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ST NR 1 – KONSTRUKCJE STALOWE 

 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST-04.03) są wymagania dotyczące 

wykonania i odbioru robót w zakresie konstrukcji stalowych, 

1.2. Zakres stosowania ST 

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST – 04.03) jest stosowana jako dokument kontraktowy 

przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1. 

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 

celu wykonanie wszystkich robót w zakresie konstrukcji stalowych przewidzianych do 

wykonania w niniejszym kontrakcie. Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmują wymagania 

szczegółowe dla robót w zakresie konstrukcji stalowych ujętych w pkt.1.3. 

1.3. Zakres robót objętych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczą prowadzenia robót w zakresie elementów 

stalowych i obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie, 

zabezpieczenie antykorozyjne i montaż elementów stalowych ujętych w dokumentacji 

projektowej  

Zakres rzeczowy robót objętych specyfikacją: 

 Dostawa i montaż wiaty zadaszonej na maszyny rolnicze.. 

1.4. Określenia podstawowe 

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

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich 

czynności na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z 

dokumentacją projektową, ST i poleceniami Inspektora. 

2.  MATERIAŁY 

2.1. Materiały – wymagania ogólne 

Wymagania ogólne dla materiałów podano w projekcie. Wszystkie materiały stosowane do 

wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami ST i dokumentacji projektowej. 



 

2.2. Materiały – wymagania szczegółowe 

2.2.1. STAL KONSTRUKCYJNA 

2.2.1.1. Wyroby walcowane - kształtowniki 

− dwuteowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-

93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998, 

− ceowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-

93400:2003 oraz PN-EN 10279: 2003, 

− kątowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-

EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003, 

  Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto 

odpowiadać następującym wymaganiom: 

− mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 

− mieć trwałe ocechowanie, 

− mieć wybite znaki cechowe. 

2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy 

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

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

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

− bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325, 

Blachy stosowane do wykonania elementów stalowych powinny ponadto odpowiadać 

następującym wymaganiom: 

− mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 

− mieć trwałe ocechowanie, 

− mieć wybite znaki cechowe. 

2.2.1.3. Wyroby zimnogięte – kształtowniki 

− kształtowniki zamknięte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10219- 1: 

2000 oraz PN-EN 10219-2:2000, 

− kształtowniki otwarte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/H-93460.00, 

PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-

73/H-93460.05, PN-73/H-93460.06. 

   

2.2.2. ŁĄCZNIKI 

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

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

ponadto: 

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

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

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



 

− podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 

10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-

82954. 

2.2.3. MATERIAŁY DO SPAWANIA 

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

EN 759:2000, a ponadto: 

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

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

− topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-

73/M-69355 oraz PN-67/M-69356. 

− Materiały spawalnicze do stali odpornej na korozję powinny mieć odporność na 

korozję taką samą jak stal części łączonych, chyba że w projekcie podano inaczej.  

2.3. Składowanie materiałów 

Elementy stalowe i materiały dostarczane na budowę powinny być wyładowane dźwigami. 

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

odkształceniem. Elementy układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania. Na 

miejscu składowania należy rejestrować konstrukcję niezwłocznie po ich nadejściu, 

segregować i układać na wyznaczonym miejscu na podkładach drewnianych z bali lub desek 

na wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczać i 

naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne uszkodzenia. 

Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed 

zawilgoceniem. 

Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach. 

3. SPRZĘT 

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

➢ Konstrukcje stalowe   

− rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050 

− spawarkami, 

− palnikami gazowymi, 

− żurawiami samochodowymi o udźwigu 10 Mg, 

− żurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udźwigu dostosowanym do ciężaru 

poszczególnych elementów (40 do 100 Mg). 

➢ Wymalowanie i ocynkownie 

Sprzęt używany do malowania uzależniony jest od przyjętej techniki malowania. 

Dopuszczalne są następujące techniki malowania 

− natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny) 

− natrysk powietrzny ( pneumatyczny ) 

− pędzel lub wałek do poprawek i małych powierzchni 

− wybór techniki malowania powinien być zgodny z zaleceniami producenta materiałów. 



 

Ocynkowanie wykonywać przy użyciu sprzętu gwarantującego zachowanie wymagań jakościowych 

i bezpieczeństwa robót. 

Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać 

wymagania techniczne w zakresie BHP. 

4. TRANSPORT 

Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i 

spełniać wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym. 

Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny być załadowane na środki 

transportowe w taki sposób, aby podczas transportu zapewniona była stateczność elementu 

oraz wykluczona możliwość uszkodzenia powłok ochronnych. Elementy o małej sztywności 

w płaszczyźnie poziomej zaleca się łączyć w zespoły i transportować w pozycji wbudowania. 

Transport konstrukcji zaleca się prowadzić w możliwie dużych zespołach konstrukcyjnych o 

podobnej masie. 

5. WYKONANIE ROBÓT  

5.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w ST - 00 „Wymagania ogólne”. 

Wykonanie robót powinno być zgodne z normą PN-B-06200:1997 

Klasy konstrukcji stalowych ze względu na cechy i wymagania wykonawcze wg PN-87/M-

69008. 

5.2. Przygotowanie i obróbka elementów 

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów stalowych przed wbudowaniem 

powinny być sprawdzone pod względem: 

− gatunku stali, 

− asortymentu, 

− własności, 

− wymiarów i prostoliniowości. 

Elementy, których odchyłki wymiarowe pod względem prostoliniowości przekraczają 

dopuszczalne odchyłki wg PN-B-03200:1997, powinny podlegać prostowaniu. Elementy 

stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gięciu nie powinny wykazywać pęknięć. 

Wystąpienie tego rodzaju uszkodzeń powoduje odrzucenie wykonanych elementów. Sprzęt 

używany do prostowania i gięcia elementów stalowych powinien być sprawdzony i 

zaakceptowany przez Inżyniera. 

➢ Cięcie elementów i przygotowanie brzegów 

Cięcie elementów należy wykonywać piłą, nożycami lub termicznie, mechanicznie lub 

ręcznie. Ręczne cięcie termiczne należy stosować tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie 

można zastosować cięcia zmechanizowanego. 

Powierzchnie cięcia oraz ich krawędzie powinny być czyste, bez znacznych nierówności  

( naderwań, gradu, zadziorów, żużla, nacieków i rozprysków metalu) 

Nadmierne nierówności powierzchni cięcia oraz krawędzie wycięć wklęsłych powinny być 

zaokrąglone i w miarę potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczać 

3%. 



 

Brzegi (krawędzie) spawania należy przygotować zgodnie z normą PN-EN ISO 9692-2. 

Otwory pod śruby, sworznie można wykonywać przez wykrawanie i wiercenie. 

➢ Scalanie elementów 

Przed przystąpieniem do scalania elementów stalowych Wykonawca przeprowadza odbiór 

elementów w zakresie usunięcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni 

przylegających i brzegów styków z zachowaniem wymagań wg, PN-EN ISO 9013:2002. 

Części składowe złącza powinny być obrobione i złożone odpowiednio do stosowanej metody 

spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchyłek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN ISO 

9692-2 

Przygotowanie technologii oraz realizacja procesów spawania i procesów pomocniczych 

powinny być zgodne z PN-EN 1011 i PN-EN 1011-2. 

Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać odpowiednie uprawnienia. 

