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ROBOTY MOSTOWE :

1. M.20.01.01. WYTYCZENIE OBIEKTU STR. 3.
2. M.22.01.01. FUNDAMENTY,PRZYCZOtKI | SKRZYDELKA STR. 7.
3. M.23.00.01. tOZYSKA STALOWE STR. 36.
4. M.23.05.01. KONSTRUKCJE NO SNE | tOZYSKA STALOWE POMOSTU STR. 44.
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M.20.00.00. PRACE PRZYGOTOWAWCZE

M.20.01.00. PRACE POMIAROWE

M.20.01.01. WYTYCZENIE GEODEZYJNE DROGOWEGO OBIEKT U
INZYNIERSKIEGO

M.20.01.01. Wytyczenie obiektu o catkowitej diugo $ci powy zej 10 m

1.  WSTEP

1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce odtworzenia w terenie o0si
obiektu, osi podpoér ikrawedzi zewnetrznych ustroju niosgcego oraz punktow wysokosciowych dla

obiektow mostowych, w zwigzku z budow mostu przez rzekMiata w cggu drogi gminnej na
dziatkach o nr ewid. 209, 85/1 w @bre Moczydta i dziatkach o nr ewid. 2 i 12/1 w ¢lie Chelst
w gminie Drawsko.

1.2. Zakres stosowania ST

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

1.3. Zakres robot obj etych ST

Roboty, ktérych dotyczy ST obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu :

- wytyczenie osi i krawedzi obiektu,

- wytyczenie osi podpor,

— zalozenie reperéw roboczych w bezposrednim sgsiedztwie obiektu w nawigzaniu do niwelacji
panstwowe;.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i okresleniami
podanymi w ST D-M.00.00.00.

1.5. Ogo6lne wymagania dotycz ace robét

Ogdblne wymagania dotyczace rob6t podano w ST D-M.00.00.00. "Wymagania ogolne".

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robét iich zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, Specyfikacjami i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. 0Ogblne wymagania dotycz gce materiatdw

Ogolne wymagania dotyczgce materiatow podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne" .

2.2. Szczegolowe wymagania dotycz ace materiatow

Do wykonania rob6t wg M.20.01.01. konieczne sg nastepujgce materialy: stupki betonowe, rury stalowe,
trzpienie stalowe, pale drewniane.
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3.  SPRZET

3.1. Ogéblne wymagania dotycz ace sprz etu

Ogdblne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-.M.00.00.00 "Wymagania ogélne"
3.2. Szczegotowe wymagania dotycz gce sprz etu

Do wykonania robét objetych M.20.01.01. konieczny jest sprzet geodezyjny taki jak:
- dalmierze

- niwelatory o podwyzszonej doktadnosci

— tyczki i faty niwelacyjne

— miernicze tasmy stalowe.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania og6lne

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdéine".

4.2. Wymagania szczeg6towe

Dowolny rodzaj srodkéw transportowych zaakceptowany przez Inzyniera, stuzgcy do przewozu geodetow,
sprzetu geodezyjnego oraz materiatdw potrzebnych do wykonania rob6t objetych tg Specyfikacja.

5. WYKONANIE

5.1. Wymagania ogoine

Ogblne wymagania dotyczagce wykonania robét podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogélne”

5.2. Szczegotowe wymagania dotycz gce wykonania robét

Prace pomiarowe powinny by¢ wykonane zgodnie z obowigzujgcymi instrukcjami Gtéwnego Urzedu
Geodezji i Kartografii (GUGIK).

5.2.1. Osnowa podstawowa (state punkty kontroli)

Inzynier przekaze Wykonawcy odpowiednig liczbe statych punktdw geodezyjnych osnowy poziomej
i wysokos$ciowej, aby umozliwi¢ mu wykonanie prac zwigzanych z wytyczaniem.

5.2.2. Osnowa realizacyjna (okresowe punkty kontrol i)

W oparciu o sie¢ statych punktow geodezyjnych osnowy poziomej i wysokosciowej przekazanej przez
Inzyniera, Wykonawca zobowigzany jest do zalozenia, utrzymania i uzupetniania osnowy realizacyjnej
0 wspoirzednych poziomych i wysokosciowych dla lokalnego wytyczania robot.

Opracowany przez Wykonawce i zatwierdzony przez Inzyniera projekt osnowy realizacyjnej poziomej
i wysokosciowej oraz system przeprowadzania kontroli okresowej punktéw tej osnowy, powinny spetniac
nastepujgce warunki:

a) punkty osnowy realizacyjnej nalezy wyznaczy¢ i utrwali¢ poza terenem wykonywania rob6t oraz
odpowiednio zabezpieczyé przed naruszeniem lub uszkodzeniem,

b) odlegtos¢ pomiedzy punktami winna wynosi¢ srednio okoto 250 m, a kazdy punkt powinien by¢
oznaczony w sposoOb zatwierdzony przez Inzyniera tak, aby byt widoczny i tatwy do zidentyfikowania,
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¢) sposab stabilizacji punktéw geodezyjnych osnowy realizacyjnej oraz kryteria jej doktadnosci winny by¢
zgodne z polskimi przepisami zawartymi w Instrukcjach Technicznych GUGIK: G-3 (Geodezyjna
obstuga inwestycji), G-3.1 (Osnowy realizacyjne) i G-3.2 (Pomiary realizacyjne)

5.2.3. Tymczasowe punkty pomiarowe

Wykonawca moze wyznaczy¢ jakiekolwiek inne tymczasowe punkty pomiarowe zgodnie z zatwierdzonymi

przez Inzyniera zasadami wykonania niezbednych robét i wytyczen oraz zgodnie z generalnymi zasadami

wyszczegoélnionymi w instrukcjach i wytycznych GUGIK.

5.2.4. Wytyczenie obiektéw mostowych

Roboty polegajg na wytyczeniu i stabilizacji osi obiektow mostowych, osi belek, osi podp6r oraz linii
gzymsow w oparciu o Dokumentacje Projektowa.

Wytyczone punkty osi obiektow oraz podp6r powinny by¢ zastabilizowane w terenie przy pomocy pali
drewnianych lub trzpieni stalowych.

Trwalej stabilizacji wymagajg: poczatek i koniec osi obiektu.

Usuniecie pali lub trzpieni z osi budowli moze nastgpi¢ tylko wowczas gdy zastgpi sie je odpowiednimi
palami lub trzpieniami po obu stronach osi, wbitymi poza granicami robét w sposéb trwaly i jednoznaczny.

Wymagania i kryteria doktadnosci dla robét pomiarowych zawarte sg w Instrukcjach Technicznych
GUGIK: G-3 (Geodezyjna obstuga inwestycji) i G-3.2 (Pomiary realizacyjne).

Wymagania dla rob6t pomiarowych zwigzanych z wytyczeniem obiektu mostowego:

- doktadnos$é wytyczenia punktéw charakterystycznych obiektu +lcm

- dokladnos¢ wyznaczenia rzednych wysokosciowych +lcm

— doktadnos¢ wyznaczenia wysokosci reperéw +0,5cm,

— dokladnos¢ wykonania elementéw projektowanych +1cm,

— doktadnosé pomiaréw poziomych +1lcm /50 m.

Wykonawca zobowigzany jest po zakonczeniu rob6t do oddania Inzynierowi dokumentacji dotyczacej
osnéw geodezyjnych i przekazania punktéw w terenie na takich zasadach jak je przejmowat.

6. KONTROLA ROBOT

6.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotyczgce kontroli robét podano w ST D-00.00.00 "Wymagania ogoline”.

6.2. Szczegotowe zasady kontroli jako  $ci rob6t

6.2.1 Kontrola osnowy realizacyjnej

Kontrole osnowy realizacyjnej oraz prac pomiarowych nalezy prowadzi¢ wg zasad okreslonych
w instrukcjach i wytycznych GUGIK.

Wykonawca dostarczy Inzynierowi harmonogram pomiaréw kontrolnych osnowy realizacyjnej
przeprowadzanych w oparciu o state punkty geodezyjne przekazane przez Inzyniera.

Pomiary kontrolne odpowiednich fragmentéw osnowy realizacyjnej nalezy wykonywaé przed
rozpoczeciem wiekszych robét, a takze co miesigc w trakcie prowadzenia robot.
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6.2.2. Kontrola wytyczenia obiektu

Kontrole wytyczenia osi obiektdbw mostowych, osi podpdr oraz linii gzymséw nalezy przeprowadzi¢
w odniesieniu do wymagan punktu 5.2.4

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiaru dla pozycji M.20.01.01. jest ryczalt za wytyczenie obiektu inzynierskiego wraz z
utrzymaniem wytyczenia.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogodlne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogolne".

8.2. Szczeg6towe zasady odbioru robét

Odbiér robot objetych Specyfikacjg M.20.01.01. polega na sprawdzeniu zgodnosci wyznaczonych
elementéw z Dokumentacjg Projektowa.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

Cena jednostkowa dla pozycji M.20.01.01. uwzglednia: zapewnienie niezbednych czynnikéw produkcji;
koszt opracowan roboczych; wytyczenie obiektu z zabezpieczeniem osi obiektu i osi podpér poza
obrebem robét, utrzymanie wytyczenia przez okres budowy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

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

10.1 Inne dokumenty.
Instrukcje i Wytyczne GUGIK
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M.22.00.00. KONSTRUKCJE BETONOWE | ZELBETOWE W DESKOWANIU
M.22.01.00. FUNDAMENTY, PRZYCZOLKI | SKRZYDELKA
M.22.01.01. FUNDAMENTY, PRZYCZOtKI | SKRZYDELKA ZELBETOWE

M.22.01.01.  Wykonanie korpusOw przyczétkdw, oczepow i skrzydetek podp6r z betonu klasy
C 30/37 wraz z wymian g gruntu, oraz innych konstrukcji z betonéw C8/10 do C25/30

M.22.01.01. Przygotowanie i monta z zbrojenia korpuséw przyczo6tkéw, oczepdw i skrzydet ek
podpér oraz innych konstrukcji  zelbetowych ze stali klasy AllIN.

1.  WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru rob6t
zwigzanych z wykonaniem korpusow podpdr, skrzydetek, konstrukcji oporowych i oczepéw mostowych, W
zwigzku z budow mostu przez rzekMiata w chgu drogi gminnej na dziatkach o nr ewid. 209,
85/1 w obebie Moczydta i dziatkach o nr ewid. 2 i 12/1 w ¢llie Chetst w gminie Drawsko.

1.2. Zakres stosowania ST

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

1.3. Zakres robot obj etych ST

- roboty, ktérych dotyczy ST, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu: wykonanie
wykopow zwigzanych z wykonaniem podpor obiektow mostowych, wraz z usunieciem wody
z wykopéw lub zabezpieczeniem wykopu przed naptywem wody oraz umochieniem $cian wykopu.
Koniecznos¢ pompowania wody nalezy przewidzie¢ niezaleznie od jej poziomu lub obecnosci
pokazanej w Dokumentacji Projektowej. Roboty ziemne ujmujg wykopy fundamentowe od poziomu
istniejgcego terenu,

— roboty, ktérych dotyczy ST, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajagce i majgce na celu: utozenie
betonu warstwy wyréwnawczej (uszczelniajgce)) oraz betonu warstwy ochronnej na plycie
przejsciowej,

- roboty, ktérych dotyczy ST, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu: wykonanie
i montaz zbrojenia ze stali do zbrojenia betonu dla obiektéw mostowych. W zakres tych robét
wchodzg: przygotowanie zbrojenia, montaz zbrojenia. Rozmieszczenie stykéw i zaktadéw dla pretéw
o dlugosciach wiekszych niz handlowe nalezy do obowigzkéw Wykonawcy i podlega zatwierdzeniu
przez Inzyniera,

- roboty, ktérych dotyczy ST, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu: wykonanie
betonéw na potrzeby budowy obiektéw mostowych. Dotyczy robét zwigzanych z: wykonaniem
mieszanki betonowej, transportem mieszanki na budowe, wykonaniem deskowan i niezbednych
rusztowan, ukfadaniem i zageszczaniem mieszanki betonowej, pielegnacjg betonu. Niniejsza
Specyfikacja zawiera wspoOlne wymagania dotyczgce wszystkich konstrukcji z betonu. Inne
Specyfikacje odnoszace sie do konstrukcji betonowych zawierajg szczegétowe wymagania dotyczgce
specyfiki opisanych tam robét i nalezy jez rozpatrywac tgcznie z niniejszg Specyfikacja,

— roboty, ktérych dotyczy ST obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu: zasypanie
wykopow gruntem rodzimym ziozonym na odktad przy wykonaniu wykopu (dotyczy przypadkoéw gdy
Dokumentacje Projektowe przewidujg zasypanie gruntem rodzimym), zasypanie wykopdéw gruntem
z dowozu (dotyczy przypadkow, dla ktérych Dokumentacje Projektowe nie dopuszczajg zasypania
gruntem rodzimym),

— roboty, ktérych dotyczy ST obejmujg wszelkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie
ewentualnej stalowej scianki szczelnej lub skrzyni drewnianej bez dna, w przypadku koniecznosci
wykonania elementéw korpuséw podpér na palach ponizej poziomu wody w cieku.
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1.4. Okreslenia podstawowe
1.4.1. Ogo6lne okre slenia podstawowe

Okreslenia uzywane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujagcymi odpowiednimi normami oraz
z okresleniami podanymi w ST D-M.00.00.00.

1.4.2. Okreslenia podstawowe dotycz agce wykopow

Wykop pilytki - wykop o gtebokosci nie przekraczajgcej 1m.

Wykop sredni - wykop ktérego gtebokos¢ jest zawarta w granicach od 1 do 3m.
Wykop gt eboki - wykop o glebokosci przekraczajgcej 3m.

1.4.3. Okre $lenia podstawowe dotycz ace betonu warstwy wyréwnawczej (uszczelniaj  gcej) oraz
betonu spadkowego izolaciji

Beton wyréwnawczy (uszczelniaj gcy) - betonowa warstwa wyréwnawcza pod korpusem przyczétka w
gruncie.

1.4.4. Okre $lenia podstawowe dotycz gce betonu konstrukcyjnego
Oznaczenie klas betonu uzyte w dokumentacji projektowej zgodne jest z normg projektowg dla obiektow
mostowych PN-91/S-10042. Jako odpowiadajgce nalezy przyjmowac klasy betonu zgodnie z normg PN-

EN 206-1 wg ponizszej tabeli.

Tabelanr 1 Oznaczenie klas betonu wg poszczegdlnych norm

BETON wg PN-91/S-10042 (Rab)

B10 B15 B20 B25 B30 B35 B45 B50 B55 B60 -

BETON wg PN-EN 206-1 (Fck.cube)

C8/10 C12/15 | C16/20 | C20/25 | C25/30 | C30/37 | C35/45 | C40/50 | C45/55 | C50/60 | C55/67

Klasy wytrzymatosci betonu na $ciskanie dla poszczegoéinych elementéw podano w Dokumentaci
Projektowe;j.

Przygotowanie Specyfikacji dla Betonu Recepturowego wg PN-EN 206-1 nalezy do obowigzkéw
Wykonawcy.

1.4.5. Okre $lenia podstawowe dotycz gce zasypoéw przyczotkéw.

Wskaznik zageszczenia gruntu - wielkos¢ charakteryzujgca stan zageszczenia gruntu, okredlona wg

wzoru;
)
I:)ds
gdzie: Pa—  gestosé objeto$ciowa szkieletu zageszczonego gruntu w [Mg/m3]

Pds — maksymalna gestos¢ objetosciowa szkieletu gruntowego przy wilgotnosci optymalnej,
okreslona w normalnej probie Proctora, zgodnie z PN-88/B-04481, stuzaca do oceny
zageszczenia gruntu w robotach ziemnych w [Mg/m3], badania wykona¢ zgodnie z normg BN-
77/8931-12.

Wskaznik réznoziarnistosci - wielkosé charakteryzujgca zageszczalnosé gruntéw niespoistych, okreslona
wg Wzoru:
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gdzie: d60 — $rednica oczek sita przez ktore przechodzi 60% gruntu [mm]

d10 - srednica oczek sita przez ktére przechodzi 10% gruntu [mm]

1.5. Ogolne wymagania dotycz ace robét

Ogoblne wymagania dotyczace robét podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogoélne". Wykonawca robét

jest odpowiedzialny za jakosé
Specyfikacjami Technicznymi i poleceniami Inzyniera.

Ponadto wymagane jest aby beton byt wykonywany zgodnie z normg PN-EN 206-1:2003.

