
 

                SPECYFIKACJA TECHNICZNA

WYKONANIA I ODBIORU ROBÓT PRZY ZADANIU:

 

 Remont mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem w km 0+000-0+010 

 

 
1. Roboty ziemne – wykopy 

2. Konstrukcje betonowe i żelbetowe

3. Zbrojenie betonu

4. Konstrukcje stalowe

5. Izolacje przeciwwodne i przeciwwilgociowe
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8. Wykonanie nawierzchni z mieszanki mineralno - bitumicznej



1.        SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.01.00 Roboty ziemne
M.01.01 Wykopy

 

1. Wstęp

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót ziemnych związanych z wykonaniem wykopów przy remoncie mostu w 
miejscowości Cięcina ul. Za torem w km 0+000-0+010 .

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrak-
towy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Roboty, których dotyczy specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu
wykonanie wykopów związanych z budową, przebudową, modernizacją, remontem i rozbiórką 
obiektów inżynieryjnych.

W zakres robót wchodzi:

– wykonanie wykopów nieobudowanych,

– wykonanie wykopów obudowanych,

– wykonanie wykopów w osłonie ścianek szczelnych.

1.4. Określenia podstawowe

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

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności 
na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera.

2.      Materiały

2.1. Wymagania ogólne

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

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

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

–   Ustawie z dnia 10 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),

–   Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r., Nr 166, 
poz. 1360, z późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej 
przez w/w ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

2.2. Wymagania szczegółowe



Przy wykonaniu robót ziemnych, związanych z wykonaniem wykopów, materiały występują jako 
zabezpieczenie skarp wykopów i elementy odwodnienia.

Do umocnienia ścian wykopów należy stosować następujące materiały:

–   grodzice stalowe zgodne z dokumentacją projektową i odpowiadające wymaganiom norm: 
PN-EN 12063:2001, PN-EN 10248-1:1999, PN-EN 10248-2:1999, PN-EN 10249-1:2000, PN-EN 
10249-2:2000,

–   pale szalunkowe zgodne z dokumentacją projektową,

–   inne elementy umacniające ściany wykopów – za zgodą Inżyniera,

– elementy usztywniające i rozpierające z kształtowników stalowych zgodne z dokumentacją 
projektową i odpowiadające wymaganiom podanym w SST dotyczącej konstrukcji stalowych.

Do odwodnienia wykopów należy stosować następujące materiały:

–   rury drenarskie Ø 100÷150 mm z tworzywa sztucznego, 

– prefabrykowane elementy studni,

– geowłókniny odpowiadające wymaganiom normy PN-EN 13252:2002,

– kruszywo gruboziarniste odpowiadające wymaganiom normy PN-B-11111:1996.

Do zabezpieczenia skarp wykopów nieobudowanych należy stosować następujące materiały:

– geowłókniny odpowiadające wymaganiom normy PN-EN 13252:2002,

–   czarne folie budowlane o grubości min. 0,2 mm.

3.  Sprzęt

Roboty ziemne mogą być wykonywane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu 
przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robót.

Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać wymagania 
techniczne w zakresie BHP.

4.      Transport

Materiały z wykopów mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu, dopuszczonymi do 
wykonywania zamierzonych robót. Urobek należy umieścić równomiernie na całej powierzchni 
ładunkowej i zabezpieczyć przed spadaniem lub przesuwaniem. Wszelkie zanieczyszczenia lub 
uszkodzenia dróg publicznych i dojazdów do terenu budowy Wykonawca będzie usuwał na bieżąco i
na własny koszt.

Wykonawca robót będący posiadaczem odpadów (wytwórca) zobowiązany jest posiadać stosowne 
pozwolenia na prowadzenie gospodarki odpadami, w tym na ich transport (ustawa z dnia 
27.04.2001 r. o odpadach – Dz. U. Nr 62 poz. 628 z późniejszymi zmianami).

Środki  transportu  wykorzystywane  przez  Wykonawcę  powinny  być  sprawne  technicznie  i
spełniać wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

 

5.      Wykonanie robót

5.1. Wymagania ogólne

Wykonanie robót powinno być zgodne normami PN-B-06050:1999, PN-S-02205:1998 i BN-
88/8932-02.

5.2. Sprawdzenie zgodności warunków terenowych z projektowymi

Przed przystąpieniem do wykonywania wykopów należy sprawdzić zgodność rzędnych terenu z 



danymi podanymi w projekcie. W tym celu należy wykonać kontrolny pomiar sytuacyjno-
wysokościowy. W trakcie realizacji wykopów konieczne jest kontrolowanie warunków gruntowych 
w nawiązaniu do badań geologicznych.

W przypadku wystąpienia odmiennych warunków gruntowych od uwidocznionych w projekcie 
budowlanym Wykonawca powinien powiadomić o tym fakcie Inżyniera i Projektanta oraz 
wstrzymać prowadzenie robót, jeżeli dalsze ich prowadzenie może wpłynąć na bezpieczeństwo 
konstrukcji lub robót. Zgodę na wznowienie robót wydaje Inżynier na wniosek Wykonawcy po 
przedłożeniu przez Wykonawcę:

–   opinii Projektanta co do sposobu dalszego prowadzenia robót oraz wprowadzenia ewentualnych 
zmian konstrukcyjnych,

–   skutków finansowych wynikających z wykonania dalszych robót w sposób i w zakresie 
odmiennym od pierwotnego.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed rozpoczęciem robót związanych z budową, przebudową, modernizacją, remontem lub 
rozbiórką obiektu inżynieryjnego powinno być wykonane przygotowanie terenu pod budowę.

Sposób wykonania dojazd do obiektu powinien zawierać projekt organizacji robót opracowany przez
Wykonawcę i zaakceptowany przez Inżyniera.

Roboty ziemne związane z wykonywaniem wykopów należy poprzedzić wykonaniem przekopów 
kontrolnych w celu zlokalizowania infrastruktury podziemnej w rejonie prowadzonych robót. 
Urządzenia usytuowane w najbliższym sąsiedztwie wykopów należy zabezpieczyć przed 
uszkodzeniem. Sposób zabezpieczenia powinien być zgodny z dokumentacją projektową, a jeżeli 
dokumentacja projektowa nie zawiera takiej informacji to sposób zabezpieczenia powinien być 
zaakceptowany przez Inżyniera.

Przed rozpoczęciem i w trakcie wykonywania wykopów należy wykonywać pomiary geodezyjne 
związane z:

– wyznaczeniem osi i ustawieniem kołków kierunkowych,

– ustawieniem ław wysokościowych i reperów pomocniczych,

– wyznaczeniem krawędzi i załamań wykopów,

– niwelacją kontrolną robót ziemnych i dna wykopu,

– pomiarem nachylenia skarp wykopu.

5.4. Zasady wykonywania wykopów

W trakcie prowadzenia prac budowlanych Wykonawca zobowiązany jest uwzględnić ochronę 
środowiska na obszarze prowadzenia prac, a w szczególności ochronę gleby, zieleni, naturalnego 
ukształtowania terenu i stosunków wodnych (ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrony środowiska
– Dz. U. Nr 62 poz. 627 z późniejszymi zmianami). Wykopy powinny być wykonywane bez 
naruszenia naturalnej struktury gruntu poniżej projektowanego poziomu posadowienia. Warstwa 
gruntu o grubości 20 cm położona nad projektowanym poziomem posadowienia powinna być 
usunięta bezpośrednio przed wykonaniem fundamentu.

Ściany wykopów należy tak kształtować lub obudować, aby nie nastąpiło obsunięcie się gruntu.

Technologia wykonywania wykopu musi umożliwiać jego odwodnienie w sposób zgodny ze 
zwyczajową praktyką inżynierską w całym okresie trwania robót ziemnych. Przyjęty sposób 
odwodnienia wykopu nie możne powodować powstania w gruncie zjawisk niekorzystnych, np. 
takich jak:

– wytworzenie głębokich lejów depresyjnych w gruntach zagrożonych sufozją, 



– „rozpompowanie” warstwy wodonośnej,

–   zmiana kierunków przepływu wód gruntowych,

– zwiększenie współczynnika filtracji gruntów.

Wykonywanie wykopów powinno postępować w kierunku podnoszenia się niwelety, aby umożliwić 
odpływ wód z wykopu. Wodę z wykopu należy odprowadzać poza teren robót. Należy 
przeciwdziałać powstawaniu zastoisk wody w wykopie oraz rozmywaniu skarp wykopu.

W przypadku przegłębienia wykopu poniżej przewidzianego poziomu, a zwłaszcza poniżej poziomu 
projektowanego posadowienia wg dokumentacji projektowej, należy porozumieć się z Inżynierem 
celem podjęcia odpowiednich decyzji.

5.5. Wykopy nieobudowane

Wykopy nieobudowane można wykonywać do głębokości 4,00 m od poziomu terenu otaczającego 
wykop.

Jeżeli w dokumentacji projektowej nie określono inaczej, dopuszcza się stosowanie następujących 
bezpiecznych nachyleń skarp:

–   w gruntach spoistych (gliny, iły) o nachyleniu 2:1,

–   w gruntach mało spoistych i słabych gruntach spoistych o nachyleniu 1:1,25,

–   w gruntach niespoistych (piaski, żwiry, pospółki) o nachyleniu 1:1,5.

W wykopach ze skarpami o bezpiecznym nachyleniu powinny być stosowane następujące 
zabezpieczenia:

–   w pasie terenu przylegającym do górnej krawędzi wykopu na szerokości równej 3-krotnej 
głębokości wykopu powierzchnia powinna być wolna od nasypów i materiałów, oraz mieć spadki 
umożliwiające odpływ wód opadowych,

– naruszenie stanu naturalnego skarpy, jak np. rozmycie przez wody opadowe, powinno być 
usuwane z zachowaniem bezpiecznych nachyleń,

–   stan skarp należy okresowo sprawdzać w zależności od występowania niekorzystnych 
czynników.

–   skarpy nasypu należy chronić przez ułożenie na nich geowłókniny lub czarnej folii budowlanej.

5.6. Wykopy obudowane

Konstrukcja umocnienia ścian wykopu powinna być taka, aby zabezpieczyć ściany wykopu przed 
obsuwaniem się.

5.7. Wykopy w osłonie ścianek szczelnych

Ścianki szczelne należy wykonywać zgodnie z dokumentacją projektową i postanowieniami normy 
PN-EN 12063:2001.

W czasie wbijania elementów ścianki szczelnej należy prowadzić dziennik wbijania, w którym 
należy zawrzeć:

–   ogólną charakterystykę urządzenia wbijającego ścianki szczelne,

–   szkic usytuowania elementów ścianki szczelnej,

–   dane odnośnie zagłębienia elementów i ewentualnych trudności wynikłych podczas wbijania.

Konstrukcja ścianek szczelnych powinna być taka, aby zabezpieczyć wykop przed napływem wody 
z zewnątrz, a ściany wykopu przed obsuwaniem się.

W przypadku wykorzystania ścianek szczelnych jako elementów przyszłej konstrukcji muszą one 



spełniać wymagania założone w dokumentacji projektowej.

5.8. Odwodnienie wykopów

Wykonawca robót powinien wykonać urządzenia, które zapewnią odprowadzenie wód gruntowych i
 opadowych poza obszar wykopu. W tym celu, w zależności od warunków gruntowych, może 
zastosować systemy igłofiltrów lub drenaż opaskowy ze studniami zbiorczymi, z których woda 
będzie odpompowywana poza wykop. Niedopuszczalne jest pompowanie wody bezpośrednio z wy-
kopu. Odprowadzenie wód do istniejących zbiorników naturalnych i urządzeń odwadniających musi 
być poprzedzone uzgodnieniami z odpowiednimi instytucjami.

W przypadku prowadzenia robót ziemnych przy przebudowie, modernizacji, remoncie lub rozbiórce 
przepustów przed przystąpieniem do robót na wlocie i wylocie przepustu należy wykonać grodzie 
ziemne. W przypadku dużych cieków wodnych grodzie należy wzmocnić przez wbicie w poprzek 
rowu ścianki szczelnej.

Wodę na drugą stronę torowiska należy przepompowywać za pomocą pomp i węży lub ująć w 
rurociąg poprowadzony w świetle istniejącego obiektu.

5.9. Tolerancje wykonywania wykopów

Dopuszczalne odchyłki w wykonywaniu wykopów wynoszą:

+ 15 cm      – dla wymiarów wykopów w planie,

+  2 cm      – dla ostatecznej rzędnej dna wykopu,

+ 10%      – dla nachylenia skarp wykopów.

6.      Kontrola jakości robót

Wymagania dla robót ziemnych związanych z wykonaniem wykopów podano w punkcie 5. 
Sprawdzenie jakościowe i odbiór robót ziemnych powinny być wykonane zgodnie z normami 
wyszczególnionymi w pkt. 10.

Sprawdzenie i kontrola w czasie wykonywania robót oraz po ich zakończeniu powinny obejmować:

a)            sprawdzenie zgodności wykonania robót z dokumentacją,

b)            kontrolę prawidłowości wytyczenie robót w terenie,

c)            sprawdzenie przygotowania terenu,

d)            kontrolę rodzaju i stanu gruntu w podłożu,

e)            sprawdzenie wymiarów wykopów,

f)             sprawdzenie zabezpieczenia i odwodnienia wykopów.

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową jest m3 (metr sześcienny) wykonanych wykopów.

8. Odbiór robót

Roboty ziemne związane z wykonaniem wykopów uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją 
projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowa-
niem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej lub w punktach 5 i 6 niniejszej SST dały 
wyniki pozytywne.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena wykonania 1 m3 wykopów w gruncie, w stanie rodzimym.

Cena jednostkowa obejmuje:



a) prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

b) oznakowanie robót,

c) wyznaczenie zarysu wykopu,

d) wykonanie umocnienia ścian wykopu przez wbicie lub wwibrowanie ścianek szczelnych wraz 
z wykonaniem elementów usztywniających i rozpierających oraz ich obcięciem lub wyciągnięciem,

e) wykonanie umocnienia ścian wykopu palami szalunkowymi lub innymi elementami do mocnie-
nia ścian wykopów wraz z elementami usztywniającymi i rozpierającymi oraz ich wyciągnięciem,

f) odspojenie gruntu ze złożeniem na odkład lub załadowaniem na samochody i odwiezieniem na 
miejsce odwożenia mas ziemnych,

g) odwodnienie wykopu,

h) utrzymanie wykopu,

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

j) wykonanie, a następnie rozebranie dróg dojazdowych,

k) oczyszczenie i uporządkowanie terenu robót.

10.     Przepisy związane

14.1. Normy:

 1.      PN-86/B-02480     Grunty budowlane. Określenia, symbole, podział i opis gruntów.

 2.      PN-B-04452:2002 Geotechnika. Badania polowe.

 3.      PN-88/B-04481 Grunty budowlane. Badania próbek gruntu.

 4.      PN-B-06050:1999 Geotechnika. Roboty ziemne. Wymagania ogólne. 

 5.      PN-S-02205:1998 Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania.

 6.      BN-88/8932-02     Podłoże i podłoże kolejowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania.

 7.      PN-EN 12063:2001     Wykonawstwo specjalnych robót geotechnicznych. Ścianki 
szczelne.

 8.      PN-EN 10248-1:1999     Grodzice walcowane na gorąco ze stali niestopowych. 
Techniczne warunki dostawy.

 9.      PN-EN 12048-2:1999     Grodzice walcowane na gorąco ze stali niestopowych. Tolerancje
kształtu i wymiarów.

10.     PN-EN 10249-1:2000      Grodzice kształtowane na zimno ze stali niestopowych. 
Techniczne warunki dostawy.

11.     PN-EN 10249-2:2000     Grodzice kształtowane na zimno ze stali niestopowych. 
Tolerancje kształtu i wymiarów.

12.     PN-EN 13252:2002      Geotekstylia i wyroby pokrewne. Właściwości wymagane w 
odniesieniu do wyrobów stosowanych w systemach drenarskich.

13.     PN-B-11111:1996      Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni 
drogowych. Żwir i mieszanka.

10.2. Inne dokumenty:

1.   Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, 
poz. 2016; z późniejszymi zmianami),



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

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

4.   Ustawa z dnia 21.04.2001 r. o odpadach (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 628, z późniejszymi 
zm.),

5.   Ustawa z dnia 21.04.2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 621, 
z późniejszymi zmianami),



2.          SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.02.00 KONSTRUKCJE BETONOWE I ŻELBETOWE

 

1. Wstęp

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem konstrukcji betonowych i żelbetowych przy 
remoncie mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem w km 0+000-0+010 .

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrak-
towy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Roboty, których dotyczy specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu
wykonanie konstrukcji betonowych i żelbetowych.

1.4. Określenia podstawowe

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

Konstrukcje betonowe – konstrukcje z betonu niezbrojonego lub wykonane z zastosowaniem 
zbrojenia wiotkimi prętami stalowymi w ilości mniejszej od minimalnej dla konstrukcji 
żelbetowych. 

Konstrukcje żelbetowe – konstrukcje betonowe, zbrojone wiotkimi prętami stalowymi współ-
pracującymi z betonem w ilości nie mniejszej od ilości określonej jako minimalnej dla konstrukcji 
żelbetowych.

Beton zwykły – beton o gęstości powyżej 1,8 kg/dcm3 wykonany z cementu, wody, kruszywa 
mineralnego o frakcjach piaskowych i grubszych oraz ewentualnych dodatków mineralnych i domie-
szek chemicznych.

Mieszanka betonowa – mieszanina wszystkich składników przed związaniem betonu.

Beton towarowy – mieszanka betonowa wykonana i dostarczona przez wytwórcę zewnętrznego.

Zaczyn cementowy – mieszanina cementu i wody.

Zaprawa – mieszanina cementu, wody, składników mineralnych i ewentualnych dodatków 
przechodzących przez sito kontrolne o boku oczka kwadratowego 2 mm.

w/c – wskaźnik wodno-cementowy; stosunek wody do cementu w zaczynie cementowym.

Rusztowania montażowe – pomocnicze budowle służące do przenoszenia obciążeń od konstrukcji 
montowanej z gotowych elementów lub wykonywanej na miejscu.

Rusztowania robocze – pomocnicze budowle służące do przenoszenia ciężaru ludzi i sprzętu.

Deskowania – pomocnicze budowle służące do formownia elementów betonowych wykonywanych 
na miejscu.

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności 
na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera.



2.      Materiały

Do realizacji zadań w/w należy stosować materiały wg kosztorysów ślepych (beton do obiektów 
mostowych C30/37  zgodnie z opisem w rysunkach). 

2.1. Wymagania ogólne

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

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

–   ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity; Dz. U. z 2003 r. Nr 207, 
poz. 2016; z późniejszymi zmianami),

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

–   ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, 
poz. 1360, z późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej 
przez ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materiały stosowane do wykonywania konstrukcji betonowych i żelbetowych powinny odpowiadać 
wymaganiom zawartym w normach: PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 lub PN-ENV 206-1:2002 
oraz warunkach technicznych D2.

