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ST NR 1- KONSTRUKCJE STALOWE

WSTEP

Przedmiot specyfikacji technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST-04.03) s3 wymagania dotyczace
wykonania i odbioru robot w zakresie konstrukcji stalowych,

Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST — 04.03) jest stosowana jako dokument kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji Robot wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajace 1 majace na
celu wykonanie wszystkich robdt w zakresie konstrukeji stalowych przewidzianych do
wykonania w niniejszym kontrakcie. Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmuja wymagania
szczegotowe dla robot w zakresie konstrukcji stalowych ujetych w pkt.1.3.

Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza prowadzenia robdt W zakresie elementow
stalowych i obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie,
zabezpieczenie antykorozyjne 1 montaz elementoéw stalowych ujetych w dokumentacji
projektowej

Zakres rzeczowy robot objetych specyfikacja:

Dostawa 1 montaz wiaty zadaszonej na maszyny rolnicze..

Okreslenia podstawowe

Okres$lenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami.

Ogoblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robdt, bezpieczenstwo wszelkich
czynnosci na terenie budowy, metody uzyte przy budowie oraz za ich zgodnos¢ z
dokumentacja projektowa, ST i1 poleceniami Inspektora.

MATERIALY

Materialy — wymagania ogolne

Wymagania ogdlne dla materiatdéw podano w projekcie. Wszystkie materialy stosowane do
wykonania robot musza by¢ zgodne z wymaganiami ST i dokumentacji projektowe;.



2.2. Materialty — wymagania szczegdtowe
2.2.1. STAL KONSTRUKCYJNA

2.2.1.1. Wyroby walcowane - ksztaltowniki

— dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-
93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

— ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-
93400:2003 oraz PN-EN 10279: 2003,

— katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-
EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

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

— mie¢ atesty hutnicze 1 zas§wiadczenia odbioru,
— mie¢ trwale ocechowanie,

— mie¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy

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

blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

blachy zeberkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

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

Blachy stosowane do wykonania elementow stalowych powinny ponadto odpowiadaé
nastepujacym wymaganiom:

— mie¢ atesty hutnicze 1 zaswiadczenia odbioru,
— miec trwate ocechowanie,

— miec¢ wybite znaki cechowe.

2.2.1.3. Wyroby zimnogiete — ksztaltowniki

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

— ksztattowniki otwarte powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/H-93460.00,
PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-
73/H-93460.05, PN-73/H-93460.06.

2.2.2. LACZNIKI

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do taczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé
wymaganiom norm: PN-1SO 1891:1999, PN-1SO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a
ponadto:

— $ruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-1SO 4014:2002, PN-61/M-82331.
PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

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



— podktadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO
10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-
82954.

2.2.3. MATERIALY DO SPAWANIA

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

— elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
— drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

— topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-
73/M-69355 oraz PN-67/M-69356.

— Materialy spawalnicze do stali odpornej na korozj¢ powinny mie¢ odpornos¢ na
korozje takg sama jak stal cze$ci aczonych, chyba ze w projekcie podano inacze;.

2.3. Skladowanie materialow

Elementy stalowe i materialy dostarczane na budowe powinny by¢ wytadowane dzwigami.
Elementy ciezkie, dtugie 1 wiotkie nalezy przenosi¢ za pomocg zawiesi i usztywni¢ przed
odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposdb umozliwiajacy odczytanie znakowania. Na
miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwlocznie po ich nadejsciu,
segregowac 1 uktada¢ na wyznaczonym miejscu na podktadach drewnianych z bali lub desek
na wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczac i
naprawia¢ powstale w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.

Elektrody skladowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.

Laczniki sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3.  SPRZET

Wykonawca do montazu lub demontazu elementow stalowych powinien dysponowaé m.in.: .

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

— spawarkami,

— palnikami gazowymi,

— zurawiami samochodowymi o udzwigu 10 Mg,

— zurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udzwigu dostosowanym do cigzaru

poszczegblnych elementow (40 do 100 Mg).

» Wymalowanie i ocynkownie

Sprzet uzywany do malowania uzalezniony jest od przyjetej techniki malowania.
Dopuszczalne sg nastepujace techniki malowania

— natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny)

— natrysk powietrzny ( pneumatyczny )

— pedzel lub watek do poprawek 1 matych powierzchni

— wybor techniki malowania powinien by¢ zgodny z zaleceniami producenta materialow.



Ocynkowanie wykonywac¢ przy uzyciu sprzgtu gwarantujacego zachowanie wymagan jakosciowych
1 bezpieczenstwa robot.

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

4.  TRANSPORT

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

Elementy stalowe pomalowane lub ocynkowane powinny by¢ zatadowane na $rodki
transportowe w taki sposob, aby podczas transportu zapewniona byta statecznos¢ elementu
oraz wykluczona mozliwo$¢ uszkodzenia powtok ochronnych. Elementy o matej sztywnosci
w plaszczyznie poziome;j zaleca si¢ faczy¢ w zespoly i transportowaé w pozycji wbudowania.
Transport konstrukcji zaleca si¢ prowadzi¢ w mozliwie duzych zespotach konstrukcyjnych o
podobnej masie.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Wymagania ogolne
Ogolne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w ST - 00 ,,Wymagania ogdlne”.
Wykonanie robot powinno by¢ zgodne z norma PN-B-06200:1997

Klasy konstrukcji stalowych ze wzgledu na cechy i wymagania wykonawcze wg PN-87/M-
69008.

5.2. Przygotowanie i obrobka elementow

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementow stalowych przed wbudowaniem
powinny by¢ sprawdzone pod wzgledem:

— gatunku stali,

— asortymentu,

— wlasnosci,

— wymiardw i prostoliniowosci.
Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja
dopuszczalne odchytki wg PN-B-03200:1997, powinny podlega¢ prostowaniu. Elementy
stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gigciu nie powinny wykazywac peknigc.
Wystapienie tego rodzaju uszkodzen powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzet

uzywany do prostowania i gigcia elementéw stalowych powinien by¢ sprawdzony 1
zaakceptowany przez Inzyniera.

Cigcie elementow nalezy wykonywac pita, nozycami lub termicznie, mechanicznie lub
rgcznie. Reczne cigeie termiczne nalezy stosowac tylko w przypadkach, gdy praktycznie nie
mozna zastosowac ci¢cia zmechanizowanego.

Powierzchnie cigcia oraz ich krawedzie powinny by¢ czyste, bez znacznych nierdwnosci

( naderwan, gradu, zadzioréw, zuzla, naciekow 1 rozpryskow metalu)

Nadmierne nierownos$ci powierzchni ciecia oraz krawedzie wycie¢ wklegstych powinny by¢
zaokraglone i w miar¢ potrzeby wyszlifowane, a ubytek przekroju nie powinien przekraczaé
3%.



Brzegi (krawedzie) spawania nalezy przygotowac¢ zgodnie z normg PN-EN ISO 9692-2.
Otwory pod $ruby, sworznie mozna wykonywac przez wykrawanie i wiercenie.

> Scalanie elementow

Przed przystgpieniem do scalania elementow stalowych Wykonawca przeprowadza odbior
elementdw w zakresie usunigcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegdw stykow z zachowaniem wymagan wg, PN-EN 1SO 9013:2002.

Czesci sktadowe zlgcza powinny by¢ obrobione 1 ztozone odpowiednio do stosowanej metody
spawania i z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN ISO
9692-2

Przygotowanie technologii oraz realizacja procesow spawania i procesOw pomocniczych
powinny by¢ zgodne z PN-EN 1011 i PN-EN 1011-2.