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

PN-B-06200 

Badania ostateczne spoin polegające na oględzinach i makroskopowych badaniach 

nieniszczących wg PN-75/M-69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka 

wskazana przez Inżyniera lub Inżynier osobiście. 

Połączenia na łączniki mechaniczne należy wykonywać zgodnie z dokumentacją projektową i 

wymaganiami PN-B-06200. 

5.3. Montaż elementów stalowych na budowie 

5.3.1. WYMAGANIA OGÓLNE 

Przed przystąpieniem do montażu elementów, Wykonawca powinien dokonać sprawdzenia 

powłok ochronnych (ewentualnie je uzupełnić) zapoznać się z protokółem odbioru elementów 

od Wytwórcy i potwierdzić to odpowiednim wpisem do Dziennika Wewnętrznego  Budowy. 

5.3.2. PRACE PRZYGOTOWAWCZE I POMIAROWE 

Przed przystąpieniem do montażu elementów na podporach należy wyznaczyć lub 

skontrolować: 

− położenie osi elementów stalowych 

− prawidłowość wykonania podpór 

Po wykonaniu montażu należy skontrolować: 

− położenie osi elementów stalowych 

− niweletę punktów charakterystycznych, 

5.3.3. WYKONANIE POŁĄCZEŃ SPAWANYCH 

Połączenia spawane powinny być wykonane zgodnie dokumentacją projektową. Wykonanie 

dodatkowych spoin wymaga zgody Inżyniera. 

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

temperatura nie niższa niż +5 oC. W czasie opadów atmosferycznych, mgły lub mżawki 

miejsce spawania i stanowiska spawaczy należy osłonić. 

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

innych zanieczyszczeń na szerokości nie mniejszej niż 15 cm. 

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



 

Spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią, aby grań była 

jednolita i gładka. Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie. 

Spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi zgodnie z PN-B-06200.  

Wykonawca robót montażowych zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w 

postaci radiogramów oraz protokołów, i przekazać je Inżynierowi podczas odbioru 

końcowego konstrukcji. 

5.3.4. WYKONANIE POŁĄCZEŃ NA ŁĄCZNIKI MECHANICZNE 

Połączenia na łączniki mechaniczne należy wykonywać zgodnie z dokumentacją projektową. 

Części łączone powinny być dociągnięte aż do uzyskania dobrego przylegania. Dopuszcza się 

pozostawienie szczelin do 0,2 mm, jeżeli docisk części nie jest wymagany w projekcie. 

Śruby powinny być dokręcane do ”pierwszego oporu”, sukcesywnie od środka każdego 

złącza wielośrubowego, ale nie powinny być przeciążane. Za „pierwszy opór” należy uważać 

dokręcenie „siłą jednej ręki” zwykłym kluczem (bez przedłużenia) lub punkt, przy którym 

klucz pneumatyczny zaczyna trzaskać. 

Śruba po dokręceniu nie powinna przesuwać się ani wyraźnie drgać przy ostukiwaniu 

młotkiem kontrolnym. 

5.3.5. TOLERANCJA WYKONANIA 

Tolerancje wykonania zgodnie z normą PN-B-06200. 

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne elementów stalowych 

Elementy ze stali St3SX, St3SY zabezpieczone wg. St-04.05 

Kratki pomostowe i stopnie schodów ocynkowane ogniowo 

Elementy ze stali odpornej na korozję 1.4301 nie będą zabezpieczane. 

Pochwyt barierek polerowany. 

5.4.1. OCYNKOWANIE ELEMENTÓW STALOWYCH 

Cynkowanie należy wykonać po zakończeniu wszystkich operacji spawania, wiercenia, 

szlifowania i innych czynności z użyciem elementów przeznaczonych do cynkowania. 

Cynkowanie należy przeprowadzić zgodnie z  PN EN ISO 1461 

Przed ocynkowaniem z powierzchni stali należy usunąć wszelkie zanieczyszczenia, jak np. 

zgorzelina, rdza, oleje i smary, brud, żużel i topnik z procesu spawania. 

Stosując metodę suchą przedmiot stalowy należy wytrawić w kwasie, opłukać w wodzie i 

włożyć do stopionego chlorku cynkowego, następnie wysuszyć w temperaturze powyżej 

100oC i zanurzyć w wannie z ciekłym cynkiem. 

Metoda mokra polega na wstępnym trawieniu przedmiotu, płukaniu w wodzie i na zanurzeniu 

w ciekłym cynku, którego powierzchnia pokryta jest topnikiem. 

Minimalny ciężar powłoki cynkowej nie powinien być mniejszy niż 610 g/m2 powierzchni, 

tylko w przypadku elementów połączeń gwintowych – 305 g/m2 powierzchni. 



 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Wymagania ogólne 

Kontrola jakości wykonania elementów stalowych polega na sprawdzeniu zgodności z 

dokumentacją projektową oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 oraz 

niniejszej ST. 

Poszczególne etapy wykonania elementów stalowych są odbierane poprzez sporządzenie 

odpowiedniego protokołu. 

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.  

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w ST - 00 Wymagania ogólne. 

6.2. Zakres kontroli badań 

6.2.1. MATERIAŁY  

Materiały stosowane do wykonania elementów stalowych podlegają kontroli zgodnie z 

wymaganiami podanymi w niniejszej ST. 

Kontrola jakości materiałów i wyrobów powinna się odbyć przy odbiorze dostawy od 

producenta: 

− Zgodność wyrobów z zamówieniem i dokumentacją dostawy 

− Kompletność i prawidłowość dokumentów jakości 

− Stan techniczny wyrobów ( kontrola powierzchni, kształtu, konsystencji), znakowanie i 

opakowanie 

− Ważność terminów gwarancyjnych stosowania 

Każda partia dostawy łączników powinna odpowiadać przynależnym zaświadczeniom jakości 

6.2.2. ELEMENTY STALOWE 

Wykonanie i montaż elementów stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi 

w niniejszej ST. 

Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-B-06200 

oraz warunkom podanym w niniejszej ST. 

➢ Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania: 

− kontrola stali, 

− sprawdzanie elementów stalowych, 

− sprawdzanie wymiarów konstrukcji, 

− sprawdzanie połączeń, 

− sprawdzanie zabezpieczeń antykorozyjnych, 

➢ Kontrola w czasie transportu i na budowie 

− sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu, 

− sprawdzanie czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom 

skrajni i czy są trwale mocowane, 

− sprawdzanie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową, 

➢ Kontrola w montażu konstrukcji powinna obejmować 



 

− kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montażu, podczas montażu i po 

jego ukończeniu, 

− stan podpór oraz śrub fundamentowych i ich usytuowania 

− zgodność metody montażu z projektem montażu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa 

pracy 

− stan elementów konstrukcji przed montażem i po zamontowaniu 

− wykonanie i kompletność połączeń 

− kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji, 

− kontrolę jakości powłok antykorozyjnych. 

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń 

w czasie transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy. 

6.2.3. KONTROLA OCYNKOWANIA ELEMENTÓW STALOWYCH 

Kontroli podlegają: 

− Sprawdzenie stanu powierzchni 

− Badanie przyczepności i równomierności powłoki 

− Oznaczenie grubości naniesionej powłoki 

7. OBMIAR ROBÓT 

Dla konstrukcji nowej jednostką obmiarowa jest t ( tona) wykonanej, zamontowanej i 

zabezpieczonej konstrukcji jako całości, zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w 

terenie. 