2.2. Wymagania szczegółowe

Na zadaniach w/w należy stosować betony mostowe  o minimalnej wytrzymałości  C30/37 CX2 

 

d)            Świadectwo jakości cementu

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

e)            Akceptowanie poszczególnych partii cementu

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

f)   Bieżąca kontrola podstawowych parametrów cementu

Cement pochodzący z każdej dostawy musi być poddany badaniom wg normy PN-EN 197-
2:2002, a wyniki ocenione wg normy PN-EN 197-1:2002.

Zakres badań cementu pochodzącego z dostawy, dla której jest atest z wynikami badań 
cementowni, można ograniczyć i wykonać tylko badania podstawowe.

Ponadto przed użyciem cementu do wykonania mieszanki betonowej zaleca się 
przeprowadzenie kontroli obejmującej:

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

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

–         sprawdzenie zawartości grudek (zbryleń cementu niedających się rozgnieść w 
palcach i nie rozpadających się w wodzie).

W przypadku, gdy wyżej wymieniona kontrola wykaże niezgodność z normami, cement nie 
może być użyty do betonu.

g)            Warunki magazynowania i okres składowania

Miejsca przechowywania cementu mogą być następujące:



z)                   dla cementu pakowanego (workowanego):

–    składy otwarte (wydzielone miejsca zadaszone na otwartym terenie, zabezpieczone 
z boków przed opadami),

–    magazyny zamknięte (budynki lub pomieszczenia o szczelnym dachu i ścianach),

aa)               dla cementu luzem:

–    magazyny specjalne (zbiorniki stalowe, żelbetowe lub betonowe przystosowane do 
pneumatycznego załadowania i wyładowania cementu luzem, zaopatrzone w 
urządzenia do przeprowadzenia kontroli objętości cementu znajdującego się w 
zbiorniku lub otwory do przeprowadzenia pomiarów poziomu cementu, włazy do 
czyszczenia oraz klamry na zewnętrznych ścianach).

Cement nie może być użyty do betonu po okresie:

1) 10 dni – w przypadku przechowywania go w zadaszonych składach otwartych,

2) po upływie okresu trwałości podanego przez wytwórcę – w przypadku przechowywania
w składach zamkniętych.

Każda partia cementu posiadająca oddzielne świadectwo jakości powinna być 
przechowywana w sposób umożliwiający jej łatwe rozróżnienie.

2.2.1.2. Kruszywo do betonu

Kruszywo do betonu powinno charakteryzować się stałością cech fizycznych i jednorodnością 
uziarnienia pozwalającą na wykonanie partii betonu o stałej jakości. Poszczególne rodzaje i frakcje 
kruszywa muszą być na placu budowy składane oddzielnie na umocnionym i czystym podłożu w 
taki sposób, aby nie ulegały zanieczyszczeniu i nie mieszały się.

Zapasy kruszywa powinny być tak duże, aby zapewniały wykonanie wszystkich potrzebnych badań 
i testów i nie zakłócały rytmu budowy.

2.2.1.2.1. Kruszywo grube

Dopuszcza się stosowanie kruszywa grubego spełniającego wymagania normy: PN-86/B-06712, PN-
79/B-06711 oraz PN-S-10040:1999.

Dostawca kruszywa jest zobowiązany do przekazania dla każdej partii kruszywa wyników jego 
pełnych badań wg PN-86/B-06712 oraz wyników badania specjalnego dotyczącego reaktywności 
alkalicznej w terminach przewidzianych przez Inżyniera.

Na budowie dla każdej partii kruszywa należy wykonać kontrolne badania niepełne obejmujące:

– oznaczenie składu ziarnowego wg PN-78/B-06714/15 (PN-EN 933-1:2000),

– oznaczenie zawartości ziaren nieforemnych wg PN-78/B-06714/16, (PN-EN 933-4:2001),

– oznaczenie zawartości zanieczyszczeń obcych wg PN-78/B-06714/12,

– oznaczenie zawartości grudek gliny wg PN-88/B-06714/48,

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

W przypadku, gdy kontrola wykaże niezgodności cech danego kruszywa z wymaganiami wg PN-
86/B-06712 użycie takiego kruszywa może nastąpić po jego uszlachetnieniu (np. przez płukanie lub 
dodanie odpowiednich frakcji kruszywa) i ponownym sprawdzeniu.

Należy prowadzić bieżącą kontrolę wilgotności kruszywa wg PN-77/B-06714/18 (PN-EN 
1925:2001) dla korygowania recepty roboczej betonu.

2.2.1.2.2. Kruszywo drobne.

Dopuszcza się stosowanie kruszywa drobnego spełniającego wymagania norm: PN-79/B-06711, PN-



86/B-06712 i PN-S-10040:1999.

Piasek pochodzący z każdej dostawy musi być poddany badaniom niepełnym obejmującym:

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

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

– oznaczenie składu ziarnowego – wg PN-78/B-06714/15 (PN-EN 933-1:2000),

– oznaczenie zawartości grudek gliny – wg PN-88/B-06714/48.

Niezależnie od podanych wyżej wymagań betony klasy B35 i wyższe wykonywać należy z 
kruszywa o uziarnieniu ustalonym doświadczalnie, podczas projektowania składu mieszanki 
betonowej.

Do betonów klasy B30 i B25 należy stosować kruszywo o łącznym uziarnieniu mieszczącym się 
w granicach podanych w normie PN-S-10040:1999.

Zobowiązuje się dostawcę do przekazywania, dla każdej partii piasku, wyników badań pełnych wg 
PN-86/B-06712 oraz okresowo wyników badania specjalnego dotyczącego reaktywności alkaicznej.

W celu umożliwienia korekty recepty roboczej mieszanki betonowej należy prowadzić bieżącą 
kontrolę wilgotności kruszywa wg PN-77/B-06714/18 (PN-EN 1925:2001) i stałości zawartości 
frakcji 0-2 mm.

2.2.1.3. Woda

Woda do produkcji betonu powinna odpowiadać wymaganiom normy PN-88/B-32250. Zaleca się 
stosowanie wody wodociągowej pitnej. Stosowanie jej nie wymaga przeprowadzania badań. Należy 
pobierać ją ze zbiornika pośredniego.

W przypadku poboru wody z innego źródła należy przeprowadzić bieżącą kontrolę zgodnie z wyżej 
wymienioną normą.

2.2.1.4. Domieszki do betonów

Dopuszcza się stosowanie domieszek spełniających wymagania norm: PN-EN 934-2:2002 i PN-EN 
934-6:2002.

Do produkcji mieszanek betonowych wymaga się stosowania domieszek tylko w uzasadnionych 
przypadkach i pod warunkiem przeprowadzenia kontroli skutków ubocznych, takich jak: 
zmniejszenie wytrzymałości, zwiększenie nasiąkliwości i skurczu po stwardnieniu betonu. Należy 
też ocenić wpływ domieszek na zmniejszenie trwałości betonu.

Do produkcji mieszanek betonowych stosuje się domieszki o działaniu upłynniającym, 
napowietrzającym, przyśpieszającym wiązanie lub opóźniającym wiązanie.

Domieszki do betonów mostowych muszą posiadać Aprobatę Techniczną wydaną przez IBDiM do 
ich stosowania w budownictwie obiektów mostowych (inżynieryjnych). Domieszki posiadające 
tylko Aprobatę ITB mogą być stosowane jedynie za zgodą Inżyniera.

2.2.2. Mieszanka betonowa

Do wykonywania konstrukcji betonowych i żelbetowych można stosować mieszankę betonową 
wykonywaną samodzielnie przez Wykonawcę lub mieszankę betonową wykonywaną w Wytwórni 
(tzw. „beton towarowy”).

Składniki mieszanki betonowej jak i sama mieszanka muszą być zgodne z wymaganiami niniejszej 
SST i dokumentacji projektowej.

Mieszanka betonowa powinna odpowiadać wymaganiom norm: PN-S-10040:1999, PN-881-06250 
lub PN-ENV 206-1 oraz warunków technicznych D2.

Produkcja mieszanki betonowej powinna się odbywać na podstawie receptury laboratoryjnej 



opracowanej przez Wykonawcę lub na jego zlecenie i zatwierdzonej przez Inżyniera. Wykonawca 
musi posiadać własne laboratorium lub też, za zgodą Inżyniera, zleci nadzór laboratoryjny 
niezależnemu laboratorium.

2.2.3. Stal zbrojeniowa

Stal do zbrojenia betonu powinna spełniać wymagania norm: PN-S-10040:1999, PN-91/S-10042 
oraz warunków technicznych D2, a ponadto norm: 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.

Odbiór stali zbrojeniowej na budowie

Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu hutniczego dołączonego przez 
wytwórcę stali. Treść atestu powinna być zgodna z postanowieniami powyżej przytoczonych norm.

Cechowanie wiązek i kręgów powinno być zgodne z postanowieniami powyżej przytoczonych 
norm.

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach, z po-
działem wg wymiarów i gatunków. Należy dążyć, by stal była magazynowana w miejscu nie 
narażonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego, tzw. wiązałkowego, 
o średnicy nie mniejszej niż 1,0 mm.

Przy średnicach prętów większych niż 12 mm stosować drut wiązałkowy o średnicy 1,5 mm.

2.2.4. Materiały spawalnicze

Do spawania należy używać elektrody odpowiednie do gatunku stali z której wykonane jest 
zbrojenie oraz odpowiadające wymaganiom normy PN-91/M-69430.

2.2.5. Podkładki dystansowe

Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub zaprawy oraz 
z tworzyw sztucznych.

Podkładki dystansowe muszą być mocowane do prętów. Nie dopuszcza się stosowania podkładek 
dystansowych z drewna, cegły lub prętów stalowych.

2.2.6. Deskowania

Do wykonywania deskowań należy stosować materiały zgodne z wymaganiami normy PN-S-
10040:1999, a ponadto:

–   drewno powinno odpowiadać wymaganiom norm: PN-92/D-95017, PN-91/D-95018, PN-75/D-
96000, PN-72/D-96002, PN-63/B-06251,

–   sklejka powinna odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 313-1:2001, PN-EN 313-2:2001 oraz 
PN-EN 636-3:2001,

– gwoździe budowlane powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-84/M-81000,

– deskowania uniwersalne powinny być w dobrym stanie technicznym,

–   do smarowania elementów deskowań stykających się z betonem należy stosować środki 
antyadhezyjne parafinowe, przeznaczone do tego typu zastosowań.

Materiały stosowane na deskowania nie mogą deformować się pod wpływem warunków 
atmosferycznych, ani na skutek zetknięcia się z mieszanką betonową.

2.2.7. Rusztowania

Do wykonania rusztowań należy stosować materiały zgodnie z SST dotyczącą wykonania 
rusztowań.



3. Sprzęt

Roboty związane z wykonaniem konstrukcji betonowych i żelbetowych mogą być wykonywane 
ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu przeznaczonego do wykonywania 
zamierzonych robót.

Wykonawca powinien dysponować m.in.:

1) do przygotowania mieszanki betonowej:

–         betoniarkami o wymuszonym działaniu,

–         dozownikami wagowymi o odpowiedniej dokładności z aktualnym świadectwem 
legalizacji,

–         odpowiednio przeszkoloną obsługą.

2) do wykonania deskowań:

–         sprzętem ciesielskim,

–         samochodem skrzyniowym,

–         żurawiem o udźwigu dostosowanym do ciężaru elementów deskowań.

3) do przygotowania zbrojenia:

–         giętarkami,

–         nożycami,

–         prostowarkami i innym sprzętem stanowiącym wyposażenie zbrojarni.

4) do układania mieszanki betonowej:

–         pojemnikami do betonu,

–         pompami do betonu,

–         wibratorami wgłębnymi o odpowiedniej średnicy,

–         wibratorami przyczepnymi,

–         łatami wibracyjnymi,

–         zacieraczkami do betonu.

5) do obróbki i pielęgnacji betonu:

–         szlifierkami do betonu.

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.

4.1. Transport składników mieszanki betonowej

Składniki mieszanki betonowej mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu, 
przeznaczonymi do wykonywania zamierzonych robót. 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.



4.2. Transport, podawanie i układanie mieszanki betonowej

Mieszanki betonowe mogą być transportowane mieszalnikami samochodowymi. Ilość samochodów 
należy dobrać tak, aby zapewnić wymaganą szybkość betonowania z uwzględnieniem odległości 
dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w przypadku awarii samochodu. W cza-
sie transportu w mieszance nie może nastąpić: segregacja, zmiana konsystencji i składu.

Czas transportu i wbudowania mieszanki betonowej nie powinien być dłuższy od wartości podanych
w normie PN-S-10040:1999.

Wszelkie zanieczyszczenia dróg publicznych Wykonawca będzie usuwał na bieżąco i na własny 
koszt.

5.      Wykonanie robót

5.1. Wymagania ogólne

Wykonanie robót powinno być zgodne normami PN-S-10040:1999, PN-S-10042:1991, PN-88/B 
06250 lub PN-ENV 206-1, PN-63/B-06251 oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji „Projekt organizacji robót” uwzględniający 
wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty związane z wykonaniem konstrukcji 
betonowych i żelbetowych, uwzględniając planowany termin rozebrania deskowania i rusztowań, 
jak również plan przeprowadzania badań.

5.2. Zakres wykonania robót

Roboty związane z wykonaniem elementów konstrukcyjnych należy prowadzić zgodnie z opracowa-
ną przez Wykonawcę i zaakceptowaną przez Inżyniera „Dokumentacją technologiczną”.

Betonowanie można rozpocząć po uzyskaniu zezwolenia Inżyniera, potwierdzonego wpisem do 
Dziennika Budowy.

5.2.1. Wykonanie deskowań

Deskowania elementów licowych powinny być wykonywane z elementów deskowań uniwersalnych 
umożliwiających uzyskanie estetycznej faktury zewnętrznej. Deskowania powinny spełniać warunki 
podane w normie PN-S-10040:1999.

Elementy dodatkowe można wykonać z drewna w postaci tarcicy lub sklejki. Materiały stosowane 
na deskowania nie mogą deformować się pod wpływem warunków atmosferycznych, ani na skutek 
zetknięcia się z masą betonową.

Elementy ulegające zakryciu można deskować przy użyciu tarcicy. Deskowania z tarcicy należy 
wykonać z desek drzew iglastych klasy nie niższej niż K33. Deski grubości nie mniejszej niż 18 mm
i szerokości nie większej niż 18 cm, powinny być jednostronne strugane i przygotowane do 
zestawienia na pióro i wpust. W przypadku stosowania desek bez wpustu i pióra należy szczeliny 
między deskami uszczelnić taśmami z blachy metalowej lub z tworzyw sztucznych albo masami 
uszczelniającymi z tworzyw sztucznych. Należy zwrócić szczególną uwagę na uszczelnienie styków 
ścian z dnem deskowania.

Szczególną uwagę przy wykonywaniu deskowań należy zwrócić na elementy tworzące fakturę ścian 
licowych i zapewniające niezmienność przekroju poprzecznego elementów konstrukcji.

Zaleca się stosowanie fazowania krawędzi elementu betonowego listwami o wymiarach od 2-4 cm 
na stykach dwóch prostokątnych do siebie ścian, szczególnie w stykach wklęsłych. Można takie 
fazowania wykonywać również wtedy, gdy nie przewidziano ich w projekcie. W takim przypadku 
należy przeprowadzić, w razie potrzeby, korektę rozmieszczenia zbrojenia. Zmianę rozmieszczenia 
zbrojenia powinien zatwierdzić Inżynier.

Przy podparciu deskowania rusztowaniem należy unikać punktowego przekazywania sił. Po 
zmontowaniu deskowania powierzchnię styku z betonem pokrywać trzeba 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 (wióry, wodę, lód, liście, elektrody, gwoździe, drut wiązałkowy itp.).

Dopuszczalne odchylenia od wymiarów nominalnych przewidzianych projektem należy przyjmować
zgodnie z odpowiednimi normami.

5.2.2. Rusztowania

Rusztowania należy wykonywać zgodnie z SST dotyczącą wykonania rusztowań.

5.2.3. Przygotowanie zbrojenia

Pręty i walcówki przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z zendry, luźnych 
płatków rdzy, kurzu i błota. Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą 
olejną należy opalać np. lampami lutowniczymi, aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń.

Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami niepowodującymi zmian we właści-
wościach technicznych stali ani późniejszej korozji.

Stal pokrytą rdzą oczyszcza się szczotkami ręcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu należy 
sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego prętów. Stal tylko zabłoconą można zmywać 
strumieniem wody. Pręty oblodzone odmraża się strumieniem ciepłej wody. Stal narażoną na choćby
chwilowe działanie słonej wody należy zmyć wodą słodką.

Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia prętów nie powinna przekraczać 4 mm, w przy-
padku większych odchyłek stal zbrojeniową należy prostować.

Pręty ucina się z dokładnością do 1 cm. Cięcie przeprowadza się przy pomocy mechanicznych noży. 
Dopuszcza się również cięcie palnikiem acetylenowym.

Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonywać wg dokumentacji projektowej, z rów-
noczesnym zachowaniem postanowień normy PN-91/S-10042.

Gięcie prętów należy wykonać zgodnie z dokumentacją projektową i normą PN-91/S-10042.

Należy zwrócić uwagę przy odbiorze haków i odgięć na ich stronę zewnętrzną. Niedopuszczalne są 
tam pęknięcia powstałe podczas wyginania.

5.2.4. Montaż zbrojenia

Zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań.

Nie należy podwieszać i mocować do zbrojenia deskowań, pomostów transportowych, urządzeń 
wytwórczych i montażowych.

Montaż zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio w deskowaniu. 
Montaż zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem szalowania
bocznego. Montaż zbrojenia fundamentów wykonać na podbetonie.

Dla zachowania właściwej otuliny należy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać podkładkami 
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia. Stosowanie innych 
sposobów zapewnienia otuliny, a szczególnie podkładek z prętów stalowych, jest niedopuszczalne. 
Na wysokości ścian licowych wykonuje się konieczne otulenie za pomocą podkładek plastykowych 
pierścieniowych.

Rodzaj podkładek dystansowych podlega akceptacji przez Inżyniera.

Szkielety zbrojenia powinny być, o ile to możliwe, prefabrykowane na zewnątrz. W szkieletach tych 
węzły na przecięciach prętów powinny być połączone przez spawanie, zgrzewanie lub wiązanie na 
podwójny krzyż wyżarzonym drutem wiązałkowym:

–   przy średnicy prętów do 12 mm – o średnicy nie mniejszej niż 1,0 mm,



–   przy średnicy prętów powyżej 12 mm – o średnicy nie mniejszej niż 1,5 mm.

Układ zbrojenia konstrukcji musi umożliwić jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton. Po 
ułożeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie prętów względem siebie i względem deskowania 
nie może ulec zmianie.

Rozstaw zbrojenia, średnice i otuliny powinny być zgodne z dokumentacją projektową i normą PN-
91/S-10442.

Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w trakcie
betonowania jest nie dopuszczalne.

Łączenie prętów należy wykonywać zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania prętów 
mogą być dopuszczeni tylko spawacze mający odpowiednie uprawnienia. Skrzyżowania prętów 
należy wiązać miękkim drutem lub spawać w ilości min 30% skrzyżowań. Minimalna odległość od 
krzywizny pręta do miejsca gdzie można na nim położyć spoinę wynosi 10 d.