Osoby kierujace spawaniem i1 spawacze powinni posiada¢ odpowiednie uprawnienia.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosciowej 1 odbiorowi zgodnie z
PN-B-06200

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

Potaczenia na taczniki mechaniczne nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacja projektowa i
wymaganiami PN-B-06200.

5.3. Montaz elementow stalowych na budowie

5.3.1. WYMAGANIA OGOLNE

Przed przystapieniem do montazu elementow, Wykonawca powinien dokona¢ sprawdzenia
powtlok ochronnych (ewentualnie je uzupetnic) zapoznac si¢ z protokotem odbioru elementow
od Wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika Wewnetrznego Budowy.

5.3.2. PRACE PRZYGOTOWAWCZE | POMIAROWE

Przed przystapieniem do montazu elementdow na podporach nalezy wyznaczy¢ lub
skontrolowac:

— potozenie osi elementoéw stalowych
— prawidlowos¢ wykonania podpor

Po wykonaniu montazu nalezy skontrolowac:
— potozenie osi elementdw stalowych

— niwelete punktow charakterystycznych,

5.3.3.  WYKONANIE POLACZEN SPAWANYCH

Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie dokumentacja projektowa. Wykonanie
dodatkowych spoin wymaga zgody Inzyniera.

W czasie spawania wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze by¢ wigksza niz 80%, a
temperatura nie nizsza niz +5 °C. W czasie opadéw atmosferycznych, mgty lub mzawki
miejsce spawania 1 stanowiska spawaczy nalezy ostonic.

Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, thuszczu i
innych zanieczyszczen na szerokos$ci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny powinny posiada¢ klase¢ zgodng z dokumentacjg projektowa 1 projektem spawania.



Spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia, aby gran byta
jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.
Spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jako$ci i odbiorowi zgodnie z PN-B-06200.

Wykonawca robot montazowych zobowigzany jest gromadzié petng dokumentacje badan w
postaci radiogramdw oraz protokotow, i przekazac je Inzynierowi podczas odbioru
koncowego konstrukcji.

5.3.4. WYKONANIE POLACZEN NA EACZNIKI MECHANICZNE

Potaczenia na taczniki mechaniczne nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacjg projektowa.
Czesci faczone powinny by¢ dociagniete az do uzyskania dobrego przylegania. Dopuszcza si¢
pozostawienie szczelin do 0,2 mm, jezeli docisk czesci nie jest wymagany w projekcie.

Sruby powinny by¢ dokrecane do pierwszego oporu”, sukcesywnie od $rodka kazdego
ztacza wielosrubowego, ale nie powinny by¢ przecigzane. Za ,,pierwszy opor’” nalezy uwazaé
dokrecenie ,,sitg jednej reki” zwyktym kluczem (bez przedtuzenia) lub punkt, przy ktorym
klucz pneumatyczny zaczyna trzaskac.

Sruba po dokreceniu nie powinna przesuwaé si¢ ani wyraznie drga¢ przy ostukiwaniu
mtotkiem kontrolnym.

5.3.5. TOLERANCJA WYKONANIA

5.4.

Tolerancje wykonania zgodnie z normg PN-B-06200.

Zabezpieczenie antykorozyjne elementow stalowych

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

Kratki pomostowe i stopnie schodow ocynkowane ogniowo
Elementy ze stali odpornej na korozje 1.4301 nie bedg zabezpieczane.
Pochwyt barierek polerowany.

5.4.1. OCYNKOWANIE ELEMENTOW STALOWYCH

Cynkowanie nalezy wykona¢ po zakonczeniu wszystkich operacji spawania, wiercenia,
szlifowania 1 innych czynnosci z uzyciem elementow przeznaczonych do cynkowania.

Cynkowanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN EN ISO 1461

Przed ocynkowaniem z powierzchni stali nalezy usuna¢ wszelkie zanieczyszczenia, jak np.
zgorzelina, rdza, oleje 1 smary, brud, zuzel i topnik z procesu spawania.

Stosujac metode suchg przedmiot stalowy nalezy wytrawi¢ w kwasie, optuka¢ w wodzie 1
wlozy¢ do stopionego chlorku cynkowego, nastgpnie wysuszy¢ w temperaturze powyzej
100°C i zanurzy¢ w wannie z ciektym cynkiem.

Metoda mokra polega na wstepnym trawieniu przedmiotu, ptukaniu w wodzie i na zanurzeniu
w ciektym cynku, ktorego powierzchnia pokryta jest topnikiem.

Minimalny ciezar powtoki cynkowej nie powinien by¢ mniejszy niz 610 g/m? powierzchni,
tylko w przypadku elementéw potaczen gwintowych — 305 g/m? powierzchni.



6.1.

6.2.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Wymagania ogdlne

Kontrola jakos$ci wykonania elementow stalowych polega na sprawdzeniu zgodnosci z
dokumentacja projektowa oraz wymaganiami podanymi w normie PN-B-06200 oraz
niniejszej ST.

Poszczegodlne etapy wykonania elementow stalowych sga odbierane poprzez sporzadzenie
odpowiedniego protokotu.

Ocena poszczegolnych etapéw robot potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

Ogo6lne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w ST - 00 Wymagania ogdlne.

Zakres kontroli badan

6.2.1. MATERIALY

Materiaty stosowane do wykonania elementow stalowych podlegaja kontroli zgodnie z
wymaganiami podanymi w niniejszej ST.

Kontrola jakosci materiatow i wyrobdéw powinna si¢ odby¢ przy odbiorze dostawy od
producenta:

— Zgodno$¢ wyrobdw z zamowieniem i dokumentacja dostawy
— Kompletnos$¢ i prawidlowos¢ dokumentow jakosci

— Stan techniczny wyrobow ( kontrola powierzchni, ksztattu, konsystencji), znakowanie 1
opakowanie

—  Wazno$¢ termindw gwarancyjnych stosowania

Kazda partia dostawy tacznikéw powinna odpowiadac przynaleznym zaswiadczeniom jakosci

6.2.2. ELEMENTY STALOWE

Wykonanie i montaz elementow stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi
w niniejszej ST.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-06200
oraz warunkom podanym w niniejszej ST.

— kontrola stali,

— sprawdzanie elementow stalowych,
— sprawdzanie wymiaréw konstrukeji,
— sprawdzanie potaczen,

— sprawdzanie zabezpieczen antykorozyjnych,

— sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

— sprawdzanie czy elementy zaladowane na $rodki transportu odpowiadajg wymogom
skrajni i czy s trwale mocowane,

— sprawdzanie zgodnos$ci wykonania elementdéw stalowych z dokumentacja projektowa,



— kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpocz¢ciem montazu, podczas montazu i po
jego ukonczeniu,

— stan podpo6r oraz §rub fundamentowych 1 ich usytuowania

— zgodno$¢ metody montazu z projektem montazu i spelnienie wymagan bezpieczenstwa
pracy

— stan elementéw konstrukcji przed montazem i po zamontowaniu

— wykonanie 1 kompletnos¢ polaczen

— kontrolg jako$ci wykonania z uwzglgdnieniem dopuszczalnych tolerancji,

— kontrolg jakosci powtok antykorozyjnych.

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

6.2.3. KONTROLA OCYNKOWANIA ELEMENTOW STALOWYCH
Kontroli podlegaja:
— Sprawdzenie stanu powierzchni
— Badanie przyczepnosci i rtOwnomiernos$ci powtoki

— Oznaczenie grubo$ci naniesionej powloki

7.  OBMIAR ROBOT

Dla konstrukcji nowej jednostkg obmiarowa jest t ( tona) wykonanej, zamontowane;j i
zabezpieczonej konstrukcji jako catosci, zgodnie z dokumentacja projektowa i obmiarem w
terenie.