2. MATERIALY

2.1. 0Ogdblne wymagania dotycz gce materiatdw

Ogolne wymagania dotyczgce materiatow podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.

2.2.

Szczegb6towe wymagania dotycz gce materiatéw przy wykopach

ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektows,

Materiat przeznaczony do wykonania umochnienia $cian wykopu dobiera Wykonawca w sporzgdzonych we
wlasnym zakresie rysunkach roboczych umocnien wykopu i przedktada go Inzynierowi do akceptacji.

2.3. Szczego6lowe wymagania dotycz ace betonu warstwy wyréwnawczej (uszczelniaj

ochronnej

Klase betonu podano w Dokumentacji Projektowej.

acej) i

Jezeli Dokumentacja Projektowa nie precyzuje klasy betonu elementu, nalezy stosowac¢ beton C12/15.

2.4. Szczegélowe wymagania dotycz gce stali zbrojeniowej

2.4.1 Klasy i gatunki stali zbrojeniowej

Do konstrukcji zelbetowych w obiektach objetych niniejszym Kontraktem stosuje sie klasy i gatunki stali

wg ponizszej tabeli:

Klasy Al All Alll AllIN

Gatunek: St3S-b* PB240** PB300** 18G2-b* 34GS* RB400W RB500W***
(BSt420S) (BSt 500S)

Rodzaj pretéw gtadka, gtadka, gtadka, zebrowana zebrowana | zebrowana | zebrowana

oqug}ych: jednoskosnie | dwuskosnie | dwuskosnie | dwuskos$nie

Srednice [mm] 5.5-40 16-40 | 16-40 6-32 6-32 10 - 32 10 - 32

Granica min240 min240 | min300 min. 355 min. 410 | 400 min 500

plastycznosci

[MPa]

Wytrzymatos¢ na | 370 — | 265 330 490 550 440 550

rozcigganie [MPa] | 460

Wydluzalno$é: [%] | 24 20 16 20 16 14 14

Préba na zginanie | o = 180° | Tab 3** | Tab 3** o = 180° o =90° Tab 5*** | Tab 5***

9
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d=2a* d=3a* d=3a*

* - wg normy PN-89/H-84023/06
** - wg norm PN-ISO 6935-1 wraz z PN-ISO 6935-1/AK
*** - wg norm PN-ISO 6935-2 wraz z PN-ISO 6935-2/AK

2.4.2 Wiasno sci mechaniczne i technologiczne stali

Wiasnosci mechaniczne itechnologiczne dla walcéwki ipretéw powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-89/H-84023/06, PN-ISO 6935-1 (/Ak) oraz PN-ISO 6935-2 (/Ak).

2.4.3 Wady powierzchniowe
a) Powierzchnia walcowki i pretdéw powinna by¢ bez peknieé¢, pecherzy i naderwan,

b) Na powierzchni czotowej pretdw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia
i pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem

¢) Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery,
wypukiosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:

— jesli mieszcza sie w granicach dopuszczalnych odchytek srednicy dla walcowki i pretéw gtadkich

— jesli nie przekraczajg 0,5mm dla walcowki i pretow zebrowanych o srednicy nominalnej do 25mm, za$
0,7mm dla pretow o wiekszych srednicach.

2.4.4 Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢é magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
Z podziatem wg wymiaréw i gatunkéw

2.5. Szczego6lowe wymagania dotycz gce betonu konstrukcyjnego

Materialy stosowane do produkcji betonu winny spetnia¢ wymagania zawarte w normie PN-EN 206-
1:2003 oraz PN-S-10040: 1999.

2.5.1. Klasy ekspozyciji

Wymagane klasy ekspozycji elementéw betonowych w zaleznosci od warunkéw pracy nalezy przyjmowac
zgodnie z ponizszg tabela, chyba, Ze w Dokumentacji Projektowej podano inne wymagania.

Element Warunki ekspozycji Klasy ekspozyciji
pale przy braku agresywnosci chemicznej XA XC2
przy agresywnosci chemicznej XA1, (XA2) XC2, XAl (XA2)
tawy przy braku agresywnosci chemicznej XA XC2
fundamentowe,
oczepy pali przy agresywnosci chemicznej XAl, (XA2) XC2, XAl (XA2)
stupy filaréw, wiadukty nad drogami klasy A, S, GP, G XC4, XD3, XF4

(elementy narazone na dziatanie aerozolu z chlorkami, tzn.
korpusy zlokalizowane w sasiedztwie jezdni, najdalej na
przyczotkow przeciwskarpie rowu, przyczotki przewidziane w skarpie
nasypu uwaza sie za niezagrozone dziataniem aerozoli z
chlorkami)

pozostate obiekty mostowe XC4, XD1, XF1
(elementy nie narazone na dziatanie aerozolu z chlorkami)

ustréj nosny wiadukty nad drogami klasy A, S, GP, G XC4, XD3, XF4
(elementy narazone na dziatanie aerozolu z chlorkami)

pozostate obiekty mostowe XC4, XD1
(elementy nie narazone na dziatanie aerozolu z chlorkami)
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kapy chodnikowe, | kapy chodnikowe i gzymsy wykonywane z "cigzkim” XC3, XF2
gzymsy zabezpieczeniem (zywice na chodnikach, wyprawy na
gzymsach)
nawierzchnie wszystkie XC4, XD3, XF4,
mostowe XM1
bariery betonowe | wszystkie XC4, XD3, XF4
ptyty przejsciowe | wszystkie XC2
) konstrukcje narazone na oddziatywanie wod XS3, XF4, XC4,
agresywnych (np. wody morskiej) XAl
2.5.2. Pozostatle wymagane parametry
Ponizsza tabela zawiera wlasciwosci, ktére powinien spetnia¢ beton:
Parametr Wymagania Zgodnie z:
maksymalny nominalny gérny | 16mm beton 2 C25/30
I PN-S-10040
wymiar ziaren kruszywa 31.5mm beton < C25/30
klasa zawartosci chlorkow:
- w konstrukcjach zelbetowych | nie wiekszy niz Cl 0,40 Patrz 10.1
- w konstrukcjach sprezonych nie wiekszy niz Cl 0,20
nasigkliwosc¢ do 4% dla elementéw majacych PN-S-10040
bezposredni kontakt z wodg i z chemicznymi
srodkami odladzajgcymi
nasigkliwosc do 5% dla pozostatych elementéw obiektéw | PN-S-10040

inzynierskich

wodoszczelnosé

Odpowiadajgca przynajmniej stopniowi W8
wieksza od 0.8 MPa (wg PN-88/B-06250)

PN-B-06250:1988

po 150 cyklach zamrazania i odmrazania (F
150)

Zawartos$¢ powietrza w betonie | nie wiecej niz 2% PN-EN 206-1,
nienapowietrzonym PN-EN 12350-7
Zawarto$¢ powietrza w betonie | nie mniej niz 4% PN-EN 206-1,
napowietrzonym PN-EN 12350-7
ubytek masy nie wiekszy od 5%
Sci ni 1 0, -S-
Mrozodpornosé spadek wytrzymatosci nie wiekszy od 20% | PN-S-10040,

PN-B-06250:1988

Beton klasy nizszej niz C20/25 powinien spetnia¢ wymagania tylko w zakresie wytrzymatosci na sciskanie.

2.6.

Do zasypania rozkopéw istniejgcej drogi przewiduje sie grunt uzyskany z tego rozkopu po stwierdzeniu
jego przydatnosci do wbudowania w miejsce rozkopu i uzyskaniu dla tego zasypu parametrow podanych
w Dokumentacjach Projektowych.

W przypadku jezeli stwierdzi sie, ze grunt z rozkopu nie nadaje sie do ponownego wbudowania w miejsce

Szczegb6towe wymagania dotycz gce materiatdw przy zasypach

rozkopu, zasyp rozkopu nalezy wykonac gruntem z dowozu o odpowiednich parametrach.

Do zasypywania powinien by¢ uzyty grunt niezamarzniety i bez jakichkolwiek zanieczyszczen (np. torfu,

darniny, korzeni, odpadkéw budowlanych lub innych materiatéw).
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Grunty rodzime moga zosta¢ uzyte do zasypania wykopow jezeli spetniajg odpowiednie warunki nie sg to:
grunty organiczne - o zawartosci czesci organicznych > 2%, materiaty agresywne w stosunku do budowli,
wykazujgce pecznienie, odpady chemiczne, odpady ze spalania $mieci, grunty zawierajgce frakcje
powyzej 100mm) - chyba, ze Dokumentacja Projektowa przewiduje inacze;j.

W przypadku koniecznosci zasypania wykopéw piaskiem zgodnie z Dokumentacjg Projektowg, nalezy
stosowac piasek sredni, piasek gruby, zwir, 0 uziarnieniu mieszanym z udziatem frakcji ponizej 0,06 mm
nie wiekszym niz 15% wagowo.

Jako grunt do zasypania rozkopdw istniejgcych nasypéw w obrebie klina odtamu nalezy stosowa¢ grunt
niespoisty, niewysadzinowy (piasek sredni, piasek gruby, zwir, pospotki) o wskazniku réznoziarnistosci U
2 5, a dla gornej warstwy o grubosci min. 50cm dodatkowo o wspétczynniku filtracji k10 = 6 x 105 m/s.

W przypadku zasypywania wykopéw zlokalizowanych w miejscach w ktérych bedzie wykonywany nasyp
drogowy nalezy stosowac¢ grunt zasypowy taki jak dla nasypu i zageszczac¢ go tak jak przy wykonywaniu
nasypow drogowych.

Obszary zasypania o utrudnionym dostepie maszyn do zageszczania powinny by¢é wypetnione betonem
klasy C8/10 lub gruntem stabilizowanym cementem.

3.  SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotycz gce sprz etu

Ogoblne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogélne”.
3.2. Szczegodtowe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu wykopéw

Roboty moga by¢ wykonane recznie lub mechanicznie. Roboty ziemne mozna wykonac¢ przy uzyciu
odpowiedniego do wykonywania robét ziemnych typu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

Pompy lub inny sprzet wedtug uznania Wykonawcy lecz zaakceptowany przez Inzyniera.

Uzyty sprzet powinien zapewni¢ ciggto$¢ wykonywanej pracy oraz uzyskanie wymaganej wydajnosci dla
umozliwienia wykonania czynnosci podstawowej zgodnie z odpowiednig Specyfikacjg. W przypadku, gdy
stan techniczny lub parametry robocze uzywanych urzadzen lub narzedzi nie zapewniajg bezawaryjnej
pracy lub uzyskania wymaganej jakosci robot, Inzynier moze zazgdac¢ zmiany stosowanego sprzetu.

3.3. Szczegodtowe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu betonu warstwy
wyréwnawczej (uszczelniaj acej) oraz betonu spadkowego izolacji

Do przygotowania betonu dopuszcza sie stosowanie betoniarek wolnospadowych.
3.4. Szczegotowe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu zbrojenia

Roboty mogg by¢ wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu odpowiedniego sprzetu
zaakceptowanego przez Inzyniera.

3.5. Szczeg6towe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu betonu konstrukcyjnego

Roboty mozna wykonaé przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera. Instalacje do wytwarzania
betonu powinny by¢ typu automatycznego sterowanego komputerowo przy wagowym dozowaniu
kruszywa, cementu, wody i dodatkéw. Silosy na cement musza mie¢ zapewniong szczelno$¢ z uwagi na
wilgo¢ atmosferyczng. Wagi do dozowania cementu powinny by¢ kontrolowane co najmniej raz na 2
miesigce i rektyfikowane przynajmniej raz na rok. Urzadzenia dozujgce wode powinny by¢ sprawdzane co
najmniej raz na miesigc. Dozatory muszg mie¢ aktualne $wiadectwo legalizacji. Mieszanie sktadnikow
powinno sie odbywa¢ wytgcznie w betoniarkach o wymuszonym dzialaniu (zabrania sie stosowania
mieszarek wolnospadowych). Objetosé mieszalnikbw betoniarek musi zabezpiecza¢ pomieszczenie
wszystkich sktadnikbw mieszanych bez wyrzucania na zewnatrz.
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Do podawania mieszanek nalezy stosowa¢ pojemniki o konstrukcji umozliwiajgcej fatwe ich opréznianie
lub pompy przystosowane do podawania mieszanek plastycznych. Dopuszcza sie¢ takze przeno$niki
tasmowe jednosekcyjne do podawania mieszanki na odlegto$¢ nie wiekszg niz 10m, wibratory wgtebne o
czestotliwosci min. 6000 drgan/min. i butawami o $rednicy nie wiekszej od 0,65 odlegtosci miedzy pretami
zbrojenia lezgcymi w plaszczyznie poziome).

3.6. Szczegodtowe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu zasypow

Sprzet uzywany do zasypywania wykopow i zageszczania musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotycz gce transportu

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
4.2. Szczegoblowe wymagania dotycz gce transportu przy wykonywaniu wykopow

Materialty mogg by¢ przewozone $rodkami transportu przeznaczonymi do przewozu mas ziemnych.
Materiaty nalezy rozmiesci¢ réwnomiernie na calej powierzchni tadunkowej izabezpieczy¢ przed
spadaniem lub przemieszczaniem.

Ukopany grunt powinien byé bezzwlocznie przetransportowany na miejsce wskazane przez Wykonawce i
zaakceptowane przez Inzyniera lub na odklad stuzgcy nastepnie do zasypania niezabudowanych
wykopéw. W przypadku przygotowania odktadéw gruntéw przeznaczonych do zasypywania, sktadowanie
gruntu bezposrednio przy wykonywanym wykopie jest dozwolone tylko w przypadku wykopu
obudowanego, gdy obudowa zostata obliczona na dodatkowe obcigzenie odkladem gruntu.

Transport gruntu powinien by¢ tak zorganizowany, zeby nie byt hamowany dow6z materiatéw do budowy
i odbywat sie poza prawdopodobnym klinem odtamu gruntéw.

Wyboru srodkéw transportowych nalezy dokona¢ na podstawie analizy nastepujacych czynnikéw:
— objetosci mas ziemnych,

— odlegtosci transportu,

— szybkosci i pojemnosci srodkéw transportowych,

— uksztattowania terenu,

- wydajnosci maszyn odspajajgcych grunt,

—  pory roku i warunkéw atmosferycznych,

- lokalnych warunkéw drogowych dla ruchu samochodow ciezarowych,

- organizacji robot.

4.3. Szczegodtowe wymagania dotycz  gce transportu przy wykonywaniu betonu warstwy
wyréwnawczej (uszczelniaj acej) oraz betonu spadkowego izolacji

Jak przy wykonywaniu betonu konstrukcyjnego.
4.4, SzczegoOlowe wymagania dotycz gce transportu przy wykonywaniu zbrojenia
Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi, przystosowanymi do tego celu, srodkami

transportu, w sposéb gwarantujgcy unikniecia trwatych odksztalcen stali oraz zgodnie z przepisami BHP
i ruchu drogowego.

13



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

4.5. Szczegoblowe wymagania dotycz gce transportu przy wykonywaniu betonu konstrukcyjne go
4.5.1. Transport cementu

Transport cementu w workach, krytymi srodkami transportowymi. Dla cementu luzem nalezy stosowaé
cementowagony i cementosamochody wyposazone we wsypy umozliwiajgce grawitacyjne napetnianie
zbiornikéw i urzadzenie do wytadowywania cementu oraz powinny by¢ przystosowane do plombowania i
WSYpoOw i wysypow.

4.5.2. Ogolne zasady transportu masy betonowej

Mase betonowg nalezy transportowa¢ srodkami nie powodujgcymi:
— naruszenia jednorodnosci masy,
- zmian w skiadzie masy w stosunku do stanu poczagtkowego (bezpo$rednio po wymieszaniu).

Czas trwania transportu i jego organizacja powinny zapewnia¢ dostarczenie do miejsca ukfadania masy
betonowej o takim stopniu ciektosci, jaki zostat ustalony dla danego sposobu zageszczania i rodzaju
konstrukciji.