Dla konstrukcji istniejącej podlegającej renowacji jednostką obmiarową jest m2 powierzchni. 

8.  ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST 00 „Wymagania ogólne”. 

Do odbioru końcowego w Wytwórni, Wytwórca przekłada wszystkie dokumenty techniczne, 

świadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, świadectwa spawaczy, pomiary 

odchyłek, świadectwa jakości materiałów, dokumentację projektową, rysunki warsztatowe, 

protokoły odbioru częściowego. 

Wykonane i zamontowane elementy stalowe przeznaczone do wbudowania w istniejącą 

konstrukcję uznaje się za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacją projektową, 

niniejszą ST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie wymiary i badania z zachowaniem 

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

i 6 niniejszej ST dały wyniki pozytywne. 

➢ Odbiór ocynkowania elementów 

Odbiór ocynkowania elementów należy dokonać dwukrotnie: 

− odbiór ocynkowania wykonanego w wytwórni, 

− odbiór ostateczny pokrycia po ukończeniu montażu. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne zasady i wymagania dotyczące płatności za wykonane roboty podano w ST - 00 

„Wymagania Ogólne". 



 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 

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

2 PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 

Wymagania podstawowe. 

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

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

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

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

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

8 PN-EN 

10204+Ak:1997   

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 

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

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

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

transport.     

12 PN-91/H-93407             Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco. 

13 PN-H93419:1997      Dwuteowniki  stalowe równoległościenne IPE walcowane na gorąco. 

Wymiary. 

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

Wymiary. 

15 PN-H-93400:2003          Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Wymiary. 

16 PN-EN 10279:2003   Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancja kształtu,  

wymiarów i masy. 

17 PN-EN 10056-1:2000    Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Wymiary.    

18 PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Tolerancja kształtu i wymiarów. 

19 PN-EN 10056-2:1998 

/Ap 1:2003 

(poprawka) 

Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Tolerancja kształtu i wymiarów. 

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

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

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

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

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

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne 

warunki dostawy. 

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

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, 

wymiary i wielkości statyczne. 

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

27 PN-73/H-93460.01 

 

Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM 

do 490 MPa. 

28 PN-73/H-93460.02 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM 

do 490 MPa. 

29 PN-73/H-93460.03 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Ceowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 



 

490 MPa. 

30 PN-73/H-93460.04 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Ceowniki równoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej 

wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa.  

31 PN-73/H-93460.05 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Kątowniki nierównoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o 

RM do 490 MPa. 

32 PN-73/H-93460.06 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Kątowniki nierównoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej 

wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa. 

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

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

dwustronnych i nakrętek. 

35 PN-82/M-82054.20 Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, Przechowywanie i transport. 

36 PN-EN ISO 

4014:2002 

Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B.  

37 PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 

38 PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 

39 PN-91/M-82342 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem długim. 

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

przeznaczenia. Układ ogólny.  

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

Klasa dokładności A.  

42 PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste. 

43 PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników. 

44 PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników. 

45 PN-EN ISO 3506 Własności mechaniczne części złącznych ze stali nierdzewnych 

odpornych na korozję ( wszystkie arkusze) 

46 PN-EN 729-1 ÷ 4 Spawalnictwo – Spawanie metali- Pełne wymagania .......... 

47 PN-EN 1011-1÷2 Spawanie – wytyczne dotyczące spawania metali- Część 1........ 

48 PN-EN 29692 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi, spawanie łukowe w 

osłonach gazowych i spawanie gazowe – przygotowanie brzegów do 

spawania stali. 

49 PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegów do 

spawania-Część 2: Spawanie stali łukiem krytym 

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

techniczne dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj 

wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie. 

51 PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania 

stali. Ogólne wymagania i badania. 

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

do spawania łukowego stali odpornych pełzanie. Klasyfikacja.  

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

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

55 PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. 

Wartości liczbowe parametrów.  

56 PN-EN ISO 

9013:2002 

Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakości i tolerancje 

wymiarów powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem). 

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

58 PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klas 

wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych. 

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



 

wizualne. 

60 PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie 

gęstości optycznej na radiogramie. 

61 PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne 

złączy spawanych. 

62 PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania ultradźwiękowe 

złączy spawanych. 

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

podstawie radiogramów.  

64 BN-89/1076-02 Ochrona przed korozją. Powłoki metalizacyjne cynkowe i 

aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i żeliwnych. 

Wymagania i badania. 

65 ISO 1459 Cynkowanie ogniowe 

66 PN-EN ISO 1461 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową 

(cynkowanie jednostkowe) – Wymagania i badania. 

10.2. Inne dokumenty 

 

1. Rozporządzenie Ministra Infrastruktury  z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczeństwa  

i higieny pracy podczas wykonywania robót budowlanych (Dziennik Ustaw Nr 47 poz. 401). 

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

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

poz.1360, z późniejszymi zmianami). 

4. Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano-montażowych – wyd. Arkady, W-

wa 1989r. 

 

 

 

ST NR 2 – KONSTRUKCJE ŻELBETOWE 

 

1. WSTĘP 

1. 1 Przedmiot specyfikacji technicznej 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST-04.01) są wymagania dotyczące 

wykonania i odbioru robót w zakresie konstrukcji żelbetowych  i betonowych,  

Zakres stosowania ST 

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST – 04.01) jest stosowana jako dokument kontraktowy 

przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1. 

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 

celu wykonanie wszystkich robót w zakresie konstrukcji żelbetowych  i betonowych 

przewidzianych do wykonania w niniejszym kontrakcie.  

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmują wymagania szczegółowe dla robót w zakresie 

konstrukcji żelbetowych  i betonowych ujętych w pkt.1.3. 



 

1.2 Zakres robót objętych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczą prowadzenia robót w zakresie konstrukcji 

żelbetowych  i betonowych i obejmują Roboty wykonywane na obiektach i robotach ujętych 

w dokumentacji projektowej  

Zakres rzeczowy robót objętych specyfikacją: 

- wykonanie fundamentów pod konstrukcję stalową zadaszenai trybun. 

 

10.3. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami 

Ogólne wymagania dotyczące robót 

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

postanowieniami Kontraktu. 

11.  MATERIAŁY 

11.1. Materiały – wymagania ogólne 

11.2. Materiały – wymagania szczegółowe 

11.2.1. BETON KONSTRUKCYJNY 

Na budowie należy stosować beton o klasie określonej w dokumentacji projektowej 

dostarczany z Wytwórni betonu. 

11.2.1.1. Mieszanka betonowa 

Do wykonywania konstrukcji betonowych I żelbetowych należy stosować mieszankę 

betonową wykonywaną w Wytwórni betonu. 

Składniki mieszanki betonowej jak i sama mieszanka muszą być zgodne z wymaganiami 

niniejszej ST i dokumentacji projektowej 

Mieszanka betonowa powinna odpowiadać wymaganiom normy PN-EN 206-1. 

Produkcja mieszanki betonowej powinna się odbywać na podstawie receptury laboratoryjnej 

opracowanej przez Wykonawcę lub na jego zlecenie i zatwierdzonej przez Inżyniera. 

11.2.1.2. Składniki mieszanki betonowej 

Cement 

▪ Rodzaj i marka cementu. 

     Cement portlandzki wg PN-EN 197-1:2002 i PN-EN 197-2:2002  

▪ Wymagania dotyczące składu cementu. wg ustaleń normy PN-EN 197-1:2002 

▪ Świadectwo jakości cementu. 