Dla konstrukcji istniejacej podlegajacej renowacji jednostka obmiarowa jest m? powierzchni.

8.  ODBIOR ROBOT
Ogolne wymagania dotyczace odbioru rob6t podano w ST 00 ,,Wymagania og6lne”.

Do odbioru koncowego w Wytworni, Wytworca przektada wszystkie dokumenty techniczne,
swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, swiadectwa spawaczy, pomiary
odchylek, §wiadectwa jakos$ci materiatow, dokumentacje projektowa, rysunki warsztatowe,
protokoty odbioru czesciowego.

Wykonane i zamontowane elementy stalowe przeznaczone do wbudowania w istniejaca
konstrukcje uznaje si¢ za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacja projektowa,
niniejsza ST 1 wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie wymiary i badania z zachowaniem
tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w punktach 2, 5
1 6 niniejszej ST daty wyniki pozytywne.

Odbidr ocynkowania elementéw nalezy dokona¢ dwukrotnie:
— odbidr ocynkowania wykonanego w wytworni,

— odbidr ostateczny pokrycia po ukonczeniu montazu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne zasady i wymagania dotyczace ptatnosci za wykonane roboty podano w ST - 00
»Wymagania Ogodlne".
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PRZEPISY ZWIAZANE

Normy

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

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

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

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

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

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobow stalowych.

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

PN-EN Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

10204+Ak:1997

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

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

PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie 1
transport.

PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na goraco.

PN-H93419:1997 Dwuteowniki stalowe rownolegloscienne IPE walcowane na goraco.
Wymiary.

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

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

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na goraco. Tolerancja ksztattu,
wymiarOw 1 masy.

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Wymiary.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stali
konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu 1 wymiarow.

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stali

/Ap 1:2003 konstrukcyjnej. Tolerancja ksztattu i wymiarow.

(poprawka)

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

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

PN-73/H-92127 Blachy stalowe zeberkowe.

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

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

PN-EN 10219-2:2000 Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje,
wymiary 1 wielkoS$ci statyczne.

PN-73/H-93460.00 Ksztaltowniki stalowe giete na zimno otwarte.

PN-73/H-93460.01 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM
do 490 MPa.

PN-73/H-93460.02 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali wgglowej zwyktej jakosci o RM
do 490 MPa.

PN-73/H-93460.03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki réwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do
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PN-73/H-93460.04

PN-73/H-93460.05

PN-73/H-93460.06

PN-ISO 1891:1999
PN-ISO 8992:1996

PN-82/M-82054.20
PN-EN I1SO
4014:2002
PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342

PN-EN ISO 887:2002

PN-ISO 10673:2002

PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-EN 1SO 3506

PN-EN 729-1 + 4
PN-EN 1011-1-+2
PN-EN 29692

PN-EN 1SO 9692-2

PN-EN 759:2000

PN-91/M-69430

PN-EN 12070:2002

PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-87/M-04251

PN-EN ISO
9013:2002
PN-75/M-69703
PN-85/M-69775

PN-EN 970:1999

490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki réwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszone;j
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierownoramienne ze stali weglowej zwyklej jakosci o
RM do 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierownoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszonej
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

Czegsci zlaczne. Ogolne wymagania dla $rub, wkretow, Srub
dwustronnych i nakretek.

Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.
Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.

Sruby pasowane z tbem sze$ciokatnym z gwintem krétkim.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.
Podktadki okragte do $rub, wkretéw i nakretek ogdlnego
przeznaczenia. Uktad og6lny.

Podktadki okragte do $rub z podktadka. Szereg maty, $redni i duzy.
Klasa doktadnos$ci A.

Podktadki sprezyste.

Podktadki klinowe do dwuteownikow.

Podktadki klinowe do ceownikow.

Wiasno$ci mechaniczne czg¢$ci ztacznych ze stali nierdzewnych
odpornych na korozj¢ ( wszystkie arkusze)

Spawalnictwo — Spawanie metali- Pelne wymagania ..........
Spawanie — wytyczne dotyczace spawania metali- Czeg$¢ 1........
Spawanie lukowe elektrodami otulonymi, spawanie lukowe w
ostonach gazowych 1 spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do
spawania stali.

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegoéw do
spawania-Czes¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki
techniczne dostawy materiatow dodatkowych do spawania. Rodzaj
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania
stali. Ogélne wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty 1 prety
do spawania tukowego stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.
Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

Topniki do spawania zuzlowego.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni.
Warto$ci liczbowe parametrow.

Spawanie 1 procesy pokrewne. Klasyfikacja jakos$ci 1 tolerancje
wymiardw powierzchni cigtych termicznie (cigcie tlenem).
Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
Spawalnictwo. Wadliwos¢ zlaczy spawanych. Oznaczenie klas
wadliwos$ci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania
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PN-87/M-69776

PN-EN 1435:2001

PN-EN 1712:2001

PN-87/M-69772

BN-89/1076-02

ISO 1459
PN-EN ISO 1461

10.2. Inne dokumenty

wizualne.

Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie
gestosci optycznej na radiogramie.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne
ztaczy spawanych.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania ultradzwigkowe
ztaczy spawanych.

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwos$ci ztagczy spawanych na
podstawie radiogramow.

Ochrona przed korozja. Powtoki metalizacyjne cynkowe i
aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych.
Wymagania i badania.

Cynkowanie ogniowe

Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa
(cynkowanie jednostkowe) — Wymagania i badania.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa
1 higieny pracy podczas wykonywania robot budowlanych (Dziennik Ustaw Nr 47 poz. 401).

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

Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002r. o systemie oceny zgodnos$ci (Dz.U. z 2002r., Nr 166,
poz.1360, z p6zniejszymi zmianami).

Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlano-montazowych — wyd. Arkady, W-

wa 1989r.

ST NR 2 - KONSTRUKCJE ZELBETOWE

1.

WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST-04.01) s3 wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t w zakresie konstrukcji zelbetowych i betonowych,

Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST — 04.01) jest stosowana jako dokument kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji Robot wymienionych w punkcie 1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie wszystkich robdt w zakresie konstrukcji zelbetowych i betonowych
przewidzianych do wykonania w niniejszym kontrakcie.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg wymagania szczegoétowe dla robot w zakresie
konstrukcji zelbetowych i betonowych ujetych w pkt.1.3.



1.2 Zakres robot objetych ST

10.3.

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczg prowadzenia robot w zakresie konstrukcji
zelbetowych 1 betonowych i obejmuja Roboty wykonywane na obiektach i robotach ujetych
w dokumentacji projektowej

Zakres rzeczowy robot objetych specyfikacja:
- wykonanie fundamentow pod konstrukcj¢ stalowg zadaszenai trybun.

Okres$lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami
Ogoblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
postanowieniami Kontraktu.

11. MATERIALY

11.1.

11.2.

Materiaty — wymagania ogoélne

Materialy — wymagania szczegdtowe

11.2.1. BETON KONSTRUKCYJNY

Na budowie nalezy stosowac beton o klasie okreslonej w dokumentacji projektowe;
dostarczany z Wytworni betonu.

11.2.1.1. Mieszanka betonowa

Do wykonywania konstrukcji betonowych I Zzelbetowych nalezy stosowa¢ mieszanke
betonowa wykonywang w Wytworni betonu.