5.2.5. Wbudowanie mieszanki betonowej

5.2.5.1. Podawanie i układanie mieszanki betonowej

Roboty związane z podawaniem i układaniem mieszanki betonowej powinny być wykonywane 
zgodnie z wymaganiami normy PN-S-10040:1999.

Przed przystąpieniem do układania betonu należy sprawdzić: położenie zbrojenia, zgodność 
rzędnych z projektem, czystość deskowania oraz obecność wkładek dystansowych zapewniających 
wymaganą wielkość otuliny.

5.2.5.2. Zagęszczenie betonu:

Roboty związane z zagęszczaniem betonu powinny być wykonywane zgodnie z wymaganiami 
normy PN-S-10040:1999.

5.2.5.3. Przerwy w betonowaniu

Przerwy w betonowaniu należy sytuować w miejscach uprzednio przewidzianych w dokumentacji 
projektowej lub w dokumentacji technologicznej uzgodnionej z Projektantem.

Ukształtowanie powierzchni betonu w przerwie roboczej powinno być uzgodnione z Projektantem, 
a w prostszych przypadkach można się kierować zasadą, że powinna ona być prostopadła do kierun-
ku naprężeń głównych.

Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna być starannie przygotowana do 
połączenia betonu stwardniałego ze świeżym przez:

– usunięcie z powierzchni betonu stwardniałego, luźnych okruchów betonu oraz warstwy 
pozostałego szkliwa cementowego,

–   obfite zwilżenie wodą i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy zaprawy cementowej o stosunku 
zbliżonym do zaprawy w betonie wykonywanym albo też narzucenie cienkiej warstwy zaczynu 
cementowego.

Powyższe zabiegi należy wykonać bezpośrednio przed rozpoczęciem betonowania.

W przypadku przerwy w układaniu betonu zagęszczonego przez wibrowanie, wznowienie 
betonowania nie powinno się odbyć później niż w ciągu 3 godzin lub po całkowitym stwardnieniu 
betonu.

Jeżeli temperatura powietrza jest wyższa niż 20°C to czas trwania przerwy nie powinien przekraczać
2 godzin. Po wznowieniu betonowania należy unikać dotykania wibratorem deskowania, zbrojenia 
i poprzednio ułożonego betonu.

5.2.5.4. Wymagania przy pracy w nocy



W przypadku, gdy betonowanie konstrukcji wykonywane jest także w nocy, konieczne jest wcześ-
niejsze przygotowanie odpowiedniego oświetlenia zapewniającego prawidłowe wykonawstwo robót 
i dostateczne warunki bezpieczeństwa pracy.

5.2.6. Warunki atmosferyczne przy układaniu mieszanki betonowej i wiązaniu betonu

5.2.6.1. Temperatura otoczenia.

Betonowanie należy wykonywać wyłącznie w temperaturach nie niższych niż +5°C, zachowując 
warunki umożliwiające uzyskanie przez beton wytrzymałości co najmniej 15 MPa przed pierwszym 
zamarznięciem.

W wyjątkowych przypadkach dopuszcza się betonowanie w temperaturze do –5°C, jednak wymaga 
to zgody Inżyniera, potwierdzonej wpisem do Dziennika Budowy. Jednocześnie należy zapewnić 
mieszankę betonową o temperaturze +20°C w chwili układania i zabezpieczenie uformowanego 
elementu przed utratą ciepła w czasie co najmniej 7 dni lub uzyskania przez beton wytrzymałości co 
najmniej 15 MPa.

5.2.6.2. Zabezpieczenie podczas opadów

Przed przystąpieniem do betonowania należy przygotować sposób postępowania na wypadek 
wystąpienia ulewnego deszczu. Konieczne jest przygotowanie odpowiedniej ilości osłon 
wodoszczelnych dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni świeżego betonu.

5.2.6.3. Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia.

Przy niskich temperaturach otoczenia ułożony beton powinien być chroniony przed zamarznięciem 
przez okres pozwalający na uzyskanie wytrzymałości co najmniej 15 MPa.

Uzyskanie wytrzymałości 15 MPa powinno być zbadane na próbkach przechowywanych w takich 
samych warunkach jak zabetonowana konstrukcja.

Przy przewidywaniu spadku temperatury poniżej 0°C w okresie twardnienia betonu należy 
wcześniej podjąć działania organizacyjne pozwalające na odpowiednie osłonięcie i podgrzanie 
zabetonowanej konstrukcji.

5.2.7. Pielęgnacja betonu

Roboty związane z pielęgnacją betonu powinny być wykonywane zgodnie z wymaganiami normy 
PN-S-10040:1999.

Woda stosowana do polewania betonu powinna spełniać wymagania normy PN-88/B-32250.

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

Rozformowanie konstrukcji może nastąpić po osiągnięciu przez beton wytrzymałości 
rozformowania dla konstrukcji monolitycznych (zgodnie z normą PN-63/B-06251) lub 
wytrzymałości manipulacyjnej dla prefabrykatów.

6.      Kontrola jakości

6.1. Wymagania ogólne

Kontrola jakości wykonania konstrukcji betonowych i żelbetowych polega na sprawdzeniu 
zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami podanymi w normie PN-S-10040:1999 
oraz niniejszej SST.

Kontrola powinna być prowadzona wg ustalonego „Planu kontroli”, obejmującego między innymi 
podział obiektu na części podlegające osobnej ocenie oraz szczegółowe określenie zakresu, celu 
kontroli, częstotliwości badań, sposobu i ilość pobierania próbek.

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek sporządzenia „Planu kontroli”, który podlega zatwierdzeniu 
przez Inżyniera.



Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy. Ogólne 
wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w SST Część G: „Wymagania ogólne”.

6.2. Zakres kontroli i badań

6.2.1. Deskowanie

Kontrola deskowania przed przystąpieniem do betonowania musi być dokonana przez Inżyniera i 
potwierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Deskowanie powinno odpowiadać wymaganiom zawartym w normach PN-S-10040:1999 i PN-93/S-
10080 oraz niniejszej SST.

Sprawdzenie 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 klasy drewna i jego wad,

– sprawdzeniu geodezyjnym poziomu dolnej powierzchni deskowania,

– sprawdzeniu geodezyjnym położenia górnego poziomu betonowania.

Wymagania i tolerancje podaje norma PN-S-10040:1999.

6.2.2. Rusztowania

Rusztowania należy kontrolować zgodnie z SST dotyczącą wykonania rusztowań.

6.2.3. Zbrojenie

Kontrola zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania musi być dokonana przez Inżyniera i po-
twierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Zbrojenie powinno być zgodne z dokumentacją projektową oraz odpowiadać wymaganiom 
zawartym w normach PN-S-10040:1999 i PN-91/S-10042, a także niniejszej SST.

Zakres sprawdzenia oraz wymagania i tolerancje podają powyżej przytoczone normy.

6.2.4. Składniki mieszanki betonowej

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek zapewnienia wykonania badań laboratoryjnych przewidzia-
nych normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-08250 i niniejszą SST, oraz gromadzenie, przecho-
wywanie i okazywanie Inżynierowi wszystkich wyników badań dotyczących jakości stosowanych 
materiałów.

Wykonawca musi posiadać własne laboratorium lub też, za zgodą Inżyniera, zleci nadzór 
laboratoryjny niezależnemu laboratorium. Wykonawca powinien umożliwić udział w badaniach 
Inżynierowi.

Należy opracować „Plan kontroli” jakości betonu uwzględniający badanie składników mieszanki 
betonowej, dostosowany do wymagań technologii produkcji. W „Planie kontroli” powinny być 
uwzględnione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejszą SST, 
oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidłowości zastosowanych materiałów, a wy-
magane przez Inżyniera.



W celu wykonania badań składników mieszanki betonowej należy pobierać próbki. Ilość pobranych 
próbek powinna być określona w „Planie kontroli” jakości betonu, który podlega zatwierdzeniu 
przez Inżyniera.

6.2.5. Mieszanka betonowa

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek zapewnienia wykonania badań laboratoryjnych przewi-
dzianych normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejszą SST, oraz gromadzenie, przecho-
wywanie i okazywanie Inżynierowi wszystkich wyników badań dotyczących jakości betonu i stoso-
wanych materiałów.

Wykonawca musi posiadać własne laboratorium lub też, za zgodą Inżyniera, zleci nadzór 
laboratoryjny niezależnemu laboratorium. Wykonawca powinien umożliwić udział w badaniach 
Inżynierowi.

Należy opracować „Plan kontroli” jakości betonu dostosowany do wymagań technologii produkcji. 
W „Planie kontroli” powinny być uwzględnione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999, 
PN-88/B-06250 i niniejszą SST, oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidłowości 
zastosowanych zabiegów technologicznych, a wymagane przez Inżyniera.

W celu wykonania badań mieszanki betonowej należy pobierać próbki. Ilość pobranych próbek 
powinna być określona w „Planie kontroli” jakości betonu, który podlega zatwierdzeniu przez 
Inżyniera.

Mieszanka betonowa powinna mieć właściwości zgodne z postanowieniami normy PN-S-
10040:1999 oraz niniejszej SST.

6.2.6. Wbudowanie mieszanki betonowej

Warunki wbudowania mieszanki betonowej powinny być zgodne z normą PN-S-10040:1999 oraz 
niniejszą SST.

Zakres sprawdzenia i wymagania podaje powyżej przytoczona norma.

6.2.7. Pielęgnacja betonu

Warunki pielęgnacji betonu powinny być zgodne z normą PN-S-10040:1999 oraz niniejszą SST.

Zakres sprawdzenia i wymagania podaje powyżej przytoczona norma.

6.2.8. Beton

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek zapewnienia wykonania badań laboratoryjnych przewidzia-
nych normami PN-S-10040:1999, PN-88/B-06250 i niniejszą SST, oraz gromadzenie, przechowy-
wanie i okazywanie Inżynierowi wszystkich wyników badań dotyczących jakości betonu i stosowa-
nych materiałów.

Wykonawca musi posiadać własne laboratorium lub też, za zgodą Inżyniera, zleci nadzór 
laboratoryjny niezależnemu laboratorium. Wykonawca powinien umożliwić udział w badaniach 
Inżynierowi.

Należy opracować „Plan kontroli” jakości betonu dostosowany do wymagań technologii produkcji. 
W „Planie kontroli” powinny być uwzględnione badania przewidziane normami PN-S-10040:1999, 
PN-88/B-06250 i niniejszą SST, oraz ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidłowości 
zastosowanych zabiegów technologicznych, a wymagane przez Inżyniera.

W celu wykonania badań betonu należy pobierać próbki. Ilość pobranych próbek powinna być 
określona w „Planie kontroli” jakości betonu, który podlega zatwierdzeniu przez Inżyniera.

Beton powinien mieć właściwości zgodne postanowieniami normy PN-S-10040:1999 oraz niniejszej
SST.

6.2.9. Kontrola wykończenia powierzchni betonu



Wykończenie powierzchni betonu powinno być zgodne z dokumentacją projektową, postanowienia-
mi normy PN-S-10040:1999 oraz niniejszej SST.

Zakres sprawdzenia, wymagania i tolerancje podaje powyżej przytoczona norma.

6.2.10. Kontrola sprzętu

Sprzęt powinien być zgodny z postanowieniami niniejszej SST. Sprawdzenie polega na:

–   kontroli miejsca przechowywania czynników produkcji,

– sprawdzeniu urządzeń do ważenia i mieszania,

– sprawdzeniu betoniarki,

– sprawdzeniu samochodów do przewozu mieszanki betonowej,

– sprawdzeniu pomp do podawania mieszanki betonowej,

– sprawdzeniu urządzeń do zagęszczania mieszanki betonowej,

– sprawdzeniu urządzeń do pielęgnacji i obróbki betonu.

Wszystkie roboty ujęte w niniejszej SST podlegają odbiorowi, a ocena poszczególnych etapów robót
potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową jest m3 (metr sześcienny) wykonanych konstrukcji betonowych i żelbetowych 
zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w terenie.

8. Odbiór robót

Konstrukcje betonowe i żelbetowe uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, 
niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem 
tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywołanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 
niniejszej SST dały wyniki pozytywne.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena wykonania 1 m3 konstrukcji betonowej lub żelbetowej, zgodnie 
z dokumentacją projektową, obmiarem w terenie i oceną jakości wykonania robót na podstawie 
wyników pomiarów i badań laboratoryjnych.

Cena jednostkowa obejmuje:

a)    dostarczenie i składowanie niezbędnych czynników produkcji,

b)     prace pomiarowe i przygotowawcze,

c)     wykonanie „Projektu technologii betonowania”,

d)    wykonanie „Planu kontroli” materiałów i robót,

e)     wykonanie „Projektu deskowania i rusztowania”,

f)     oczyszczenie podłoża,

g)     wykonanie deskowania z rusztowaniem,

h)    pokrycie deskowań środkiem antyadhezyjnym,

i)     oczyszczenie i wyprostowanie zbrojenia,

j)    przycięcie, wygięcie i łączenie zbrojenia,

k)    montaż zbrojenia w deskowaniu wraz z jego stabilizacją i zapewnieniem odpowiednich otulin,

l)    oczyszczenie deskowań bezpośrednio przed ułożeniem mieszanki betonowej,



ł)   przygotowanie mieszanki betonowej,

m)   ułożenie mieszanki betonowej, z wykonaniem projektowanych otworów, zabetonowaniem 
zakotwień i marek, zagęszczeniem i wyrównaniem powierzchni,

n)    pielęgnację betonu,

o)    rozbiórkę deskowania i rusztowań,

p)   usunięcie niedoskonałości powierzchni,

r)    oczyszczenie terenu robót z odpadów i usunięcie ich poza teren robót,

s)    wykonanie i dokumentację niezbędnych badań laboratoryjnych i pomiarów wymaganych 
Specyfikacją lub zleconych przez Inżyniera.

Cena zwiera również zapas na odpady i ubytki materiałowe.

10.     Przepisy związane

10.1. Normy:

 1.    PN-S-10040:1999      Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 
Wymagania i badania.

 2.    PN-88/B-06250      Beton zwykły.

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

 4.    PN-EN 197-1:2002      Cement. Część 1: Skład, wymagania i kryteria zgodności dotyczące 
cementów powszechnego użytku.

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

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

 7.    PN-86/B-06712      Kruszywa mineralne do betonu.

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

 9.    PN-B-11112:1996      Kruszywa mineralne. Kruszywa łamane do nawierzchni drogowych.

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

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

12.   PN-EN 933-1:2000      Badania geometrycznych właściwości kruszyw. 
Część 1: Oznaczenie składu ziarnowego. Metoda przesiewu.

13.   PN-78/B-06714/16      Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie kształtu ziarn.

14.   PN-EN 933-4:2001      Badania geometrycznych właściwości kruszyw. 
Część 4: Oznaczenie kształtu ziarn.

15.   PN-78/B-06714/12      Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawartości 
zanieczyszczeń obcych.

16.   PN-88/B-06714/48      Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczenie zawartości 
zanieczyszczeń w postaci gliny.

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

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

19.   PN-EN 1925:2001      Metody badań kamienia naturalnego. Oznaczenie współczynnika 
nasiąkliwości kapilarnej.



20.   PN-88/B-32250      Materiały budowlane. Woda do betonów i zapraw.

21.   PN-EN 934-2:2002      Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu. Część 2: Domieszki do 
betonu. Definicje, wymagania, zgodność, znakowanie i 
etykietowanie.

22.   PN-EN 934-6:2002      Domieszki do betonu, zapraw i zaczynu. Część 6: Pobieranie 
próbek, kontrola zgodności i ocena zgodności.

23.   PN-91/S-10042      Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 
Projektowanie.

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

25.   PN-ISO 6935-1/Ak:1998      Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie. Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju.

26.   PN-ISO 6935-2:1995     Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane.

27.   PN-ISO 6935-2/Ak:1998      Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane. Dodatkowe 
wymagania stosowane w kraju.

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

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

30.   PN-91/M-69430      Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. 
Ogólne wymagania i badania.

31.   PN-92/D-95017      Surowiec drzewny. Drewno wielkowymiarowe iglaste. 
Wspólne wymagania i badania.

32.   PN-91/D-95018      Surowiec drzewny. Drewno średniowymiarowe. Wspólne wymagania i 
badania.

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

34.   PN-72/D-90002      Tarcica liściasta ogólnego przeznaczenia.

35.   PN-63/B-06251      Roboty betonowe i żelbetowe. Wymagania techniczne.

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

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

38.   PN-EN 636-3:2001      Sklejka. Wymagania techniczne. Część 3: wymagania dla sklejki 
użytkowanej w warunkach zewnętrznych.

39.   PN-84/M-81000      Gwoździe. Ogólne wymagania i badania.

40.   PN-93/S-10080      Obiekty mostowe. Konstrukcje drewniane.

10.2. Inne dokumenty:

1.         Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 
201, poz. 2016; z późniejszymi zmianami),

2.          Ustawa z dnia 18 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, 
poz. 881),

3.          Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r., Nr 166,
poz. 360, z późniejszymi zmianami).



3.          SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.03.00 ZBROJENIE BETONU

1. Wstęp

1.1. Przedmiot Szczegółowej Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące zbrojenia betonu w kon-
strukcjach żelbetowych przy remoncie mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem w km 0+000-
0+010 .

1.2. Zakres stosowania Szczegółowej Specyfikacji Technicznej

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

1.3. Zakres robót objętych Szczegółową Specyfikacją Techniczną

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie zbrojenia betonu w obiektach inżynierskich.

1.4. Określenia podstawowe

Określenia podane w niniejszej Szczegółowej Specyfikacji Technicznej są zgodne z obowiązującymi
normami, wytycznymi.

1.5. Ogólne wymagania

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacja 
projektową, SST i poleceniami inżyniera.

2.      Materiały

2.1. Stal zbrojeniowa

W realizacji tego zadania przyjęto zbrojenie  główne  AIII  18G2.

Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/06.

Klasa
stali

Wytrzymałość
charakterystyczna (MPa)

Znak
gatunku

stali
Postać handlowa

Średnica
(mm)

A-III 355

18 G2

żebrowanie
jednoskośne

walcówka 
pręty

6 – 12
10 – 32

20 G2Y
walcówka

pręty

6 – 12

10 – 28

A-III 410

34 GS
żebrowanie
dwuskośne

walcówka 
pręty

6 – 12
10 – 32

BSt500S pręty 6 –28



A-IIIN 490

20G2VY
żebrowanie
dwuskośne

walcówka
pręty

6 – 28
10 – 28

BSt500S pręty 6 – 28

 

a)        Własności mechaniczne i technologiczne stali

Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny odpowiadać wymaganiom 
podanym w PN-81/H-84023. Najważniejsze wymagania podano w tabeli poniżej.

Gatunek  stali

Średnica
pręta

Granica
plastyczna

Wytrzymałość
na rozciąganie

Wydłużenie
trzpienia

Zginanie a
średnica

mm MPa MPa % d – próbki

18G2-b6–
32355      

34G5-b 6-32 410 Min. 590 16 d = 3a(90°)

 

W technologicznej próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywać pęknięć, naderwań
i rozwarstwień.

b)        Wady powierzchniowe

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

Na powierzchni czołowej prętów niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia 
i pęknięcia widoczne gołym okiem.