4.5.3. Transport, podawanie i uktadanie mieszankib  etonowej

4.5.3.1 Srodki do transportu betonu

Mieszanki betonowe mogg by¢ transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw. "gruszkami"). llo$¢
"gruszek" nalezy dobra¢ tak aby zapewni¢ wymagang szybko$é betonowania z uwzglednieniem
odlegtosci dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy w przypadku awarii samochodu

4.5.3.2 Czas transportu i wbudowania

Czas transportu i wbudowania mieszanki nie powinien by¢ diuzszy niz:

— 90 minut przy temperaturze otoczenia +15°C
— 70 minut przy temperaturze otoczenia +20°C
— 30 minut przy temperaturze otoczenia +30°C

Transport masy betonowej przenosnikami tasmowymi dopuszcza sie przy zachowaniu nastepujgcych
warunkow:

a) masa betonowa powinna by¢ co najmniej konsystencji plastycznej (6cm wg stozka opadowego),

b) szybko$¢ posuwu tasmy nie powinna by¢ wieksza niz 1 m/s,

¢) kat pochylenia przenosnika nie powinien by¢ wiekszy niz 18° przy transporcie do goéry i 12° przy
transporcie w dét,

d) przenosnik powinien by¢ wyposazony w urzgdzenie do réwnomiernego wysypywania masy oraz do

zgarniania zaprawy i zaczynu z tasmy przy jej ruchu powrotnym, przy czym zgarniety materiat
powinien by¢ stopniowo wprowadzony do dostarczanej masy betonowej,
e) odlegtosé transportu nie przekracza 10m.
4.6. Szczegoblowe wymagania dotycz gce transportu przy wykonywaniu zasypow
Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie materialéw do zasypywania wykopow powinny odbywac
sie tak aby zabezpieczy¢ grunt przed zanieczyszczeniem i utratg wymaganych wtasciwosci.
5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne wymagania dotycz gce wykonania robét

Ogoblne wymagania dotyczace wykonania robét podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.
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5.2. Szczeg6towe wymagania dotycz gce wykonania robét przy wykopach
5.2.1. Rysunki robocze

Wykonawca powinien opracowac i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji rysunki robocze robét ziemnych
uwzgledniajgce wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty ziemne.

W szczegélnosci rysunki robocze powinny zawieraé :

— rysunki robocze umocnienia $cian wykopu w oparciu o odpowiednie obliczenia statyczno-
wytrzymatosciowe, sporzgdzone w dostosowaniu do wymogow odnosnych polskich norm,

— projekt roboczy obnizenia poziomu wod gruntowych (w przypadku, gdy poziom ten znajduje sie
powyzej rzednej posadowienia spodu fundamentu).

W przypadku prowadzenia rob6t w obrebie ciekow wodnych Wykonawca zobowigzany jest do:
—  zapewnienia ciggtosci przeptywu cieku,
— uzgodnienia rysunkéw roboczych z Administratorem cieku.

5.2.2. Zgodno $¢ z Dokumentacj g Projektow a

Wykopy powinny by¢ wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowg iz zachowaniem wymagan
niniejszej ST.

Niezbedne odstepstwa od Dokumentacji Projektowej powinny byé uzasadnione zapisem w Dzienniku
Budowy, potwierdzonym przez Inzyniera.

5.2.3. Wymagania geotechniczne

Wykopy nalezy wykonywac¢ na podstawie nastepujgcych danych geotechnicznych:
a) zaszeregowanie gruntéw do odpowiedniej kategorii wg PN-B-02481:1998,

b) sondy gruntowe podane w Dokumentacji Projektowej zawierajgce opis uwarstwien gruntéw, poziomy
wad gruntowych i powierzchniowych z datami ich okreslenia, okresowe wahania poziomu wod
gruntowych,

c) stan terenu (znaki wysokosciowe, repery, przekroje poprzeczne terenu, plan warstwicowy,
zadrzewienie itp.).

5.2.4. Odkrycia wykopaliskowe

W przypadku natrafienia w trakcie wykonywania rob6t ziemnych na przedmioty zabytkowe lub szczatki
archeologiczne nalezy powiadomi¢ Inzyniera oraz wtadze konserwatorskie i roboty przerwac¢ na obszarze
znalezisk do dalszej decyzji.

5.2.5. Urzadzenia i materialy nie przewidziane w Dokumentacji Projektowej

a) Jezeli na terenie rob6t ziemnych napotyka sie urzgdzenia podziemne nie przewidziane
w Dokumentacji Projektowej (urzadzenia instalacyjne, wodociggowe, kanalizacyjne, cieplne, gazowe
lub elektryczne) albo niewypaly lub inne pozostatosci wojenne, wéwczas roboty nalezy przerwac,
powiadomié o tym Inzyniera i odpowiednie organy, teren zabezpieczy¢, a dalsze prace prowadzic¢
dopiero po uzgodnieniu trybu postepowania z odpowiednimi instytucjami,

b) W przypadku natrafienia w wykonanym wykopie na materiaty nadajace sie do dalszego uzytku nalezy
powiadomié o tym Inzyniera i ustali¢ z nim sposéb dalszego postepowania,

c) W przypadku natrafienia w czasie wykonywania wykopu, na gtebokosci posadowienia fundamentu,
na grunt o parametrach geotechnicznych gorszych od pokazanych w Dokumentaciji Projektowej oraz
w razie natrafienia na kurzawke, roboty ziemne nalezy przerwac i powiadomi¢ Inzyniera w celu
ustalenia odpowiednich sposobéw zabezpieczen.
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5.2.6. Punkty pomiarowe i wytyczenie obiektu

a) Przed przystgpieniem do robét ziemnych Wykonawca robot powinien przejgé od Inzyniera punkty
stale i charakterystyczne, tworzace ukfad odniesienia lokalnych pomiaréw sytuacyjnych
i wysokos$ciowych.

b) State punkty pomiarowe powinny by¢ tak usytuowane, wykonane i zabezpieczone, zeby nie nastgpito
ich uszkodzenie lub zniszczenie przez wode, mréz, roboty budowlane itp. Ochrona przyjetych
punktow statych nalezy do Wykonawcy rob6t. w przypadku zniszczenia punktéw pomiarowych nalezy
je odtworzyé.

c) Sposbb stabilizacji punktow pomiarowych oraz ochrona i kontrola tych punktéw winny byé zgodne
z polskimi przepisami zawartymi w Instrukcjach Technicznych GUGIK.

d) Woytyczenie linii obiektu budowlanego i krawedzi wykopow powinno byé wykonane na tawach
ciesielskich lub podobnych urzadzeniach umocowanych trwale poza obszarem wykonywanych robét
ziemnych. Wytyczenie zasadniczych linii na fawach powinno by¢ sprawdzone przez Inzyniera
i potwierdzone protokolarnie.

5.2.7. Odwodnienie terenu

a) Roboty ziemne powinny by¢ wykonywane w takiej kolejnosci, zeby byto zapewnione tatwe i szybkie
odprowadzenie wod gruntowych i opadowych w kazdej fazie robot.
Niniejsza ST obejmuje réwniez odpompowanie wod opadowych z wykopdw oraz grawitacyjne
obnizenie poziomu wéd gruntowych.

b) Wykonane urzadzenia odwadniajace nie powinny powodowaé niekorzystnego nawodnienia gruntéw
w innych miejscach wykonywanych rob6t ziemnych ani powodowaé¢ szkéd na terenach sgsiednich.

c) Wykopy powinny by¢ chronione przed niekontrolowanym naptywem do nich wéd pochodzgcych
z opaddw atmosferycznych. W tym celu powierzchnia terenu powinna by¢ wyprofilowana ze
spadkami umozliwiajgcymi tatwy odptyw wody poza teren rob6t. Od strony spadku terenu powinny
by¢ wykonane, w razie potrzeby, rowy.

5.2.8. Wykonywanie robot ziemnych w warunkach zimow  ych

W przypadku koniecznosci wykonywania robét ziemnych w okresie obnizonych temperatur, roboty te
nalezy wykonywac¢ w sposob okreslony w opracowaniu Instytutu Techniki Budowlanej pt. "Wytyczne
wykonywania robét budowlano-montazowych w okresie obnizonych temperatur”. Przez pojecie "obnizonej
temperatury" nalezy rozumieé temperature otoczenia nizsza niz +5°C.

5.2.9. Inne wymagania dotycz ace wykonania robot
Przy wykonywaniu rob6t nalezy spetni¢ warunki normy PN-B-06050:1999.

Metoda wykonywania robot ziemnych powinna by¢ dobrana w zaleznosci od wielkosci robo6t, glebokosci
wykopu, uksztattowania terenu, rodzaju gruntu oraz posiadanego sprzetu mechanicznego.

Wykopy fundamentowe powinny by¢ wykonywane w takim okresie, zeby po ich zakonczeniu mozna byto
przystapi¢ natychmiast do wykonywania przewidzianych w nich rob6t i szybko zlikwidowaé wykopy przez
ich zasypanie.

W przypadku gdy przewiduje sie obnizenie zwierciadta wody gruntowej ponizej dna i wykop wykonywany
pod wodg stanowi wstepng faze robét, nalezy go wykonaé do gtebokosci o ok. 50 cm mniejszej niz
projektowana gteboko$¢ dna i dokonczy¢ oraz wykona¢ ewentualne zabezpieczenia dopiero przy
obnizonym zwierciadle wody gruntowe;j.

Przy wykonywaniu wykopow w bezposrednim sgsiedztwie istniejgcych budowli, na gtebokosci réwnej lub
wigkszej niz glebokosé posadowienia fundamentéw tych budowli, Wykonawca winien zastosowa¢ srodki
zabezpieczajgce przed osiadaniem i odksztatceniem tych budowli.

Wykonanie wykopéw fundamentowych nie powinno narusza¢ struktury gruntu w dnie wykopow. w tym
celu wykopy nalezy wykonywa¢ do gtebokosci mniejszej od projektowanej co najmniej 0 20 cm dla
wykopow wykonywanych recznie, a wykopach wykonywanych mechanicznie od 30cm do 60cm
w zaleznosci od rodzaju gruntu.
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Pozostawiona warstwa powinna by¢ usunieta bezposrednio przed wykonaniem fundamentdw.

W przypadku przegtebienia wykopow ponizej przewidzianego poziomu, a zwlaszcza ponizej
projektowanego poziomu posadowienia nalezy porozumiec sie z Inzynierem celem podjecia odpowiednich
decyzji.

5.2.10. Odwodnienie wykopu

Przed utozeniem betonu wyréwnawczego lub wykonaniem fundamentéw posadowionych ponizej
zwierciadta wody gruntowej nalezy obnizy¢ poziom wody gruntowej przez:

- wytworzenie depresji wody gruntowej przez pompowanie ze studzien rozmieszczonych poza obrysem
fundamentu

- zastosowanie igtofiltrow
Wode z opadbéw atmosferycznych nalezy usung¢ z wykopow poprzez odpompowanie.
5.2.11. Wymiary wykopow

Wymiary wykopéw powinny by¢ dostosowane do wymiaréw fundamentéw budowli w planie, gtebokosci
wykopéw, rodzaju gruntu, poziomu wody gruntowej, szerokosci potrzebnej przestrzeni roboczej oraz od
koniecznosci i mozliwosci zabezpieczenia zboczy wykopow.

5.2.12. Podparcie lub rozparcie $cian wykopdw (umocnienie  $cian wykopu)

W wykopach o $cianach podpartych lub rozpartych nalezy przestrzegac, zeby:

a) goOrne krawedzie scian umocnien wystawaty na wysokos$¢ 10 + 15¢cm ponad teren,

b) rozpory miaty trwate zabezpieczenie przed opadnieciem w dot,

c) krawedzie wykopu byty zabezpieczone szczelnie balami, w przypadku przewidywanego ruchu przy
wykopie,

d) w wykopie rozpartym byty wykonane awaryjne dogodne wyjscia w odlegtosciach max co 30m,

e) w przypadku, gdy poziom wody gruntowej jest wyzszy od poziomu spodu fundamentu, umocnienie
Scian wykopu musi byé szczelne.

Stan konstrukcji podporowych i rozporowych nalezy sprawdzaé okresowo, a obowigzkowo niezwtocznie
po wystgpieniu czynnikéw niekorzystnych (duze opady atmosferyczne, mréz itp.).

5.2.13. Rozbidérka zabezpiecze n $cian wykopéw

Rozbiérka zabezpieczen scian wykopéw powinna by¢é prowadzona w miare wykonywania zasypki.
Pozostawienie obudowy dopuszczalne jest tylko w przypadkach technicznej niemozliwosci jej usuniecia
lub gdy wydobywanie elementéw obudowy zagraza bezpieczenstwu pracy albo stwarza mozliwosci
uszkodzenia konstrukcji wykonanego obiektu, lub gdy przewiduje to Dokumentacja Projektowa.

5.2.14. Sktadowanie ukopanego gruntu przy wykonywan  ym wykopie mo ze by¢é stosowane:

a) bez zabezpieczenia jego $cian, jezeli zostanie zachowana minimalna odlegtosci zgodnie z normg PN-
B-06050:1999, przy ktdérej nie zachodzi obawa obsuwania sie gruntu,

b) bezposrednio przy wykopie, pod warunkiem wykonania odpowiedniego zabezpieczenia przeciw
obsunieciu sie gruntu.

5.2.15. Szczegétowe wymagania dotycz gce wykonania robét w gruntach niespoistych

Wykopy w $cianach pionowych bez podparcia lub rozparcia dla gruntow niespoistych dopuszcza sie
w przypadkach wystepowania rumoszy, wietrzelin i nienawodnionych piaskéw do glebokosci 1,0m
wykopu. W pozostatych przypadkach nalezy stosowaé bezpieczne nachylenie scian wykopéw.

Jesli w Dokumentacjach Projektowych nie okreslono inaczej, dopuszcza sie stosowanie nastepujgcych
bezpiecznych nachylen skarpy:

17



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

- w skalach litych niespekanych - Sciany pionowe,
- wrumoszach wietrzelinowych - o nachyleniu 1 : 1,25,
- w gruntach sypkich (piaski) - o nachyleniu 1 : 1,5.

W wykopach o nachyleniu bezpiecznym powinny byé stosowane nastepujace zabezpieczenia:

- w pasie terenu przylegajgcym do opisanej krawedzi skarpy, na szerokosci réwnej 3-krotnej
gtebokosci wykopu, powierzchnia powinna mie¢ odpowiednie spadki umozliwiajgce tatwy odptyw wod
opadowych od krawedzi wykopu,

— naruszenie stanu naturalnego gruntu na powierzchni skarpy, jak np. rozmycie przez wody opadowe,
powinno byé usuwane z zachowaniem bezpiecznych nachylen w kazdym punkcie skarpy.

Wykonawca jest zobowigzany do ustalenia pochylenia skarpy wykopu i uzgodnienia go z Inzynierem
kazdorazowo gdy:

— roboty ziemne sg wykonywane w gruncie nawodnionym,
- glebokosé wykopu wynosi wiecej niz 4 m,

- teren przy skarpie wykopu ma by¢ obcigzony,

- wykopy wykonane sg na terenach osuwiskowych.

Stan skarp sprawdza¢ okresowo w zaleznosci od wystepowania czynnikbw niekorzystnych (opady
atmosferyczne, mroz itp.).

5.2.16. Szczegbtowe wymagania dotycz gce wykonania rob6t w gruntach spoistych

Struktura gruntéw spoistych moze by¢ tatwo naruszona przy wykonywaniu robét ziemnych za pomocg
koparek mechanicznych, powodujgcych wstrzasy przy poruszaniu sie po dnie wykopu. z tych wzgledéw
przy gruntach spoistych nalezy stosowac¢ koparki mechaniczne z wysiegnikiem, poruszajgce sie poza
obrebem wykopu.

Przy wykonywaniu wykopéw w gruntach spoistych konieczne jest przestrzeganie nastepujacych zasad:
- wykopy nalezy chroni¢ przed doptywem wody opadowe;j.

- nie mozna pozwala¢ na gromadzenie sie¢ wody w wykopie. Dlatego nalezy odpompowywaé wode
réwniez w czasie przerw w robotach i zwiekszaé¢ nasilenie pompowania w okresie deszczow.

- w gruntach spoistych niezaleznie od sposobu wykonywania robét ziemnych zaleca sie pozostawic nie
naruszong warstwe grubosci od 40 do 50 cm jak poprzednio i usung¢ jg mozliwie na krotko przed
przystgpieniem do wykonywania fundamentu. Jezeli wykop ma pozosta¢ przez diuzszy czas nie
zabezpieczony, nalezy grubosé warstwy ochronnej zwiekszy¢.

- w przypadku gdy wykopany dot fundamentowy trzeba bedzie pozostawi¢ na zime, to przy gruntach
wysadzinowych nalezy dno wykopu chroni¢ przed przemarzaniem. Jezeli z jakichs wzgledéw nie
zastosowano potrzebnej ochrony, nalezy przy wznowieniu robét wymieni¢ przemarznietg warstwe
gruntu.

- przy gruntach spoistych, zawsze w pewnym stopniu naruszonych w poziomie dna, nalezy po
wyréwnaniu powierzchni starannie ubi¢ warstwe zwiru lub ttucznia o grubosci 15cm.