Sktadniki mieszanki betonowej jak 1 sama mieszanka muszg by¢ zgodne z wymaganiami
niniejszej ST i dokumentacji projektowej

Mieszanka betonowa powinna odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN 206-1.

Produkcja mieszanki betonowej powinna si¢ odbywac na podstawie receptury laboratoryjne;j
opracowanej przez Wykonawce lub na jego zlecenie i zatwierdzonej przez Inzyniera.

11.2.1.2. Skladniki mieszanki betonowej

Cement

= Rodzaj i marka cementu.
Cement portlandzki wg PN-EN 197-1:2002 i PN-EN 197-2:2002

* Wymagania dotyczace sktadu cementu. wg ustalenh normy PN-EN 197-1:2002

= Swiadectwo jakosci cementu.
Kazda partia dostarczonego cementu musi posiada¢ §wiadectwo jakoS$ci (atest) wraz z
wynikami badan.

* Badania podstawowych parametréw cementu.
Cement pochodzacy od kazdej dostawy musi by¢ poddany badaniom wg normy PN-EN
197-2:2002 a wyniki ocenione wg normy PN-EN 197-1:2002

Kruszywo

Do betondéw nalezy stosowac kruszywa mineralne odpowiadajgce wymaganiom normy PN-
EN 12620:2004 Kruszywa do betonu (EN 12620:2002)



Jesli w normach przedmiotowych na wyroby, elementy i konstrukcje nie postanowiono
inaczej, wymagane jest stosowanie kruszywa o marce nie nizszej niz klasa betonu.

W przypadku betonu o okreslonym stopniu mrozoodpornosci lub wodoszczelnosci wymagane
jest stosowanie kruszywa o marce nie nizszej niz 20.

Uziarnienie kruszywa powinno zapewni¢ uzyskanie szczelnej mieszanki betonowej o
wymaganej konsystencji przy mozliwie najmniejszym zuzyciu cementu i wody,
prawidlowego zageszczenia oraz odpowiedniej urabialno$ci. Kruszywo powinno
charakteryzowac si¢ stalo$cig cech fizycznych i jednorodnoscia.

Do betonu do konstrukcji zelbetowych nalezy stosowac kruszywo przechodzace przez sito o
boku oczka kwadratowego 31,5 mm.

Biorac pod uwage odstep pretéw zbrojenia w niektorych elementach konstrukcyjnych nalezy
stosowac kruszywo o §rednicy < 16mm.
W zalezno$ci od rodzaju elementu wymiar najwigkszego ziarna kruszywa powinien by¢
mniejszy od

— 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu?: odlegtosci w §wietle

migdzy pretami lezacymi w jednej plaszczyznie prostopadiej do kierunku betonowania

Zaleca si¢ stosowac tamane kruszywo o ziarnach krgpych i szorstkiej powierzchni,
zapewniajacego wigksza przyczepnos$¢ do zaczynu cementowego.
Dostarczone kruszywo powinno by¢ zaopatrzone przy kazdej dostawie w zaswiadczenie
(atest) zawierajace miedzy innymi nazwe producenta, wielko$¢ dostawy, wyniki badan itp.
Zaswiadczenia takie powinny by¢ przechowywane w laboratorium budowy i u Wykonawcy
przez caty okres trwania budowy.

Woda zarobowa

Do produkcji mieszanki betonowej oraz do pielegnacji betonoéw musi by¢ uzywana woda
spetniajaca warunki podane w normie PN-EN 1008:2004. Woda zarobowa do betonu.
Specyfikacja pobierania probek, badanie i ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu, w
tym wody odzyskanej z procesow produkcji betonu .

Domieszki i dodatki do betonu

Dopuszcza si¢ stosowanie domieszek spetniajgcych wymagania norm: PN-EN 934-2:2002 i
PN-EN 934-6:2002.

Przy stosowaniu domieszek nalezy przeprowadzi¢ kontrole skutkow ubocznych takich jak:
zmniejszenie wytrzymatosci, zwigkszenie nasigkliwosci 1 skurczu po stwardnieniu betonu.
Nalezy tez oceni¢ wptyw domieszki na zmniejszenie trwatosci betonu.

Do produkcji mieszanek betonowych stosuje si¢ domieszki o dzialaniu uptynniajacym,
(plastyfikatory lub super plastyfikatory) napowietrzajagcym, przyspieszajacym wigzanie lub
opdzniajacym wigzanie.

11.2.2. BETON NIEKONSTRUKCYJNY

Na podtoza betonowe pod wszystkie konstrukcje zelbetowe posadowione na gruncie
przewiduje si¢ beton klasy C 8/10 z utrzymaniem wymagan i1 badan tylko w zakresie
wytrzymatosci betonu na $ciskanie.

11.2.3. STAL ZBROJENIOWA

Stal do zbrojenia betonu powinna spelnia¢ wymagania norm: PN-82/H-93215, PN-89/H-
84023/06, PN-1SO 6935-1, PN-ISO 6935-1/Ak, PN-I1SO 6935-2, PN-1SO 6935-2/Ak, PN-ISO
6935-2/Ak/Apl



Asortyment stali zbrojeniowej

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach objetych zakresem
niniejszego projektu stosuje si¢ klas¢ i gatunek wg ponizszych danych:

Klasa A-l — stal okragta, gtadka St3SX-b

Klasa A-ll1 - stal okragta, zebrowana 34 GS
Klasa A-11l N- stal okragta, zebrowana RB 500 W
Wymagania przy odbiorze

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-82/H-93215.

Odbior stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu hutniczego dotagczonego
przez wytworce stali. Tre$¢ atestu powinna by¢ zgodna z postanowieniami wyzej
przytoczonych norm.

Cechowanie wigzek 1 krggdw powinno by¢ zgodne z postanowieniami wyzej przytoczonych
norm.

Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywacé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wiazatkowego o §rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm jezeli nie stosuje si¢ potaczen spawanych
lub zgrzewanych. Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm stosowa¢ drut wigzatkowego o
$rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm.

Podktadki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw i1 podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i
tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowe musza by¢ przymocowane do pretow.

Skladowanie

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podziatem wg wymiarow 1 gatunkoéw. Nalezy dazy¢ by stal byta magazynowana w miejscu
nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

11.2.4. MATERIALY SPAWALNICZE

Do spawania nalezy uzywac elektrody odpowiednie do gatunku stali z ktorej wykonane jest
zbrojenie oraz odpowiadajace wymaganiom normy: PN-91/M-69430.

12. SPRZET

12.1.

12.2.

12.3.

Sprzet budowlany powinien odpowiada¢ pod wzgledem typdw 1 ilosci wymaganiom
zawartym w projekcie organizacji robot zaakceptowanym przez Inzyniera kontraktu.

Deskowania

Deskowania i zwigzane z nim rusztowania powinny by¢ systemowe, zapewni¢ sztywnos$¢ i
niezmienno$¢ uktadu oraz bezpieczenstwo konstrukcji w czasie ich eksploatacji i powinny
spelnia¢ wymagania okreslone w normie PN-EN 12812:2005 (U) Deskowania. Warunki
wykonania 1 ogolne zasady projektowania.

Pompy do podawania betonu

Pompy do podawania betonu winny spelnia¢ wymagania specjalistyczne.

Sprzet drobny

» wibratory pograzalne i listwowe
» deskowania ptytowe §redniowymiarowe



= urzadzenia do prostej obrébki stali zbrojone;j

= zageszczarki ptytowe

= zacieraczka do betonu

= agregat strumieniowo — pompowy do odpowietrzania i odprowadzania nadmiaru wody ze
swiezo utozonej mieszanki betonowe;.

