé si¢ z
gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uktada¢ na podkladkach drewnianych lub betonowych (np na podktadach
kolejowych). Sposob ukfadania kenstrukeji powinien zapewnié jej statecznosé i nieodksztalcalnosé, dobre
przewietrzenie elementow konstrukeyjnych, dobra widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,
zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych $niegu zanieczyszezen DTP.

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byly skladowane w pozyciji pionowej (takiej jak
w konstrukcjach) podparte w wezlach. W przypadku skladowania w innej pozycji niz pionowa lub przy innym
podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajace statecznosé i wytrzymatosc.

5. 2. 2. Przemieszczanie elementow konstrukeji do ostatecznego ich polozenia

Elementy skladowane na placu budowy musza byé transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdw musza byé podnoszone
przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczefistwa (probne uniesienie na wysoko$é 20 cm,
brak przeszkod na drodze transportu przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga)

Wszelkie uszkodzenia elementow powstale w czasie transporfu wewnetrznego musza byé ocenione przez
Inspektora i w razie konieczno$ci element musi by¢ zastapiony nowym  na koszt Wykonawcey robot.

5.2.4. Wykonanie polaczei statych na miejscu budowy,

Polaezenia na §ruby

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni wykonywanie otworéw i ich
rozwiercanie do ostatecznego wymiarn nalepy wykonaé podczas ostatecznego montazu konstrukcii.
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny byé prostopadle do elementu.
Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miar¢ mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zle rozmieszczenie otwordw
dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢é wykonywane tylko przy pomocy urzadzen
obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na
wlasciwym miejscu. Wszystkie czesci musza byé. starannie docisnigte w czasie wiercenia. Zle wykonane lub
rozmieszezone otwory nie powinny byé naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez
Inspektora. Szezelnos¢ polaczenia za pomoca Srub i trzpieni montazowych powinna by¢ taka, aby
szcezelinomierz grubosei 0,2 mm nie mégt wej$é¢ miedzy powierzchnie kaczone glebiej niz na 20mm. Dhugosé
$ruby powinna by¢ taka aby gwint druby pracujacy na docisk i $cinanie (w polaczeniach zwyktych i
pasowanych) nie wchodzit glebiej w otwor Iaczonej czedci niz na 2 zwoje. Nakretka i feb $ruby powinny
bezposrednio lub poprzez podidadki dokladnie przylegaé do powierzchni taczonych elementéw.’

5.3. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu.

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukeji stalowe]j przed korozja wykonywane jest w Wytworni gdzie wykonuje
si¢ wsZystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja. W przypadku uszkodzenia powloki cynkowe;
w tralkcie montazu Inzynier Projektu zadecyduje o sposobie naprawy lub wymianie elementu.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

6.1 Obowiagzki Wykonawcy

Wykonawcea ma obowiazek prowadzi¢ kontrolg jakosci prowadzonych przez siebie robét niezaleznie od dzialan
kontralnych Inspektora.

6.2 Odbiory czeSciowe.

Harmonogranmy odbioréw czesciowych sporzadza Inspektor po zapoznaniu si¢ z programem wylwarzania
konstrukcji. FHarmonogramy stanowia integralna cze$é akceptacji programéw. Sposéb i zakres odbioréw
czgsciowych opisane sa w pkt 5 ninigjszej Specyfikacji

6.3 Zakres kontroli jakoSci rohdt

Zakres kontroli jakosci robét obejmuje na etapie wstepnym:

- Weryfikacje jakosci prac warsztatowych kontroli jakosci w wytworni kwalifikacji wytworni i jej personelu

- Pomiary geometrii i sprawdzenie odchylek pojedynczych elementow



- Badanie wzrokowe polaczen spawanych

- Kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powlok antykorozyjnych
Jakos¢ tacznikow:

W razie negatywnego wyniku oceny wzrokowej spoin Wykonawca wykona badania ultradzwigkowe spoin.
Po zakoniczeniu montazu i malowania:

- Sprawdzenie ogdlnej geometrii ustroju

- Sprawdzenie polaczen montazowych w szczegdlnosci potaczen sprezanych

- Sprawdzenie wykonczenia zakotwien

- Koficowy pomiar powlok antykorozyjnych

7. OBMIAR

Wymagania ogélne dotyczace obmiaru robét.