Każda partia dostarczonego cementu musi posiadać świadectwo jakości (atest) wraz z 

wynikami badań. 

▪ Badania podstawowych parametrów cementu. 

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

197-2:2002 a wyniki ocenione wg normy PN-EN 197-1:2002 

Kruszywo 

Do betonów należy stosować kruszywa mineralne odpowiadające wymaganiom normy PN-

EN 12620:2004 Kruszywa do betonu  (EN 12620:2002) 



 

Jeśli w normach przedmiotowych na wyroby, elementy i konstrukcje nie postanowiono 

inaczej, wymagane jest stosowanie kruszywa o marce nie niższej niż klasa betonu. 

W przypadku betonu o określonym stopniu mrozoodporności lub wodoszczelności wymagane 

jest stosowanie kruszywa o marce nie niższej niż 20. 

Uziarnienie kruszywa powinno zapewnić uzyskanie szczelnej mieszanki betonowej o 

wymaganej konsystencji przy możliwie najmniejszym zużyciu cementu i wody, 

prawidłowego zagęszczenia oraz odpowiedniej urabialności. Kruszywo powinno 

charakteryzować się stałością cech fizycznych i jednorodnością. 

Do betonu do konstrukcji żelbetowych należy stosować kruszywo przechodzące przez sito o 

boku oczka kwadratowego 31,5 mm. 

Biorąc pod uwagę odstęp prętów zbrojenia w niektórych elementach konstrukcyjnych należy 

stosować kruszywo o średnicy ≤ 16mm. 

W zależności od rodzaju elementu wymiar największego ziarna kruszywa powinien być 

mniejszy od 

− 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu¾ odległości w świetle 

między prętami leżącymi w jednej płaszczyźnie prostopadłej do kierunku betonowania  

Zaleca się stosować łamane kruszywo o ziarnach krępych i szorstkiej powierzchni, 

zapewniającego większą przyczepność do zaczynu cementowego.  

Dostarczone kruszywo powinno być zaopatrzone przy każdej dostawie w zaświadczenie 

(atest) zawierające między innymi nazwę producenta, wielkość dostawy, wyniki badań itp. 

Zaświadczenia takie powinny być przechowywane w laboratorium budowy i u Wykonawcy 

przez cały okres trwania budowy. 

Woda zarobowa 

Do produkcji mieszanki betonowej oraz do pielęgnacji betonów musi być używana woda 

spełniająca warunki podane w normie PN-EN 1008:2004. Woda zarobowa do betonu. 

Specyfikacja pobierania próbek, badanie i ocena przydatności wody zarobowej do betonu, w 

tym wody odzyskanej z procesów produkcji betonu . 

Domieszki i dodatki do betonu 

Dopuszcza się stosowanie domieszek spełniających wymagania norm: PN-EN 934-2:2002 i 

PN-EN 934-6:2002. 

Przy stosowaniu domieszek należy przeprowadzić kontrolę skutków ubocznych takich jak: 

zmniejszenie wytrzymałości, zwiększenie nasiąkliwości i skurczu po stwardnieniu betonu. 

Należy też ocenić wpływ domieszki na zmniejszenie trwałości betonu. 

Do produkcji mieszanek betonowych stosuje się domieszki o działaniu upłynniającym, 

(plastyfikatory lub super plastyfikatory) napowietrzającym, przyśpieszającym wiązanie lub 

opóźniającym wiązanie. 

11.2.2. BETON NIEKONSTRUKCYJNY 

Na podłoża betonowe pod wszystkie konstrukcje żelbetowe posadowione na gruncie 

przewiduje się beton klasy C 8/10 z utrzymaniem wymagań i badań tylko w zakresie 

wytrzymałości betonu na ściskanie. 

11.2.3. STAL ZBROJENIOWA 

Stal do zbrojenia betonu powinna spełniać wymagania norm: PN-82/H-93215, PN-89/H-

84023/06, PN-ISO 6935-1, PN-ISO 6935-1/Ak, PN-ISO 6935-2, PN-ISO 6935-2/Ak, PN-ISO 

6935-2/Ak/Ap1 



 

Asortyment stali zbrojeniowej 

Do zbrojenia konstrukcji żelbetowych prętami wiotkimi w obiektach objętych zakresem 

niniejszego projektu stosuje się klasę i gatunek wg poniższych danych: 

Klasa A-I – stal okrągła, gładka St3SX-b 

Klasa A-III - stal okrągła, żebrowana 34 GS 

Klasa A-III N- stal okrągła, żebrowana RB 500 W 

Wymagania przy odbiorze 

Pręty stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiadać wymaganiom PN-82/H-93215. 

Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu hutniczego dołączonego 

przez wytwórcę stali. Treść atestu powinna być zgodna z postanowieniami wyżej 

przytoczonych norm. 

Cechowanie wiązek i kręgów powinno być zgodne z postanowieniami wyżej przytoczonych 

norm. 

Drut montażowy 

Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego  drutu stalowego tzw. 

wiązałkowego o średnicy nie mniejszej niż 1,0 mm jeżeli nie stosuje się połączeń spawanych 

lub zgrzewanych. Przy średnicach większych niż 12 mm stosować drut wiązałkowego o 

średnicy nie mniejszej niż 1,5 mm. 

Podkładki dystansowe 

Dopuszcza się stosowanie  stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub zaprawy i 

tworzyw sztucznych. Podkładki dystansowe muszą być przymocowane do prętów. 

Składowanie  

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach 

z podziałem wg wymiarów i gatunków. Należy dążyć by stal była magazynowana w miejscu 

nie narażonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie. 

11.2.4. MATERIAŁY SPAWALNICZE 

Do spawania należy używać elektrody odpowiednie do gatunku stali z której wykonane jest 

zbrojenie oraz odpowiadające wymaganiom normy: PN-91/M-69430. 

12. SPRZĘT 

Sprzęt budowlany powinien odpowiadać pod względem typów i ilości wymaganiom 

zawartym w projekcie organizacji robót zaakceptowanym przez Inżyniera kontraktu. 

12.1. Deskowania 

Deskowania i związane z nim rusztowania powinny być systemowe, zapewnić sztywność i 

niezmienność układu oraz bezpieczeństwo konstrukcji w czasie ich eksploatacji i powinny 

spełniać wymagania określone w normie  PN-EN 12812:2005 (U) Deskowania. Warunki 

wykonania i ogólne zasady projektowania. 

12.2. Pompy do podawania betonu 

Pompy do podawania betonu winny spełniać wymagania specjalistyczne. 

12.3. Sprzęt drobny 

▪ wibratory pogrążalne i listwowe 

▪ deskowania płytowe średniowymiarowe 



 

▪ urządzenia do prostej obróbki stali zbrojonej 

▪ zagęszczarki płytowe 

▪ zacieraczka do betonu 

▪ agregat strumieniowo – pompowy do odpowietrzania i odprowadzania nadmiaru wody ze 

świeżo ułożonej mieszanki betonowej. 

13.  TRANSPORT 

Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i 

spełniać wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym. 

Ogólne wymagania dotyczące środków transportu podano w ST 00 Wymagania ogólne. 

Transport składników mieszanki betonowej 

Składniki mieszanki betonowej mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu, 

przeznaczonymi do wykonywania zamierzonych zadań. Kruszywo przewożone na 

samochodach ciężarowych należy umieścić równomiernie na całej powierzchni ładunkowej i 

zabezpieczyć przed spadaniem lub przesuwaniem. 