13. TRANSPORT

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

Ogo6lne wymagania dotyczace srodkow transportu podano w ST 00 Wymagania ogolne.

Transport skladnikéw mieszanki betonowej

Sktadniki mieszanki betonowej moga by¢ przewozone dowolnymi §rodkami transportu,
przeznaczonymi do wykonywania zamierzonych zadan. Kruszywo przewozone na
samochodach ci¢zarowych nalezy umiesci¢ rownomiernie na catej powierzchni tadunkowe;j i
zabezpieczy¢ przed spadaniem lub przesuwaniem.

Wszelkie zanieczyszczenia drog publicznych Wykonawca bedzie usuwat na biezaco 1 na
wlasny koszt.

Transport mieszanki betonowej

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

Ilo$¢ gruszek nalezy tak dobrac, aby zapewni¢ wymagang szybko$¢ betonowania z
uwzglednieniem odlegtosci dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w
przypadku awarii samochodu. W czasie transportu w mieszance nie moze nastapic :
segregacja, zmiana konsystencji i sktadu.

Czas transportu i wbudowania mieszanki — nie powinien by¢ dtuzszy niz:
90 min. — przy temperaturze +15°C

70 min. - przy temperaturze +25°C

30 min. — przy temperaturze +30°C

Transport stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi $rodkami transportu, Zeby unikng¢
trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP 1 ruchu drogowego.

14. WYKONANIE ROBOT

14.1.

14.2.

Wymagania ogdlne
Ogodlne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w ST 00 Wymagania ogodlne.
Wykonanie rob6t powinno by¢ zgodne z normg PN-ENV 206-1.

Zakres wykonywania robot

Roboty zwigzane z wykonaniem elementow konstrukcyjnych nalezy prowadzi¢ zgodnie z
opracowang przez Wykonawce i zaakceptowang przez Inzyniera ,,Dokumentacja
technologiczng”

Betonowanie mozna rozpoczaé¢ po uzyskaniu zezwolenia I nspektora , potwierdzonego
wpisem do Dziennika Wewngetrznego Budowy.

14.2.1. WYKONANIE DESKOWAN I SZALUNKOW



Deskowanie elementéw licowych powinno by¢ wykonane z elementow deskowan
uniwersalnych umozliwiajacych uzyskanie estetycznej faktury zewnetrzne;.

Przy betonowaniu elementdéw, od ktorych wymagana jest wodoszczelno$¢ nalezy stosowac
odpowiednie deskowania wielkowymiarowe i §ciggi gwarantujgce szczelnos¢ elementow.
Powierzchnie wewnetrzne deskowan nalezy smarowac srodkami o dziataniu antyadhezyjnym.
Srodki te nie moga powodowaé plam ani zmian w odcieniach powierzchni betonu. Przed
przystapieniem do betonowania nalezy usuna¢ z powierzchni deskowania wszelkie
zanieczyszczenia.

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

Wszystkie obudowy, gniazda, otwory, wneki, dylatacje i potagczenia nalezy rozmiescic¢
I wyksztalci¢ zgodnie z dokumentacjg projektows.

14.2.2. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA

Czyszczenie pretow

» Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji, nalezy oczys$ci¢ z zendry, luznych
ptatkow rdzy, kurzu i btota.

» Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opala¢ lampami
benzynowymi lub czy$ci¢ preparatami rozpuszczajacymi thuszcze.

= Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody, nalezy zmy¢ woda stodka.

» Stal pokryta tuszczaca si¢ rdza 1 zabtocong. oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi rgcznie
lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary
przekroju poprzecznych pretow.

= Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem cieptej wody.

» Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem ciepte] wody.

Prostowanie pretow

Dopuszcza si¢ prostowanie pretow za pomocg kluczy, mtotkow, prosciarek. Dopuszczalna
wielkos$¢ miejscowego odchylenia od linii proste] wynosi 4 mm.

Ciecie pretdOw zbrojeniowych

Cigcie pretow zbrojeniowych wykonywac¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.

Prety ucina si¢ z doktadnos$cig do 1,0 cm. Cigcia przeprowadza si¢ przy uzyciu
mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rOwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Odgiecia pretow

Haki, odgigcia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywa¢ wg dokumentacji projektowej z
réwnoczesnym zachowaniem postanowien normy PN-B-03264:2002..

14.2.3. MONTAZ ZBROJENIA

Wymagania ogdlne

Uktad zbrojenia w konstrukeji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny
beton. Prety, siatki i szkielety nalezy uktada¢ w deskowaniu tak, aby grubo$¢ otuliny betonu
odpowiadata warto§ciom podanym w projekcie. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu,
rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.
Rozstaw zbrojenia, Srednice powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa i normg PN-B-
03264:2002.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.



Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materialéw po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym.

Montowanie zbrojenia

= l.aczenie pretow za pomocg spajania (wg PN-B-03264, tabl. 26):
— zgrzewanie elektryczne oporowe doczotowe pretow,
— spawanie tukiem elektrycznym pretow z naktadkami i dwoma spawami bocznymi,
— spawanie tukiem elektrycznym pretow z naktadkami i czterema spawami bocznymi
— spawanie tukiem elektrycznym pretéw z naktadka i jedng spoing boczng
— spawanie tukiem elektrycznym pretow z naktadka z dwoma spoinami bocznymi

— polaczenie spawaniem elektrycznym z topnikiem pretow zbrojeniowych z
ptaskownikiem w ksztalt teowy

— spawanie tukiem elektrycznym pretow zbrojeniowych z elementami ptaskimi lub
profilowanymi ze stali walcowanej dwoma spawami bocznymi.
— spawanie tukiem elektrycznym pretow z plaska lub ksztattowang stalg czterema
spoinami bocznymi.
» }aczenie pojedynczych pretow na zaktad (bez spajania)
Potaczenia na zaktad nalezy wykonywa¢ wg p. 8.1.4.3. PN-B-03264.
» Skrzyzowania pretow
Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym typu czarnego, o $rednicy 1,6
mm migkkim lub spawaé w ilo$ci min. 30% skrzyzowan.

14.2.4. WBUDOWANIE MIESZANK| BETONOWEJ

Zalecenia ogdlne

Przed przystgpieniem do betonowania, powinna by¢ stwierdzona przez Inzyniera
prawidlowo$¢ wykonania wszystkich robot poprzedzajacych betonowanie, a w szczegodlnosci:

— prawidlowo$¢ wykonania deskowan,

— prawidlowos$¢ wykonania zbrojenia,

— przygotowanie powierzchni betonu uprzednio utozonego w miejscu przerwy roboczej,
— prawidlowo$¢ wykonania wszystkich robot zanikajacych,

— prawidlowos$¢ rozmieszczenia 1 niezmiennos¢ ksztaltu elementow wbudowywanych w
betonowg konstrukcje.

Roboty betoniarskie musza by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami norm:
PN-ENV 206-1.
Betonowanie

» Podawanie i uktadanie mieszanki betonowe;:
Do podawania mieszanek betonowych nalezy stosowac pojemniki o konstrukcji
umozliwiajacej fatwe ich oprdznianie lub pompy przystosowane do podawania mieszanek
plastycznych. Przy stosowaniu pomp obowigzujg odrebne wymagania technologiczne, przy
czym wymaga si¢ sprawdzania ustalonej konsystencji mieszanki betonowej przy wylocie.
Przed przystapieniem do uktadania betonu nalezy sprawdzi¢:
— polozenie zbrojenia,

— zgodno$¢ rzednych z projektem,

— czystos$¢ deskowania oraz obecno$¢ wkladek dystansowych zapewniajacych wymagana
wielko$¢ otuliny.