Wady powierzchniowe, takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, 
wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne:

–   jeżeli nie przekraczają 0,5 mm dla walcówki i prętów żebrowanych o średnicy nominalnej do 
25 mm, zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach.

c)    Odbiór stali na budowie

Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu hutniczego dołączonego przez 
wytwórcę stali. Atest ten powinien zawierać:

–   nazwę wytwórcy,

– oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

– wszystkie wyniki przeprowadzonych badań oraz skład chemiczny wg analizy wytopowej,

–   masa partii,

–   numer wytopu lub numer partii,

–   rodzaj obróbki cieplnej.

Cechowanie wiązek i kręgów powinno być dokonane na przewieszkach metalowych po 2 sztuki dla 
każdej wiązki czy kręgu.

Na przywieszkach metalowych muszą znajdować się następujące informacje:



–   znak wytwórcy,

–   średnica minimalna,

–   znak stali,

–   numer wytopu lub numer partii,

–   znak obróbki cieplnej.

Każda wiązka i krąg prętów powinny mieć oznakowanie farbą olejną.

Przy odbiorze stali należy przeprowadzić następujące badania:

– sprawdzenia zgodności przywieszek z zamówieniem – sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-
82/H-93215,

– sprawdzenie wymiarów wg PN-82/H-93215,

– sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

– sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215,

–   próba rozciągania wg PN-91/H-04310,

–   próba zginania na zimno wg PN-90/H-04408.

Do badania należy pobrać minimum 3 próbki z każdego kręgu lub wiązki. Jakość prętów należy 
ocenić pozytywnie jeżeli wszystkie badania odbiorcze dadzą wynik pozytywny.

Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być następujący:

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

–   farb lub innych zanieczyszczeń,

–   odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i ożebrowania powinny się mieścić w grani-
cach określonych dla danej klasy stali w normach państwowych,

–   pręty dostarczone w wiązkach nie powinny wykazywać odchylenia od linii prostej większego niż 
5 mm na 1 m długości pręta.

d)        Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z 
podziałem wg wymiarów i gatunku. Należy dążyć, by stal była magazynowana w miejscu nie 
narażonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie. Zabezpieczeniem przed nadmierną 
korozją stali zbrojeniowej na otwartym powietrzu, może być powłoka wykonana z mleczka 
cementowego.

2.2. Drut montażowy

Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego, tzw. wiązałkowego, 
o średnicy nie mniejszej niż 1,0 mm.

Przy średnicach prętów zbrojeniowych większych niż 12 mm stosować drut wiązałkowy o średnicy 
1,5 mm.

2.3. Materiały spawalnicze

Należy stosować elektrody odpowiednie do gatunku stali łączonych prętów zbrojeniowych.

2.4. Podkładki dystansowe

Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub zaprawy z tworzyw
sztucznych.

Podkładki dystansowe muszą, być mocowane do prętów.



Nie dopuszcza się stosowania podkładek dystansowych z drewna, cegły lub prętów stalowych.

3. Sprzęt

Roboty mogą być wykonane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu sprzętu zaakceptowanego przez 
inżyniera.

Prace zbrojarskie wykonywać specjalistycznymi urządzeniami giętarskimi, prostowarkami, 
nożycami i innymi stanowiącymi wyposażenie zbrojarni.

Sprzęt powinien być sprawny technicznie.

4.      Transport

Stal zbrojeniowa powinna być przewożona odpowiednimi środkami transportu, żeby uniknąć 
trwałych odkształceń oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. Stal zbrojeniową podczas 
transportu należy ułożyć równomiernie na całej powierzchni ładunkowej, obok siebie i zabezpieczyć
przed możliwością przesuwania się. Podczas transportu przestrzegać wymagań PN-88/H-01105.

5.      Wykonanie robót

5.1. Ogólne warunki wykonania robót

Wykonawca przedstawi inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Zakres wykonywania robót

5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaż i odbiór zbrojenia powinien odpowiadać wymaganiom PN-91/S-10042.

Pręty i walcówki przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z zendry, luźnych 
płatków rdzy, kurzu i błota. Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farba 
olejną należy opalać np. lampami lutowniczymi, aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń.

Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we właściwoś-
ciach technicznych stali ani późniejszej ich korozji.

Stal pokrytą rdzą oczyszcza się szczotkami ręcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu należy 
sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego prętów. Stal tylko zabłoconą można zmywać 
strumieniem wody. Pręty oblodzone odmraża się strumieniem wody ciepłej. Stal narażoną na choćby
chwilowe działanie słonej wody należy zmyć wodą słodką.

Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia prętów nie powinna przekraczać 4 mm, w przy-
padku większych odchyłek stal zbrojeniową należy prostować.

Pręty ucina się z dokładnością do 1 cm. Cięcie przeprowadza się przy pomocy mechanicznych noży. 
Dopuszcza się również cięcie palnikiem acetylenowym.

Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonywać wg dokumentacji projektowej, z 
jednoczesnym zachowaniem postanowień normy PN-84/B-03264. Łączenie prętów należy 
wykonywać zgodnie z postanowieniami normy PN-84/B-03264. Gięcie prętów należy wykonać 
zgodnie z rysunkami i normą PN-91/S-10042. Na zimno na budowie można wykonywać odgięcia 
prętów o średnicy d £ 12 mm. Pręty o średnicy d > 12 mm powinny być odginane z kontrolowanym 
podgrzewaniem, wydłużanie prętów [cm] powstaje podczas ich odginania o dany kąt.

 

Średnica pręta 
w mm

Kąt odgięcia

 46° 90° 135° 180°



6 – 0,5 0,5 1,0

8 – 1,0 1,0 1,0

10 0,5 1,0 1,0 1,5

12 0,5 1,0 1,0 1,5

14 0,5 1,5 1,5 2,0

16 0,5 1,5 1,5 2,5

20 1,0 1,5 2,0 3,0

22 1,0 2,0 3,0 4,0

25 1,5 2,5 3,5 4,5

28 2,0 3,0 4,0 5,0

32 2,5 3,5 5,0 6,0

 

Minimalne średnice trzpienia używane przy wykonywaniu haków zbrojenia.

 

Średnica pręta zginanego w mm Stal gładka miękka  Rak = 400 MPa

D £ 10 do= 3 d

10 < d £ 20 do = 4 d

20 < d £ 28 do = 6 d

 

Wewnętrzna średnica odcięcia prętów zbrojenia głównego, poza odgięciem w obrębie haka, powinna
być nie mniejsza niż 10 d dla stali A-II i A-III. W miejscach zagięć i załamań elementów konstrukcji,
w których zagięciu ulegają jednocześnie wszystkie pręty zbrojenia rozciąganego, należy stosować 
średnicę zagięcia równą co najmniej 20 d. Należy zwrócić uwagę przy odbiorze haków i odgięć na 
ich zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne są tam pęknięcia powstałe podczas wyginania.

Minimalna odległość od krzywizny pręta do miejsca, gdzie można na nim położyć spoinę wynosi 
10 d.

Łączenie prętów należy wykonać zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania prętów 



mogą być dopuszczeni tylko spawacze mający odpowiednie uprawnienia. Skrzyżowania prętów 
należy wiązać miękkim drutem lub spawać w ilości min. 30% skrzyżowań.

5.2.2. Montaż zbrojenia

Zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań.

Nie należy podwieszać i mocować do zbrojenia deskowań, pomostów transportowych, urządzeń 
wytwórczych i montażowych.

Montaż zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio w deskowaniu.

Montaż zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem szalowania
bocznego.

Montaż zbrojenia fundamentów wykonać na podbetonie.

Dla zachowania właściwej otuliny należy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać podkładkami 
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia. Stosowanie innych 
sposobów zapewnienia otuliny, a szczególnie podkładek z prętów stalowych, jest niedopuszczalne.

Na wysokości ścian pionowych stosuje się koniecznie otulenie za pomocą podkładek plastykowych 
pierścieniowych. Na dnie formy powinny być stosowane podkładki dystansowe typu 
zatwierdzonego przez inżyniera.

Szkielety zbrojenia powinny być, o ile to możliwe, prefabrykowane na zewnątrz. W szkieletach tych 
węzły na przecięciach prętów powinny być połączone przez spawanie, zgrzewanie lub wiązanie na 
podwójny krzyż wyżarzonym drutem wiązałkowym:

–   przy średnicy prętów do 12 mm – o średnicy nie mniejszej niż 1,0 mm,

–   przy średnicy prętów powyżej 12 mm – o średnicy nie mniejszej niż 1,5 mm.

Układ zbrojenia konstrukcji musi umożliwić jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton.

Po ułożeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczanie prętów względem siebie i względem deskowa-
nia nie może ulec zmianie.

Rozstaw zbrojenia i średnice powinny być zgodne z PN-91/S-10042.

Minimalna grubość otuliny zewnętrznej w świetle prętów i powierzchni przekroju elementu żelbeto-
wego powinna wynosić co najmniej:

–   0,07 m – dla zbrojenia głównego i podpór masywnych,

–   0,055 m – dla strzemion fundamentów i podpór masywnych,

–   0,05 m – dla prętów głównych lekkich podpór i pali,

–   0,3 m – dla zbrojenia głównego dźwigarów,

–   0,025 m – dla strzemion głównych i zbrojenia płyt pomostów.

Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Łączenie prętów za pomocą spawania

W konstrukcjach żelbetowych dopuszcza się następujące rodzaje spawanych połączeń prętów:

–   czołowe, elektryczne, oporowe,

– nakładkowe spoiny jednostronne – łukiem elektrycznym,

– nakładkowe spoiny dwustronne – łukiem elektrycznym,

– zakładkowe spoiny jednostronne – łukiem elektrycznym,



– zakładkowe spoiny dwustronne – łukiem elektrycznym,

–   czołowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blachą półkolistą,

–   czołowe, wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem,

–   czołowe, wzmocnione dwustronną spoiną z płaskownikiem,

– zakładkowe wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem.

6.      Kontrola jakości

Kontrola zbrojenia, przed przystąpieniem do betonowania, musi być dokonana przez Inżyniera i po-
twierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Zleceniodawca winien stwierdzić zgodność ułożenia zbrojenia z projektem i z normami w zakresie:

–   gatunku stali,

–   ilości stali,

–   ich średnic,

–   długości, rozstawu i zakotwień,

– prawidłowego otulenia i pewności utrzymania położenia prętów w trakcie betonowania,

– sprawdzenia grubości otuliny (może być dokonywane przez Inżyniera również po betonowaniu, 
przy użyciu przyrządów magnetycznych).

Dopuszczalne tolerancje:

– odchylenia strzemion od linii prostopadłej do zbrojenia głównego nie powinno przekraczać 3%,

–   różnica w wymiarach siatki nie więcej niż ±3 mm,

–   liczba uszkodzonych skrzyżowań w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna przekraczać 
20% wszystkich skrzyżowań,

– dopuszczalna różnica w wykonaniu siatki na jej długości nie powinna przekraczać ±25 mm,

–   różnice w rozstawie między prętami głównymi w belkach nie powinny przekraczać ±0,5 mm,

–   różnica w rozstawie strzemion nie powinna przekraczać ±20 mm.

Dopuszczalne tolerancje wymiarów w zakresie cięcia, gięcia i rozmieszczenia zbrojenia

Cięcie prętów 
L – długość pręta wg projektu

dla L £ 6,00 m
dla L > 6,00 m

w = ±20 mm
w = ±20 mm

Odgięcie (odchylenie w stosunku
do położenia określonego w 
projekcie)

dla 
dla  
dla 

L £ 0,5 m
0,5 m < L £ 1,5 k

L > 1,5 m

w = ±10 mm
w = ±15 mm
w = ±20 mm

Usytuowanie prętów  
a) otulenie 
– mniejszenie  w stosunku do 
wymagań

w = £ 5 mm

b) odchylenie plusowe (h – 
całkowita grubość elementu)

dla 
dla  

L £ 0,5 m
0,5 m < L £ 1,5 k

w = ±10 mm
w = ±15 mm



dla L > 1,5 m w = ±20 mm

c) odstęp pomiędzy sąsiednimi
 równoległymi prętami (a – 
odległość projektowana 
pomiędzy powierzchniami 
przyległych prętów)

dla  
a £ 0,05 m 
w = ±5 mm

a £ 0,20 m 
w = ±10 mm

a £ 0,05 m
w = ±20 mm

a £ 0,40 m
w = ±30 mm

d) odchylenie w relacji do 
grubości lub szerokości w 
każdym punkcie zbrojenia (b – 
całkowita grubość lub szerokość 
elementu)

dla  
a £ 0,25 m 
w = ±10 
mm

a £ 0,50 m 
w = ±15 mm

a £ 1,50 m
w = ±20 mm

a £ 1,50 m
w = ±30 mm

 

7. Obmiar robót

Jednostką obmiaru jest 1 tona wykonanego zbrojenia, zgodnie z dokumentacją projektową i pomia-
rami w terenie. Do obliczania należności przyjmuje się teoretyczną ilość (t) zmontowanego 
zbrojenia, tj. łączną długość prętów poszczególnych średnic pomnożoną przez ich ciężar 
jednostkowy t/mb.

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

Nie uwzględnia się też zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez wykonawcę prętów 
o średnicach większych od wymaganych w projekcie.

8. Odbiór robót

Wszystkie roboty objęte M.03.02.00. podlegają zasadom  podanych w niniejszej specyfikacji pkt. 5.

Odbiór zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania powinien być dokonany przez Inżyniera 
oraz wpisany do Dziennika Budowy.

Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu zgodności zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji 
żelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodności z rysunkami liczby prętów w po-
szczególnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania haków złącz i długości zakotwień prętów
oraz możliwości dobrego otulenia prętów betonem.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności wg M.03.02.40 Zbrojenie betonu stalą klasy A-II i A-III stanowi cena jednostko-
wa za 1 tonę wykonanego zbrojenia.

Cena obejmuje:

–   prace pomiarowe i przygotowawcze,

– transport i składowanie materiałów,

– oczyszczenie i wyprostowanie prętów,

– wygięcie, przycinanie i łączenie prętów,

–   montaż zbrojenia przy pomocy drutu wiązałkowego i spawania wraz z jego stabilizacją oraz 
zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewnętrznych betonu,

– czyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia i usunięcie ich poza teren robót,



– wykonanie niezbędnych badań i pomiarów wymaganych Specyfikacją lub zleconych przez 
inżyniera.

10.     Przepisy związane

PN-89/H-84023/01          Stal określonego zastosowania. Wymagania ogólne. Gatunki.

PN-89/H-84023/06          Stal określonego zastosowania. Stal do zbrojenia ochronna. Gatunki.

PN-81/H-92120          Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej węglowej zwykłej 
jakości i niskostopowej.

PN-84/H-93000          Stal węglowa niskostopowa. Walcówka i pręty wykonane na gorąco 
zwykłej jakości i niskostopowych o podwyższonej wytrzymałości. 
Wymagania i badania.

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

PN-91/S-10042          Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 
Projektowanie.

PN-91/H-04310          Próba statyczna rozciągania metali.

PN-90/H-04408          Metale. Technologiczna próba zginania.

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

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

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

PB-75/H-93200/00          Walcówka i pręty stalowe walcowane na gorąco. Wymiary.

PB-75/H-93200/06          Walcówka i pręty stalowe walcowane na gorąco. Walcówka i pręty do 
wyrobu śrub i nakrętek  na gorąco. Wymiary.



4.         SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.05.00 KONSTRUKCJE STALOWE

 

1. Wstęp

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem remontu mostu w miejscowości Cięcina ul. 
Za torem w km 0+000-0+010 .

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrakto-
wy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie i montaż elementów konstrukcji stalowych podlegających remontowi, modernizacji 
oraz budowanych od nowa, związanych z budową, przebudową, modernizacją i remontem obiektów 
inżynieryjnych.

1.4. Określenia podstawowe

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

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności 
na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera.

2.      Materiały

2.1. Wymagania ogólne

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

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

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

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

–   ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, 
poz. 1360, z późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej 
przez ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Materiały stosowane do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wy-
maganiom zawartym w normach PN-S-10050:1989 i PN-82/S-10052 oraz warunkach technicz-
nych D2.

2.2. Wymagania szczegółowe

2.2.1. Stal konstrukcyjna



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

2.2.1.1. Wyroby 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,

–   teowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93406 oraz PN-EN 10055:1999,

– kątowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2 :
1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

–   grodzice powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10248-1:1999, PN-EN 10248-2:1999,

–   rury powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.

Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać nastę-
pującym wymaganiom:

–   mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,

–   mieć trwałe ocechowanie,

–   mieć wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane – blachy:

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

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

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

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

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym 
wymaganiom:

–   mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,

–   mieć trwałe ocechowanie,

–   mieć wybite znaki cechowe.

2.2.1.3. 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 oraz PN-
73/H-93460.06,

–   grodzice stalowe powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10249-1:2000, PN-EN 
10249-2:2000 oraz PN-76/H-93461.03.

2.2.1.4. Inne materiały:

–   stalowe kratki pomostowe zgodne z dokumentacją projektową.

2.2.2. Łączniki



Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadać 
wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto:

–   śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-82331, PN-
91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

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

– podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, 
PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039,

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

2.2.3. Materiały do spawania

Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 
759:2000, a ponadto:

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

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

–   topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M-69355 
oraz PN-67/M-69356.

2.2.4. Składowanie materiałów i konstrukcji

Elementy konstrukcji stalowych i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane 
dźwigami. Elementy ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić przed 
odkształcaniem. Elementy układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania. Na miejscu 
składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i układać na 
wyznaczonym miejscu na podkładach drewnianych z bali lub desek na wyrównanej do poziomu 
ziemi w odległości 2,0 do 3,0 m od siebie oraz oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu 
ewentualne uszkodzenia.

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

Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. Sprzęt

Roboty związane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budową nowych konstrukcji stalowych 
mogą być wykonywane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu przeznaczonego 
do wykonywania zamierzonych robót.

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

– spawarkami,

– palnikami gazowymi,

– żurawiami samochodowymi o udźwigu 10 Mg,

– żurawiami samochodowymi lub kolejowymi o udźwigu dostosowanym do ciężaru poszczególnych
elementów konstrukcji (40 do 100 Mg).

Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać wymagania 
techniczne w zakresie BHP.

4.      Transport

Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i spełniać 
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.



Elementy konstrukcji stalowej załadowane na środki transportu powinny odpowiadać wymogom 
skrajni i być trwale mocowane, aby w drodze nie uległy zsunięciu, odkształceniu, przewróceniu itp. 
Sposób załadunku, transportowania i rozładunku nie powinien powodować powstania nadmiernych 
deformacji, naprężeń i uszkodzeń. Elementy wiotkie powinny być odpowiednio zabezpieczone przed
odkształceniem i zdeformowaniem.

Wykonawca powinien wykonać „Projekt organizacji transportu” elementów konstrukcji stalowej 
z Wytwórni na miejsce wbudowania. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inżyniera.

„Projekt organizacji transportu” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji transportu,

– określenie gabarytów i masy transportowanych elementów,

–   sposób za i wyładunku elementów stalowych,

–   rodzaj środków transportowych,

–   w przypadku elementów, których gabaryty przekraczają skrajnię drogową lub torową, należy 
podać planowaną trasę transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami 
i uzgodnieniami,

–   sposób oznakowania transportu elementów, których gabaryty przekraczają skrajnię drogową lub 
torową, zgodnie z przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi.

Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki 
uzgadniające trasę konwoju lub transportu, wykonawca powinien wykonać we własnym zakresie i 
na własny koszt.

Wszelkie uszkodzenia dróg publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urządzeń powstałe 
w trakcie transportu Wykonawca będzie usuwać na bieżąco i na własny koszt.

5.      Wykonanie robót

5.1. Ogólne warunki wykonywania robót

 Wykonanie robót powinno być zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052 oraz warunkami 
technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty związane z wykonaniem i 
montażem elementów konstrukcji stalowej.

Elementy konstrukcji stalowych ustrojów nośnych dla obiektów mostowych objętych kontraktem 
mogą być wykonywane tylko w Wytwórniach zakwalifikowanych przez Komisję Kwalifikacyjną 
Ministerstwa Infrastruktury. Wykonawca powinien dostarczyć Inżynierowi kopię Świadectwa Ko-
misji dla wytwórni wykonującej elementy konstrukcji stalowej ustroju nośnego.

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

Elementy drugorzędne mogą być wykonywane przez spawaczy posiadających odpowiednie 
uprawnienia w Wytwórniach nie posiadających Świadectwa Kwalifikacji Ministerstwa 
Infrastruktury – tylko za zgodą Inżyniera.

Do elementów drugorzędnych zalicza się elementy nieobciążone (podkładki wyrównania, 
wypełnienia) oraz elementy przeznaczone do przejęcia obciążeń innych niż obciążenia podstawowe 
rozważanej konstrukcji w rozumieniu normy PN-85/S-10030 (elementy poręczy, chodników 
służbowych, osłony trakcji elektrycznej, wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania robót w Wytwórni

5.2.1. Wymagania ogólne



Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie przez Wytwórnię „Projektu organizacji robót” związanych 
z wykonaniem elementów konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inżyniera,
a rozpoczęcie robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez 
Inżyniera.

„Projekt organizacji robót” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji robót,

–   projekt technologii spawania,

– harmonogram i sposób przeprowadzania badań materiałów i spoin wymaganych odpowiednimi 
normami i niniejszą SST,

– określenie odpowiedzialnych za wykonanie robót ze strony Wytwórni,

– określenie Podwykonawców,

– określenie kwalifikacji osób wykonujących konstrukcję (spawaczy),

– określenie źródeł zaopatrzenia w stal konstrukcyjną,

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

– określenie sprzętu przewidzianego do wykonania konstrukcji,

– określenie sposobu i trybu usuwania usterek,

–   inne informacje, których wymaga Inżynier.

„Projekt technologii spawania” powinien zawierać:

–   metodę spawania,

– stosowany sprzęt,

–   rodzaj stosowanych materiałów,

– kolejność wykonywania spoin,

–   pozycję łączonych elementów podczas spawania,

–   sposób przygotowania brzegów elementów i rowków do spawania,

–   rodzaje obróbki spoin,

–   metody kontroli i badań.

Technologia spawania powinna zapewniać minimalizację naprężeń spawalniczych i odkształceń.

Wytwórca powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych w SST i doku-
mentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji Inżynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obróbka elementów

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej przed wbudowaniem 
powinny być sprawdzone pod względem:

–   gatunku stali,

– asortymentu,

– własności,

– wymiarów i prostoliniowości.

Elementy, których odchyłki wymiarowe pod względem prostoliniowości przekraczają dopuszczalne 
odchyłki wg PN-89/S-10050, powinny podlegać prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji 
poddane prostowaniu lub gięciu nie powinny wykazywać pęknięć. Wystąpienie tego rodzaju 



uszkodzeń powoduje odrzucenie wykonanych elementów. Sprzęt używany do prostowania i gięcia 
elementów stalowych powinien być zaakceptowany i sprawdzony przez Inżyniera.

Cięcie elementów i sposób obrobienia brzegów powinien być wykonany zgodnie z ustaleniami 
dokumentacji projektowej, z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050.

Przed przystąpieniem do składania elementów konstrukcji Inżynier przeprowadza odbiór elementów 
w zakresie usunięcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów 
styków – z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.

5.2.3. Składanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

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

Scalanie elementów konstrukcji stalowej przez spawanie powinno być wykonane zgodnie z zaakcep-
towanym przez Inżyniera „Projektem technologii spawania”.

Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinny posiadać odpowiednie uprawnienia państwowe.

Elementy stalowe konstrukcji spawane są w Wytwórni w elementy montażowe zgodnie z dokumen-
tacją projektową.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakościowej i odbiorowi zgodnie z „Pro-
jektem technologii spawania”. Badania wstępne wykonuje Wykonawca lub jednostka wskazana 
przez Wykonawcę, a wyniki w formie protokołów przekazywane są Inżynierowi.

Badania ostateczne spoin, polegające na oględzinach i makroskopowych badaniach nieniszczących 
wg PN-75/M-69703 i PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999) prowadzi jednostka wskazana przez 
Inżyniera lub Inżynier osobiście.

Badania ostateczne spoin: radiograficzne i ultradźwiękowe wg PN-87/M-69776, PN-EN 1435:2001 
i PN-EN 1712:2001, wykonywać mogą jedynie laboratoria posiadające Świadectwo Komisji 
Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury i zaakceptowane przez Inżyniera.

W każdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inżynier może zarządzić kontrolę stosowanych 
materiałów spawalniczych i sprawdzenie poprawności wykonywanych złączy spawanych.

W wyniku spawania powstają naprężenia spawalnicze powodujące odkształcenia elementów 
konstrukcji stalowej. Sposób usunięcia odkształceń konstrukcji określa „Projekt technologii 
spawania” w zgodzie z zaleceniami PN-59/S-10050.

5.2.3.2. Połączenia na śruby

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do łączenia na śruby powinny być odpowiednio 
przygotowane, i tak:

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

–   gwint należy naciąć na takiej długości, aby zwoje nie wchodziły w otwór części łączonych, co 
najmniej dwa zwoje znajdowały się nad górną powierzchnią nakrętki, a podkładka pod nakrętkę 
pokrywała co najmniej zwoje,

– powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakrętek i podkładek przed montażem należy 
pokryć warstwą smaru,

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

5.2.4. Próbny montaż nowej konstrukcji stalowej

Przed wysłaniem elementów montażowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy należy 
dokonać próbnego montażu w Wytwórni. Montaż powinien być dokonany przez Wytwórcę 



konstrukcji zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050.

Przed przystąpieniem do próbnego montażu powinien być dokonany odbiór wytworzonych 
elementów konstrukcji stalowej przez Komisję Odbioru. Wynikiem odbioru jest protokół Komisji 
Odbioru i odpowiedni wpis Inżyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacją projektową zabezpieczenie antykorozyjne elementów konstrukcji 
stalowej, jeżeli jest to możliwe, należy wykonać w Wytwórni zgodnie ze SST dotyczącą 
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych.

5.3. Montaż nowej konstrukcji stalowej na budowie

5.3.1. Wymagania ogólne

Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie, przez Wykonawcę montażu, „Projektu montażu 
konstrukcji” wraz z „Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacji przez Inżyniera, 
a rozpoczęcie robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do 
Dziennika Budowy.

„Projekt montażu konstrukcji” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji robót,

–   projekt montażu z uwzględnieniem podparć konstrukcji i kolejność scalania zgodnie z dokumen-
tacją projektową,

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

– określenie Podwykonawców,

– określenie kwalifikacji osób wykonujących montaż konstrukcji (spawaczy),

– określenie sprzętu przewidzianego do wykonania montażu konstrukcji,

–   „Projekt technologii spawania”,

–   „Projekt wykonania połączeń na śruby sprężające”,

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

– określenie sposobu i trybu usuwania usterek,

–   „Projekt rusztowań montażowych”,

– sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeżeli będzie ona podparta podczas montażu w innych 
miejscach niż przewidziane w dokumentacji projektowej,

– określenie sposobu zapewnienia bezpieczeństwa osób wykonujących montaż konstrukcji,

–   inne informacje, których wymaga Inżynier.

Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji, wykonawca montażu powinien zapoznać się z proto-
kołem odbioru konstrukcji od wytwórcy i potwierdzić to odpowiednim wpisem do Dziennika 
Budowy.

Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych 
w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji 
Inżynierowi.

Do montażu konstrukcji stalowej stosuje się rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-
10050. Projekt rusztowań powinien być oparty na obliczeniach statycznych odpowiadających 
warunkom normy PN-82/S-10052.

Konstrukcja rusztowań i pomostów powinna być sprawdzona na:



–   siły wywołane obciążeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami dodatko-
wymi,

–   siły wywołane obciążeniem od ludzi pracujących przy montażu,

–   siły od ciężaru narzędzi, urządzeń i materiałów pomocniczych.

Wykonane rusztowania montażowe powinny zapewniać prawidłowy dostęp do każdego styku 
montażowego.

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

Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów 
uprzednio zmontowanych.

5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji na podporach należy wyznaczyć lub skontrolować:

– położenie osi mostu,

– położenie osi dźwigarów,

– położenie osi łożysk,

–   poziom ław podłożyskowych,

Po wykonanym montażu należy skontrolować:

– położenie osi mostu w planie,

– położenie osi dźwigarów,

–   niweletę punktów charakterystycznych,

– wygięcia prętów ściskanych i rozciąganych lub wybrzuszenia średnika blachownicy,

– zgodność przekroju poprzecznego mostu z obowiązującymi skrajniami obiektu.

5.3.3. Wykonanie połączeń spawanych

Połączenia spawane powinny być wykonane zgodnie z „Projektem technologii spawania” i w ilości 
przewidzianej dokumentacją projektową. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inżyniera.

Każda spoina powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu końcach 
krótkich spoin w odległości 10÷15 mm od brzegu, na długich spoinach co 1,0 m. Na Wytwórcy 
spoczywa obowiązek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotność względna powietrza nie może być większa niż 80%, a temperatura 
nie niższa niż +5°C. W czasie opadów atmosferycznych, mgły lub mżawki miejsce spawania i stano-
wiska spawaczy należy osłonić.

Powierzchnie łączonych elementów powinny być wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tłuszczu i innych 
zanieczyszczeń na szerokości nie mniejszej niż 15 cm.

Spoiny powinny posiadać klasę zgodną z dokumentacją projektową i projektem spawania. Spoiny 
czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią, aby grań była jednolita i gładka. 
Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwość spoiny 
czołowej wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).

–   dla złączy specjalnej jakości – klasa wadliwości W1,

–   dla złączy normalnej jakości – klasa wadliwości W2.

Spoiny czołowe powinny posiadać klasę wadliwości złącza R1, a spoiny normalnej jakości powinny 
odpowiadać wadliwości złącza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).



Spoiny pachwinowe powinny odpowiadać klasie wadliwości W2 wg PN-85/M-69775 (PN-EN 
970:1999).

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-
10050. Koszt wszystkich badań przewidzianych SST, normą PN-89/S-10050 i innych zleconych 
przez Inżyniera ponosi Wykonawca.

Badania mogą wykonywać jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inżyniera. Wykonawca robót 
montażowych zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów oraz 
protokołów, i przekazać je Inżynierowi podczas odbioru końcowego konstrukcji.

5.4. Montaż nowych elementów konstrukcji stalowej na budowie

5.4.1. Wymagania ogólne

Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie, przez Wykonawcę montażu, „Projektu montażu elemen-
tów konstrukcji stalowej” wraz z „Projektem technologii spawania”.

Projekt podlega akceptacji przez Inżyniera, a rozpoczęcie robót może nastąpić po dokonaniu odpo-
wiedniego wpisu przez Inżyniera do Dziennika Budowy.

Projekt montażu elementów konstrukcji” powinien zawierać:

– harmonogram realizacji robót,

–   projekt demontażu elementów konstrukcji stalowej przewidzianych do usunięcia z konstrukcji, 
z uwzględnieniem podparć konstrukcji i kolejności usuwania elementów, zgodnie z dokumentacją 
projektową,

–   projekt montażu nowych elementów konstrukcji stalowej z uwzględnieniem podparć konstrukcji 
i kolejność scalania, zgodnie z dokumentacją projektową,

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

– określenie Podwykonawców,

– określenie kwalifikacji osób wykonujących montaż konstrukcji (spawaczy),

– określenie sprzętu przewidzianego do wykonania montażu konstrukcji,

–   „Projekt technologii spawania”,

–   „Projekt wykonania połączeń na śruby sprężające”,

–   „Projekt wykonania połączeń na nity”,

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

– określenie sposobu i trybu usuwania usterek,

–   „Projekt rusztowań montażowych”,

– sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeżeli będzie ona podparta podczas montażu elementów 
konstrukcji stalowej w innych miejscach niż przewidziane w dokumentacji projektowej,

– określenie sposobu zapewnienia bezpieczeństwa osób wykonujących montaż elementów 
konstrukcji stalowej,

–   inne informacje, których wymaga Inżynier.

Przed przystąpieniem do montażu elementów konstrukcji, wykonawca montażu powinien zapoznać 
się z protokołem odbioru elementów konstrukcji przewidzianych do wbudowania i potwierdzić to 
odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.

Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych 
w SST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji 



Inżynierowi.

Do montażu elementów konstrukcji stalowej stosuje się rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 
i PN-89/S-10050. Projekt rusztowań powinien być oparty na obliczeniach statycznych odpowiadają-
cych warunkom normy PN-82/S-10052.

Konstrukcja rusztowań i pomostów powinna być sprawdzona na:

–   siły wywołane odciążeniem konstrukcji stalowej koniecznym do demontażu elementów 
przewidzianych do usunięcia i zamontowania nowych elementów konstrukcji stalowej,

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

–   siły od ciężaru narzędzi, urządzeń i materiałów pomocniczych.

Wykonane rusztowania montażowe powinny zapewniać prawidłowy dostęp do każdego miejsca 
robót przewidzianego w dokumentacji projektowej.

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

Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów 
uprzednio zmontowanych.

5.4.2. Wykonanie połączeń spawanych

Połączenia spawane powinny być wykonane zgodnie z „Projektem technologii spawania” i w ilości 
przewidzianej dokumentacją projektową. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inżyniera.

Warunki wykonania połączeń spawanych opisano w punkcie 5.3.3 niniejszej SST.

5.4.3. Wykonanie połączeń na śruby

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

5.4.4. Wykonanie połączeń na nity

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do łączenia przez nitowanie powinny być odpowiednio 
przygotowane, i tak:

–   oś otworu pod nit powinna być prostopadła do łączonych powierzchni, a krawędzie oczyszczone 
z nierówności,

–   po rozwierceniu otworów skośność osi nie powinna przekraczać 3% sumy grubości łączonych 
elementów i maksimum 3 mm,

– przesunięcie osi otworu nie powinno być większe niż 1 mm dla 30% otworów i 0,5 mm dla 
pozostałych otworów,

– owalność otworów nie powinna przekraczać 5% średnicy nominalnej otworu.

Sprawdzenie jakości nitowania polega na oględzinach zewnętrznych, sprawdzeniu wymiarów łbów 
(szablonem), pomiaru prawidłowości zakucia łbów i szczelności łączonych blach (szczelino-
mierzem).

6.      Kontrola jakości

6.1. Wymagania ogólne

Kontrola jakości wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementów konstrukcji już 
istniejących polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami 
podanymi w normie PN-89/S-10050 i niniejszej SST.

Kontrola powinna być prowadzona wg ustalonego Planu Kontroli, obejmującego między innymi 
podział obiektu na części podlegające osobnej ocenie oraz szczegółowe określenie zakresu, celu 
kontroli, częstotliwości badań, sposobu i ilość pobierania próbek.



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

Inżynier, w porozumieniu z Wykonawcą, powołuje Komisję Odbioru, której zadaniem jest 
sprawowanie nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementów 
konstrukcji już istniejącej. Poszczególne etapy wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych 
konstrukcji już istniejących są odbierane przez Komisję poprzez sporządzenie odpowiedniego 
protokołu.

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

6.2. Zakres kontroli i badań:

6.2.1. Materiały

Materiały stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej podlegają kontroli zgodnie z 
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Przed wbudowaniem każdorazowo stosowane materiały powinny uzyskać akceptację Inżyniera.

6.2.2. Nowa konstrukcja stalowa

Wykonanie i montaż konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w ni-
niejszej SST.

Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz 
warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:

–   kontrola stali,

– sprawdzenie elementów stalowych,

– sprawdzenie wymiarów konstrukcji,

– sprawdzenie połączeń,

– sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych,

– sprawdzenie poprawności wykonania konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montażu 
konstrukcji,

– sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu,

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

– sprawdzenie zgodności wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacją projektową,

–   kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji,

–   kontrolę jakości powłok antykorozyjnych.

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w cza-
sie transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy.

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

6.2.3. Elementy konstrukcji stalowej

Wykonanie i montaż elementów konstrukcji stalowej w już istniejących obiektach podlega kontroli 
zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej SST.

Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-10050 oraz 
warunkom podanym w niniejszej SST.



6.2.3.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania elementów konstrukcji stalowej:

–   kontrola stali,

– sprawdzenie elementów stalowych,

– sprawdzenie wymiarów elementów w stanie gotowym do montażu,

–   kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji,

– sprawdzenie połączeń,

– sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych.

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

– sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu,

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

– sprawdzenie zgodności wykonania elementów konstrukcji stalowej z dokumentacją projektową,

–   kontrola jakości powłok antykorozyjnych,

– sprawdzenie poprawności wykonania elementów konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montaż
w istniejącej konstrukcji.

6.2.3.3. Kontrola montażu elementów konstrukcji stalowej w istniejącej konstrukcji:

– sprawdzenie zgodności wykonania elementów konstrukcji stalowej z dokumentacją projektową,

– sprawdzenie połączeń,

–   kontrola jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji,

–   kontrola jakości powłok antykorozyjnych.

Odbiór elementów konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejącą konstrukcję oraz 
ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie transportu potwierdza 
Inżynier wpisem do Dziennika Budowy.

Odbiór konstrukcji stalowej po wbudowaniu nowych elementów w istniejącą konstrukcję oraz ewen-
tualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń potwierdza Inżynier wpisem do 
Dziennika Budowy.

Roboty związane z wykonaniem elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania 
w istniejącą konstrukcję oraz montaż tych elementów podlega odbiorowi, a ocena poszczególnych 
etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową jest t (tona):

– wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako całości,

– wykonanych i zamontowanych w istniejącej konstrukcji nowych elementów konstrukcji stalowej, 
zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w terenie.

8. Odbiór robót

Inżynier, w porozumieniu z Wykonawcą, powołuje Komisję Odbioru, której zadaniem jest spra-
wowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako całości, jak i elementów konstrukcji 
stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejącą konstrukcję. Poszczególne etapy wykonania 
konstrukcji stalowej jako całości i elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania 
w istniejącą konstrukcję są odbierane przez Komisję poprzez sporządzenie odpowiedniego 
protokołu.