Wszelkie zanieczyszczenia dróg publicznych Wykonawca będzie usuwał na bieżąco i na 

własny koszt. 

Transport mieszanki betonowej 

Mieszanki betonowe mogą być transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw. 

gruszkami) 

Ilość gruszek należy tak dobrać, aby zapewnić wymaganą szybkość betonowania z 

uwzględnieniem odległości dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w 

przypadku awarii samochodu. W czasie transportu w mieszance nie może nastąpić : 

segregacja, zmiana konsystencji i składu. 

Czas transportu i wbudowania mieszanki – nie powinien być dłuższy niż: 

90 min. – przy temperaturze +15oC 

70 min. -  przy temperaturze +25oC 

30 min. – przy temperaturze +30oC 

Transport stali zbrojeniowej 

Stal zbrojeniowa powinna być przewożona odpowiednimi środkami transportu, żeby uniknąć 

trwałych odkształceń oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. 

14.  WYKONANIE ROBÓT  

14.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w ST 00 Wymagania ogólne. 

Wykonanie robót powinno być zgodne z normą PN-ENV 206-1. 

14.2. Zakres wykonywania robót 

Roboty związane z wykonaniem elementów konstrukcyjnych należy prowadzić zgodnie z 

opracowaną przez Wykonawcę i zaakceptowaną przez Inżyniera „Dokumentacją 

technologiczną” 

Betonowanie można rozpocząć po uzyskaniu zezwolenia I nspektora , potwierdzonego 

wpisem do Dziennika Wewnętrznego  Budowy. 

14.2.1. WYKONANIE DESKOWAŃ I SZALUNKÓW 



 

Deskowanie elementów licowych powinno być wykonane z elementów deskowań 

uniwersalnych umożliwiających uzyskanie estetycznej faktury zewnętrznej. 

Przy betonowaniu elementów, od których wymagana jest wodoszczelność należy stosować 

odpowiednie deskowania wielkowymiarowe i ściągi gwarantujące szczelność elementów. 

Powierzchnie wewnętrzne deskowań należy smarować środkami o działaniu antyadhezyjnym. 

Środki te nie mogą powodować plam ani zmian w odcieniach powierzchni betonu. Przed 

przystąpieniem do betonowania należy usunąć z powierzchni deskowania wszelkie 

zanieczyszczenia. 

Dopuszczalne odchylenia od wymiarów nominalnych przewidzianych dokumentacją 

projektową należy przyjmować zgodnie z odpowiednimi normami. 

Wszystkie obudowy, gniazda, otwory, wnęki, dylatacje i połączenia należy rozmieścić 

i wykształcić zgodnie z dokumentacją projektową. 

14.2.2. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA 

Czyszczenie prętów 

▪ Pręty przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji, należy oczyścić z zendry, luźnych 

płatków rdzy, kurzu i błota. 

▪ Pręty zbrojenia zatłuszczone lub zabrudzone farbą olejną można opalać lampami 

benzynowymi lub czyścić preparatami rozpuszczającymi tłuszcze. 

▪ Stal narażoną na choćby chwilowe działanie słonej wody, należy zmyć woda słodką. 

▪ Stal pokrytą łuszcząca się rdzą i zabłoconą. oczyszcza się szczotkami drucianymi ręcznie 

lub mechanicznie lub też przez piaskowanie. Po oczyszczeniu należy  sprawdzić wymiary 

przekroju poprzecznych  prętów. 

▪ Stal tylko zabrudzoną można zmyć strumieniem ciepłej wody. 

▪ Pręty oblodzone odmraża się strumieniem ciepłej wody. 

Prostowanie prętów 

Dopuszcza się prostowanie prętów za pomocą kluczy, młotków, prościarek. Dopuszczalna 

wielkość miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. 

Cięcie prętów zbrojeniowych 

Cięcie prętów zbrojeniowych wykonywać przy maksymalnym wykorzystaniu materiału. 

Pręty ucina się z dokładnością do 1,0 cm. Cięcia przeprowadza się przy użyciu 

mechanicznych noży. Dopuszcza się również cięcie palnikiem acetylenowym. 

Odgięcia prętów 

Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonywać wg dokumentacji projektowej z 

równoczesnym zachowaniem postanowień normy PN-B-03264:2002.. 

14.2.3. MONTAŻ ZBROJENIA 

Wymagania ogólne 

Układ zbrojenia w konstrukcji musi umożliwiać jego dokładne otoczenie przez jednorodny 

beton. Pręty, siatki i szkielety należy układać w deskowaniu tak, aby grubość otuliny betonu 

odpowiadała wartościom podanym w projekcie. Po ułożeniu zbrojenia w deskowaniu, 

rozmieszczenie prętów względem siebie i względem deskowania nie może ulec zmianie. 

Rozstaw zbrojenia, średnice powinny być zgodne z dokumentacją projektową i normą PN-B-

03264:2002.  

Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w 

trakcie betonowania jest niedopuszczalne. 



 

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiałów po wykonanym szkielecie 

zbrojeniowym. 

Montowanie zbrojenia 

▪ Łączenie prętów za pomocą spajania (wg PN-B-03264, tabl. 26): 

− zgrzewanie elektryczne oporowe doczołowe prętów, 

− spawanie łukiem elektrycznym prętów z nakładkami i dwoma spawami bocznymi, 

− spawanie łukiem elektrycznym prętów z nakładkami i czterema spawami bocznymi 

− spawanie łukiem elektrycznym prętów z nakładką i  jedną spoiną boczną 

− spawanie łukiem elektrycznym prętów z nakładką z dwoma spoinami bocznymi 

− połączenie spawaniem elektrycznym z topnikiem prętów zbrojeniowych z 

płaskownikiem  w kształt teowy 

− spawanie łukiem elektrycznym prętów zbrojeniowych z elementami płaskimi lub 

profilowanymi ze stali walcowanej  dwoma spawami bocznymi. 

− spawanie łukiem elektrycznym prętów z płaską lub  kształtowaną stalą czterema 

spoinami bocznymi. 

▪ Łączenie pojedyńczych prętów na zakład (bez spajania) 

Połączenia na zakład należy wykonywać wg p. 8.1.4.3.  PN-B-03264. 

▪ Skrzyżowania prętów  

Skrzyżowania prętów należy wiązać drutem wiązałkowym typu czarnego, o średnicy 1,6 

mm miękkim lub spawać w ilości min. 30% skrzyżowań. 

14.2.4. WBUDOWANIE MIESZANKI BETONOWEJ 

Zalecenia ogólne 

Przed przystąpieniem do betonowania, powinna być stwierdzona przez Inżyniera 

prawidłowość wykonania wszystkich robót poprzedzających betonowanie, a w szczególności: 

− prawidłowość wykonania deskowań, 

− prawidłowość wykonania zbrojenia, 

− przygotowanie powierzchni betonu uprzednio ułożonego w miejscu przerwy roboczej, 

− prawidłowość wykonania wszystkich robót zanikających, 

− prawidłowość rozmieszczenia i niezmienność kształtu elementów wbudowywanych w 

betonową konstrukcję. 

Roboty betoniarskie muszą być wykonane zgodnie z wymaganiami norm: 

PN-ENV 206-1. 