Wykopy w $cianach pionowych bez podparcia lub rozparcia dla gruntéw spoistych dopuszcza sie
w przypadkach gdy nie wystepujg wody gruntowe i teren przy krawedzi wykopu nie jest obcigzony.

Dopuszczalne gtebokosci wykopu o $cianach pionowych w gruntach spoistych wynoszg 1,25m.
W pozostatych przypadkach nalezy stosowa¢ bezpieczne nachylenie scian wykopéw.

Jesliw Dokumentacji Projektowej nie okre$lono inaczej, dopuszcza sie stosowanie nastepujgcych
bezpiecznych nachylen skarpy:

— gruntach malospoistych i stabych gruntach spoistych - o nachyleniu 1 : 1,25;
— gruntach spoistych (gliny, ity) niespekanych - o nachyleniu 1 : 1.
W wykopach o nachyleniu bezpiecznym powinny byé stosowane nastepujgce zabezpieczenia:
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- w pasie terenu przylegajgcym do opisanej krawedzi skarpy, na szerokosci rownej 3-krotnej
gtebokosci wykopu, powierzchnia powinna mie¢ odpowiednie spadki umozliwiajgce tatwy odptyw wéd
opadowych od krawedzi wykopu,

— w gruntach spoistych podn6ze skarpy powinno byé chronione przed rozmoczeniem wodami
opadowymi przez wykonanie na dnie wykopu przy skarpie spadku w kierunku srodka wykopu,

— naruszenie stanu naturalnego gruntu na powierzchni skarpy, jak np. rozmycie przez wody opadowe,
powinno by¢ usuwane z zachowaniem bezpiecznych nachylerh w kazdym punkcie skarpy.

Wykonawca jest zobowigzany do ustalenia pochylenia skarpy wykopu i uzgodnienia go z Inzynierem
kazdorazowo gdy:

— roboty ziemne sg wykonywane w gruncie nawodnionym,
— gtebokosé wykopu wynosi wiecej niz 4 m,

— teren przy skarpie wykopu ma by¢ obcigzony,

— grunt stanowig ity sklonne do pecznienia,

- wykopy wykonane sg na terenach osuwiskowych.

Stan skarp sprawdza¢ okresowo w zaleznosci od wystepowania czynnikéw niekorzystnych (opady
atmosferyczne, mréz itp.).

5.3. Szczegotowe wymagania dotycz gce wykonania betonu warstwy wyréwnawczej
(uszczelniaj gcej) i ochronnej izolacji

Wykonanie robét obejmuje:

- wykonanie projektu roboczego

- wyréwnanie i zageszczenie gruntu dna wykopow - dla elementéw w wykopie,
- betonowanie

- pielegnacje betonu,

— zasypanie wedlug Dokumentacji Projektowej.

- minimalna grubos$¢ betonu spadkowego wynosi 5cm

5.4. Szczegobtowe wymagania dotycz gce wykonania zbrojenia
5.4.1. Harmonogram prac

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt organizacji i harmonogram robot uwzgledniajgcy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie.

5.4.2. Czysto $¢€ powierzchni zbrojenia

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

Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng nalezy opala¢ np. lampami
lutowniczymi az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretéw powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujacymi zmian we wiasciwosciach
technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji.

5.4.3. Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe uzyte do wykonania wkiladek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane. W przypadku
stwierdzenia krzywizn w pretach stali zbrojeniowej nalezy jg prostowac.

Haki, odgiecia pretéw, ztgcza i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywac¢ wg Dokumentacji Projektowej
z rbwnoczesnym zachowaniem postanowien normy PN 91/S-10042
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Ciecie i giecie stali zbrojeniowej nalezy wykonywaé mechanicznie.
5.4.4. Montaz zbrojenia

Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywac¢ przed ustawieniem szalowania
bocznego.

Montaz zbrojenia plyt nalezy wykonywac¢ bezposrednio na deskowaniu wg naznaczonego rozstawu
pretéw.

Dla zachowania wilasciwej grubosci otulin nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpieraé¢
podktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci réwnej grubosci otulenia.

Szkielety ptaskie iprzestrzenne po ich ustawieniu iutozeniu w deskowaniu nalezy taczy¢ zgodnie
Z rysunkami roboczymi przez spawanie.

taczenie pretow nalezy wykonywac¢ zgodnie z postanowieniami normy PN-91/S-10042. Do zgrzewania
i spawania pretdbw moga by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, majacy odpowiednie
uprawnienia. Nie nalezy spawaé pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem miekkim, spawac lub tgczyé specjalnymi zaciskami.

Skrzyzowanie zbrojenia piyt nalezy wigza¢, zgrzewaé lub spawa¢ w dwéch rzedach pretéw skrajnych
kazde skrzyzowanie, w pozostatych rzedach co drugie w szachownice.

Zamkniecia strzemion nalezy umieszcza¢ na przemian. Przy stosowaniu spawania skrzyzowan pretow
i strzemion, styki spawania mogg sie znajdowac na jednym precie.

Liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach lub szkieletach ptaskich nie
powinna przekracza¢ 4 w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce lub szkielecie ptaskim. Liczba
uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie powinna przekracza¢ 25% ogolnej ich liczby.

5.5. Szczeg6towe wymagania dotycz gce wykonania betonu konstrukcyjnego

5.5.1. Wymagania podstawowe

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty betonowe.

5.5.2. Roboty betonowe
5.5.2.1. Zalecenia ogolne

Rozpoczecie robot betoniarskich moze nastgpi¢ po wykonaniu przez Wykonawce zaakceptowanej przez
Inzyniera dokumentacji technologicznej

Roboty betoniarskie muszg by¢ wykonane zgodnie z PN-S-10040, PN-EN 206-1.
5.5.2.2. Ukladanie mieszanki betonowej

Mieszanki betonowej nie nalezy zrzuca¢ z wysokosci wigkszej niz 0,75m od powierzchni na ktérg spada.
w przypadku gdy wysokos$c¢ ta jest wieksza nalezy mieszanke podawac¢ za pomocg rynny zsypowej (do
wysokosci 3,0m) lub leja zsypowego teleskopowego (do wysokosci 8,0m)

Przy wykonywaniu elementéw konstrukcji monolitycznych nalezy przestrzegac¢ postanowien Specyfikacji i
dokumentacji technologicznej, a w szczegdlnosci:

— mieszanke betonowa nalezy uktada¢ bezposrednio z pojemnika lub rurociggu pompy, badz tez za
posrednictwem rynny warstwami o grubosci do 40cm zageszczajgc wibratorami wgtebnymi

- do wyréwnywania powierzchni betonowej nalezy stosowac¢ belki (taty) wibracyjne
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a) Zageszczanie betonu

Przy zageszczaniu mieszanki betonowej nalezy stosowac nastepujgce warunki:

- wibratory wgtebne nalezy stosowa¢ o czestotliwosci min. 6000 drgan na minute, z butawami o
Srednicy nie wiekszej niz 0,65 odlegto$ci miedzy pretami zbrojenia lezgcymi w ptaszczyznie poziomej;

— podczas zageszczania wibratorami wgtebnymi nie wolno dotyka¢ zbrojenia butawg wibratora;

— podczas zageszczania wibratorami wgtebnymi nalezy zagtebiaé butawe na glebokos¢ 5-8cm w
warstwe poprzednig i przytrzymywaé butawe w jednym miejscu w czasie 20+30 sekund po czym
wyjmowac powoli w stanie wibrujgcym;

— kolejne miejsca zagtebienia butawy powinny by¢ od siebie oddalone o 1,4R, gdzie R jest promieniem
skutecznego dziatania wibratora. Odlegtos¢ ta zwykle wynosi 0,35-0,70m;

b) Przerwy w betonowaniu

Jezeli w Dokumentacji Projektowej nie okreslono przerw w betonowaniu, nalezy je sytuowac¢ w miejscach
uzgodnionych z Inzynierem.

W przypadku przerwy w betonowaniu trwajgcej ponad 2 godziny wznowienie moze nastgpi¢ po
przygotowaniu szorstkiej powierzchni stykowej na betonie starym oraz po oczyszczeniu i nawilzeniu tej
powierzchni.

c) Wymagania przy pracy w nocy

W przypadku gdy betonowanie konstrukcji wykonywane jest takze w nocy konieczne jest wczesniejsze
przygotowanie odpowiedniego oswietlenia zapewniajgcego prawidtowe wykonawstwo robét i dostateczne
warunki bezpieczenstwa pracy.

5.5.2.3. Warunki atmosferyczne przy uktadaniu miesz  anki betonowej i wi gzaniu betonu

a) Temperatura otoczenia

Betonowanie konstrukcji nalezy wykonywac wytgcznie w temperaturach nie nizszych niz +5°C zachowujac
warunki umozliwiajgce uzyskanie przez beton wytrzymaloSci co najmniej 15MPa przed pierwszym
Zamarznieciem

W wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie betonowanie w temperaturze do -5°C jednak wymaga to
zgody Inzyniera oraz zapewnienia mieszanki betonowej o temperaturze +10°C w chwili ukfadania i
zabezpieczenia uformowanego elementu przed utratg ciepta w czasie co najmniej 7 dni.

b) Zabezpieczenie podczas opadow

Przed przystgpieniem do betonowania nalezy przygotowaé sposéb postepowania na wypadek
wystgpienia ulewnego deszczu. Konieczne jest przygotowanie odpowiedniej ilosci oston wodoszczelnych
dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni swiezego betonu.

c) Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia

Przy niskich temperaturach otoczenia utozony beton powinien by¢ chroniony przed zamarznieciem przez
okres pozwalajgcy na uzyskanie wytrzymato$ci co najmniej 15MPa

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

Przy przewidywaniu spadku temperatury ponizej 0°C w okresie twardnienia betonu nalezy wczesniej

podjg¢ dziatania organizacyjne pozwalajgce na odpowiednie ostonigecie i podgrzanie zabetonowanej
konstrukciji.
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5.5.2.4. Pielegnacja betonu
a) Materialy i sposoby pielegnacji betonu

Bezposrednio po zakonczeniu betonowania zaleca sie przykrycie powierzchni betonu lekkimi ostonami
wodoszczelnymi zapobiegajagcymi odparowaniu wody z betonu i chronigcymi beton przed deszczem i
nastonecznieniem

Przy temperaturze otoczenia wyzszej niz +5°C nalezy nie pdzniej niz po 12 godzinach od zakonczenia
betonowania rozpocza¢ pielegnacje wilgotnosciowg betonu i prowadzic¢ jg co najmniej przez 7 dni (przez
polewanie co najmniej 3 razy na dobe)

Nanoszenie blon nieprzepuszczajgcych wody jest dopuszczalne tylko wtedy gdy beton nie bedzie sie
laczyt z nastepng warstwg konstrukcji monolitycznej, a takze gdy nie sg stawiane specjalne wymagania
odnosnie jakosci pielegnowanej powierzchni

Woda stosowana do polewania betonu powinna spetnia¢ wymagania normy PN-EN 1008:2004.
W czasie dojrzewania betonu elementy powinny by¢ chronione przed uderzeniami i drganiami
b) Okres pielegnacji

Ulozony beton nalezy utrzymywaé w statej wilgoci przez okres co najmniej 7 dni. Polewanie betonu
normalnie twardniejgcego nalezy rozpoczac¢ po 24 godzinach od zabetonowania.

5.5.2.5. Obrobka cieplna i piel egnacja betonu w produkcji prefabrykatow

Gdy temperatura otoczenia jest mniejsza niz +10°C nalezy przestrzega¢ nastepujgcych rygoréw w
prowadzeniu obrébki cieplnej:

— bezposrednio po zakonczeniu formowania przykry¢ powierzchnie elementéw izolacjg paroszczelng
(np. folig polietylenowa), ktérg pozostawia sie na caly czas obrébki cieplnej,

- wstepne dojrzewanie w temperaturze otoczenia - min. 3 godz.,
- podnoszenie temperatury betonu z szybkoscig max. 15°C/godz.,
— max temperatura betonu podczas obrébki cieplnej nie wieksza od 80°C,

— studzenie w formie z przykryciem paroszczelnym do uzyskania roznicy temperatur miedzy
powierzchnig betonu a otoczeniem nie wiekszej niz 40°C.

Przyktadowo, gdy max. temp. obrébki cieplnej wynosi 80°C a temp. otoczenia wynosi okolo 10°C,
wowczas czas trwania kolejnych faz bedzie nastepujacy:

- wstepne dojrzewanie min. 3 godz.,

— podnoszenie temperatury okoto 5 godz.,
—  utrzymanie temperatury 80°C 4 godz.,

- studzenie 2 godz.

5.5.2.6. Wykanczanie powierzchni betonu

Dla powierzchni widocznych betonéw obowigzujg nastepujgce wymagania:

- Wszystkie betonowe powierzchnie musza by¢ gtadkie i rowne, jednakowego koloru, bez zaglebien
miedzy ziarnami kruszywa, przetomami i wybrzuszeniami ponad powierzchnie

- Pekniecia sg niedopuszczalne

- Rysy powierzchniowe skurczowe sg dopuszczalne pod warunkiem, ze zostaje zachowana otulina
zbrojenia betonu minimum 1cm.

- Pustki, raki i wykruszyny sg dopuszczalne pod warunkiem, ze otulenie zbrojenia betonu bedzie nie
mniejsze niz 1cm, a powierzchnia na ktérej wystepujg nie wieksza niz 0,5% powierzchni odpowiednigj
Sciany
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— Ksztattowanie odpowiednich spadkéw poprzecznych i podiuznych powinno nastepowa¢ podczas
betonowania ptyty zgodnie z Dokumentacjg Projektowa. Powierzchnie ptyty powinno sie wyréwnywaé
podczas betonowania tatami wibracyjnymi. Odchylenie réwnosci powierzchni zmierzone na tacie
dtugosci 4,0 m nie powinno przekraczaé¢ 1,0cm.

— Gladkosé powierzchni powinna cechowa¢ sie brakiem lokalnych progéw, rakéw, wgtebien i
wybrzuszen, wystajgcych ziaren kruszywa itp. Dopuszczalne sg lokalne nieréwnosci do 3mm lub
wgtebienia do 5mm.

5.5.3 Deskowania

- Wykonawca dostarczy projekt techniczny deskowan wykonany w oparciu o rysunki zawarte
w dokumentacji projektowej lub wg wtasnego opracowania, spetniajgce warunki normy PN-99/S-
10040.

— Deskowanie powinno w czasie eksploatacji zapewni¢ sztywno$¢ i niezmienno$é konstrukcji oraz
bezpieczenstwo konstrukcji. Ustalona konstrukcja deskowan powinna by¢ sprawdzona na sity
wywotane parciem $wiezej masy betonowej i uderzenia przy jej wylewaniu z pojemnikéw z
uwzglednieniem szybkosci betonowania, sposobu zageszczania i obcigzania pomostami roboczymi.

5.5.4. Rusztowania

- Rusztowania i ich posadowienie dla ustroju niosgcego nalezy wykona¢ wedlug projektu
technologicznego, ktéry dostarczy Wykonawca, opartego na obliczeniach statyczno-
wytrzymatosciowych. Rusztowania powinny spetniaé wymagania podane w PN-99/S-10040.
Rusztowania muszg uwzglednia¢é podniesienie wykonawcze ustroju niosgcego (podane w
dokumentacji projektowej) oraz wplyw osiadania samych podpdér tymczasowych przyjetych przez
Wykonawce.

5.6. Szczeg6towe wymagania dotycz gce wykonania zasypow
5.6.1. Zasypywanie wykopéw i rozkopdw.

Zasypywanie powinno byé przeprowadzone bezposrednio po wykonaniu w nich projektowanych
elementéw obiektu i okreslonych robot.

Przed rozpoczeciem zasypywania wykopow lub rozkopéw ich dno powinno byé oczyszczone z torféw,
gytii, namutéw, roslinnosci oraz ewentualnych innych zanieczyszczen obcych, a w przypadku potrzeby
odwodnione.

Jezeli dno wykopu lub rozkopu znajdowac sie bedzie pod woda, niezbedne bedzie stwierdzenie czystosci
dna.

Grunt uzyty do zasypania wykopdw lub rozkopéw powinien byé zageszczony przynajmniej tak jak grunt
rodzimy wokot wykopow lub rozkopéw.