Mieszanki betonowej nie nalezy zrzuca¢ z wysokosci wiekszej niz 0,74 m od powierzchni,
na ktora spada. W przypadku, gdy wysokos$¢ ta jest wigksza, nalezy mieszanke podawac za
pomoca rynny zsypowej (do wysokosci 3,0 m) lub leja zsypowego teleskopowego (do
wysokosci 8,0 m).

= Zageszczenie betonu
Przy zageszczeniu mieszanki betonowej nalezy stosowac nastepujgce warunki:
— Podczas zageszczenia wibratorami wglebnymi nie wolno dotyka¢ zbrojenia butawa

wibratora.

— Podczas zageszczenia wibratorami wglebnymi nalezy zaglebia¢ butawe na glebokosé
5-8 cm w warstwe poprzednig i przytrzymywac¢ butawe w jednym miejscu w czasie
2030 sek., po czym wyjmowac¢ powoli w stanie wibrujacym.

— Kolejne miejsce zaglgbienia butawy powinny by¢ od siebie oddalone o 1,4 R, gdzie R
jest promieniem skutecznego dziatania wibratora.

Przerwy w betonowaniu

Przerwy w betonowaniu nalezy sytuowa¢ w miejscach przewidzianych w projekcie.

Jezeli wymaga tego projekt w przerwach roboczych stosowac tasmy uszczelniajace lub
dylatacyjne wg wskazan projektu.

Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna by¢ starannie
przygotowana do polaczenia betonu stwardniatego ze §wiezym przez:

— usunigcie z powierzchni betonu stwardniatego luznych okruchéw betonu oraz warstwy
szkliwa cementowego,

— zwilzenie wodg i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy kontaktowej z ggstego
zaczynu cementowego o grubosci 2-+-3mm lub zaprawy cementowej 1:1 o grubos$ci
smm.

Powyzsze zabiegi nalezy wykonywac bezposrednio przed rozpoczgciem betonowania.

W przypadku przerwy w uktadaniu betonu zageszczanym przez wibrowanie wznowienie
betonowania nie powinno si¢ odby¢ pozniej niz w ciggu 3 godzin lub po catkowitym
stwardnieniu betonu. Jezeli temperatura powietrza jest wyzsza niz 20°C, to czas trwania
przerwy nie powinien przekracza¢ 2 godzin.

Po wznowieniu betonowania nalezy unikna¢ dotykania wibratorem deskowania, zbrojenia 1
poprzednio ulozonego betonu.

Betonowanie w zalezno$ci od warunkow atmosferycznych

* Betonowanie konstrukcji nalezy wykonywaé wytacznie w temperaturach nie nizszych niz
5°C, zachowujgc warunki umozliwiajgce uzyskanie przez beton wytrzymato$ci co najmniej
15 MPa przed pierwszym zamarzni¢ciem.

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

* W wyjatkowych przypadkach dopuszcza si¢ betonowanie w temperaturze do - 5°C, jednak
wymaga to zapewnienia temperatury mieszanki betonowej +20°C w chwili uktadania i
zabezpieczenia uformowanego elementu przed utrata ciepta w czasie co najmniej 7 dni.

* Temperatura mieszanki betonowej w chwili oprdznienia betoniarki nie powinna by¢
wyzsza niz 35°C.

» Przy przewidywaniu spadku temperatury ponizej 0°C w okresie twardnienia betonu, nalezy
wczesniej podjac dziatania organizacyjne pozwalajgce na odpowiednie ostoniecie 1
podgrzanie zabetonowanej konstrukcji.

14.2.5. PIELEGNACJA BETONU



Dla obiektow w ktérych wymagana jest szczelno$¢ nalezy zapewni¢ mozliwie state warunki
cieplnowilgotno$ciowe zapewniajace naturalne twardnienie betonu.

Materiaty 1 sposoby pielegnacji betonu.

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

» Przy temperaturze otoczenia wyzszej niz + 5°C nalezy nie pdzniej niz po 24 godz. od
zakonczenia betonowania rozpocza¢ pielegnacje wilgotnosciowa betonu i prowadzi¢ ja co
najmniej przez 7 dni (przez polewanie co najmniej 3 razy na dobg).

» Przy temperaturze otoczenia + 15°C i wyzszej, beton nalezy polewac w ciggu pierwszych 3
dni co 3 godziny w dzien i co najmniej 1 raz w nocy, a w nastepne dni jak wyzej

» Przy temperaturze otoczenia ponizej +5°C betonu nie nalezy polewac..

= Nanoszenie bton nieprzepuszczalnych wody jest dopuszczalne tylko wtedy, gdy beton nie
bedzie si¢ taczyl z nastgpng warstwa konstrukcji monolitycznej, a takze gdy nie sa
stawiane wymagania odnosnie jako$ci pielegnowanej powierzchni.

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

* W czasie dojrzewania betonu elementy powinny by¢ chronione przed uderzeniami i
drganiami przynajmniej do chwili uzyskania przez niego wytrzymato$ci na $ciskanie co
najmniej 15 MPa.

» (bcigzenie $wiezo zabetonowanej konstrukcji lekkimi $rodkami transportu dopuszcza sie
po osiagnieciu przez beton wytrzymatosci co najmniej 5 MPa.

» Pielggnacja zewngtrzna posadzek zelbetowych przez natrysk preparatu zabezpieczajacego
beton przed zbyt szybkim odparowaniem wody zarobowe;j.

14.2.6. WYKANCZANIE POWIERZCHNI BETONU

Rownosé powierzchni i tolerancije

Dla powierzchni betonéw w konstrukcji no$nej obowigzujg nastepujace wymagania:

Wszystkie betonowe powierzchnie muszg by¢ gladkie 1 réwne, bez zagtebien miedzy
ziarnami kruszywa, przetoméw 1 wybrzuszen ponad powierzchnig.

Peknigcia sg niedopuszczalne.

Dopuszczalne rozwarcie powierzchniowych rys skurczowych 0,1 mm dla obiektéw w ktorych
nastepuje przeptyw lub gromadzenie $ciekow i 0,3 mm dla pozostalych obiektow.

Pustki, raki 1 wykruszyny sa dopuszczalne pod warunkiem, Ze otulenie zbrojenia betonu
bedzie zachowane, a powierzchnia na ktorej wystepuja nie wieksza niz 0,5 % powierzchni.

Faktura powierzchni i naprawa uszkodzen

Po rozdeskowaniu konstrukcji nalezy:
Wszystkie wystajagce nierownosci wyrownac bezposrednio po rozszalowaniu.

Raki 1 ubytki uzupetnia¢ betonem i nastepnie wygtadzi¢ packami, aby otrzymac rowng i
jednorodng powierzchni¢ bez dotkow 1 porow.

Powierzchnie betonowe gdzie wymaga tego projekt nalezy zatrze¢ na gtadko
Zatarcie powierzchni posadzek na gtadko

Po rozécieleniu 1 wyréwnaniu mieszanki betonowej nalezy przystapi¢ do zatarcia
mechanicznego powierzchni dna na gtadko.

Pierwsze zatarcie posadzki powinno nastgpi¢ po 3-4 godzinach od ulozenia mieszanki ale
dopiero po stwardnieniu betonu do takiego stopnia, ze bedzie mozna wejs¢ nas jego
powierzchni¢ bez pozostawienia wyraznego $ladu.



Zacieranie powierzchni spadkowej nalezy wykona¢ mechanicznie stosujgc zacieraczki
skrzydetkowe.