Do odbioru końcowego w Wytwórni Wytwórca przedkłada wszystkie dokumenty techniczne, 
świadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, świadectwa spawaczy, pomiary odchyłek, 
świadectwa jakości materiałów, jak również dziennik wykonania konstrukcji, dokumentację 
projektową, rysunki warsztatowe, protokoły odbioru częściowego, protokół z pomiaru geometrii lub 
próbnego montażu wytwarzanej konstrukcji.

Odbiór konstrukcji po rozładunku i uszkodzeń powstałych w transporcie winien być wykonany 
w obecności Inżyniera i powinien być przez niego zaakceptowany. Wytwórca powinien dostarczyć 
wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentów dotyczących wykonanej 
konstrukcji.

Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokołu ostatecznego odbioru 
konstrukcji w wytwórni wraz z oświadczeniem wytwórni, że usterki w czasie odbiorów 
międzyoperacyjnych zostały usunięte.

Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako całość oraz elementy konstrukcji stalowych 
przeznaczone do wbudowania w istniejącą konstrukcję uznaje się za wykonane i zamontowane 
zgodnie z dokumentacją projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie 
pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywołanych 
normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST dały wyniki pozytywne.

9.     Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena za 1 tonę:

– wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej jako całości,

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

–   zgodnie z dokumentacją projektową, obmiarem robót, atestem producenta materiałów i oceną 
jakości wykonania robót na podstawie pomiarów i badań.

Cena jednostkowa obejmuje:

a) Wykonanie konstrukcji jako całości oraz elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbu-
dowania w istniejącą konstrukcję:

–        prace przygotowawcze,

–        dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

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

–        sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

–        badanie i obróbka elementów stalowych do scalania,

–        scalanie elementów i ich spawanie,

–        montaż próbny konstrukcji,

–        oznaczenie elementów według kolejności montażu,

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

–         gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań.

b) Transport konstrukcji:

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

–        załadunek konstrukcji na środki transportu,

–        przewiezienie konstrukcji z wytwórni na plac budowy,



–        rozładunek konstrukcji na placu składowym na budowie,

–        usunięcie uszkodzeń powstałych w trakcie transportu.

c) Montaż konstrukcji jako całości na budowie:

–        prace przygotowawcze i pomiarowe,

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

–        wykonanie „Projektu rusztowań i pomostów”,

–        montaż rusztowań i pomostów roboczych,

–        sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

–        montaż wstępny z regulacją geometrii,

–   stałe zespolenie elementów przez spawanie,

–        wykonanie innych połączeń (na śruby),

–        usunięcie ewentualnych usterek,

–        demontaż ewentualnych rusztowań i pomostów roboczych,

–        uporządkowanie miejsca robót,

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

–         gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań.

d) Montaż elementów konstrukcji stalowej w istniejącej konstrukcji:

–       prace przygotowawcze i pomiarowe,

–       wykonanie „Projektu montażu elementów konstrukcji” wraz z „Projektem 
technologii spawania”, „Projektem wykonania połączeń na śruby sprężające” i „Projektem
wykonania połączeń na nity”,

–       wykonanie „Projektu rusztowań i pomostów”,

–       montaż rusztowań i pomostów roboczych,

–       sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

–       montaż wstępny z regulacją geometrii,

–   stałe zespolenie elementów przez spawanie,

–       wykonanie innych połączeń (na nity lub śruby),

–       usunięcie ewentualnych usterek,

–       demontaż ewentualnych rusztowań i pomostów roboczych,

–       uporządkowanie miejsca robót,

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

–       gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań.

Cena zawiera również zapas na odpady i ubytki materiałowe.

10.     Przepisy związane

10.1. Normy



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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

13.       PN-H-93419:1997            Dwuteowniki stalowe równoległościenne I PE walcowane na gorąco. 
Wymiary.

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

15.       PN-EN 10024:1998            Dwuteowniki stalowe z pochyloną wewnętrzną powierzchnią stopek 
walcowane na gorąco. Tolerancja kształtu i wymiarów.

16.       PN-71/H-93451            Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne.

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

18.       PN-EN 10279:2003            Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancje kształtu, wymiarów i 
masy.

19.       PN-91/H-93406            Stal. Teowniki walcowane na gorąco.

20.       PN-EN 10055:1999            Stal. Teowniki równoramienne z zaokrągloną stopką i ramieniem, 
walcowane na gorąco. Wymiary oraz tolerancje kształtu i wymiarów.

21.       PN-EN 10056-1:2000            Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. 
Wymiary.

22.       PN-EN 10056-2:1998                Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 
konstrukcyjnej. Tolerancje kształtu i wymiarów.

23.       PN-EN 10056-2:1998            Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali
/Ap1:2003 (poprawka)            konstrukcyjnej. Tolerancje kształtu i wymiarów.

24.       PN-EN 10248-1:1999             Grodzice walcowane na gorąco ze stali niestopowych. Techniczne 
warunki dostawy.

25.       PN-EN 10248-2:1999             Grodzice walcowane na gorąco ze stali niestopowych. Tolerancje 
kształtu i wymiarów.

26.       PN-EN 10210-1:2000             Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

27.       PN-EN 10210-2:2000             Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne.

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

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

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



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

32.       PN-EN 10219-1:2000             Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy.

33.       PN-EN 10219-2:2000             Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne.

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

35.       PN-73/H-93460.01            Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki równoramienne 
ze stali węglowej zwykłej jakości o Rm do 490 MPa.

36.       PN-73/H-93460.02            Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki równoramienne 
ze stali niskostopowej o podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490 MPa.

37.       PN-73/H-93460.03            Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Ceowniki równoramienne ze
stali węglowej zwykłej jakości o Rm do 490 MPa.

38.       PN-73/H-93460.04            Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Ceowniki równoramienne ze
stali niskostopowej o podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490 MPa.

39.       PN-73/H-93400.05            Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki 
nierównoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o Rm do 490 MPa.

40.       PN-73/H-93460.06            Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki 
nierównoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490 MPa.

41.       PN-EN 10249-1:2000            Grodzice kształtowane na zimno ze stali niestopowych. Techniczne 
warunki dostawy.

42.       PN-EN 10249-2:2000            Grodzice kształtowane na zimno ze stali niestopowych. Tolerancje       
                                                kształtu i wymiarów.

43.       PN-76/H-93461.03            Kształtowniki stalowe gięte na zimno określonego przeznaczenia.
                                                Kształtowniki na grodzice.

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

45.       PN-ISO 8992:1996            Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub                
                                                dwustronnych i nakrętek.

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

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

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

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

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

51.       PN-83/M-82343            Śruby z łbem sześciokątnym powiększonym do połączeń sprężonych.

52.       PN-83/M-82171            Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń sprężonych.

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

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

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

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

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

58.       PN-83/M-82039            Podkładki okrągłe do połączeń sprężonych.

59.       PN-88/M-82952            Nity z łbem kulistym.



60.       PN-88/M-82954            Nity z łbem stożkowym.

61.       PN-EN 759:2000            Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne       
                                                dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu,                        
                                    wymiary, tolerancje i znakowanie.

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

63.       PN-EN 12070:2002            Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i pręty do
                                                            spawania łukowego stali odpornych na pełzanie. Klasyfikacja.

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

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

66.       PN-87/M-04251            Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości 
liczbowe parametrów.

67.       PN-EN ISO 9013:2002            Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakości i tolerancje        
                                                            wymiarów powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem).

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

69.       PN-85/M-69775            Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klasy               
                                    wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych.

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

71.       PN-87/M-69776            Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin 
                                                na podstawie gęstości optycznej obrazu na radiogramie.

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

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

74.       PN-M-48090:1996            Rusztowania stalowe z elementów składanych do budowy mostów.          
                                                Wymagania i badania przy odbiorze zmontowanych konstrukcji.

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

10.2. Inne dokumenty:

1.         Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207,             
poz. 2016; z późniejszymi zmianami),

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

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



5.     SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.07.00 IZOLACJE PRZECIWWODNE I PRZECIWWILGOCIOWE

1. Wstęp

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące wy-
konania i odbioru robót związanych z wykonaniem izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych
konstrukcji betonowych, żelbetowych przy remoncie mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem w 
km 0+000-0+010 .

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrakto-
wy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych konstrukcji betonowych, 
żelbetowych i stalowych, związanych z budową, przebudową, modernizacją i remontem obiektów.

1.4. Określenia podstawowe

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

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności 
na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera.

2.      Materiały

2.1. Wymagania ogólne

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

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

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

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

–   ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, 
poz.1360, z późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej 
przez ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych na konstrukcjach betonowych, 
żelbetowych i stalowych dopuszczalne jest stosowanie wyłącznie materiałów zgodnych z dokumen-
tacją projektową i posiadających aprobatę techniczną IBDiM do tego typu zastosowań.

2.2. Wymagania szczegółowe

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych są:

2.2.1. Materiały do przygotowania powierzchni stalowych

Materiały do przygotowania powierzchni stalowych do układania izolacji powinny odpowiadać 



zaleceniom podanym w kartach technicznych stosowanych materiałów oraz być zgodne z normami: 
PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO 
11126-1:2001.

2.2.2. Materiały do przygotowania powierzchni betonowych

Do napraw uszkodzeń i ubytków betonu należy stosować materiały zgodne z SST dotyczącą napraw 
konstrukcji betonowych i żelbetowych.

2.2.3. Izolacje

Materiały izolacyjne powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych 
stosowanych materiałów oraz w przypadku izolacji bitumicznych być zgodne z normą PN-69/B-
10260.

2.2.3.1. Izolacje wykonywane na zimno

Do wykonywania izolacji na zimno mogą być stosowane następujące materiały:

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

–   inne materiały przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadające wymaganiom podanym 
w kartach technicznych stosowanych materiałów i posiadające aprobaty techniczne IBDiM do tego 
typu zastosowań.

2.2.3.2. Izolacje wykonywane na gorąco

Do wykonywania izolacji na gorąco mogą być stosowane następujące materiały:

–   lepiki asfaltowe i asfaltowo-polimerowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-B-
24625:1998,

–   papy asfaltowe zgrzewalne powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-90/B– 04615, PN-
92/B-27618, PN-92/B-27619 oraz PN-B-27620:1998,

–   inne materiały przewidziane w dokumentacji projektowej odpowiadające wymaganiom podanym 
w kartach technicznych stosowanych materiałów i posiadające aprobaty techniczne IBDiM do tego 
typu zastosowań.

2.2.3.3. Izolacje membranowe

Do wykonywania izolacji membranowych należy stosować materiały przewidziane w dokumentacji 
projektowej odpowiadające wymaganiom podanym w kartach technicznych stosowanych 
materiałów i posiadające aprobaty techniczne IBDiM do tego typu zastosowań.

Materiały do wykonania izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej na konstrukcjach betono-
wych, żelbetowych lub stalowych powinny odpowiadać wymaganiom dokumentacji projektowej 
oraz niniejszej SST.

2.2.4. Materiały do wykonywania warstw ochronnych izolacji

Do wykonywania warstw ochronnych izolacji należy stosować:

– geowłókninę o gramaturze 500 g/m2 odpowiadającą wymaganiom normy PN-EN 13252:2002,

–   płytki betonowe o wymiarach 35×35×5 cm wykonane z betonu klasy min. B20 murowane na 
zaprawie cementowej M12 (beton powinien odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej 
wykonywania konstrukcji betonowych i żelbetowych),

–   warstwę betonu klasy min. B20 zbrojonego ortogonalną siatką o oczkach 10×10 cm z prętów 
Ø 4,5 mm ze stali klasy A-I o grubości zgodnej z dokumentacją projektową (beton i zbrojenie 
powinny odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej wykonywania konstrukcji 
betonowych i żelbetowych),

– zabezpieczenie przeciwwilgociowe na powierzchniach betonowych warstw ochronnych 



stykających się z gruntem powinno odpowiadać wymaganiom jak dla materiałów izolacyjnych.

3. Sprzęt

Roboty związane z wykonaniem izolacji przeciwwodnych i przeciwwilgociowych na konstrukcjach 
betonowych, żelbetowych i stalowych mogą być wykonane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu 
dowolnego sprzętu przeznaczonego do wykonania zamierzonych robót.

Sprzęt powinien być zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych 
materiałów.

Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać wymagania 
techniczne w zakresie BHP.

4.      Transport

Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i spełniać 
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

Materiały izolacyjne należy przewozić w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposób, 
aby zabezpieczyć opakowania przed uszkodzeniem.

5.      Wykonanie robót

5.1. Ogólne warunki wykonania robót:

Wykonanie robót powinno być zgodne kartami technicznymi stosowanych materiałów, normą 
PN-69/B-10260 i oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty związane z wykonaniem 
izolacji.

Podwykonawca robót izolacyjnych powinien posiadać stosowne do zadania referencje z wykonywa-
nia podobnych izolacji przeciwwodnych lub przeciwwilgociowych na konstrukcjach betonowych, 
żelbetowych i stalowych obiektów inżynieryjnych.

Ostateczną decyzję o zakwalifikowaniu przedstawionego przez Wykonawcę Podwykonawcy do 
wykonania izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej obiektów inżynieryjnych podejmuje 
Inżynier. Wykonawca nie może przenieść wykonywania izolacji do innego Podwykonawcy niż 
zaakceptowany przez Inżyniera – bez zgody Inżyniera.

Roboty powinny być prowadzone pod nadzorem Producenta materiału izolacyjnego oraz zgodnie 
z normą PN-69/B-10260 w przypadku izolacji bitumicznych.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robót powinna mieścić się w granicach od +5°C do 
+35°C i być o 3 stopnie wyższa od temperatury punktu rosy.

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

5.2. Zakres wykonywania robót

5.2.1. Przygotowanie rusztowań roboczych

Rusztowania robocze powinny odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej rusztowań.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni stalowych

Powierzchnie stalowe powinny być oczyszczone, odtłuszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-
89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-
EN ISO 8504-2:2002, PN-ISO 8501-1:1996, PN-ISO 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-
97052.

Powierzchnie powinny być przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta izolacji podanymi 
w kartach technicznych stosowanych materiałów.



Bezpośrednio przed pokryciem powierzchni materiałami do gruntowania należy powierzchnię 
przedmuchać sprężonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiadać zaleceniom podanym w 
kartach technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

–   stanu podłoża,

– temperatury,

– wilgotności.

5.2.3. Przygotowanie powierzchni betonowych

Pokrywana powierzchnia musi być oczyszczona, sucha, bez pyłu i zanieczyszczeń. Należy usunąć 
wszystkie luźne części i substancje zakłócające wiązanie, takie jak pyły, oleje, tłuszcze, resztki 
środków pielęgnacyjnych i związanych z szalunkiem itd. Zagłębienia i małe uszkodzenia należy 
wyrównać, a większe ubytki wypełnić, zgodnie z zaleceniami SST dotyczącej napraw konstrukcji 
betonowych i żelbetowych.

Materiały do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych powinny być zgodne z zaleceniami 
Producenta materiałów izolacyjnych.

I odwrotnie, materiały izolacyjne powinny być zgodne z zaleceniami Producenta materiałów do na-
praw konstrukcji betonowych i żelbetowych.

Bezpośrednio przed pokryciem betonu izolacją, należy powierzchnię betonu przedmuchać sprężo-
nym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do wykonania izolacji powinny odpowiadać zaleceniom podanym w 
kartach technicznych stosowanych materiałów i ich aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

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

– temperatury podłoża,

– wilgotności podłoża (maksimum 4% – chyba, że materiał jest przeznaczony do układania na pod-
łoża o większej wilgotności),

–   wieku betonu.

5.2.4. Gruntowanie

Powierzchnie betonowe i stalowe powinny być gruntowane za pomocą środków gruntujących, 
zalecanych przez Producenta materiału izolacyjnego lub będących elementem danego materiału 
izolacyjnego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczną IBDiM.

5.2.5. Wykonanie warstwy izolacyjnej

Prace związane z wykonaniem izolacji winny być prowadzane z zachowaniem wymagań 
dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat 
technicznych wydanych przez IBDiM.

Metody wykonania izolacji:

– malowanie pędzlem,

– nanoszenie wałkiem,

– natryskiwanie,

– szpachlowanie,

– przyklejanie lub rozwijanie gotowych materiałów izolacyjnych.

Przy nakładaniu poszczególnych warstw izolacji należy przestrzegać zalecanych przez Producenta 



zakresów temperatur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powietrza.

Podłoże oraz każda nanoszona warstwa powinny być odebrane przez Inżyniera. Przystąpienie do 
kolejnych etapów robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do 
Dziennika Budowy.

5.2.6. Wykonanie warstwy ochronnej

Prace związane z wykonaniem warstw ochronnych izolacji winny być prowadzone z zachowaniem 
wymagań dokumentacji projektowej, odpowiednich norm oraz postanowień SST dotyczącej 
wykonywania konstrukcji betonowych i żelbetowych, jak i niniejszej SST.

6.      Kontrola jakości

Kontrola robót obejmuje:

– stwierdzenie właściwej jakości materiału na podstawie atestu Producenta,

– sprawdzenie zgodności sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiału,

– sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

–   kontrolę prawidłowości przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni
pod względem równości, braku plam i zabrudzeń),

–   kontrolę wytrzymałości betonu na odrywanie,

–   kontrolę prawidłowości wykonania izolacji (wizualna ocena wykonania izolacji z oceną jedno-
rodności wykonania powłok, stwierdzeniem braku pęcherzy, złuszczeń lub odspojeń itp.),

– oznaczenie rzeczywistej grubości powłoki (grubość powłoki winna być zgodna z wartością podaną
w dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubość tę określa się jako średnią 
arytmetyczną z kilku pomiarów w miejscach wskazanych przez Inżyniera; grubość określa się 
metodami nieniszczącymi lub niszczącymi w sposób zgodny z aprobatą techniczną IBDiM,

–   kontrolę poprawności naprawienia błędów w wykonanej izolacji,

–   kontrolę wykonania warstwy ochronnej,

– oznaczenie przyczepności izolacji (w przypadku izolacji natryskowych).

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową jest m2 (metr kwadratowy) wykonanej izolacji zgodnie z dokumentacją 
projektową i obmiarem w terenie.

8. Odbiór robót

Podłoże oraz każda nanoszona warstwa powinny być odebrane przez Inżyniera. Przystąpienie do ko-
lejnych etapów robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do Dzien-
nika Budowy.

Wykonanie izolacji uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, niniejszą SST 
i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych 
w dokumentacji projektowej, przywołanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daty 
wyniki pozytywne.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena za 1 m2 wykonanej izolacji, zgodnie z dokumentacją projektową, 
obmiarem robót, atestem Producenta izolacji i oceną jakościową na podstawie wyników pomiarów 
i badań.

Cena jednostkowa obejmuje:



–   prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

– opracowanie „Projektu organizacji robót” wraz z harmonogramem,

–   montaż i demontaż ewentualnych rusztowań,

–   montaż i demontaż ewentualnych namiotów,

– przygotowanie i oczyszczenie podłoża,

– przygotowanie materiałów do wykonania izolacji,

– wykonanie warstwy gruntującej,

– wykonanie izolacji przeciwwodnej lub przeciwwilgociowej,

– wykonanie naprawy stwierdzonych błędów w wykonaniu izolacji,

– wykonanie warstw ochronnych izolacji zgodnie z dokumentacją projektową,

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

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań,

– oczyszczenie i uporządkowanie terenu robót.