Przy zasypywaniu rozkopow nasypéw za przyczotkami (w obrebie klina odlamu wskazanego
w Dokumentacjach Projektowych) nalezy osiggng¢ nastepujace parametry gruntu po jego zageszczeniu:

- wskaznik zageszczenia Is=1,0
-  ciezar objetosciowy y < 21kN/ms3
- kat tarcia wewnetrznego o= 32°

Dla zasypow gruntem nieprzepuszczalnym (w miejscach wskazanych w Dokumentacjach Projektowych)
wymagany jest wskaznik zageszczenia gruntu Is = 0,97.

Zasypke gruntowg nalezy uklada¢ réwnomiernie izageszczaé warstwami o grubosci umozliwiajgcej
uzyskanie wymaganego wskaznika zageszczenia.

Zageszczenie dna rozkopu powinno spetniaé wymagania dotyczgce minimalnej wartosci wskaznika
zageszczenia Is=0,97.
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Jezeli grunty w dnie rozkopu nie majg wymaganego wskaznika zageszczenia, to przed ulozeniem
nawierzchni nalezy je doges$ci¢ do wartosci Is = 1,0, jezeli dno rozkopu stanowi bezpos$rednie podtoze dla
podsypki pod nawierzchnie.

Jezeli wartosci Is nie mogg by¢ osiggniete przez bezposrednie zageszczanie gruntéw rodzimych, to nalezy
podjac srodki w celu ulepszenia gruntéw, umozliwiajgcego uzyskanie wymaganych wartosci Is . Mozliwe
do zastosowania s$rodki, o ile nie sg okreslone w Dokumentacji Projektowej proponuje Wykonawca i
przedstawia do akceptacji Inzynierowi.

5.6.2. Zageszczanie gruntu nasypowego.

Kazda warstwa gruntu w nasypie powinna byé zageszczana mechanicznie. Grubo$¢ zageszczanych
warstw winna wynosié:

—  przy zageszczaniu lekkimi walcami - max. 0,2m,
—  przy zageszczaniu walcami wibracyjnymi, wibratorami lub ubijakami mechanicznymi - max. 0,4m.

W okolicach urzadzen lub warstw odwadniajgcych oraz instalacji grunt powinien by¢ zageszczany recznie.

Zageszczanie gruntu powinno odbywac sie przy jednoczesnej, statej kontroli laboratoryjnej, a wskaznik
zageszczenia powinien byé réwny wskaznikowi zageszczenia gruntu rodzimego.

Wilgotno$¢ gruntu zageszczanego w danej warstwie winna by¢ zblizona do wilgotnosci optymalne;.

Przy zageszczaniu gruntdw nasypowych, dla uzyskania rownomiernego wskaznika nalezy:

— rozsciela¢ grunt warstwami poziomymi o réwnej grubosci, sposobem recznym lub lekkim sprzetem
mechanicznym,

- warstwe nasypanego gruntu zageszczac na catej szerokosci, przy jednakowej liczbie przejs¢ sprzetu
zageszczajgcego,

— prowadzi¢ zageszczanie od krawedzi ku Srodkowi nasypu.
5.8. Szczegdtowe wymagania dotycz gce wykonania $cianki szczelnej
5.8.1. Projekt roboczy i projekt organizacji robot

Wykonawca zobowigzany jest do sporzgdzenia we wilasnym zakresie ina koszt wilasny projektu
roboczego $cianki oraz projektu organizacji robét, uwzgledniajgce wszystkie warunki w jakich bedg
wykonywane roboty, w tym réwniez projekt rozparcia $cianki na czas wykonywania rob6t. Projekty te
podlegajg akceptacji Inzyniera.

Projekt roboczy podparé winien uwzgledniaé nastepujgce uwarunkowania:
- wymagania zawarte w Dokumentacjach Projektowych,

— projekt organizacji placu budowy sporzadzony przez Wykonawce na podstawie ST D-M.00.00.00.
~Wymagania Ogolne”,

—  projekt zabezpieczenia ciggtosci ruchu sporzadzony przez Wykonawce wg ST D-M.00.00.00.
— wymagania normy PN-EN 12063:2001.

Projekt roboczy podpar¢ powinien zawiera¢ m.in.:

- rysunki robocze ewentualnego zabezpieczenia $cian wykopow,
— dobdr potrzebnego sprzetu,

— dobér srodkéw i sposobu transportu.
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6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jako $ci rob6t

Ogoblne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogoéine”.

6.2. SzczegOlowe zasady kontroli jako  $ci rob6t przy wykonywaniu wykopow

Sprawdzenie i odbioér robét ziemnych powinny byé wykonane zgodnie z normami PN-B-06050:1999 .

Przed przystgpieniem do wykonywania wykopéw realizowanych przed budowsg obiektu nalezy sprawdzi¢
zgodnos¢ rzednych terenu z danymi podanymi w Dokumentacji Projektowej. W tym celu nalezy wykonac¢
pobiezny kontrolny pomiar sytuacyjno-wysokosciowy.

W trakcie realizacji wykopow fundamentowych konieczne jest kontrolowanie zgodnosci rodzaju i stanu
gruntu oraz aktualnego poziomu wody gruntowej (w razie wystepowania w strefie fundamentowania)
z przyjetymi w Dokumentacji Projektowe;.

Przy kazdej zmianie rodzaju lub stanu gruntu w wykopie nalezy wykona¢ badania wymienione ponizej dla
kazdego naroza wykopu.

W przypadku wystepowania gruntdéw o zroznicowanych wiasciwosciach nalezy odpowiednio zwigkszy¢
liczbe miejsc badan.

Badania kontrolne gruntéw nalezy wykonac¢ wg PN-EN 1997-2:2009 i PN-88/B-04481.

W zakres badan kontrolnych wchodza:
— 0znaczenie rodzaju gruntow spoistych i sypkich wg analizy makroskopowej

— okreslenie stanu gruntéw spoistych i stopnia plastycznosci na podstawie proby wateczkowania lub
przy uzyciu penetrometru ttoczkowego

— okreslenie stopnia zageszczenia gruntéw niespoistych poprzez sondowanie dynamiczne sondg lekkg
(ciezar mtota spadajgcego 10kg) lub ptytg @300 VSS lub ptyta dynamiczna,

—  pomiary poziomu piezometrycznego zwierciadta wody gruntowej

Sprawdzeniu i kontroli w czasie wykonywania rob6t oraz po ich zakonczeniu podlegajg :

- zgodnos$¢ wykonania rob6t z Dokumentacjg Projektowg oraz projektem organizacji rob6t
- roboty pomiarowe

- przygotowanie terenu

— rodzaj i stan gruntu w podiozu

— odwadnianie wykopow

- wymiary wykopow

- umocnienie wykopow

6.2.1. Tolerancje wykonania robot

6.2.1.1. Wykopy pod oczepy fundamentowe

Tolerancje wykonywania wykopéw pod tawy fundamentowe zgodnie z normg PN-B-06050:1999.
6.2.1.3. Geometria fundamentow i przyczotkow

Dopuszczalne odchytki wymiarowe:

— dopuszczalne przechylenie scian 0,5% wysokos$ci oraz +1,5cm
- rzedne wierzchu podpér +lcm

- wymiary w planie +lcm
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6.3. Szczegotowe zasady kontroli jako  s$ci robét przy wykonywaniu betonu warstwy
wyréwnawczej (uszczelniaj acej)

Jak dla betonu konstrukcyjnego
6.4. SzczegOlowe zasady kontroli jako  $ci rob6t przy wykonywaniu zbrojenia

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci materiatdw, zgodnosSci
z Dokumentacjg Projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami i obowigzujgcymi normami. Zbrojenie
podlega odbiorowi przed zabetonowaniem.

6.4.1. Badania stali na budowie

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania wg PN-91/S-10042. Do kazdej
dostawianej partii stali zbrojeniowej powinien by¢ dotaczony atest, w ktérym podane sa informacje o klasie
stali i jej podstawowych cechach

Kazdg partie zbrojenia, po sprawdzeniu atestu, nalezy poddac kontroli cech zewnetrznych.
W przypadku watpliwo$ci Inzynier moze nakaza¢ wykonanie dodatkowych badan kontrolnych.

W przypadku stali o nieznanych wiasciwosciach nalezy wykonac¢ badania wytrzymato$ci na rozcigganie
i granicy plastycznosci oraz wydtuzenia, na pieciu probkach z kazdej partii.

W przypadku przewidywanego tgczenia pretow przez spawanie w niskiej temperaturze, nalezy zbadac stal
na udarnos¢, przestrzegajgc warunku udarnosci wg PN-82/S-10052

6.4.2. Badania w czasie budowy

Sprawdzenie materiatbw polega na stwierdzeniu, czy gatunki ich odpowiadajg przewidzianym
w Dokumentacji Projektowej i czy sg zgodne ze $wiadectwami jakosci i protokotami odbiorczymi.

Powinno sie sprawdzi¢ zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa:

a) Srednice uzytych pretow,

b) rozstawy pretéw,

c) rozstawy strzemion wzdtuz belek,

d) odchylenia od przewidzianego projektem nachylenia wzgledem poziomu,

e) roznice dlugosci pretow, potozenia miejsc konczenia ich hakami, odgiec,

f)  otuliny zewnetrzne,

g) powigzania zbrojenia w sposoéb stabilizujgcy jego potozenie w czasie betonowania i zageszczania.

Sprawdzenie utozenia zbrojenia wykonuje sie przez bezpo$redni pomiar tasma, poziomicg itasma,
suwmiarkg i poréwnanie z Dokumentacjg Projektows.

Badanie na wytrzymatos¢ siatek i szkieletow ptaskich nalezy przeprowadzié przyjmujgc za partie ich liczbe
o ciezarze nie przekraczajgcym 10 ton. Liczba badanych siatek lub szkieletéw ptaskich nie powinna by¢
mniejsza niz 3 na partie.

Badania nalezy przeprowadzaé rozrywajac prety w kierunku prostopadtym do plaszczyzny siatki lub
szkieletu na calej siatce, podpierajgc pret gérny w miejscach taczenia i podwieszajgc ciezar do preta
dolnego. Badany wezet powinien wytrzymacé obcigzenie nie mniejsze od podwojnego ciezaru siatki lub
szkieletu ptaskiego.

Badaniu nalezy poddawa¢ trzy skrzyzowania pretdw, jedno wrzedzie skrajnym idwa w rzedach
srodkowych. w przypadku gdy jedno ze skrzyzowan zostanie zerwane, probom nalezy poddaé¢ podwdjng
czesc¢ siatek lub szkieletow ptaskich. Jesli badanie podwdjnej liczby prébek da réwniez wynik ujemny,
wowczas partie nalezy odrzucic.
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6.4.3. Tolerancje wykonania

Dopuszczalne tolerancje wymiarow w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tabela nr
1.

Dopuszczalna wielkosé miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4mm.

Dopuszczalna réznica diugosci preta liczona wzdtuz osi od odgiecia do odgiecia w stosunku do podanych
w Dokumentacji Projektowej nie powinna przekracza¢ 10mm.

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia podiuznego nie powinno
przekraczac 3 %.

Ro6znica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ +3mm.

Dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ +25mm.

Liczba uszkodzonych skrzyzowah w dostarczanych na budowe siatkach nie powinna przekracza¢ 20%
w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie
moze przekraczaé 25% ogdlnej ich liczby na tym precie.

Roznice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi w belkach nie powinny przekracza¢ +0.5cm.

Réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ +2cm.

Tabelanr1
. Dopuszczalna
Parametr Zakresy tolerancji odchytka
Ciecie pretow dla L<6.00m 20mm
(L - dlugosc ciecia wg projektu) dla L>6.00m 30mm
Odgiecia dla L<0.50m 10mm
(odchylenia w stosunku do potozenia okreslonego w dla 0.50m<L<1.50m 15mm
projekcie) dla L>1.50m 20mm
Usytuowanie pretow:
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do <5mm
wymagan projektu)
b) odchylenie plusowe (h - jest catkowitg gruboscig dla h<0.50m 10mm
elementu) dla 0.50m<h <1.50m 15mm
dla h>1.50m 20mm
c) odstepy pomiedzy sagsiednimi réwnolegtymi pretami a<0.05m 5mm
(kablami) (a - jest odlegtoscig projektowang pomiedzy a<0.20m 10mm
powierzchniami przylegtych pretéw) 2<0.40m 20mm
a>0.40m 30mm
d) odchylenia w relacji do grubosci lub szerokosci w b<0.25m 10mm
kazdym punkcie zbrojenia lub otworu kablowego (b - b<0.50m 15mm
oznacza catkowitg grubos¢ lub szerokos¢ elementu) b<1 50m 20mm
b>1.50m 30mm
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6.5. Szczegotowe zasady kontroli jako  $ci rob6t przy wykonywaniu betonu konstrukcyjnego
6.5.1. Kontrola jako $ci mieszanki betonowej i betonu
6.5.1.1. Zakres kontroli

Kontroli podlegajg nastepujgce wilasciwosci mieszanki betonowej i betonu. Badania winny obejmowac
sprawdzenie co najmniej:

- wiasdciwosci cementu i kruszywa,

- konsystencji mieszanki betonowej,

—  zawartosci powietrza w mieszance betonowej,
- wytrzymatosci betonu na sciskanie,

- nasigkliwosci betonu, *)

- przepuszczalno$ci wody przez beton, *)

— odpornos¢ betonu na dziatanie mrozu, *)

Badanie oznaczone *) zostaty opisane w punkcie 2.5.2.
Zwraca sie uwage na konieczno$é wykonania przez Wykonawce planu kontroli jakoéci betonu,
zawierajgcego m.in. podziat obiektu na czesci podlegajace osobnej ocenie oraz szczegotowe okreslenie

licznosci i termindw pobierania probek do kontroli jakosci mieszanki i betonu.

Kontroli podlegajg nastepujgce wihasciwosci mieszanki betonowej ibetonu, badane zgodnie
Z wymaganiami zawartymi w normie PN EN 206-1. Badania winny obejmowaé sprawdzenie co najmniej:

— konsystencji mieszanki betonowej - przy kazdym tadunku betonu, (ilo§¢ mieszanki betonowej
transportowana pojazdem, obejmujgca zaréb lub wiecej zarobdw)

— zawartosci powietrza w mieszance betonowej — raz dziennie dla betonu o jednakowej
recepturze, od jednego producenta,

— wytrzymatosci betonu na $ciskanie - oznaczana po 28 dniach, w ilo$ci nie mniejszej niz:
= 3 probki na pierwsze 50 m® betonu o jednakowej recepturze, od jednego producenta,

= po pierwszych 50 m? betonu o jednakowej recepturze, od jednego producenta: 1 probka
na 150 m? betonu lub 1 prébka na dzien,

— nasigkliwosci betonu — co najmniej 3 razy w okresie wykonywania obiektu i nie rzadziej niz 1 raz
na 2000 m3 dla betonu o jednakowej recepturze, oznaczana po 28 dniach,

— przepuszczalnosci wody przez beton — co najmniej raz w okresie wykonywania obiektu i nie
rzadziej niz 1 raz na 2000 m3 dla betonu o jednakowej recepturze.

— odpornos$¢ betonu na dziatanie mrozu - co najmniej raz w okresie wykonywania obiektu i nie
rzadziej niz 1 raz na 2000 m3 dla betonu o jednakowej recepturze.

6.5.1.2. Pobranie probek i badanie

Na Wykonawcy spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych przewidzianych
normg PN-EN 206-1:2003 i dodatkowymi wymaganiami Zamawiajgcego oraz gromadzenie,
przechowywanie i okazywanie Inzynierowi wszystkich wynikdbw badan dotyczacych jakosci betonu
i stosowanych materiatow

Probki mieszanki betonowej nalezy losowo wybiera¢ i pobiera¢ zgodnie z PN-EN 12350-1.
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Jezeli beton poddany jest specjalnym zabiegom technologicznym, Wykonawca zobowigzany jest
opracowac plan kontroli jako$ci betonu dostosowany do wymagan technologii produkcji. W planie kontroli
powinny by¢ uwzglednione badania przewidziane aktualnymi normami, niniejszg Specyfikacjg oraz
ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidtowosci zastosowanych zabiegéw technologicznych.

6.6. SzczegOtowe zasady kontroli jako  $ci rob6t przy wykonywaniu zasypow

Sprawdzenie i odbiér robét ziemnych powinny by¢ wykonane zgodnie z normami PN-B-06050:1999 oraz
PN-S-02205:1998.

Przed przystgpieniem do zasypania wykopéw nalezy sprawdzi¢ stan wykopdw: czy sg oczyszczone ze
S$mieci, pozostalosci po szalowaniu fundamentéw. Ponadto nalezy sprawdzi¢ rodzaj istan gruntu
przeznaczonego do zasypania wykopow. Grunt powinien odpowiada¢ wymaganiom punktu 2 niniejszej
Specyfikacji.