Do wstepnego zacierania natozy¢ dysk, a kolejne zatarcia wykona¢ skrzydetkami
ustawionymi stopniowo pod coraz wigkszym katem do uzyskania powierzchni gtadkie;j.

Powierzchnie¢ nalezy zaciera¢ do uzyskania odpowiedniego stopnia doktadnosci.

14.2.7. WYKONANIE PRZERW ROBOCZYCH

Tasmy uszczelniajgce sg uzywane w betonie w celu uszczelnienia przerw roboczych
konstrukcji.. Montowane sg w miejscach okreslonych w dokumentacji projektowej. W
przerwach roboczych stosowac tasmy typu PCW przewidziane w dokumentcji.

Potaczenia typu T, X, Y, L powinny by¢ zgrzewane, ukosowane lub stapiane. Wszystkie
potaczenia poza prostymi powinny by¢ przygotowane fabrycznie przez producenta i
dostarczone w ramach dostawy. Tasmy powinny by¢ zabezpieczone przed zmiang potozenia
w trakcie betonowania.

14.2.8. WYKONANIE SZCZELIN DYLATACYJINYCH W POSADZKACH

Posadzki zelbetowe w obiektach zdylatowa¢ wokot fundamentow i stupdéw gtownych oraz na
pola o bokach max 6,0 x 6,0 m.

Po zatarciu powierzchni nacig¢ szczeliny dylatacyjne szerokosci 5 mm i glgbokosci 50mm za
pomocy pity diamentowej. Nastepnie szczeliny wypetnié powierzchniowo poliuretanowym
sznurem (tzw. Rundschnur PE) o $rednicy wigkszej o 5 mm od szerokosci szczeliny.
Powierzchnie boczne szczeliny zagruntowaé. Wypetnienie warstwy powierzchniowej gr. 10
mm elastycznym preparatem uszczelniajacym na bazie poliuretanow .

14.2.9. WYKONANIE BETONU NIEKONSTRUKCYJNEGO

Przed przystapieniem do uktadania betonu niekonstrukcyjnego jako podbetonu nalezy
sprawdzi¢ podtoze pod wzgledem no$nosci zatozonej w dokumentacji projektowe;.

Podtoze winno by¢ rowne, czyste i odwodnione.

Beton winien by¢ rozktadany w miare mozliwosci w sposob ciggly z zachowaniem kontroli
grubosci oraz rzednych wg dokumentacji projektowe;.

15. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

15.1. Wymagania og6lne

Wymagania ogdlne dotyczace wykonania robot, materialow, sprzetu i1 srodkow transportu
podano w ST 00 Wymagania ogdlne.

Wykonawca jest odpowiedzialny za pelng kontrolg jako$ci robdt i materiatow

Wykonawca zapewni odpowiedni system i srodki techniczne do kontroli jakos$ci robot
(zgodnie z PZJ) na terenie 1 poza trenem robot.

Kontrola jakos$ci wykonania konstrukcji betonowych i zelbetowych polega na sprawdzeniu
zgodno$ci z dokumentacja projektowg oraz wymaganiami podanymi w przytoczonych
normach i niniejszej specyfikacji

Przy odbiorze komor w ktoérych wymagana jest szczelnos$¢ nalezy stosowa¢ wymagania
zawarte w PN-B-10702 wlacznie z probg szczelnosci na eksfiltracje 1 infiltracje.



15.2. Zakres kontroli badan

15.2.1. DESKOWANIE

Kontrola deskowania przed przystapieniem do betonowania polega na:

sprawdzeniu stanu technicznego deskowan uniwersalnych przed zastosowaniem
— sprawdzeniu cech geometrycznych deskowania przed betonowaniem

— sprawdzeniu stateczno$ci deskowania

— sprawdzeniu szczelno$ci deskowania

— sprawdzeniu czystosci deskowania

— sprawdzeniu powierzchni deskowania

— sprawdzeniu pokrycia deskowania srodkiem antyadhezyjnym

— sprawdzeniu geodezyjnym poziomu dolnej powierzchni deskowania

— sprawdzeniu geodezyjnym polozenia gérnego poziomu betonowania.

15.2.2. ZBROJENIE

Kontrola jakosci robdt wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z
dokumentacja projektowg oraz na sprawdzeniu

— - stanu powierzchni wg PN-H- 93215
— - Wymiaréw PN-H- 93215
- Masy: PN-H-93215
— - Probarozciggania wg PN-EN 10002-1
— - Proba zginania na zimno wg PN-H-04408
Zbrojenie podlega odbiorowi.

15.2.3. MIESZANKA BETONOWA

Na Wykonawcy spoczywa obowiazek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych
przewidzianych normg PN-ENV 206-1 i niniejsza specyfikacja oraz gromadzenie,
przechowywanie i okazywanie Inzynierowi wszystkich wynikow badan dotyczacych jakosci
betonu 1 stosowanych materiatow.

15.2.4. BETON

W celu wykonania badan betonu nalezy pobiera¢ probki. [lo§¢ pobranych probek powinna
by¢ okreslona w ,,Planie Zapewnienia Jako$ci”.

Beton powinien mie¢ wtasciwosci zgodne z zalozonymi w dokumentacji projektowej 1
niniejszej ST.

15.2.5. TOLERANCJA WYMIAROW

Wymiary konstrukeji betonowej zawarte w dokumentacji projektowej nalezy rozumie¢ jako
wymiary minimalne.

Podane nizej tolerancje wymiardw nalezy traktowaé jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt
nie przewiduje inaczej.

— Usytuowanie w planie - 2% najwickszego wymiaru, ale nie wigcej niz 50 mm



—  Wymiary w planie +£30 mm

— Roznice poziomu na ptaszczyznach widocznych £20 mm

— Roznice poziomu na plaszczyznach niewidocznych £30 mm
— Roéznice wysokosci £0.05h i £50 mm

— Wymaga si¢ precyzyjnego zabetonowania marek stalowych

15.2.6. WYKONCZENIE POWIERZCHNI BETONU

Wykonczenie powierzchni betonu powinno by¢ zgodne z dokumentacja projektowa,
postanowieniami norm oraz niniejszg ST.

Przy sprawdzeniu jako$ci powierzchni betonu nalezy wymagac, aby tagczna powierzchnia
ewentualnych rakéw nie byta wieksza niz 5 % powierzchni catkowitej danego elementu, a w
konstrukcjach cienko$ciennych nie wigcej niz 1 %

Zatarcie powierzchni plyt posadzkowych na gladko

Zatarta ptyta pod posadzke powinna mie¢ powierzchni¢ réwng i pochylong zgodnie z
ustalonym spadkiem. Powierzchnia sprawdzana dwumetrowg tatg przyktadang w dowolnym
miejscu nie powinna wykazywac przeswitow wigkszych niz 2mm.

Odchylenie powierzchni od ptaszczyzny spadku nie powinno przekracza¢ 2mm na Im i Smm
na catej dtugosci lub szeroko$ci powierzchni.

16. OBMIAR ROBOT
Ogodlne wymagania dotyczace obmiaru robot podano w ST - 00 Wymagania ogdlne.

» Dla konstrukcji betonowych i zelbetowych jednostka obmiarowa jest m® konstrukcji
wykonanych zgodnie z dokumentacja projektowa. Nie potraca si¢ otworow 1 wnek o
objetosci mniejszej od 0,25 m>.

* Dla zbrojenia jednostka obmiarowg jest 1 tona zmontowanego zbrojenia. Nie uwzglednia
si¢ drutu wigzatkowego.