Cena jednostkowa zawiera również zapas na odpady i ubytki materiałowe.

10.     Przepisy związane

10.1. Normy:

 1.        PN-EN ISO 8504-1:2002Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb                             
                                    i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni.                            
                                    Część 1: Zasady ogólne.

 2.        PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb                 
                                                i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni.                            
                                    Część 2: Obróbka strumieniowo-ścierna.

 3.        PN-EN ISO 11124-1:2000Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb                 
                                                i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące                                
                                    metalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-                          
                                    ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 4.        PN-EN ISO 11126-1:2001Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb                 
                                                i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące;                               
                                    niemetalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-                          
                                    ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

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

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

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

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

 9.        PN-91/B-27618 Papa asfaltowa zgrzewalna na osnowie zdwojonej przeszywanej z tkaniny szklanej i 
welonu szklanego.

10.       PN-92/B-27619 Papa asfaltowa na folii lub taśmie aluminiowej.

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

12.       PN-EN 13252:2002 Geotekstylia i wyroby pokrewne. Właściwości wymagane w odniesieniu do 
wyrobów stosowanych w systemach drenarskich.



13.       PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

14.       PN-EN ISO 4618-3:2001 Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczące wyrobów lakierowych. Część 
3: Przygotowanie powierzchni i metody nakładania.

15.       PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą 
ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

16.       PN-ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży 
stalowych oraz po całkowitym usunięciu nałożonych powłok.

18.       PN-ISO 8501-2:1998             Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami 
podłoży stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok.

18.       PN-70/H-91051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, żeliwa do 
malowania. Ogólne wytyczne.

19.       PN-701H-91052 Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, żeliwa do 
malowania.

10.2. Inne dokumenty:

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

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

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



6.     SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.06.00    ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE KONSTRUKCJI 
STALOWYCH

1. Wstęp

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji 
stalowych w postaci powłok malarskich przy remoncie mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem 
w km 0+000-0+010 .

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrak-
towy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powłok malarskich, 
związanych z budową, przebudową, modernizacją i remontem obiektów inżynieryjnych.

1.4. Określenia podstawowe

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

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności 
na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera.

2.      Materiały

2.1. Wymagania ogólne

Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami

niniejszej SST i dokumentacji projektowej.

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

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

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

–   ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, 
poz. 1360, z późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej 
przez ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania powłok malarskich na powierzchniach stalowych dopuszczalne jest stosowanie 
wyłącznie systemowych zestawów malarskich zgodnych z dokumentacją projektową i posiadających
aprobatę techniczna IBDiM do tego typu zastosowań.

2.2. Wymagania szczegółowe

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji



stalowych w postaci powłok malarskich są:

2.2.1. Materiały do przygotowania powierzchni

Materiały do przygotowania powierzchni powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach 
technicznych stosowanych zestawów malarskich oraz być zgodne z normami: PN-EN ISO 8504-
1:2002, PN-EN ISO 8504-2:2002, PN-EN ISO 11124-1:2000 oraz PN-EN ISO 11126-1:2001.

2.2.2. Farby

Materiały malarskie powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach technicznych 
stosowanych zestawów malarskich oraz być zgodne z normami: PN-EN ISO 12944-1:2001, PN-EN 
ISO 12944-5:2001 oraz PN-89/C-81400.

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

Farby powinny być pakowane i przechowywane zgodnie z PN-89/C-81400 oraz wg kart technolo-
gicznych przyjętych zestawów malarskich.

3. Sprzęt

Roboty związane z wykonaniem zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych mogą być 
wykonane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu przeznaczonego do wykonania 
zamierzonych robót.

Sprzęt powinien być zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych 
zestawów malarskich.

Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać wymagania 
techniczne w zakresie BHP.

4.      Transport

Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i spełniać 
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

Materiały malarskie należy przewozić w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposób, aby
zabezpieczyć opakowania przed uszkodzeniem, a materiał przed wylaniem.

5.      Wykonanie robót

5.1. Ogólne warunki wykonania robót

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

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty związane z wykonaniem 
zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych w postaci powłok malarskich.

Podwykonawca robót antykorozyjnych powinien posiadać stosowne do zadania referencje z 
wykonywania podobnych zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych na obiektach 
inżynieryjnych.

Ostateczną decyzję o zakwalifikowaniu, przedstawionego przez Wykonawcę Podwykonawcy, do 
wykonania zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji stalowych obiektów inżynieryjnych, podej-
muje Inżynier. Wykonawca nie może przenieść wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego do 
innego Podwykonawcy niż zaakceptowany przez Inżyniera bez zgody Inżyniera.

Roboty powinny być prowadzone pod nadzorem Producenta materiału malarskiego oraz zgodnie 
z normą PN-EN ISO 12944-7:2001.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robót powinna mieścić się w granicach od +5°C do 
+25°C i być o 3 stopnie wyższa od temperatury punktu rosy.



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

5.2. Zakres wykonywania robót

5.2.1. Przygotowanie rusztowań roboczych podwieszonych lub stojących

Rusztowania robocze powinny odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej rusztowań.

5.2.2. Przygotowanie powierzchni

Powierzchnie stalowe powinny być oczyszczone, odtłuszczone zgodnie z wymaganiami norm: PN-
89/S-10050, PN-EN ISO 4618-3:2001, PN-EN ISO 12944-4:2001, PN-EN ISO 8504-1:2002, PN-
EN ISO 8504-2:2002, PN-ISO 5501-1:1996, PN-S0 8501-2:1998, PN-70/H-97051 oraz PN-70/H-
97052.

Powierzchnie powinny być przygotowane zgodnie z zaleceniami producenta zestawu malarskiego 
podanymi w kartach technicznych stosowanych materiałów.

Bezpośrednio przed pokryciem powierzchni materiałami do gruntowania należy powierzchnię 
przedmuchać sprężonym owietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do zabezpieczenia powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach
technicznych Producenta i aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

–   stanu podłoża,

– temeratury,

– wilgotności.

5.2.3. Gruntowanie

Powierzchnie stalowe powinny być gruntowane za pomocą środków gruntujących, będących 
elementem danego zestawu malarskiego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą 
techniczną IBDiM.

5.2.4. Wykonanie warstwy nawierzchniowej

Warstwa nawierzchniowa powinna być wykonywana za pomocą materiałów będących elementem 
danego zestawu malarskiego zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczną IBDiM.

Prace związane z wykonaniem zabezpieczeń antykorozyjnych powierzchni stalowych w postaci 
powłok malarskich winny być prowadzone z zachowaniem wymagań dokumentacji projektowej, 
odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM.

Metody nanoszenia materiałów malarskich:

– malowanie pędzlem,

– nanoszenie wałkiem,

– natryskiwanie.

Przy nakładaniu poszczególnych warstw należy przestrzegać zalecanych przez Producenta zakresów 
temperatur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powietrza.

Podłoże oraz każda nanoszona warstwa powinna być odebrana przez Inżyniera. Przystąpienie od ko-
lejnych etapów robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do Dzien-
nika Budowy.

6.      Kontrola jakości

Kontrola robót obejmuje:

– stwierdzenie właściwej jakości materiału na podstawie atestu Producenta,

– sprawdzenie zgodności sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiału,



– sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

–   kontrolę prawidłowości przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierz-
chni),

–   kontrolę prawidłowości wykonania zabezpieczenia (wizualna ocena wykonania pokrycia z oceną 
jednorodności wykonania powłok, stwierdzeniem braku pęcherzy, złuszczeń itp.),

– oznaczenie rzeczywistej grubości powłoki (grubość powłoki winna być zgodna z wartością podaną
w dokumentacji projektowej i zgodna z zaleceniami Producenta; grubość tę określa się jako średnią 
arytmetyczną z kilku pomiarów w miejscach wskazanych przez Inżyniera; grubość określa się 
metodami nieniszczącymi; sprawdzenie grubości powłoki malarskiej wg normy 
PN-EN ISO 12944-7:2001.

– oznaczenie przyczepności powłoki malarskiej.

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową jest m2 (metr kwadratowy) wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego 
konstrukcji stalowych w postaci powłok malarskich zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem
w terenie.

8. Odbiór robót

W przypadku wykonywania nowych konstrukcji stalowych w postaci przęseł obiektów 
inżynieryjnych oraz montażu nowych elementów w istniejących konstrukcjach stalowych Inżynier, 
w porozumieniu z Wykonawcą, powołuje Komisję Odbioru, której zadaniem jest sprawowanie 
nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako całości oraz wykonaniem i montażem nowych 
elementów w konstrukcjach istniejących i jednocześnie nadzór nad wykonaniem zabezpieczenia 
antykorozyjnego nowej konstrukcji, a w przypadku konstrukcji istniejących nad wykonaniem 
zabezpieczenia antykorozyjnego nowych elementów konstrukcji oraz konstrukcji istniejącej.

W przypadku konstrukcji istniejącej, która nie podlega remontowi lub modernizacji poprzez 
wymianę lub dodanie nowych elementów konstrukcji stalowej, gdy w/w Komisja Odbioru nie 
została powołana Inżynier, w porozumieniu z wykonawcą, powołuje Komisję Odbioru, której 
zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego istniejącej 
konstrukcji.

Poszczególne etapy wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego są odbierane przez Komisję 
poprzez sporządzenie odpowiedniego protokołu.

Do odbioru końcowego Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedkłada wszystkie doku-
menty techniczne, świadectwa jakości materiałów, jak również dziennik wykonania zabezpieczenia 
antykorozyjnego oraz protokoły odbioru częściowego.

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej w postaci powłok malarskich uznaje się za 
wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli 
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, 
przywołanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST dały wyniki pozytywne.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena za 1 m2 zabezpieczonej antykorozyjnie konstrukcji stalowej w po-
staci powłok malarskich, zgodnie z dokumentacją projektową, obmiarem robót, atestem Producenta 
zestawu malarskiego i oceną jakościową na podstawie wyników pomiarów i badań. Cena jedno-
stkowa obejmuje:

–   prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,



– opracowanie „Projektu organizacji robót” wraz z harmonogramem,

–   montaż i demontaż ewentualnych rusztowań,

–   montaż i demontaż ewentualnych namiotów,

– przygotowanie i oczyszczenie podłoża,

– przygotowanie materiałów do zabezpieczenia antykorozyjnego,

– wykonanie warstwy gruntującej,

– wykonanie warstw wierzchnich powłoki malarskiej zabezpieczenia antykorozyjnego,

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

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań,

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

10.     Przepisy związane

10.1. Normy:

 1.    PN-EN ISO 8504-1:2002   Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. 
Część 1: Zasady ogólne.

 2.    PN-EN ISO 8504-2:2002   Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Metody przygotowania powierzchni. 
Część 2: Obróbka strumieniowo-ścierna.

 3.    PN-EN ISO 11124-1:2000   Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące 
metalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-
ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 4.    PN-EN ISO 11126-1 :2001  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Wymagania techniczne dotyczące 
niemetalowych ścierniw stosowanych w obróbce strumieniowo-
ściernej. Część 1: Ogólne wprowadzenie i klasyfikacja.

 5.    PN-EN ISO 12944-1:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 
za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 1: Ogólne 
wprowadzenie.

 6.    PN-EN ISO 12944-5:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 
za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 5: Ochronne
systemy malarskie.

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

 8.    PN-89/S-1005  Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

 9.    PN-EN ISO 12944-7:2001   Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 
za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 7: 
Wykonywanie i nadzór prac malarskich.

10.   PN-EN ISO 4618-3:2001   Farby i lakiery. Terminy i definicje dotyczące wyrobów 
lakierowych. Część 3: Przygotowanie powierzchni i metody 
nakładania. 

11.   PN-EN ISO 12944-4:2001  Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych 
za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje 



powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni.

12.   PN-ISO 8501-1:1996  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni.
Stopnie skorodowania i stopnie przygotowanianie 
zabezpieczonych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych 
po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok.

13.   PN-ISO 8501-2:1998  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 
i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni.
Stopnie przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży 
stalowych po miejscowym usunięciu tych powłok.

14.   PN-70/H-97051   Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa, żeliwa 
do malowania. Ogólne wytyczne.

15.   PN-70/H-97052  Ochrona przed korozją. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa, 
żeliwa do malowania.

10.2. Inne dokumenty:

1.          Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 
207, poz. 2016, z późniejszymi zmianami),

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

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



7.        SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

M.03.00       NAPRAWA KONSTRUKCJI BETONOWYCH 
I ŻELBETOWYCH

1. Wstęp

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące wy-
konania i odbioru robót związanych z wykonaniem napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych 
przy remoncie mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem w km 0+000-0+010 .

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontrakto-
wy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robót objętych SST

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych, związanych z budową, przebudową, 
modernizacją i remontem obiektów inżynieryjnych.

1.4. Określenia podstawowe

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

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności 
na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera.

2.      Materiały

2.1. Wymagania ogólne

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

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

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

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

–   ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, 
poz. 1360, z późniejszymi zmianami).

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej 
przez ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

Do wykonywania napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych dopuszczalne jest stosowanie 
wyłącznie systemowych zestawów do napraw i iniekcji konstrukcji betonowych i żelbetowych 
zgodnych z dokumentacją projektową i posiadających aprobatę techniczna IBDiM do tego typu 
zastosowań oraz betonów zgodnych z SST dotyczącą wykonywania konstrukcji betonowych i żelbe-
towych.

Materiały do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych powinny spełniać wymagania normy 
PN-EN 1504-1:2000.



2.2. Wymagania szczegółowe

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych są:

2.2.1. Materiały do napraw podłoża

Do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych najczęściej stosuje się następujące materiały:

–   beton,

–   beton natryskowy,

–   zaprawy typu PC (Polimer Concrete),

–   zaprawy typu PCC (Polimer Cement Concrete),

–   zaprawy szpachlowe.

Beton stosowany do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych powinien odpowiadać wymaga-
niom dokumentacji projektowej oraz SST dotyczącej wykonywania konstrukcji betonowych i żel-
betowych.

Materiał naprawczy stosowany do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych powinien odpo-
wiadać wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

2.2.2. Materiały do iniekcji

Do wykonywania iniekcji rys w konstrukcjach betonowych i żelbetowych najczęściej stosuje się 
następujące materiały:

–   żywice epoksydowe,

–   żywice poliuretanowe,

–   żywice akrylowe,

–   zaczyny i suspencje cementowe,

– materiały uzupełniające (wentyle, zawory, zaprawy do uszczelnienia).

Materiał iniekcyjny stosowany do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych powinien odpowia-
dać wymaganiom dokumentacji projektowej oraz niniejszej SST.

3. Sprzęt

Roboty związane z wykonaniem napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych mogą być wykonane
ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu przeznaczonego do wykonania zamie-
rzonych robót.

Sprzęt powinien być zgodny z zaleceniami podanymi w kartach technologicznych stosowanych 
materiałów do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych.

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.

Materiały należy przewozić w oryginalnych opakowaniach producenta, w taki sposób, aby zabezpie-
czyć opakowania przed uszkodzeniem, a materiał przed wylaniem.

5.      Wykonanie robót

5.1. Ogólne warunki wykonania robót



Wykonanie robót powinno być zgodne normą PN-S-10040:1999, SST dotyczącą wykonywania 
konstrukcji betonowych i żelbetowych oraz warunkami technicznymi D2.

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty związane z wykonaniem 
napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych.

Wykonawca nie może zlecić wykonywania napraw innemu Podwykonawcy bez zgody Zama-
wiającego.

Roboty powinny być prowadzone pod nadzorem Producenta materiałów do napraw konstrukcji 
betonowych i żelbetowych oraz zgodnie z kartami technicznymi lub aprobatami technicznymi 
IBDiM stosowanych materiałów.

Temperatura otoczenia w czasie wykonywania robót powinna mieścić się w granicach od +5°C do 
+25°C i być o 3 stopnie wyższa od temperatury punktu rosy.

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

5.2. Zakres wykonywania robót

5.2.1. Przygotowanie rusztowań roboczych podwieszonych lub stojących

Rusztowania robocze powinny odpowiadać wymaganiom podanym w SST dotyczącej rusztowań.

5.2.2. Naprawy powierzchniowe

5.2.2.1. Przygotowanie powierzchni

Skorodowane elementy konstrukcji betonowych i żelbetowych powinny być usunięte przez skucie, 
piaskowanie lub użycie wody pod wysokim ciśnieniem (lanca wodna). Stal zbrojeniową należy 
oczyścić do stopnia czystości wymaganego w kartach technicznych stosowanych materiałów.

Naprawiana powierzchnia musi być oczyszczona, sucha, bez pyłu i zanieczyszczeń, beton nie może 
wykazywać oznak korozji. Należy usunąć wszystkie luźne części i substancje zakłócające wiązanie, 
takie jak pyły, oleje i tłuszcze itd.

Bezpośrednio przed naprawą, należy powierzchnię betonu przedmuchać sprężonym powietrzem.

Powierzchnie przeznaczone do napraw powinny odpowiadać zaleceniom podanym w kartach 
technicznych stosowanych materiałów i ich aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

– wytrzymałości podłoża na odrywanie (minimum 1,0 MPa),

– temperatury podłoża,

– wilgotności podłoża,

– szorstkości.

5.2.2.2. Gruntowanie (warstwa szczepna)

Powierzchnie betonowe powinny być gruntowane (jeżeli zestaw przewiduje zastosowanie gruntu) za
pomocą środków gruntujących, będących elementem danego zestawu do napraw konstrukcji 
betonowych i żelbetowych zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczna IBDiM.

5.2.2.3. Zabezpieczenie antykorozyjne stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna być zabezpieczana antykorozyjnie (jeżeli zestaw przewiduje zastosowanie
zabezpieczenia) za pomocą środków, będących elementem danego zestawu do napraw konstrukcji 
betonowych i żelbetowych zgodnie z kartą techniczną Producenta i aprobatą techniczna IBDiM.

5.2.2.4. Wykonanie wypełnienia i warstwy wyrównującej

Wypełnienie i warstwa wyrównująca powinna być wykonywana za pomocą materiałów będących 
elementem danego zestawu do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych zgodnie z kartą 



techniczną Producenta i aprobatą techniczną IBDiM.

Prace związane z wykonaniem naprawy winny być prowadzone z zachowaniem wymagań 
dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart technicznych Producenta i aprobat 
technicznych wydanych przez IBDiM dla stosowanego materiału.

Przy nakładaniu poszczególnych warstw materiałów naprawczych należy przestrzegać zalecanych 
przez Producenta sposobów nakładania materiałów naprawczych, stanu podłoża, zakresów tempera-
tur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powietrza.

Podłoże oraz każda nanoszona warstwa powinna być odebrana przez Inżyniera. Przystąpienie do 
kolejnych etapów robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do 
Dziennika Budowy.

5.2.3. Iniekcje

5.2.3.1. Przygotowanie rys

Skorodowane elementy konstrukcji betonowych i żelbetowych powinny być usunięte przez skucie, 
piaskowanie lub użycie wody pod wysokim ciśnieniem (lanca wodna).