Kontroli podlega réwniez sposéb zageszczania gruntu zgodnie z punktem 5 niniejszej Specyfikacji.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkami obmiaru sg :

- 1m? (metr szescienny) betonu okreslonej klasy w konstrukciji.
- 1m2 (metr kwadratowy) deskowania.

- 1m?3 (metr szescienny) wykonania wykopu.

- 1m?3 (metr szescienny) zasypania wykopu

— 1 kg (kilogram) stali zbrojeniowe;.

8.  ODBIOR ROBOT

8.1. Ogoblne zasady odbioru robot

Ogoblne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogéine”.
8.2. Szczegodtowe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu wykopow
8.2.1. Program bada n

Przy odbiorze rob6t ziemnych powinny by¢ przeprowadzone nastepujgce badania:

a) sprawdzenie zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg oraz sporzgdzonym przez Wykonawce
rysunkami roboczymi,

b) sprawdzenie odwodnienia terenu,

c) sprawdzenie umocnienia wykopow,

d) sprawdzenie wykonanych wykopow,
e) sprawdzenie zasypanych wykopow.

Badania nalezy przeprowadza¢ w czasie odbioru czesciowego ikoncowego robét. Badania w czasie
odbioru czesciowego nalezy przeprowadza¢ w odniesieniu do tych robét, do ktérych pozniejszy dostep
jest niemozliwy.

Na podstawie wynikow badan nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru robét czesciowych i koncowych.

Roboty zanikajgce nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.
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8.2.2. Opis bada n

— Sprawdzenie zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg oraz projektem organizacji robét polega na
poréwnaniu wykonanych robo6t ziemnych z Dokumentacjg Projektowg wg punktu 5.2. oraz na
stwierdzeniu wzajemnej zgodnosci na podstawie ogledzin i pomiaréw,

— Sprawdzenie odwodnienia terenu polega na poréwnaniu wykonanych urzgdzen odwadniajgcych
z projektem odwodnienia oraz stwierdzeniu prawidtowego wykonania wg Specyfikacji na podstawie
ogledzin i pomiarow,

—  Sprawdzenie umocnienia polega na poréwnaniu wykonanego umochienia z projektem roboczym oraz
stwierdzeniu prawidtowego wykonania wg ST na podstawie ogledzin i pomiarow,

— Sprawdzenie wykonanych wykopow polega na poréwnaniu ich z Dokumentacjg Projektowg oraz
stwierdzeniu ich zgodnosci ze Specyfikacjg przez ogledziny oraz pomiar za pomocg tasmy stalowej
z podziatkg centymetrowg z doktadnoscig do 1,0cm oraz niwelatora.

8.2.3. Ocena wynikéw bada nh

Jezeli wszystkie przewidziane badania daty wynik dodatni, wykonane roboty ziemne nalezy uzna¢ za
zgodne z wymaganiami ST.

W przypadku gdy chociaz jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty lub ich czes¢ nalezy uzna¢
za niezgodne z wymaganiami normy. W tym przypadku Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty
ziemne do zgodnosci z norma i przedstawié je do ponownego odbioru.

8.3. Szczegodtowe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu betonu warstwy wyréwnawczej
(uszczelniaj gcej) .

Jak dla betonu konstrukcyjnego.
8.4. Szczegodtowe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu zbrojenia
8.4.1. Odbidr stali na budowie

Odbiér stali na budowie powinien byé dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére powinien byc
zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali. Zaswiadczenie to powinno zawierac:

znak wytwarcy,

- $rednice nominalng,

- gatunek stali,

- numer wyrobu lub partii,
—  znak obrébki cieplnej.

Cechowanie wigzek i kregébw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po dwie sztuki dla
kazdej wigzki.

Dostarczona na budowe stal, ktora:
a) nie ma zaswiadczenia (atestu),
b) ogledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej wkasnosci,
c) peka przy wykonywaniu hakow,

moze by¢ dopuszczona do wbudowania pod warunkiem uzyskania pozytywnych wynikéw badan wg
normy PN-91/H-04310.

8.4.2. Odbiér zamontowanego zbrojenia

Odbiér zbrojenia przed przystapieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inzyniera oraz
wpisany do Dziennika Budowy,
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Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z Dokumentacjg Projektowg roboczymi
konstrukcji zelbetowej i postanowieniami niniejszej Specyfikaciji.

Sprawdzenie zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuje:

- zgodnos¢ ksztattu pretow,

- zgodnos¢ liczby pretéw i ich srednic w poszczegdinych przekrojach,

- rozstaw strzemion,

- prawidlowe wykonanie hakéw, ztgcz i dlugosci zakotwien,

- zachowanie wymaganej w Dokumentacji Projektowej otuliny zbrojenia.

8.5. Szczeg6towe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu betonu konstrukcyjnego

Odbiorom podlegaja:

— materiaty uzyte do wytwarzania mieszanki betonowej (cement, kruszywo, woda zarobowa itp.),
— dostarczana na plac budowy lub wytwarzana na miejscu gotowa mieszanka betonowa,

-  beton wykonanych elementéw konstrukgciji

— wykonanie deskowan i rusztowan.

Do odbioru koncowego Wykonawca przedstawi Inzynierowi dokumenty okreslajgce parametry
zastosowanych materiatow do wytworzenia betonu, cechy fizyczne i mechaniczne wbudowanego betonu
oraz operat z pomiaréw geometrycznych wykonanych elementow.

Z odbioru koncowego sporzgdza sie protokot.
8.6. Szczegodtowe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu zasypow
8.6.1. Program bada n

Przy odbiorze rob6t ziemnych powinny by¢ przeprowadzone nastepujgce badania:

a) sprawdzenie zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg, wymaganiami niniejsze ST oraz sporzgdzonym
przez Wykonawce projektem organizacji robot,

b) sprawdzenie wykonanych zasypow,
c) sprawdzenie zageszczenia dna wykopu.

Badania nalezy przeprowadzaé¢ w czasie odbioru czesciowego i koncowego robé6t. Badania w czasie
odbioru czesciowego nalezy przeprowadza¢ w odniesieniu do tych robét, do ktérych pozniejszy dostep
jest niemozliwy.

Na podstawie wynikow badan nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru robét czesciowych i koncowych.

Roboty zanikajgce nalezy wpisa¢ do Dziennika Budowy.

8.6.2. Ocena wynikéw bada nh

Jezeli wszystkie przewidziane badania daty wynik dodatni, wykonane roboty ziemne nalezy uzna¢ za
zgodne z wymaganiami specyfikacji.

W przypadku gdy chociaz jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty lub ich cze$¢ nalezy uznaé
za niezgodne z wymaganiami ST. wtym przypadku Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty
ziemne do zgodnos$ci z normga i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

- Cena jednostkowa 1 m3 robét ziemnych uwzglednia: zapewnienie niezbednych czynnikéw produkciji;
koszt opracowan roboczych; prace pomiarowe; wykonanie pomostéw komunikacyjnych i roboczych;
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wykonanie wykopu z odpowiednim jego zabezpieczeniem, uszczelnieniem i odwodnieniem,
zasypanie tawy gruntem z jego zageszczeniem do poziomu terenu; wywiezienie nadmiaru gruntu z
wykopu poza pas drogowy; usuniecie konstrukcji pomocniczych oraz oczyszczenie terenu robét.

Cena jednostkowa 1m2 wykonanie deskowania uwzglednia; zapewnienie niezbednych czynnikow
produkcji; koszt opracowan roboczych; prace pomiarowe; wykonanie pomostow komunikacyjnych i
wykonanie deskowania konstrukcji zelbetowych.

Cena jednostkowa 1 m3 betonu C 30/37 lub C25/30 obejmuje zabetonwanie okreslonych elemenyéw
podpor wraz pielegnacja betonu;

Cena jednostkowa 1 m3 betonu C 8/10 do C 12/15 uwzglednia wykonanie warstwy wyréwnawczej
(uszczelniajgcej) dna wykopu i warstwy ochronnej izolacji;

Cena jednostkowa 1 tony zbrojenia uwzglednia: zapewnienie niezbednych czynnikéw produkcji; koszt
opracowan roboczych; prace pomiarowe; wykonanie pomostow komunikacyjnych i roboczych;
wykonanie i montaz zbrojenia (w tym wykonanie "koszy" gtowic pali). Cena jednostkowa obejmuje
dodatkowe ilosci zbrojenia i spawy dla pretow diuzszych niz diugosci handlowe.

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy dotycz ace robét ziemnych

PN-B-02481:1998 Geotechnika. Terminologia podstawowa, symbole literowe

i jednostki miar.
PN-B-06050:1999 Geotechnika. Roboty ziemne. Wymagania ogolne.
PN-EN 1997-2:2009 Geotechnika - Badania polowe
PN-88/B-04481 Grunty budowlane. Badania probek gruntu
PN-S-02205:1998 Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania.
BN-77/8931-12 Oznaczanie wskaznika zageszczenia gruntu

10.2. Normy dotycz ace zbrojenia

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje zelbetowe, betonowe i sprezone. Wymagania
i badania

PN-1SO 6935-1 Stal do zbrojenia betonu — Prety gtadkie

PN-1SO 6935-1/AK Stal do zbrojenia betonu — Prety gtadkie
Dodatkowe wymagania stosowane w kraju

PN-1SO 6935-2 Stal do zbrojenia betonu — Prety zebrowane

PN-1SO 6935-2/AK Stal do zbrojenia betonu — Prety Zebrowane

Dodatkowe wymagania stosowane w kraju

PN-EN ISO 15630-1 Stal do zbrojenia i sprezania betonu. Metody badan. Czes¢ 1. Prety, walcowka, i

drut do zbrojenia betonu

PN-EN ISO 15630-2 Stal do zbrojenia i sprezania betonu. Metody badan. Czes¢ 2. Zgrzewane siatki

do zbrojenia.

PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki
PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcéwka i prety walcowane na gorgco
PN-82/H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie

10.3. Normy i przepisy dotycz ace betonu

10.3.1Rozporz gdzenia

Dz. U. Nr 63 Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 30 maja 2000 ,W sprawie
warunkow technicznych jakim powinny odpowiadaé¢ drogowe obiekty inzynierskie i ich usytuowanie” ze
szczegOblnym uwzglednieniem Dziat V Rozdziat 3.
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10.3.2. Normy

10.3.2.1. Ogdlne
PN-S-10040:1999

PN-91/S-10042

10.3.2.2. Cement

PN-EN 196-1:2006
PN-EN 196-2:2006
PN-EN 196-3:2006

PN-EN 196-5:2006

PN-EN 196-6:1997
PN-EN 196-7:1997
PN-EN 196-8:2005
PN-EN 196-9:2005
PN-EN 197-1:2012

PN-EN 197-2:2002
PN-EN 197-4:2005

PN-EN 14216:2005

PN-73/B-04309
PN-B-19707:2003
PN-84/M-47350

10.3.2.3 Beton
PN-EN 206-1:2003

PN-EN 206-1:2003/A1:2005
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Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Wymagania i
badania

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie

Metody badania cementu. Cze$¢ 1: Oznaczanie wytrzymatosci.
Metody badania cementu. Cze$¢ 2: Analiza chemiczna cementu

Metody badania cementu. Cze$¢ 3: Oznaczanie czaséw wigzania i statosci
objetosci

Metody badania cementu. Czes$¢ 5: Badanie pucolanowosci cementow
pucolanowych

Metody badania cementu. Oznaczanie stopnia zmielenia

Metody badania cementu. Sposoby pobierania i przygotowania probek cementu
Metody badania cementu. Cze$¢ 8: Ciepto hydratacji. Metoda rozpuszczania
Metody badania cementu. Czes¢ 9: Ciepto hydratacji. Metoda semiadiabatyczna

Cement. Czes$é 1: Skiad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace cementow
powszechnego uzytku

Cement. Czes¢ 2: Ocena zgodnosci

Cement. Czes¢ 4: Skiad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace cementow
hutniczych o niskiej wytrzymatosci wczesnej

Cement. Sktad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczgce cementow
specjalnych o bardzo niskim cieple hydratacji

Cement. Metody badan. Oznaczanie stopnia biatosci
Cement. Cement specjalny. Skiad, wymagania i kryteria zgodnosci
Zasobniki do cementu i kruszywa. Ogdlne wymagania i badania.

Beton. Czes¢ 1. Wymagania, wtasciwosci, produkcja i zgodnosc¢

Beton. Cze$¢ 1: Wymagania, wiasciwosci, produkcja i zgodnosé (Zmiana
Al)

PN-EN 206-1:2003/Ap1:2004 Beton. Czes$¢ 1: Wymagania, wkasciwosci, produkcja i zgodnosé

PN-B-06265:2004

PN-EN 934-2:2002

PN-EN 934-2:2002/A1:2005

PN-EN 1008:2004

Krajowe uzupetnienia PN-EN 206-1:2003 Beton. Czes$¢ 1: Wymagania,
wiasciwosci, produkcja i zgodnosé

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

Domieszki do betonu, zaprawy i zaczynu. Czes¢ 2: Domieszki do betonu -
- Definicje, wymagania, zgodnos¢, znakowanie i etykietowanie

Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania prébek, badanie i ocena
przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z procesow
produkcji betonu

PN-EN 12350-1:2001
PN-EN 12350-2:2001

Badania mieszanki betonowej. Czes$¢ 1: Pobieranie probek

Badania mieszanki betonowej. Cze$¢ 2: Badanie konsystencji metodg opadu
stozka

Badania mieszanki betonowej. Cze$¢ 3: Badanie konsystencji metodg Vebe

Badania mieszanki betonowej. Cze$¢ 4: Badanie konsystencji metodg
oznaczania stopnia zageszczalno$ci

Badania mieszanki betonowej. Czes$¢ 5: Badanie konsystencji metodg stolika
rozptywowego
Badania mieszanki betonowej. Czes¢ 6: Gestosé

PN-EN 12350-3:2001
PN-EN 12350-4:2001

PN-EN 12350-5:2001

PN-EN 12350-6:2001
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PN-EN 12350-7:2001 Badania mieszanki betonowej. Cze$¢ 7: Badanie zawartosci powietrza. Metody
cisnieniowe

PN-EN 12390-1:2001 Badania betonu. Cze$¢ 1: Ksztalt, wymiary i inne wymagania dotyczgce prébek
do badania i form

PN-EN 12390-1:2001/AC:2004 Badania betonu. Czesc¢ 1: Ksztait, wymiary i inne wymagania dotyczace
prébek do badania i form

PN-EN 12390-2:2001 Badania betonu. Czes¢ 2: Wykonywanie i pielegnacja probek do badan
wytrzymatosciowych

PN-EN 12390-3:2002 Badania betonu. Czes¢ 3: Wytrzymatos¢ na sciskanie probek do badania

PN-EN 12390-4:2001 Badania betonu. Czes¢ 4: Wytrzymatos¢ na sciskanie. Wymagania dla maszyn
wytrzymatosciowych

PN-EN 12390-5:2001 Badania betonu. Cze$c¢ 5: Wytrzymatos¢ na zginanie probek do badania

PN-EN 12390-5:2001/AC:2004 Badania betonu. Czes¢ 5: Wytrzymatos¢ na zginanie prébek do badania

PN-EN 12390-6:2001 Badania betonu. Cze$¢ 6: Wytrzymatos¢ na rozcigganie przy roztupywaniu
prébek do badania

PN-EN 12390-6:2001/AC:2004 Badania betonu. Czes$é 6: Wytrzymatos¢ na rozcigganie przy
rozlupywaniu prébek do badania

PN-EN 12390-7:2001 Badania betonu. Czes¢ 7: Gestos¢ betonu
PN-EN 12390-7:2001/AC:2004 Badania betonu. Czes¢ 7: Gestosé betonu
PN-EN 12390-8:2001 Badania betonu. Czes¢ 8: Glebokos¢ penetraciji wody pod cisnieniem

PN-EN 12504-1:2001 Badania betonu w konstrukcjach. Czes¢ 1: Odwierty rdzeniowe. Wycinanie,
ocena i badanie wytrzymatosci na $ciskanie

PN-EN 12504-2:2002 Badania betonu w konstrukcjach. Cze$¢ 2: Badanie nieniszczgce. Oznaczanie
liczby odbicia

PN-EN 12504-2:2002/Ap1:2004Badania betonu w konstrukcjach. Czes¢ 2: Badanie nieniszczace.
Oznaczanie liczby odbicia

PN-EN 12620:2004 Kruszywa do betonu
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
M.23.00.01.
LDYSKA STALOWE

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacjp svymagania dotycgrce wykonania i odbioru robot przy
wykonaniu i montau tozysk elastomerowych na budowanych obiektaclgrirerskich, w zwazku

Z budows mostu przez rzekMiata w cagu drogi gminnej na dziatkach o nr ewid. 209, 8&/1
obrebie Moczydta i dziatkach o nr ewid. 2 i 12/1 w ¢lie Chetst w gminie Drawsko.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja jest stosowana jako dokument i komdna przy zleceniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych Specyfikacia

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycprowadzenia robot zwzanych z
wykonywaniem i montzem tazysk elastomerowych na obiektach mostowych i obejmuj
- wykonanie i montatozysk statych, o naosci 1200 kN. szt.5,
- wykonanie i montatozysk jednokierunkowo przesuwnych, osnosci 1200 kN, szt.5.