* Dla betonu niekonstrukcyjnego jednostkg obmiarowg jest m® betonu

= Dla przerw roboczych i1 uszczelnienia posadzek jednostkg obmiarowg jest 1 m dtugosci

* Dla elementow wbudowywanych jednostka obmiarowg jest 1 szt.

17. ODBIOR ROBOT

17.1. Wymagania og6lne
Ogolne wymagania dotyczace odbioru robot podano w ST.00. Wymagania ogolne

Odbioru robdt nalezy dokona¢ zgodnie z Warunkami Technicznymi Wykonania i odbioru
Robdt Budowlano-Montazowych.

17.2. Sprawdzenie jako$ci wykonanych robot
Sprawdzenie jako$ci wykonanych robo6t obejmuje oceng:

* Prawidtowosci potozenia budowli w planie

= Prawidtowosci cech geometrycznych wykonanych konstrukeji lub jej elementéw (np..
szczelin dylatacyjnych)

» Przygotowania i montazu zbrojenia ( zbrojenie gldwne nie moze by¢ odstonigte)

* Przygotowanie i montaz elementow stalowych osadzonych w betonie

= Jako$¢ betonu pod wzgledem jego zageszczenia, jednolitosci struktury, widocznych wad i
uszkodzen takich jak raki i rysy.



Konstrukcje betonowe 1 zelbetowe uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja
projektowa, niniejszg ST 1 wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z
zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywotanych normach lub w
punktach 2, 51 6 niniejszej ST daty wyniki pozytywne.

18. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne zasady i wymagania dotyczace ptatnosci za wykonane roboty podano w ST - 00
»Wymagania Ogodlne".

Zgodnie z Dokumentacjg nalezy wykona¢ zakres robdt wymienionych w pkt. 1.3 niniejszej
ST. Ptatno$¢ nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i oceng jako$ci robot w oparciu o
wyniki pomiaro6w

Cena jednostkowa wykonania rob6t oprocz prac zasadniczych obejmuje nastepujace prace
tymczasowe 1 towarzyszace:

= Roboty przygotowawcze i pomiarowe, w tym geodezyjne ustalenie usytuowania obiektow
iich gtownych elementéw

= Osadzenie dybli, listew

= Zakup, dostarczenie i wbudowanie materiatéw

» Transport urzadzen na miejsce pracy

» Wykonanie i demontaz szalunkow, rusztowan, pomostow roboczych, stemplowan

* Wykonanie robot konstrukcyjnych

» Pielegnacje betonu utozonego w konstrukcji w zaleznos$ci od warunkow atmosferycznych

= Prace porzagdkowe

» Wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych i pomiarow

* Pobieranie normowych préb betonu, ich przechowywanie w warunkach zblizonych do
betonu utozonego w konstrukcji 1 okreslanie badanej wytrzymatosci

* Wykonanie prob szczelnosci: napetnianie zbiornika, oprdznianie zbiornika, zaslepienie
otworow, odczyty, montaz aparatury kontrolno-pomiarowej

= Zabezpieczenie antykorozyjne elementow stalowych

* Przy wykonaniu przej$¢ szczelnych montaz rur ostonowych oraz wykonanie uszczelnienia
pomiedzy rurg ostonowa a przewodowg (fancuchowe)

* Przy montazu zbrojenia 1 elementéw stalowych cena obejmuje roéwniez wykonanie
prefabrykacji elementéw zbrojeniowych i stalowych

19. PRZEPISY ZWIAZANE

19.1. Normy

1 PN-ENV 206-1:2002  Beton. Cze$¢ 1: wymagania, wlasciwosci, produkcja i zgodnos¢

2 PN-EN 197-1:2002 Cement. Czes¢ 1: Sktad, wymagania i kryteria zgodnos$ci dotyczace
cementow powszechnego uzytku

3 PN-EN 197-2:2002 Cement. Czgs¢ 2: Ocena zgodnosci

4 PN-EN 196-3:1996 Metody badania cementu. Oznaczenie czasu wigzania i statosci
objetosci.

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 reaktywnosci alkaiczne;.

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

9 PN-EN 933-1:2000 Badania geometryczne wlasciwos$ci kruszyw. Czgs¢ 1: Oznaczenie

sktadu ziarnowego. Metoda przesiewu

10 PN-78/B-06714/16 Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie ksztattu ziaren.
11 PN-EN 933-4:2001 Badania geometryczne wtasciwosci kruszyw. Czes$¢ 4: Oznaczenie



12

13

14

15
16

17

18
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20

21
22

23
24

25
26
27

28

29

30
31
32
33
34

35
36

PN-78/B-06714/12

PN-88/B-06714/48

PN-78/B-06714/13

PN-77/B-06714/18
PN-EN 1925:2001

PN-EN 1008:2004

PN-EN 934-2:2002

PN-EN 934-6:2002

PN-B-03264:2002

PN-ISO 6935-1:1998

PN-ISO 6935-
1/Ak:1998

PN-ISO 6935-2:1998
PN-ISO 6935-
2/Ak:1998

PN-89/H-84023.06
PN-82/H-93215
PN-91/M-69430

PN-92/D-95017

PN-92/D-95018

PN-75/D-96000
PN-75/D-96002
PN-EN 313-1:2001
PN-EN 313-2:2001
PN-EN 636-3:2001

PN-B-19503:1999
PN-B-19504:1999

19.2. Inne dokumenty

ksztattu ziaren

Kruszywa mineralne. badania. Oznaczenie zawartosci
zanieczyszczen obcych.

Kruszywa mineralne. badania. Oznaczenie zawartosci
zanieczyszczen w postaci gliny.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawartosci pytow
mineralnych.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie nasigkliwo$ci.

Metody badan kamienia naturalnego. Oznaczenie wspotczynnika
nasigkliwos$ci kapilarnej

Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, badanie
1 ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody
odzyskanej z proceséw produkcji betonu

Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu.

Cze$¢ 2: Domieszki do betonu. Definicje, wymagania, zgodno$¢,
znakowanie i etykietowanie.

Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu.

Cze$¢ 6: Pobieranie probek, kontrola zgodnosci i ocena zgodnosci.
Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Obliczenia statyczne i
projektowanie.

Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie

Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie. Dodatkowe wymagania
stosowane w Kraju

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane

Stal do zbrojenia betonu. Prety Zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju

Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu
Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogo6lne wymagania 1 badania

Surowiec drzewny. Drewno wielkowymiarowe iglaste. Wsp6lne
wymagania i badania.

Surowiec drzewny. Drewno $redniowymiarowe. Wsp6lne
wymagania i badania.

Tarcica iglasta ogdlnego przeznaczenia.

Tarcica liSciasta ogdlnego przeznaczenia.

Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Cz¢$¢ 1: Klasyfikacja
Sklejka. Klasyfikacja i terminologia. Czg¢$¢ 1: Terminologia
Sklejka. Wymagania techniczne. Cze$¢ 3: Wymagania dla sklejki
uzytkowanej w warunkach zewnetrznych.

Prefabrykaty z betonu. Stropy gestozebtoane zespolone. Belki

Prefabrykaty z betonu. Stropy gestozebtoane zespolone. Pustaki

2.Rozporzadzenie ministra infrastruktury z dnia 6 lutego 2003r. W sprawie bezpieczenstwa i
higieny pracy podczas wykonywania robot 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 zgodnosci (Dz.U. z 2002r., Nr 166,
poz.1360, z p6ézniejszymi zmianami).

5. Warunki techniczne wykonania i odbioru rob6t budowlano-montazowych.