Betonowanie 

▪ Podawanie i układanie mieszanki betonowej: 

Do podawania mieszanek betonowych należy stosować pojemniki o konstrukcji 

umożliwiającej łatwe ich opróżnianie lub pompy przystosowane do podawania mieszanek 

plastycznych. Przy stosowaniu pomp obowiązują odrębne wymagania technologiczne, przy 

czym wymaga się sprawdzania ustalonej konsystencji mieszanki betonowej przy wylocie. 

Przed przystąpieniem do układania betonu należy sprawdzić: 

− położenie zbrojenia, 

− zgodność rzędnych z projektem, 

− czystość deskowania oraz obecność wkładek dystansowych zapewniających wymaganą 

wielkość otuliny. 



 

Mieszanki betonowej nie należy zrzucać z wysokości większej niż 0,74 m od powierzchni, 

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

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

wysokości 8,0 m). 

▪ Zagęszczenie betonu 

Przy zagęszczeniu mieszanki betonowej należy stosować następujące warunki: 

− Podczas zagęszczenia wibratorami wgłębnymi nie wolno dotykać zbrojenia buławą 

wibratora. 

− Podczas zagęszczenia wibratorami wgłębnymi należy zagłębiać buławę na głębokość 

5-8 cm w warstwę poprzednią i przytrzymywać buławę w jednym miejscu w czasie 

2030 sek., po czym wyjmować powoli w stanie wibrującym. 

− Kolejne miejsce zagłębienia buławy powinny być od siebie oddalone o 1,4 R, gdzie R 

jest promieniem skutecznego działania wibratora.  

Przerwy w betonowaniu 

Przerwy w betonowaniu należy sytuować w miejscach przewidzianych w projekcie. 

Jeżeli wymaga tego projekt w przerwach roboczych stosować taśmy uszczelniające lub 

dylatacyjne wg wskazań projektu. 

Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna być starannie  

przygotowana do połączenia betonu stwardniałego ze świeżym przez: 

− usunięcie z powierzchni betonu stwardniałego luźnych okruchów betonu oraz warstwy 

szkliwa cementowego, 

− zwilżenie wodą i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy kontaktowej z gęstego 

zaczynu cementowego o grubości 23mm lub zaprawy cementowej 1:1 o grubości 

5mm. 

Powyższe zabiegi należy wykonywać bezpośrednio przed rozpoczęciem betonowania. 

W przypadku przerwy w układaniu betonu zagęszczanym przez wibrowanie wznowienie 

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

stwardnieniu betonu. Jeżeli temperatura powietrza jest wyższa niż 20oC, to czas trwania 

przerwy nie powinien  przekraczać 2 godzin. 

Po wznowieniu betonowania należy uniknąć dotykania wibratorem deskowania, zbrojenia i 

poprzednio ułożonego betonu. 

Betonowanie w zależności od warunków atmosferycznych 

▪ Betonowanie konstrukcji należy wykonywać wyłącznie w temperaturach nie niższych niż 

5oC, zachowując warunki umożliwiające uzyskanie przez beton wytrzymałości co najmniej 

15 MPa przed pierwszym zamarznięciem. 

▪ Uzyskanie wytrzymałości 15 MPa powinno być zbadane na próbkach przechowywanych w 

takich samych warunkach, jak zabetonowana konstrukcja. 

▪ W wyjątkowych przypadkach dopuszcza się betonowanie w temperaturze do - 5oC, jednak 

wymaga to zapewnienia temperatury mieszanki betonowej +20oC w chwili układania i 

zabezpieczenia uformowanego elementu przed utratą ciepła w czasie co najmniej 7 dni. 

▪ Temperatura mieszanki betonowej w chwili opróżnienia betoniarki nie powinna być 

wyższa niż 35oC. 

▪ Przy przewidywaniu spadku temperatury poniżej 0oC w okresie twardnienia betonu, należy 

wcześniej podjąć działania organizacyjne pozwalające na odpowiednie osłonięcie i 

podgrzanie zabetonowanej konstrukcji. 

14.2.5. PIELĘGNACJA BETONU 



 

Dla obiektów w których wymagana jest szczelność należy zapewnić możliwie stałe warunki 

cieplnowilgotnościowe zapewniające naturalne twardnienie betonu. 

Materiały i sposoby pielęgnacji betonu. 

▪ Bezpośrednio po zakończeniu betonowania zaleca się przykrycie powierzchni betonu 

lekkimi osłonami wodoszczelnymi zapobiegającymi odparowaniu wody z betonu i 

chroniącymi beton przed deszczem i nasłonecznieniem. 

▪ Przy temperaturze otoczenia wyższej niż + 5oC należy  nie później niż po 24 godz. od 

zakończenia betonowania rozpocząć pielęgnację wilgotnościową betonu i prowadzić ją co 

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

▪ Przy temperaturze otoczenia + 15oC i wyższej, beton należy polewać w ciągu pierwszych 3 

dni co 3 godziny w dzień i co najmniej 1 raz w nocy, a w następne dni jak wyżej 

▪ Przy temperaturze otoczenia poniżej +5oC betonu nie należy polewać.. 

▪ Nanoszenie błon nieprzepuszczalnych wody jest dopuszczalne tylko wtedy, gdy beton nie 

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

stawiane wymagania odnośnie jakości pielęgnowanej powierzchni. 

▪ Woda stosowana do polewania betonu powinna spełniać wymagania normy PN-EN 

1008:2004 . 

▪ W czasie dojrzewania betonu elementy powinny być chronione przed uderzeniami i 

drganiami przynajmniej do chwili uzyskania przez niego wytrzymałości na ściskanie co 

najmniej 15 MPa. 

▪ Obciążenie świeżo zabetonowanej konstrukcji lekkimi środkami transportu dopuszcza się 

po osiągnięciu przez beton wytrzymałości co najmniej 5 MPa. 

▪ Pielęgnacja zewnętrzna posadzek żelbetowych przez natrysk preparatu zabezpieczającego 

beton przed zbyt szybkim odparowaniem wody zarobowej. 

14.2.6. WYKAŃCZANIE POWIERZCHNI BETONU  

Równość powierzchni i tolerancje 

Dla powierzchni betonów w konstrukcji nośnej obowiązują następujące wymagania: 

Wszystkie betonowe powierzchnie muszą być gładkie i równe, bez zagłębień między 

ziarnami kruszywa, przełomów i wybrzuszeń ponad powierzchnię. 

Pęknięcia są niedopuszczalne. 

Dopuszczalne rozwarcie powierzchniowych rys skurczowych 0,1 mm dla obiektów w których 

następuje przepływ lub gromadzenie ścieków i 0,3 mm dla pozostałych obiektów.  

Pustki, raki i wykruszyny są dopuszczalne pod warunkiem, że otulenie zbrojenia betonu 

będzie zachowane, a powierzchnia na której występują nie większa niż 0,5 % powierzchni. 

Faktura powierzchni i naprawa uszkodzeń 

Po rozdeskowaniu konstrukcji należy: 

Wszystkie wystające nierówności wyrównać bezpośrednio po rozszalowaniu. 

Raki i ubytki uzupełniać betonem i następnie wygładzić packami, aby otrzymać równą i 

jednorodną powierzchnię bez dołków i porów. 

Powierzchnie betonowe gdzie wymaga tego projekt należy zatrzeć na gładko 

Zatarcie powierzchni posadzek na gładko 

Po rozścieleniu i wyrównaniu mieszanki betonowej należy przystąpić do zatarcia 

mechanicznego powierzchni dna na gładko. 