1.4. Okreslenie podstawowe

14.1. taysko - konstrukcja, ktérej zadaniem jest przenm@siesit z przsta lub belki na
podpoe, umaliwiajaca jednoczénie obroty przekrojéw podporowych pseta lub belki i,
ewentualnie, przemieszczeniag¢sia lub belki w ptaszczpie podparcia.

1.4.2. taysko nieprzesuwne - #ysko uniemaliwiajagce przemieszczenia pita w
ptaszczynie podparcia.

1.4.3. Lozysko przesuwne - kysko umadaliwiajace przemieszczenia psta w plaszczinie
podparcia, w jednym lub wielu kierunkach.

1.4.4. Lozysko stalowe wykonane zgodnie z PW i ST-M.23.05.01.

1.4.5. Pozostate okiienia podstawowegszgodne z obowgzujgcymi odpowiednimi polskimi
normami i definicjami podanymi w Specyfikacji D-M.@0.00 ,Wymagania ogolne”.

1.5. Ogdlne wymagania dotycsce robot

Wykonaweca robot jest odpowiedzialny za jakach wykonania oraz za zgoditoz

Dokumentagj Projektovs, ST i poleceniami liyniera.
Ogolne wymagania dotygee robét podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania odoine
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2. Materiaty
2.1. Ogolne wymagania dotycce materiatow.

Ogolne wymagania dotygze materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, pudev ST D-
M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.

2.2. Materiaty do wykonania robot

2.2.1. Zgodn& materiatdw z dokumentacprojektowg

Materialy do wykonania rob6t powinny &yzgodne z ustaleniami dokumentacii
projektowej lub ST. Dla wszystkich zastosowanycheariatow Wykonawca przedstawi Podsk
Norme lub aktualm aprobat techniczig wydary przez IBDiM.

Wykonawca dostarczy kynierowi zgwiadczenia producenta, potwierdaag spetnienie
przez zastosowane Agska wymaganych wéaiwosci oraz trwaldci, a take wyniki
przeprowadzonych bafa

2.2.2. Materiaty do wykonaniagsk
2.2.2.1. Blachy stalowe zgodne z PW i ST-M.23.05.01

2.2.3. Layska stalowe

Nalezy stosowad tozyska, dla ktérych producent gwarantuje okregtkowania nie
krétszy nk 50 lat.

tozyska powinny by wyposaone w elementy kotwce, przy czym nad &yskami nie
dopuszcza sinapkzen rozchgajcych od obcizen przekazanych przez Agsko na podper
Bolce lub sruby kotwice powinny by typu odpornego na drganiatyska po wykonaniu
powinny by trwale oznakowane przez podanie nazwy producémban@zwy handlowej) oraz
numeru seryjnego i roku produkcji. Numer seryjnywpoen by niepowtarzalny, aby
umazliwi¢ w razie potrzeby prakedzenie zapiséw kontrolnych w procesie produkcyjny
Numer seryjny powinien iy takze widoczny po ustawieniu tgska na podporze. Goérna
powierzchnia tayska powinna b§ wyraznie oznakowana, a na niej zaznaczone: wiglko
kierunek projektowanego przemieszczenia oraz ésmce do ustawienia kyska na podporze.

3. Sprzet
Do przygotowania i ulzenia zaprawy niskoskurczowej] jako podlewki pocyBko
Wykonawca powinien dysponowaszalunkami do zaprawy, mieszalnikiem wolnoobrotowy

paa, szpachy lub innym narzdziem do naktadania zaprawy ewentualnie apayatarwlewania
lub ttoczenia zaprawy samorozlewnej pogykeko z odpowiednim jej odpowietrzaniem.

Przewiduje si reczne ustawianie kysk. W przypadku zastosowaniazysk kotwionych
konieczne gwiertarki do betonu do wywiercenia otworow na sxvie kotwace.

4. Transport
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4.1. Ogolne wymagania dotycgce transportu
Ogolne wymagania dotygee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagalie”.
4.2. Przenoszenie, transport i przechowywanie 2gsk

Podczas przenoszenia, transportu i przechowywarigsha powinny by czyste oraz
zabezpieczone od uszkodzmechanicznych, nadmiernej temperatury, opadow stemgcznych,
zanieczyszcze 1 innych szkodliwych czynnikbw. Poza tym zigka powinny by
przechowywane zgodnie z zasadami normy PN-75/C®409

tozyska powinny by pakowane w szczelne skrzynki, z ochy@tementow taysk przed
wzajemnym obcieraniem, a takwstrasami i uderzeniami. Transportdgsk powinien odbywa
sie¢ w krytych wagonach kolejowych lub pod plangei skrzyniach samochodéwegarowych,
zgodnie z obowdzujgcymi przepisami transportowymi. kpska przed ustawieniem na
podporach powinny &ychronione przed uszkodzeniem.

Materiaty do wykonania podlewek powinny dyransportowane i przechowywane
zgodnie z wymaganiami producenta.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne zasady wykonania robét
Ogodlne zasady wykonania rob6t podano w ST D-M-00@0OWymagania ogoélne”.

5.2. Montaz tozysk

tozyska powinny by montowane zgodnie z dokumentgpjojektows i ST W przypadku braku
wystarczajcych danych mina korzysta z ustalé podanych w niniejszej specyfikaciji.

Podstawowe czynioi przy wykonywaniu robét obejmayj
roboty przygotowawcze,
przygotowanie podita betonowego do moriatozyska,
utozenie podlewki,
monta tozyska
roboty wykaiczeniowe.

agbhowbhpE

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do roboét naky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub
wskaza Inzyniera:

— ustalé materiaty niezbdne do wykonania rob6t, —
okresli¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robot.

5.4. Ogolne warunki prowadzenia robot
tozyska ruchome powinny Byustawione w ten sposob, aby padoie neutralne

zajmowaly w temperaturze otoczenia +10°C i w preigpaobcizenia przsta potowg obchzenia
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ruchomego przyfego w dokumentacji projektowej. Przed ustawienidoiyska naley
sprawdzé czy temperatura konstrukcji gista w czasie monta tozyska midci sic w zakresie
tolerancji przewidzianych w dokumentacji projektgwestosunku do temperatury +10°C.

tozyska powinny by ustawiane na podporach zgodnie z dokumentpapjektows, z
uwzgkdnieniem oznaczena wierzchu teyska. Pierwsze fysko powinno zostaustawione w
obecndci przedstawiciela producentazisk lub upowanionego przez niego przedstawiciela.

W celu wymiany taysk naley zapewnt mazliwos¢ podniesienia ustroju nigsego
mostu, np. za pomagamiszy podporowych. Ustawieniezgsk bez zapewnienia sptywu wody z
lozyska i z niszy podporowej jest niedozwolone.

5.5. Ustawianie taysk

tozyska powinny by ustawiane na pgoednicacych warstwach zaprawy, ktére sdu
jako warstwy wyrownawcze i poziomyge. Powierzchnia powinna byzysta, sucha gtadka i
pozioma z dopuszczalnymi odchytkami podanymi w el&i.
Podlewlk mozna wykoné:

a) przez utaenie gsto plastycznej zaprawy w formie gka i opuszczenie nagiozyska w ten
sposb6bze nadmiar zaprawyehzie wyckniety na wszystkich jego bokach,

b) przez wlewanie Ilub tloczenie zaprawsamoroziewnej z odpowiednim jej
odpowietrzaniem.

Sposob b) powinien kystosowany w przypadku 2gsk z kotwami lub sworzniami czotowo
spawanymi do dolnej ptyty kyska. Przed wykonaniem podlewki,zigko naley ustawé w
projektowanym potzeniu za pomag klinbw lub innych podktadek. Niedopuszczalne jest
pozostawienie sztywnych elementéw podykkiem. Po ogignicciu przez zapragwymaganej
wytrzymatasci, sztywne kliny i podktadki powinny kByusunete. Naley stosowdé podkiadki i
kliny z materiatowscisliwych. Do tego celu nie nadgjsie elastomery, gdy s materiatami
niescisliwymi.

Lozyska powinny by podsadzane na calej swej powierzchni. Po ich ustaw nie
powinno by pod nimi pustek lub twardszych miejsc. Materialvdgkonania podlewki powinien
przenost przewidziane obgienia bez uszkodae Powierzchnie pod podlewki powinny dy
przygotowywane odpowiednio do rodzaju stosowanepraay, zgodnie z zaleceniami
producenta zaprawy. Gorna powierzchniada podlewki poza toyskiem powinna mie spadki
na zewatrz tozyska.

Podlewki powinny b§ wykonane z niskoskurczowej zaprawy cementowejjicowej lub
cementowazywicowej. Przed przyspieniem do wykonania podlewki, beton ciosu
podiazyskowego powinien ky nasycony wogl aby unikmaé potem jej odsczania z zaprawy.
Nadmiar wody powstaty na powierzchni po wylaniu rzaygy, powinien by usungty. Jezeli
stosowana jest zaprawa na bazwicy, to chemiczne wkiwosci zywicy oraz stosunekywicy
do wypetniaczy powinny hiydobrane w ten sposob, aby uzyskadowalajca konsystengji
czas wjzania, zapewniagy prawidiowe ustawienie hyska w warunkach budowy. zki
zaprawa na bazigywicy ma by w bezpdrednim kontakcie z fgyskiem, to nalgy sprawdzt
dodwiadczalnie jej oba@jtnos¢ chemiczia wobec materiatu to/ska oraz wspétczynnik tarcia.

Deskowania do zaprawy nie najeusuwa wczeniej nim zwgze zaprawa. Musi l#ono
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jednak usunrite w chwili wigczenia tayska do wspotpracy z konstrukcpiosica. Usuwanie
deskowania przez jego wypalanie jest niedopuszezaln

W przypadku taysk kotwionych, otwory na sworznie kotge powinny by wiercone i
rozwiercane.Srednica otworéw na bolce do kotwienia powinna by 2 mm weksza nik
nominalna srednica bolca w przypadku mocowaniazysk do elementow stalowychady
prefabrykatow betonowych oraz o 3 mnekdza, w przypadku betonu wylewanego na budowie.

5.6. Opuszczanie konstrukcji przsta na tazyska

Opuszczanie konstrukcji pgta na tayska powinno przebiega zgodnie z
dokumentagj projektows. Moze to nasfpi¢c dopiero po oggnicciu przez podsadzk
wymaganej wytrzymakei.

Wszystkie elementy sztywne, przeszkageajswobodnym ruchom #gska powinny
by¢ usungte.

Konstrukcje przset betonowanych na miejscu mogy¢ wylewane bezpwednio nad
gormg powierzchm tozyska, po jego wkxiwym ustawieniu. W tym przypadku powierzchnia
lozyska oraz prgsta powinny by w bezpdrednim kontakcie, bezzadnych warstw
oddzielajcych. Boczne powierzchnie 4gsk powinny by zabezpieczone przed zalaniem ich
masg betonow. W tym celu tayska mana ostont ptytami styropianowymi lub ngkkimi
ptytami pikkniowymi nasyconymi bitumem i uszczelnionymi gipsem.

W przypadku prgset prefabrykowanych lub stalowych, naleprzewidzi€ podkiadki
wyréwnawcze, zapewnigje rownomierng® docisku mgdzy konstrukci przesta a gorn
powierzchng tozyska.

Jezeli jest konieczna korekta gdnych posadowienia #yska, to powinna hky ona
przeprowadzona metgdtoczenia lub podbijania dolnej ptytyAgska przy ayciu zaprawy.

5.7. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaiczeniowe powinny by zgodne z dokumentacjprojektows i ST. Do
robdt wykmczeniowych nales prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do
warunkéw budowy obiektu i roboty paidkujace.

6. Kontrola jakosci rob6t
6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogtlne
6.2. Badania materiatow

Przed przysipieniem do robét Wykonawca powinien: a) uzyskavymagane dokumenty,
dopuszczajce wyroby budowlane do obrotu ipowsnego stosowania (certyfikaty
zgodndci, deklaracje zgodda, aprobaty techniczne, protokoty z badazysk w
wytworni itp.), potwierdzajce zgodné materiatdbw z wymaganiami pktu 2 niniejszej
specyfikacii,

b) ew. wykonda wtasne badania wdaiwosci materialdbw przeznaczonych do wykonania robdét,
okreslone w pkcie 2 lub przez hyniera.
Wszystkie dokumenty oraz wyniki bad#/ykonawca przedstawi zgnierowi do akceptaciji.

6.2.1. Badania materiatow nazicska
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6.2.1.1. Blachy stalowe #gsk

Sprawdzenie materiatdw polega na ustaleniu ich agmil z wymaganiami pktu 2.2.2.1
na podstawie analizy dostarczonych atestow hutaofczy

6.2.2. Tolerancje i odchytki wymiaréwagsk elastomerowych i ich elementéw

Sprawdzenie wymiaréw i ksztattu poszczegolnyctsaziozysk naley wykonywa za
pomoa przyrzdéw pomiarowych (przymiaru stalowego, szablonowkley promieniomierza,
katownikow, liniatu, szczelinomierzy, suwmiarkirtuby mikrometrycznej itp.), zapewnigych
doktadnd¢ jak w punktach pote;.

6.2.2.1. Odchytki wymiaréw zewtrznych

Wymiary zewntrzne tazysk kompletnych powinny zachowaodchylenia podane w
tablicy 4.

Tablica 4. Odchyiki wymiarow zewtrznych tazysk

Rodzaj tayska Odchyiki, mm
wymiarow w planie | wysokaci

Stalowa do wysokii 100mm +4 2
-2

Stalowe o0 wysok&i od 100 mm do 150 mm +4 +3
-2

Stalowa 0 wysokii powyzej 150 mm +4 4
-2

Wysoka¢ catkowita tazyska wyznaczana jest jakmednia arytmetyczna z pomiarow w 4 jego
narazach oraz w osi.

6.2.2.2. Odchytki wymiarowe blach w planie

Dopuszczalne odchytki wymiarow blach w planie wynpost2 mm, -1 mm. Wielk&
szczeliny okrglonej sposobem podanym w pkcie 6.2.2.4 nie powimpnaekracza 1%
przekgtnej rednicy) lub 1,5 mm (decyduje wastowicksza).

6.2.2.3. Plask& powierzchni obgizonej tazyska

Plaskad¢ okreslana jest przez pomiar szczelinygaizy spodem poziomnicy, przyonej
wzdtuwz przelgtnej lubsrednicy powierzchni obgkzonej tazyska a 4 powierzchm. Szczelina ta
nie maze przekracza 0,3% przektnej @rednicy) lub 1,5 mm (decyduje ykisza wartéc). W
przypadku powierzchni wypukiej nale sprawdzt, czy szczeliny na obu koach poziomnicy
sg rowne i spetniaj powyzsze odchyiki.

6.2.3. Badania foysk kompletnych

Badania taysk kompletnych powinny iywykonane w wytwarni i powinny obejmowa

— badania prototypow, w celu sprawdzenia zgécirioh z projektem,
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— badania podczas produkcji, w celu sprawdzeaiazostaty ayte wiaciwe materiaty i
procedury technologiczne,
— badania odbiorcze, w celu potwierdzenatazyska spetniaj wymagania Polskiej
Normy lub aprobaty technicznej; podczas tych liadag by¢ wykorzystane wyniki
bada prototypdéw i bad@ wykonywanych podczas produkcji.

Nalezy wykona przynajmniej jeda petrs sere bada kompletnych na trzech
elementach wybranych losowo z etbci produkcyjnej okoto 1500 dcin

Badanie wtaciwosci kompletnych taysk naley prowadz¢ w temperaturze (23+2)°C,
chyba ze stanowq inaczej warunki poszczegélnych rodzajéw haddla powierzchniach
zewretrznych tazysk nie powinno by widocznych statych uszkodzev wyniku jednokrotnego
ich obcpzenia obcizeniem odpowiadacym stanowi granicznemuzytkowania lub stanowi
granicznemu nanaosci.