Iniektowana rysa musi być oczyszczona, sucha, bez pyłu i zanieczyszczeń, beton wokół rysy nie 
może wykazywać oznak korozji. Należy usunąć wszystkie luźne części i substancje zakłócające 
wiązanie, takie jak pyły, oleje i tłuszcze itd.

Bezpośrednio przed wykonaniem warstwy zamykającej rysę, należy rysę przedmuchać sprężonym 
powietrzem.

Sposób przygotowania rys do iniekcji powinien odpowiadać zaleceniom podanym w kartach 
technicznych stosowanych materiałów iniekcyjnych i ich aprobatach technicznych IBDiM odnośnie:

– temperatury podłoża,

– wilgotności podłoża.

Po oczyszczeniu, wzdłuż rysy należy zamontować wentyle do iniekcji. Stosuje się wentyle czynne, 
przez które wtaczany będzie środek iniekcyjny oraz wentyle bierne służące do odpowietrzenia. Na 
wentylach czynnych montuje się zawory.

Rozstaw wentyli zależy od rozstawu rys i powinien odpowiadać wartościom podanym w dokumen-
tacji projektowej lub kartach technicznych Producenta materiału iniekcyjnego.

Otwory do osadzenia wentyli wierci się pod kątem 45°, tak aby otwór przeciął rysę mniej więcej 
w połowie głębokości rysy. Średnica otworu zależy do wymiarów wentyla.

Po osadzeniu wentyli rysę uszczelnia się nakładając się wzdłuż niej warstwę pokrywającą o szero-
kości ok. 10 cm i grubości ok. 3 mm. Do wykonania zamknięcia rys stosować należy materiały 
stosowane do napraw powierzchniowych betonu.

Przygotowanie rysy do wykonania iniekcji podlega odbiorowi przez Inżyniera. Przystąpienie od ko-
lejnych etapów robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inżyniera do Dzie-
nnika Budowy.

5.2.3.3. Wykonanie iniekcji

Iniekcja (wypełnienie rys) powinna być wykonywana zgodnie z kartą techniczną Producenta i apro-
batą techniczną IBDiM stosowanego do iniekcji materiału.

Prace związane z wykonaniem iniekcji rys w konstrukcjach betonowych i żelbetowych winny być 
prowadzone z zachowaniem wymagań dokumentacji projektowej, odpowiednich norm, kart 
technicznych Producenta i aprobat technicznych wydanych przez IBDiM dla stosowanego materiału.

Przy wykonywaniu iniekcji należy przestrzegać zalecanych przez Producenta sposobów wykonania 
iniekcji, stanu podłoża, zakresów temperatur otoczenia i podłoża oraz wilgotności podłoża i powie-



trza.

Wykonanie iniekcji podlega odbiorowi przez Inżyniera.

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

6.     Kontrola jakości

Kontrola robót obejmuje:

– stwierdzenie właściwej jakości materiału na podstawie atestu Producenta,

– sprawdzenie zgodności sposobu magazynowania z zaleceniami Producenta materiału,

– sprawdzenie dopuszczalnego okresu magazynowania,

–   kontrolę prawidłowości przygotowania powierzchni (wizualna ocena przygotowania powierzchni
z oceną dokładności usunięcia skorodowanych elementów betonowych, dokładności oczyszczenia 
zbrojenia, uzyskania odpowiedniej szorstkości powierzchni oraz stwierdzeniem braku plam i za-
brudzeń),

–   kontrolę prawidłowości wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego stali zbrojeniowej (wizualna 
ocena wykonania pokrycia z oceną jednorodności wykonania powłok, stwierdzeniem braku 
pęcherzy, złuszczeń i odspojeń itp.),

–   kontrolę prawidłowości wykonania wypełnienia i warstwy wyrównującej (wizualna ocena 
wykonania wypełnienia i warstwy wyrównującej z oceną jednorodności wykonania, stwierdzeniem 
braku pęcherzy, złuszczeń i odspojeń itp.),

– oznaczenie przyczepności materiałów naprawczych na odrywanie (wytrzymałość materiałów 
naprawczych na odrywanie winna być zgodna z wartością podaną przez Producenta; określa się jako
średnią arytmetyczną z kilku pomiarów w miejscach wskazanych przez Inżyniera; wytrzymałość na 
odrywanie określa się metodami niszczącymi dlatego miejsca po badaniu należy ponownie 
naprawić),

–   kontrolę prawidłowości przygotowania rysy (wizualna ocena przygotowania powierzchni z oceną
dokładności usunięcia skorodowanych elementów betonowych, stwierdzenia braku zabrudzeń oraz 
sposobu osadzenia wentyli i zamknięcia rysy),

–   kontrolę prawidłowości wykonania iniekcji – wypełnienia rysy (wizualna ocena wykonania 
iniekcji z oceną jednorodności wykonania wypełnienia),

Kontrola robót powinna być przeprowadzona w oparciu o normy PN-88/B-01807, PN-92/B-01814 
lub PN-EN 1542:2000.

Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

7. Obmiar robót

Jednostką obmiarową jest m2 (metr kwadratowy) wykonanej naprawy konstrukcji betonowych i żel-
betowych zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w terenie.

8. Odbiór robót

Naprawę konstrukcji betonowych i żelbetowych uznaje się za wykonaną zgodnie z dokumentacją 
projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowa-
niem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywołanych normach, aprobatach tech-
nicznych IBDiM lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST daty wyniki pozytywne.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena za 1 m2 naprawionej powierzchni betonowej, zgodnie z dokumen-
tacją projektową, obmiarem robót, atestem Producenta materiałów naprawczych i oceną jakościową 



na podstawie wyników pomiarów i badań.

Cena jednostkowa obejmuje:

–   prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

– opracowanie „Projektu organizacji robót” wraz z harmonogramem,

–   montaż i demontaż ewentualnych rusztowań,

–   montaż i demontaż ewentualnych namiotów,

– przygotowanie i oczyszczenie podłoża,

– oczyszczenie i przygotowanie rys do iniekcji,

– przygotowanie materiałów do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych,

– wykonanie iniekcji rys,

– wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego stali zbrojeniowej,

– wykonanie warstwy gruntującej,

– wykonanie wypełnienia i warstwy wyrównującej,

– pielęgnacja wykonanych napraw,

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

8. Odbiór robót

Naprawę konstrukcji betonowych i żelbetowych uznaje się za wykonaną zgodnie z dokumentacją 
projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowa-
niem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywołanych normach, aprobatach tech-
nicznych IBDiM lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST dały wyniki pozytywne.

9.      Podstawa płatności

Podstawę płatności stanowi cena za 1 m2 naprawionej powierzchni betonowej, zgodnie z dokumen-
tacją projektową, obmiarem robót, atestem Producenta materiałów naprawczych i oceną jakościową 
na podstawie wyników pomiarów i badań.

Cena jednostkowa obejmuje:

–   prace przygotowawcze,

– dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót,

– opracowanie „Projektu organizacji robót” wraz z harmonogramem,

–   montaż i demontaż ewentualnych rusztowań,

–   montaż i demontaż ewentualnych namiotów,

– przygotowanie i oczyszczenie podłoża,

– oczyszczenie i przygotowanie rys do iniekcji,

– przygotowanie materiałów do napraw konstrukcji betonowych i żelbetowych,

– wykonanie iniekcji rys,

– wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego stali zbrojeniowej,

– wykonanie warstwy gruntującej,

– wykonanie wypełnienia i warstwy wyrównującej,



– pielęgnacja wykonanych napraw,

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

– gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań,

– oczyszczenie i uporządkowanie terenu robót.

10.     Przepisy związane

10.1. Normy:

1.   PN-EN 1504-1:2000    Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych. 
Definicje, wymagania, kontrola jakości i ocena zgodności. Definicje.

2.   PN-S-10040:1999       Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 
Wymagania i badania.

3.   PN-88/B-01807          Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie.

4.   PN-92/B-01814          Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie. Konstrukcje 
betonowe i żelbetowe. Metoda badania przyczepności powłok 
ochronnych.

5.   PN-EN 1542:2000     Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych. 
Metody badań. Pomiar przyczepności przez odrywanie.

10.2. Inne dokumenty:

1.   Ustawa z dnia 1 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2043 r. Nr 207, 
poz. 2016, z późniejszymi zmianami).

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

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



     8.   SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA  
 
 WYKONANIE  NAWIERZCHNI Z MIESZANKI MINERALNO – 
BITUMICZNEJ

1. Zakres Robót obj  ę  tych ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania dotyczące wykonania  i odbioru prac 
nawierzchniowych przy remoncie mostu w miejscowości Cięcina ul. Za torem w km 0+000-0+010 .

2. Przygotowanie podłoża
Podłoże pod warstwę nawierzchni z betonu asfaltowego powinno być wyprofilowane i równe.
Powierzchnia podłoża powinna być sucha i czysta.
Maksymalne nierówności podłoża pod warstwy asfaltowe, mm

Lp. Drogi i place        Podłoże pod warstwę wiążącą

1 Drogi 10

Lp. Drogi i place        Podłoże pod warstwę ścieralną

1 Drogi                            6

 
W przypadku, gdy nierówności podłoża są większe, podłoże należy wyrównać poprzez frezowanie, ułożenie
warstwy wyrównawczej lub dołożenie.
Przed rozłożeniem warstwy nawierzchni z betonu asfaltowego, podłoże należy skropić emulsją asfaltową lub
asfaltem upłynnionym.
Powierzchnie  czołowe  krawężników,  włazów,  wpustów itp.  urządzeń  powinny być  pokryte  asfaltem lub
materiałem uszczelniającym określonym w ST i zaakceptowanym przez Inżyniera.
Należy dokładnie wyczyścić  i podłoże pod montaż dylatacji 

3. Połączenie międzywarstwowe
Każdą ułożoną warstwę należy skropić emulsją (lub asfaltem upłynnionym dla warstwy ścieralnej)  przed
ułożeniem następnej, w celu zapewnienia odpowiedniego połączenia międzywarstwowego.
Skropienie powinno być wykonane z wyprzedzeniem w czasie przewidzianym na odparowanie wody lub
ulotnienie upłynniacza; orientacyjny czas wyprzedzenia wynosi co najmniej:
dla warstwy wiążącej - 2 h przy ilości od 0,5 do 1,0 kg/m2 emulsji lub asfaltu
upłynnionego,
dla warstwy ścieralnej - 0,5 h przy ilości od 0,2 do 0,5 kg/m2 emulsji lub asfaltu
upłynnionego.
Wymaganie nie dotyczy skropienia rampą otaczarki lub rozkładarki.

4. Warunki przystąpienia do Robót
Warstwa nawierzchni z betonu asfaltowego może być układana, gdy temperatura otoczenia jest nie niższa od
+5oC dla wykonywanej warstwy grubości  > 8 cm i + 10oC dla wykonywanej warstwy grubości   8 cm. Nie
dopuszcza  się  układania  mieszanki  mineralno-asfaltowej  na  mokrym  podłożu,  podczas  opadów
atmosferycznych oraz silnego wiatru (V > 16 m/s).



5.Wykonanie warstwy z betonu asfaltowego – warstwa wiążąca i ścieralna 

Dopuszcza  się  zastosowanie  mieszanki  mineralno-  asfaltowej   przeznaczonej  dla  kategorii  ruch  KR2  z
warstwą  ścieralną  średnio  ziarnistą  0-12,8  mm  po  wcześniejszej  akceptacji  receptury  przez  inżyniera.
Warstwy masy zgodnie z kosztorysem
Mieszanka  mineralno-asfaltowa  powinna  być  wbudowywana  układarką  wyposażoną  w  układ  z
automatycznym  sterowaniem  grubości  warstwy  i  utrzymywaniem  niwelety  zgodnie  z  dokumentacją
projektową.
Temperatura mieszanki wbudowywanej nie powinna być niższa od minimalnej temperatury mieszanki.
Zagęszczanie mieszanki powinno odbywać się bezzwłocznie zgodnie ze schematem przejść walca ustalonym
na odcinku próbnym.
Początkowa temperatura mieszanki w czasie zagęszczania powinna wynosić nie mniej niż:
dla asfaltu 50/70 125º C,
dla asfaltu 35/50 130º C,
Warstwa nawierzchni z betonu asfaltowego może być układana, gdy temperatura otoczenia jest nie niższa od
+5º C dla wykonywanej warstwy grubości > 8 cm i + 10º C dla wykonywanej warstwy grubości < 8 cm.
Nie  dopuszcza  się  układania  mieszanki  mineralno-asfaltowej  na  mokrym  podłożu,  podczas  opadów
atmosferycznych oraz silnego wiatru (V > 16 m/s).
Mieszanka mineralno-asfaltowa powinna być wbudowywana układarką wyposażoną w układ z
automatycznym sterowaniem grubości warstwy i utrzymywaniem niwelety.
Zagęszczanie należy rozpocząć od krawędzi nawierzchni ku osi.
Złącza w nawierzchni powinny być wykonane w linii prostej, równolegle lub prostopadle do osi drogi.
Złącza powinny być całkowicie związane, a przylegające warstwy powinny być w jednym poziomie. Złącza
w konstrukcji wielowarstwowej powinny być przesunięte względem siebie co najmniej o 15 cm.
Złącze  robocze  powinno  być  równo  obcięte  i  powierzchnia  obciętej  krawędzi  powinna  być  oklejona
samoprzylepną  taśmą  asfaltowo-  kauczukową.  Sposób  wykonywania  złącz  roboczych  powinien  być
zaakceptowany przez Inżyniera.

6 Kontrola jakości Robót
Badania i pomiary w czasie wykonywania Robót odtworzeniowych wykopów polegają na kontroli zgodności
z wymaganiami określonymi niniejszej ST oaz zgodności z dokumentacją projektową.
Sprawdzenie  zgodności  z  Dokumentacją  Projektową  polega  na  porównaniu  wykonywanych  bądź
wykonanych Robót z Dokumentacją Projektową oraz na stwierdzeniu wzajemnej zgodności na podstawie
oględzin i pomiarów.
6.1 Kontrola jakości materiałów
Wszystkie  materiały do  wykonania  Robót  muszą  odpowiadać  wymaganiom Dokumentacji  Projektowej  i
Specyfikacji  Technicznej  oraz  muszą  posiadać  świadectwa  jakości  producentów  i  uzyskać  akceptację
Inżyniera.
6.2 Badanie przed przystąpieniem do Robót
Przed przystąpieniem do Robót Wykonawca powinien wykonać badania lepiszcza, wypełniacza oraz kruszyw
przeznaczonych do produkcji mieszanki mineralno – asfaltowej -  wyników tych badań może żądać Inżynier
6.3 Badanie w czasie Robót
6.3.1. Pomiar temperatury składników mieszanki mineralno – bitumicznej
Pomiar temperatury składników mieszanki mineralno – asfaltowej polega na odczytaniu temperatury w skali
odpowiedniego termometru zamontowanego w otaczarce. Temperatura powinna być zgodna z wymaganiami
podanymi w recepcje laboratoryjnej.
6.3.2. Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno – bitumicznej
Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno – asfaltowej polega na ocenie wizualnej jej wyglądu w czasie
produkcji, załadunku, rozładunku i wbudowywaniu.
6.3.3. Badania dotyczące cech geometrycznych i właściwości warstw nawierzchni z
betonu asfaltowego
Szerokość warstwy
Szerokość  warstwy ścieralnej  z  betonu  asfaltowego  powinna  być  zgodna  z  dokumentacją  projektową,  z
tolerancją +/- 5 cm. Szerokość warstwy asfaltowej niżej położonej, nie ograniczonej krawężnikiem w nowej
konstrukcji nawierzchni, powinna być szersza z każdej strony, co najmniej o grubość warstwy położonej na
niej, nie mniej jednak niż 5 cm.
Równość warstwy



Nierówności podłużne i poprzeczne warstw z betonu asfaltowego mierzone wg BN – 68 / 8931 – 04 nie
powinny być większe od 9 mm.
Rzędne wysokościowe z tolerancją +/- 0,5 %.
Rzędne wysokościowe warstwy powinny być dostosowane do niwelety istniejącej nawierzchni i dylatacji
Wygląd warstwy
Wygląd warstwy z  betonu asfaltowego  powinien  mieć  jednolitą  teksturę,  bez  miejsc  przed  asfaltowych,
porowatych, łuszczących się i spękanych.
Zagęszczanie warstwy i wolna przestrzeń w warstwie
Zagęszczenie i wolna przestrzeń w warstwie powinny być zgodne z wymaganiami ustalonymi w
recepcie laboratoryjnej.

7 Obmiar Robót
Jednostkami obmiaru Robót są:

1 m2 – dla odtworzenia nawierzchni – warstwa wiążąca,
1 m2 – dla odtworzenia nawierzchni – warstwa ścieralna,

8 Odbiór Robót
Odbiorom Robót podlegają wszystkie operacje związane z wykonaniem Robót Odbioru dokonuje Inżynier na
podstawie zgłoszenia Wykonawcy.
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową i ST, jeżeli wszystkie pomiary i badania
z zachowaniem tolerancji dały wyniki pozytywne.

9 Podstawa płatności
9.1. Opis sposobu rozliczenia Robót podstawowych
Podstawę płatności stanowi wykonanie 1 m2 nawierzchni.
Płatność za wykonanie 1 m2 nawierzchni z masy mineralno – bitumicznej zawiera również:
- koszt oznakowanie na czas prowadzenia robót zgodnie z zatwierdzonym projektem organizacji
ruchu,
- koszt prac pomiarowych i pomocniczych,
- koszt zakupu i transportu materiału na miejsce robót,
- koszt przygotowania podłoża,
- koszt ewentualnych ustawienie deskowań,
- koszt wykonania ewentualnej podbudowy,
- koszt wyprodukowania mieszanki mineralno-bitumicznej i jej transport na miejsce wbudowania,
- koszt posmarowania lepiszczem krawędzi urządzeń obcych i krawężników,
- koszt skropienia międzywarstwowe,
- koszt rozłożenia i zagęszczenia mieszanki mineralno-asfaltowej,
- koszt obcięcia krawędzi i posmarowanie asfaltem,
- koszt uporządkowania miejsca prowadzenia robót.
9.1. Opis sposobu rozliczenia Robót tymczasowych i prac towarzyszących
Koszty Robót tymczasowych i prac towarzyszących ponosi Wykonawca, koszty te powinny być
uwzględnione w Cenie Kontraktowej.
W przypadku braku w Przedmiarze Robót indywidualnej pozycji obejmującej zakresem Roboty
tymczasowe i prace towarzyszące (zgodnie z podstawą płatności) koszty tych Robót winny być
rozłożone proporcjonalnie we wszystkich pozycjach Przedmiaru Robót. Uznaje się wówczas, że
wszelkie koszty związane z wypełnieniem wymagań w zakresie Robót tymczasowych i prac
towarzyszących nie podlegają odrębnej zapłacie i są uwzględnione w Cenie Kontraktowej.

10 Przepisy związane
Roboty będą wykonywane w sposób bezpieczny, ściśle w zgodzie z Polskimi Normami (PN) lub
odpowiednimi normami Krajów UE w zakresie przyjętym przez polskie ustawodawstwo.
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