Pierwsze zatarcie posadzki powinno nastąpić po 3-4 godzinach od ułożenia mieszanki ale 

dopiero po stwardnieniu betonu do takiego stopnia, że będzie można wejść nas jego 

powierzchnię bez pozostawienia wyraźnego śladu. 



 

Zacieranie powierzchni spadkowej należy wykonać mechanicznie stosując zacieraczki 

skrzydełkowe. 

Do wstępnego zacierania nałożyć dysk, a kolejne zatarcia wykonać skrzydełkami 

ustawionymi stopniowo pod coraz większym kątem do uzyskania powierzchni gładkiej. 

Powierzchnię należy zacierać do uzyskania odpowiedniego stopnia dokładności. 

14.2.7. WYKONANIE PRZERW ROBOCZYCH 

Taśmy uszczelniające są używane w betonie w celu uszczelnienia przerw roboczych 

konstrukcji.. Montowane są w miejscach określonych w dokumentacji projektowej. W 

przerwach roboczych stosować taśmy typu PCW przewidziane w dokumentcji. 

Połączenia typu T, X, Y, L powinny być zgrzewane, ukosowane lub stapiane. Wszystkie 

połączenia poza prostymi powinny być przygotowane fabrycznie przez producenta i 

dostarczone w ramach dostawy. Taśmy powinny być zabezpieczone przed zmianą położenia 

w trakcie betonowania. 

14.2.8. WYKONANIE SZCZELIN DYLATACYJNYCH W POSADZKACH 

Posadzki żelbetowe w obiektach zdylatować wokół fundamentów i słupów głównych oraz na 

pola o bokach max 6,0 x 6,0 m.  

Po zatarciu powierzchni naciąć szczeliny dylatacyjne szerokości 5 mm i głębokości 50mm za 

pomocą piły diamentowej. Następnie szczeliny wypełnić powierzchniowo poliuretanowym 

sznurem (tzw. Rundschnur PE) o średnicy większej o 5 mm od szerokości szczeliny. 

Powierzchnie boczne szczeliny zagruntować. Wypełnienie warstwy powierzchniowej gr. 10 

mm elastycznym preparatem uszczelniającym na bazie poliuretanów . 

14.2.9. WYKONANIE BETONU NIEKONSTRUKCYJNEGO 

Przed przystąpieniem do układania betonu niekonstrukcyjnego jako podbetonu należy 

sprawdzić podłoże pod względem nośności założonej w dokumentacji projektowej. 

Podłoże winno być równe, czyste i odwodnione. 

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

grubości oraz rzędnych wg dokumentacji projektowej. 

15. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

15.1. Wymagania ogólne 

Wymagania ogólne dotyczące wykonania robót, materiałów, sprzętu i środków transportu 

podano w  ST 00 Wymagania ogólne. 

Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót i materiałów 

Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót 

(zgodnie z PZJ) na terenie i poza trenem robót. 

Kontrola jakości wykonania konstrukcji betonowych i żelbetowych polega na sprawdzeniu 

zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami podanymi w przytoczonych 

normach i niniejszej specyfikacji 

Przy odbiorze komór  w których wymagana jest szczelność należy stosować wymagania 

zawarte w PN-B-10702 włącznie z próbą szczelności na eksfiltrację i infiltrację. 



 

15.2. Zakres kontroli badań 

15.2.1. DESKOWANIE 

Kontrola deskowania przed przystąpieniem do betonowania polega na: 

− sprawdzeniu stanu technicznego deskowań uniwersalnych przed zastosowaniem 

− sprawdzeniu cech geometrycznych deskowania przed betonowaniem 

− sprawdzeniu stateczności deskowania 

− sprawdzeniu szczelności deskowania 

− sprawdzeniu czystości deskowania 

− sprawdzeniu powierzchni deskowania 

− sprawdzeniu pokrycia deskowania środkiem antyadhezyjnym 

− sprawdzeniu geodezyjnym poziomu dolnej powierzchni deskowania 

− sprawdzeniu geodezyjnym położenia górnego poziomu betonowania. 

15.2.2. ZBROJENIE 

Kontrola jakości robót wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodności z 

dokumentacją projektową oraz na sprawdzeniu  

− - stanu powierzchni wg PN-H- 93215 

− - Wymiarów PN-H- 93215 

− - Masy: PN-H-93215 

− - Próba rozciągania wg PN-EN 10002-1 

−  - Próba zginania na zimno wg PN-H-04408 

 Zbrojenie podlega odbiorowi. 

15.2.3. MIESZANKA BETONOWA 

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek zapewnienia wykonania badań laboratoryjnych 

przewidzianych normą PN-ENV 206-1 i niniejszą specyfikacją oraz gromadzenie, 

przechowywanie i okazywanie Inżynierowi wszystkich wyników badań dotyczących jakości 

betonu i stosowanych materiałów. 

15.2.4. BETON 

W celu wykonania badań betonu należy pobierać próbki. Ilość pobranych próbek powinna 

być określona w „Planie Zapewnienia Jakości”. 

Beton powinien mieć właściwości zgodne z założonymi w dokumentacji projektowej i 

niniejszej ST. 

15.2.5. TOLERANCJA WYMIARÓW 

Wymiary konstrukcji betonowej zawarte w dokumentacji projektowej należy rozumieć jako 

wymiary minimalne. 

Podane niżej tolerancje wymiarów należy traktować jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt 

nie przewiduje inaczej. 

  

− Usytuowanie w planie - 2% największego wymiaru, ale nie więcej niż 50 mm 



 

− Wymiary w planie 30 mm 

− Różnice poziomu na płaszczyznach widocznych 20 mm 

− Różnice poziomu na płaszczyznach niewidocznych 30 mm 

− Różnice wysokości 0.05h i 50 mm 

− Wymaga się precyzyjnego zabetonowania marek stalowych  

15.2.6. WYKOŃCZENIE POWIERZCHNI BETONU 

Wykończenie powierzchni betonu powinno być zgodne z dokumentacją projektową, 

postanowieniami norm oraz niniejszą ST. 

Przy sprawdzeniu jakości powierzchni betonu należy wymagać, aby łączna powierzchnia 

ewentualnych raków nie była większa niż 5 % powierzchni całkowitej danego elementu, a w 

konstrukcjach cienkościennych nie więcej niż 1 % 

Zatarcie powierzchni płyt posadzkowych na gładko 

Zatarta płyta pod posadzkę powinna mieć powierzchnię równą i pochyloną zgodnie z 

ustalonym spadkiem. Powierzchnia sprawdzana dwumetrową łatą przykładaną w dowolnym 

miejscu nie powinna wykazywać prześwitów większych niż 2mm. 

Odchylenie powierzchni od płaszczyzny spadku nie powinno przekraczać 2mm na 1m i 5mm 

na całej długości lub szerokości powierzchni. 

16. OBMIAR ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST - 00 Wymagania ogólne. 

▪ Dla konstrukcji betonowych i żelbetowych jednostką obmiarową jest m3  konstrukcji 

wykonanych zgodnie z dokumentacją projektowa. Nie potrąca się otworów i wnęk  o 

objętości mniejszej od 0,25 m3.  

▪ Dla zbrojenia jednostką obmiarową jest 1 tona zmontowanego zbrojenia. Nie uwzględnia 

się drutu wiązałkowego. 