Ilosci przewidywanej stali profilowe] zestawiono w Przedmiarze Robot, w ktérym w kazdej pozycji
uwzgledniono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe. llosci przewidywanego materialu dia
konstrukeji dachowej zestawiono w Przedmiarze Robot Jednostka obmiarowa. Jednostkq obmiarowa jest 1 t
whudowane) stali profilowej.

8. ODBIOR ROBOT.

8.1 Odbidr dostawy stali

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w kidre powinien by¢ zaopatrzony
Jkazdy krag lub wigzka stali Zaswiadczenie to powinno zawierac

- Znak wytworcy

- Gatunek stali

- Numer wyrobu lub partii,

- Znak obrébki cieplnej

8.2 Odbi6r zmontowanej konstrukeji stalowej

Odbiér konstrukcji powinien byé dokonany przez Inspektora oraz wpisany do Dziennika Budowy. Odbior
powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi konstrukcji stalowej i
postanowieniami niniejszej Specyfikacji Sprawdzenie zgodno$ci wykonanej konstrukcji stalowej z rysunkami
roboczymi obejmuje: '

- Zgodnos¢ uzytych profili

- Prawidtowe wykonanie potgczen spawanych i skrgcanych

9, PODSTAWA PEATNOSCL

Nalezne platnosci wyliczone beda za wykonane Roboty zgodnie z Dokumentacja Projektowa, Obmiarem Robot i
ocena jakosci wykonania Robét - w oparciu o ceny jednostki obmiarowej, podane w Wycenionym Przedmiarze
Robot.

Cena jednostki obmiarowej.

Cena jednostkowa obejmuje zakup dostarczenie materialu oczyszczenie przycinanie polaczenia spawane
skrecane oraz montaz konstrukcji zgodnie z Dokumentacja Projektows i niniejszq Specyfikacja, a takze
oczyszezenie terenu robét z odpaddw konstrukeji stanowiacych whasnos¢é Wykonawcy i usunigeie ich poza teren
budowy _

W cenie jednostkowej mieszcza si¢ rowniez koszty ewentualnych rusztowaii i pomostéw roboczych niezbgdnych
do wykonania i montazu konstrukcji stalowych wraz z ich rozbidrka

10. PRZEPISY ZWIAZANE

- PN-B-06200:2002 Konstrukeje stalowe budowlane - Warunki wykonania i odbioru -
Wymagania podstawowe.,

- PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie.

- PN-ISO 1803:2001 Budownictwo - Tolerancje - Wyrazanie dokladnosci wymiarowej - Zasady i
terminologia.

- PN-EN ISO 5261:2002 Rysunek techniczny - Przedstawianie uproszczone pretow i ksztattownikow.

- PN-ISO 10005:2007 Systemy zarzadzania jakoscia - Wytyczne dotyczace plandw jakosci.

- PN-EN 20286-2:1996 Uktad tolerancji i pasowari ISO - Tablice klas tolerancji normalnych oraz
odchytek granicznych otwordw i watkow.

- PN-EN 1SO 4016:2004 Sruby z tbem szesciokatnym - Klasa doktadnosci C.

- PN-EN IS0 8765:2004 Sruby z tbem szesciokatnym, z gwintem metrycznym drobnozwojnym -
Klasy dokladnosci A i B.

- PN-EN ISO 4014:2004 Sruby z tbem szesciokatnym - Klasy doktadnoéci A i B.




- PN-EN 24015:1999

- PN-EN 1SO 4017:2004
- PN-EN ISO 4018:2004
- PN-EN ISO 8676:2004
- PN-M-82054

- PN-EN 180 7089:2004
- PN-EN IS0 7091:2003
- PN-EN ISO 4032:2004
- PN-EN ISO 4034:2004
- PN-EN 1SO 8673:2004
- PN-EN 760:1998

- PN-EN [SO 14343:2009

- PN-EN SO 636:2008
-PN-EN 756:2007
~ PN-EN ISQ 14341:2008

- PN-M-69430:1991
- PN-EN ISO 2560:2006

- PN-EN IS0 3580:2008

- PN-EN ISO 9692-2:2002

- PN-EN 760:1998

- PN-EN 12517-1:2008

- PN-EN ISO 60613:2008

- PN-EN 970:1999

- PN-EN 970:199%9/Ap1:2003
- PN-EN 1712:2001

- PN-EN 1712:2001/A1:2005
- PN-EN 1712:2001/A2:2005
- PN-EN 1712:2001/Ap1:2003
~ PN-M-69008:1987

- PN-M-69009:1987

- PN-M-69011:1978 .