▪ Dla betonu niekonstrukcyjnego jednostką obmiarową jest m3 betonu 

▪ Dla przerw roboczych i uszczelnienia posadzek jednostką obmiarową jest 1 m długości 

▪ Dla elementów wbudowywanych jednostką obmiarową jest 1 szt.  

17.  ODBIÓR ROBÓT 

17.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST.00. Wymagania ogólne 

Odbioru robót należy dokonać zgodnie z Warunkami Technicznymi Wykonania i odbioru 

Robót Budowlano-Montażowych. 

17.2. Sprawdzenie jakości wykonanych robót 

Sprawdzenie jakości wykonanych robót obejmuje ocenę: 

▪ Prawidłowości położenia budowli w planie 

▪ Prawidłowości cech geometrycznych wykonanych konstrukcji lub jej elementów (np.. 

szczelin dylatacyjnych) 

▪ Przygotowania i montażu zbrojenia ( zbrojenie główne nie może być odsłonięte) 

▪ Przygotowanie i montaż elementów stalowych osadzonych w betonie 

▪ Jakość betonu pod względem jego zagęszczenia, jednolitości struktury, widocznych wad i 

uszkodzeń takich jak raki i rysy. 



 

Konstrukcje betonowe i żelbetowe uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją 

projektową, niniejszą ST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z 

zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywołanych normach lub w 

punktach 2, 5 i 6 niniejszej ST dały wyniki pozytywne. 

18.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne zasady i wymagania dotyczące płatności za wykonane roboty podano w ST - 00 

„Wymagania Ogólne". 

Zgodnie z Dokumentacją należy wykonać zakres robót wymienionych w pkt. 1.3 niniejszej 

ST. Płatność należy przyjmować zgodnie z obmiarem i oceną jakości robót w oparciu o 

wyniki pomiarów 

Cena jednostkowa wykonania robót oprócz prac zasadniczych obejmuje następujące prace 

tymczasowe i towarzyszące: 

▪ Roboty przygotowawcze i pomiarowe, w tym geodezyjne ustalenie usytuowania obiektów 

i ich głównych elementów 

▪ Osadzenie dybli, listew 

▪ Zakup, dostarczenie i wbudowanie materiałów 

▪ Transport urządzeń na miejsce pracy 

▪ Wykonanie i demontaż szalunków, rusztowań, pomostów roboczych, stemplowań 

▪ Wykonanie robót konstrukcyjnych 

▪ Pielęgnację betonu ułożonego w konstrukcji w zależności od warunków atmosferycznych 

▪ Prace porządkowe 

▪ Wykonanie niezbędnych badań laboratoryjnych i pomiarów 

▪ Pobieranie normowych prób betonu, ich przechowywanie w warunkach zbliżonych do 

betonu ułożonego w konstrukcji i określanie badanej wytrzymałości 

▪ Wykonanie prób szczelności: napełnianie zbiornika, opróżnianie zbiornika, zaślepienie 

otworów, odczyty, montaż aparatury kontrolno-pomiarowej 

▪ Zabezpieczenie antykorozyjne elementów stalowych 

▪ Przy wykonaniu przejść szczelnych montaż rur osłonowych oraz wykonanie uszczelnienia 

pomiędzy rurą osłonową a przewodową (łańcuchowe) 

▪ Przy montażu zbrojenia i elementów stalowych cena obejmuje również wykonanie 

prefabrykacji elementów zbrojeniowych i stalowych 

19.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

19.1. Normy 

1 PN-ENV 206-1:2002 Beton. Część 1: wymagania, właściwości, produkcja i zgodność 

2 PN-EN 197-1:2002 Cement. Część 1: Skład, wymagania i kryteria zgodności dotyczące 

cementów powszechnego użytku 

3 PN-EN 197-2:2002 Cement. Część 2: Ocena zgodności 

4 PN-EN 196-3:1996 Metody badania cementu. Oznaczenie czasu wiązania i stałości 

objętości. 

5 PN-86/B-06712 Kruszywa mineralne do betonu (zmiana PN-B-06712/A1:1997) 

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

7 PN-91/B-06714/34 Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie reaktywności alkaicznej. 

8 PN-78/B-06714/15 Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie składu ziarnowego 

9 PN-EN 933-1:2000 Badania geometryczne właściwości kruszyw. Część 1: Oznaczenie 

składu ziarnowego. Metoda przesiewu 

10 PN-78/B-06714/16 Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie kształtu ziaren. 

11 PN-EN 933-4:2001 Badania geometryczne właściwości kruszyw. Część 4: Oznaczenie 



 

kształtu ziaren 

12 PN-78/B-06714/12 Kruszywa mineralne. badania. Oznaczenie zawartości 

zanieczyszczeń obcych. 

13 PN-88/B-06714/48 Kruszywa mineralne. badania. Oznaczenie zawartości 

zanieczyszczeń w postaci gliny. 

14 PN-78/B-06714/13 Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawartości pyłów 

mineralnych. 

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

16 PN-EN 1925:2001 Metody badań kamienia naturalnego. Oznaczenie współczynnika 

nasiąkliwości kapilarnej 

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

i ocena przydatności wody zarobowej do betonu, w tym wody 

odzyskanej  z procesów produkcji betonu 

18 PN-EN 934-2:2002 Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu. 

Część 2: Domieszki do betonu. Definicje, wymagania, zgodność, 

znakowanie i etykietowanie. 

19 PN-EN 934-6:2002 Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu. 

Część 6: Pobieranie próbek, kontrola zgodności i ocena zgodności. 

20 PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. Obliczenia statyczne i 

projektowanie. 

21 PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie 

22 PN-ISO 6935-

1/Ak:1998 

Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie. Dodatkowe wymagania 

stosowane w kraju 

23 PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane 

24 PN-ISO 6935-

2/Ak:1998 

Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane. Dodatkowe wymagania 

stosowane w kraju 

25 PN-89/H-84023.06 Stal określonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu 

26 PN-82/H-93215 Walcówka i pręty stalowe do zbrojenia betonu 

27 PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. 

Ogólne wymagania i badania 

28 PN-92/D-95017 Surowiec drzewny.  Drewno wielkowymiarowe iglaste. Wspólne 

wymagania i badania. 

29 PN-92/D-95018 Surowiec drzewny.  Drewno średniowymiarowe. Wspólne 

wymagania i badania. 

30 PN-75/D-96000 Tarcica iglasta ogólnego przeznaczenia. 

31 PN-75/D-96002 Tarcica liściasta ogólnego przeznaczenia. 

32 PN-EN 313-1:2001 Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Część 1: Klasyfikacja 

33 PN-EN 313-2:2001 Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Część 1: Terminologia 

34 PN-EN 636-3:2001 Sklejka. Wymagania techniczne. Część 3: Wymagania dla sklejki 

użytkowanej w warunkach zewnętrznych. 

35 PN-B-19503:1999 Prefabrykaty z betonu. Stropy gęstożebtoane zespolone. Belki 

36 PN-B-19504:1999 Prefabrykaty z betonu. Stropy gęstożebtoane zespolone. Pustaki 

 

19.2. Inne dokumenty 

 

2. Rozporządzenie ministra infrastruktury z dnia 6 lutego 2003r. W sprawie bezpieczeństwa i 

higieny pracy podczas wykonywania robót budowlanych (Dz.U.z 2003r. Nr 47 poz. 401).

  

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



 

4. Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002r. o systemie oceny zgodności (Dz.U. z 2002r., Nr 166, 

poz.1360, z późniejszymi zmianami). 

5. Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano-montażowych. 