- PN-EN 10025-1:2007

Sruby z tbem szesciokatnym z trzpieniem zmniejszonym ($rednica trzpienia
= srednicy podziatowej) - Klasa dokladnosci B,

Sruby z gwintem na calef dhugosci z them szedciokatnym - Klasy doktadnogci
AiB.

Sruby z gwintem na catej dhugosei z them szedciokgtnym - Klasa doktadnosei
C.

Sruby z tbem szefciokatnym z gwinterm metrycznym drobnozwojnym na
catej dtugosci - Klasy dokladnosci A i B.

Sruby wkrety i nakretki.

Podktadld okragle - Szereg normalny - Klasa dokdadnosci A.

Podktadki okragle - Szereg normalny - Klasa doktadnosci C.

Nakretki szesciokgtne, odmiana 1 - Klasy doktadnosci A 1 B.

Nakretlki szesciokatne - Klasa dokdadnosci C.

Nakretki szeciokatne, odmiana 1, z gwintem metrycznym drobnozwojnym -
Klasy doktadnosci A i B.

Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania hukiem krytym -
Oznaczenie.

Materialy dodatkowe do spawania - Druty eiektrodowe, tagmy elektrodowe,
druty i prety do spawania stali nierdzewnych i zaroodpornych - Klasyfikacija.
Materialy dodatkowe do spawania - Prety, druty i stopiwa do spawania
elektroda wolframowa w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Klasyfikacja (oryg.).

Materialy dodatkowe do spawania - Druty lite oraz kombinacje drutéw litych
i proszkowych z topnikarni do spawania fukiem krytym stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Klasyfikacja.

Materialy dodatkowe do spawania - Druty elekirodowe i stopiwo do
spawania hikowego elektroda metalows w ostonie gazu stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Klasyfikacja (oryg.).

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogélne
wymagania i badania,

Materialy dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania
hikowego stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja (oryg.).
Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania

Jkowego elektroda metalowa stali odpornych na petzanie --

Klasyfikacja {oryg.).

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do spawania - Czesé
2: Spawanie stali tukiem krytym.

Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania tukiem krytym -
Oznaczenie.

Badania nieniszezace spoin - Czesé 1: Ocena zhyczy spawanych ze stali,
niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii - Poziomy akceptacii,
Cigcie termiczne - Klasyfikacja cigela termicznego - Specyfikacja geometrii
wyrobu i tolerancje jakosci.

Spawalnictwo - Badania nieniszczace zlaczy spawanych - Badania wizualne.
Spawalnictwo - Badania nieniszczace zlaczy spawanych - Badania wizualne.
Badanie nieniszczace zlgczy spawanych - Badania ultradZwickowe zlaczy
spawanych - Poziomy akceptacji.

Badanie nieniszczace zlaczy spawanych - Badania ultradZzwiekowe zlaczy
spawanych - Poziomy akceptacji.

Badanie nieniszczace zlgczy spawanych - Badania ultradiwickowe ztaczy
spawanych - Poziomy akceptacji.

Badanie nieniszczace zlaczy spawanych - Badania ultradzwickowe zlgczy
spawanych - Poziomy akceptacji.

Spawaknictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

Spawalnictwo - Zaklady stosujace procesy spawalnicze - Podzial.
Spawalnictwo — Ziacza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat i
wymagania.

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukeyjnych - Czeéé 1: Ogolne
warunki techniczne dostawy.



- PN-EN 10025-2:2007 ‘ Wvyroby walcowane na goraco ze stali konstrukeyjnych - Czesé 2 Warunki

techniczne dostawy stali konstrukeyinyvch niestopowych.

- PN-EN IS0 5817:2009 Spawanie - Zigcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow (z wyjatkiem
spawanych wigzka) - Poziomy jakoéci wedtug niezgodnosci spawalniczych.

- PN-EN IS0 5817:2009/Ap1:2009 Spawanie - Zlacza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw (z
wyjatkiem spawanych wiazka) - Poziomy jakoéci wedhug niezgodnodcei
spawalniczych.

- PN-EN 180 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci

spawalniczych w metalach - Czgé€ 1: Spawanie