6.2.4. Protokot z bada

Z bada tozysk powinien by sporzdzony protokdt, ktéry powinien zawigra
— opis tayska i jego numer identyfikacyjny
— wymiary tazyska poddanego badaniom,
— atesty materiatowe,
— daty i czas trwania bada
— uwagi o stanie toyska po badaniu,
— fotografie z bada
— wyniki pomiaru wszystkich odksztalteprzemieszczei obcigzen,
— wymiary elementéw sktadowychzgska po badaniu,
— powotanie na odpowiednie normy.

6.2.5. Kontrola po dostarczeniuesk na budow

Na budowie, przed wbudowaniemzyska naley skontrolowa i opis& stan tayska,
szczegoblp uwag zwracajc na:

— widoczne uszkodzenia,

— czysteéc¢ powierzchni zewgtrznych,

— zgodné¢ z dokumentacja projektawy

— oznakowanie na gérnej powierzchniyska i na tabliczce znamionowej (oznaczenie
kierunkow x iy ) — opakowanie.

6.3. Kontrola usytuowania otworow do kotwienia ptyttozyskowych
Potazenie osi otworéw do kotwienia powinno spetnachytki wg PN-88/M-85030.

6.4. Kontrola powierzchni betonowych pod tayskiem

Powierzchnie betonowe do bezpsdniego ustawiania na nich zigk, na ptaskie]
powierzchni zajte] przez taysko, nie powinny odbiegeod ptaszczyzny poziomej o yaej niz
0,3% - w przypadku oparcia nazisku belek prefabrykowanych lub stalowych oraz 1% -
przypadku przset betonowanych bezfrednio na taysku.
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Tolerancje poziomu osadzenia dwoch lulzagj tazysk na tej samej podporze powinny
by¢ zgodne z dokumentacja projektnw

6.5. Kontrola ustawienia taysk

Odchylenie ustawienia #ysk w planie w stosunku do projektowanego, w preigoa
konstrukcji niogcych betonowanych na mokro nie powinno przekra&anm, a wprzypadku
pozostatych konstrukcji 2 mm w stosunku do rzecsywgo potaenia konstrukcji po
zmontowaniu.

tozyska powinny b¥ ustawione w ten sposéke potazenie ich osi nie powinno odbiega
wigcej nz £ 3 mm od projektowanego pdienia. Poziom jednegodgska lubsrednie poziomy
kilku tozysk na dowolnej podporze powinny rfu& sic w odchyicex 0,0001 sumy diugwi
sasiednich przset belki cagtej, ale nie powinny przekracza 5 mm.

Dopuszczalne odchylenie od ptaszczyzny poziomejosiyh:200 w dowolnym kierunku.

7. Obmiar robot
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M-00@MJymagania ogolne”.

Jednostka obmiaru robdt jest 1 szt. (sztuka) wykega i zamontowanego Agska
okreslonego typu i nénosci.

8. Odbioér robot

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M-0000Wymagania ogélne”.

Roboty uznaje i za zgodne z DokumentgcjProjektova, Specyfikaci i wymaganiami
Inzyniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji wg pkt 6 daty wyniki
pozytywne.

9. Podstawa ptatnéci

Ogoblne wymagania dotygee podstawy ptatrdgi podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne”.

Cena wykonania rob6t obejmuje:

— prace pomiarowe i przygotowawcze,

— zakup i transport materiatdow do wykonania robot,

— wykonanie rusztowapomocniczych do wykonania robot,

— przygotowanie podia do osadzenia tgska,

— mont& tozyska na podporze, w tym ewentualne wykonanie zakaoia tazyska,

— regulacg tozyska,

— rozbidrke rusztowa,

— usungcie materiatbw pomocniczych poza pas drogowy,

— wykonanie niezédnych bada laboratoryjnych i pomiarow wymaganych w specyfikac
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10. Przepisy zwazane

PN-93/C-04210 Guma i elastomery plastyczi@znaczanie modutu przy
sciskaniu oraz wytrzymadoi pohczenia z plytkami z materiatow
sztywnych - Metod&cinania czterech powierzchni

PN-93/C-04205 Guma - Oznaczanie §glavosci wytrzymatagciowych przy rozeiganiu

PN-80/C-04246 Guma - Oznaczanie relaksacji ¢rgmia przy sciskaniu w podwyszonej
temperaturze

PN-54/C-04253 Guma - Oznaczanie odksztatcaampspiskaniu.

PN-80/C-04290 Guma - Oznaczanie trwatego odksaia przysciskaniu

PN-86/C-04254 Guma - Oznaczanie wytrzyré@toa rozdzieranie

PN-82/C-04216 Guma - Oznaczanie odpéchma przyspieszone starzenie w powietrzu o
podwyzszonej temperaturze za pomanian widciwosci fizycznych

PN-85/C-05015 Guma - Oznaczanie odpéchaa dziatanie ozonu w warunkach wyzi
statycznych

PN-92/C-89035 Tworzywa sztuczne - Metody oznaczeggséeosci i gestasci wzglednej tworzyw
nieporowatych

PN-81/C-89034 Tworzywa sztuczne - Oznaczanie ceginzymatagciowych przy statycznym
rozcigganiu.

PN-80/C-04238 Guma - Oznaczanie twacdmetoda Shore’a.

PN-88/M-85030 Koftki - Wymagania i badania.

PN-81/C-04200 Guma - Ogdlne wytyczne wykonywanidghavtasciwosci fizycznych.

PN-S- Obiekty mostowe. toyska. Wymagania i metody bada

10060:1998

PN-69/C-89300 Kleje do metali - Oznaczanie wytnataci nascinanie.

PN-69/C-89301 Kleje do metali - Oznaczanie wgtnatasci na odrywanie.

PN-69/C-89302 Kleje do metali - Oznaczanie wyitnatagci na oddzieranie.

PN-75/C-94099 Wyroby gumowe - Wytyczne przechwania

Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiejrza 30 maja 2000 r.

w sprawie warunkow technicznych, jakimppowinny odpowiada obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie (Dz.U. nr 63, poz. 735)

Zalecenia dotycre tazyskowania obiektow mostowych oraz kontroliysk podczas
eksploatacji opracowane przez IBDiM w 2005 r.
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SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.23.05.01.
M.23.00.00. USTROJE NOSNE
M.23.05.00. USTROJE STALOWE
M.23.05.01. KONSTRUKCJE STALOWE POMOSTU | tOZYSKA S TALOWE.

M. 23.05.01. Wytworzenie i monta z konstrukcji stalowych mostu ze stali Rr<400 Mpa
M.23.05.01. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcj i ocynkiwm ogniowym gr. 85 um

M.23.05.01. Zabezpieczenie farbami na bazie zywic EP i PUR

1.  WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét
zwigzanych z wykonaniem ustroju no$nego stalowego, w zwigzku Z budova mostu przez rzekMiata w
ciggu drogi gminnej na dziatkach o nr ewid. 209, 8&/@brebie Moczydta i dziatkach o nr ewid. 2 i
12/1 w obgbie Chetst w gminie Drawsko.

1.2. Zakres stosowania ST

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

1.3. Zakres robé6t obj etych ST

— wykonanie warsztatowe i zabezpieczenie antykorozyjne przez ocynkowanie ogniowe gr. min.85um, i
powtokowe farbami epoksydowymi grubosci min.2x90 um, stalowej konstrukcji nosnej i tozysk
stalowych na wytwérni,

- montaz na budowie konstrukcji stalowych ustroju niosgcego mostu i tozysk stalowych, wraz z
wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego powtokowe farbami nawierzchniowymi poliuretanowymi
gr. min. 60um,

— ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonaniu, montazu i
zabezpieczaniu antykorozyjnym wszystkich stalowych konstrukcji ustroju niosgcego,

- ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji obejmujg réwniez opracowanie wymaganych projektéw
warsztatowych i technologbicznych oraz montaz i demontaz wymaganych rusztowan
technologicznych i roboczych.

1.4. Okreslenia podstawowe
1.4.1. Ogollne okre slenia podstawowe

Okres$lenia uzywane w niniejszej ST sg zgodne zobowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz
z okresleniami podanymi w ST D-00.00.00.

1.4.2. Okre slenia podstawowe dotycz gce konstrukcji stalowej i sworzni

Kontrola wewn etrzna — kontrola przeprowadzana przez wytwérce wedtug wtasnej procedury w celu
stwierdzenia, czy wyroby wykonane wedtug okreslonego procesu technologicznego spetniajg

44



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

wymagania podane w zamowieniu. Wyroby poddane badaniom w ramach kontroli wewnetrznej
nie muszg pochodzi¢ z partii wyrobu stanowigcej dostawe.

Kontrola odbiorcza - kontrola wyrobow przed wysyltkg wedtug warunkow technicznych ustalonych
w zamoéwieniu, przeprowadzana na wyrobach majgcych stanowi¢ dostawe, lub partiach
wyrobow, ktérych czesé ma stanowié dostawe, w celu stwierdzenia, czy wyroby te spetniajg
wymagania podane w zaméwieniu.

Certyfikat kontroli 3.1 (,typ 3.1")  — dokument przygotowywany przez: upowaznionego przedstawiciela
dziatu kontroli ze strony Wytworcy, w ktérym stwierdza, ze dostarczany produkt jest zgodny z
wymaganiami zamowienia i do ktorego dotgczone sg wyniki przeprowadzonych badan.
Dopuszcza sie przeniesienie przez Wytwérce do Certyfikatu kontroli 3.1 stosownych wynikow
badan uzyskanych w ramach kontroli odbiorczych produktéw pilotazowych (pilotowych) lub
produktéw nowych, potwierdzajgcych, ze wytwérca stosuje procedury identyfikacyjne i moze
dostarczyé wymagane odpowiednie (odpowiadajgce) dokumenty kontroli.

1.4.3. Okre $lenia podstawowe dotycz ace zabezpieczenie antykorozyjnego

Aklimatyzacja (sezonowanie) powloki - stabilizacja powtoki malarskiej w celu uzyskania przez nig
zaktadanych wiasciwosci uzytkowych.

Czas przydatno $ci wyrobu do stosowania - czas, w ktdrym materiat malarski po zmieszaniu sktadnikéw
nadaje sie do nanoszenia na podioze.

Farba - wyréb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjgca, ktdra spetnia przede wszystkim
funkcje ochronna.

Malowanie nawierzchniowe - naniesienie farby nawierzchniowej na warstwe gruntujgcg w celu
uszczelnienia i uodpornienia na wystepujgce w atmosferze czynniki agresywne oraz
uszkodzenia mechaniczne.

Punkt rosy - temperatura, w ktrej zawarta w powietrzu para wodna osigga stan nasycenia. Po obnizeniu
temperatury powietrza lub malowanego obiektu ponizej punktu rosy nastepuje wykraplanie sie
wody zawartej w powietrzu.

Rozcie Aczalnik - lotna ciecz dodawana do farby lub emalii w celu zmniejszenia lepkosci do warto$ci
przewidzianej dla danego wyrobu.

System materiatéw malarskich do antykorozyjnego zab ezpieczenia konstrukcji stalowych  — zestaw
materiatéw, z ktérych wykonuje sie poszczegdélne warstwy powtoki malarskiej gwarantujgcy
uzyskanie powtoki 0 wymaganej trwatosci.

Trwalo $¢ systemu zabezpieczenia - oczekiwany czas dziatania ochronnego systemu malarskiego do
pierwszej wiekszej renowacji. Okres trwatosci nie jest okresem gwaranciji.

Zabezpieczenie antykorozyjne - wszelkie, celowo zastosowane srodki zwiekszajgce odpornosé obiektu
lub jego elementu na dziatanie korozji.

1.5. Ogo6lne wymagania dotycz gce robo6t

Ogolne wymagania dotyczgce rob6t podano w ST D-00.00.00 "Wymagania ogélne". Wykonawca robét
jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg Projektows,
Specyfikacjami Technicznymi i poleceniami Inzyniera.

Wykonywane roboty podlegajg nadzorowi ze strony Inzyniera w zakresie stosowania wiasciwych
materiatdw i wyrobow, nieprzekraczania dopuszczalnych odchytek itolerancji oraz przestrzegania
szczeg6towych wymagan technicznych podanych w niniejszej Specyfikacji. Przekazywanie wykonanych
robét do uzytku powinno by¢ poprzedzone badaniami i odbiorem technicznym przy udziale Inzyniera.
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2. MATERIALY

2.1. 0Ogdblne wymagania dotycz gce materiatdw

Ogoblne wymagania dotyczagce materiatéw podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
2.2. Szczegoélowe wymagania dotycz gce stali konstrukcyjnej

2.2.1. Procedura zatwierdzenia materiatow.

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcOéw materiatdbw nie oznacza
akceptacji samych materiatow.

Wykonawca przedkiada Inzynierowi do zatwierdzenia Certyfikat kontroli potwierdzajgcy odpowiednig
jakos¢ wszystkich partii materiatbw. Dokumenty te przygotowuje sie na podstawie wynikow kontroli
odbiorczych.

2.2.2. Wymagania dotycz ace stali konstrukcyjnej

Konstrukcje stalowe wykonuje sie ze stali:

S355 — wg EN 10025-2 o nastepujacych podstawowych wlasciwosciach mechanicznych :

Lp t ReH (Re, fy) Rm (fu)
[-] [mm] [MPa] [MPa]
1 t <16 355
2 16 <t<40 345

470 - 630
3 40<t<63 335
4 63<t<80 325

gdzie:
- t—grubosc¢ elementu
= Ren (Re, fy) - minimalna granica plastycznosci

- Rm (fu) — wytrzymato$c¢ na rozcigganie
Pozostate parametry wg normy EN 10025-2.
2.2.2.1. Dodatkowe wymagania wynikaj ace z obowi gzywania normy PN-EN 1993-2:2010

W zwigzku z projektowaniem obiektéw mostowych wg normy PN-EN 1993-2:2010 wprowadza sie
dodatkowe wymagania, ktére musi spetnia¢ stosowany materiat:

- wydluzalnos¢ As.min = 22%;

— badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektéw drogowych przeprowadza¢ w temperaturze -20°C
(oznaczenie J2);

— badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow kolejowych przeprowadzaé
w temperaturze -40°C;

- wszystkie elementy przeznaczone do spawania, o grubosci powyzej 20mm nalezy dostarczaé
w stanie znormalizowanym.

Badania udarnosci nalezy wykonywac¢ na prébkach Charpy z karbem V.
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2.2.2.2. Oznaczenie stali

Pelne oznaczenie stali wg PN-EN-20027-1 przeznaczonej na konstrukcje drogowych obiektéw mostowych
zapisuje sie w postaci:

S355 J2+M
2.2.2.3. Realizacja dostaw stali

Dostarczane materiaty winny by¢ zaopatrzone w Certyfikat kontroli 3.1 (,typ 3.1") zgodnie z normg PN-
EN 10204 potwierdzajgcy spetnienie wymagan norm PN-EN-1025-1 i PN-EN-1025-2 oraz dodatkowych
wymagan okreslonych w niniejszej Specyfikaciji.

Obowigzek dostarczenia Certyfikatu kontroli spoczywa na Wykonawcy.
2.2.4. Wymagania dotycz ace tgcznikéw i materiatdbw spawalniczych

Stosowane fgczniki i materialty spawalnicze muszg spetnia¢ wymagania PN-S-10050:1989 i norm
przedmiotowych.

ZamoOwienia na fgczniki i materialy spawalnicze sklada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej
u zaakceptowanych przez Inzyniera wytwércoOw tych materialtbw. Na Wytwdrcy konstrukcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow atestow potwierdzajgcych spetnienie wymagan zawartych
w normach przedmiotowych dotyczgcych danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione
wraz z dostawg kazdej partii tgcznikéw i materiatbw spawalniczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie
atestow Wytwdrca tagcznikow lub materialdw spawalniczych przeprowadza na wlasny koszt. Materiaty
pochodzace z zapas6w Wytworcy konstrukcji, jezeli Inzynier uznana to za konieczne, powinny by¢
atestowane na koszt wkasny Wytwércy konstrukciji.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w spos6b umozliwiajgcy segregacje na poszczegolne asortymenty.

Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji dostawcy.
Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac¢ ponad poditogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach.

taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowej
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

2.3. Szczegdlowe wymagania dotycz gce materiatdow zabezpieczenia antykorozyjnego
2.3.1. Materialy przygotowawcze
2.3.1.1. Materiaty pomocnicze

Tluszcz nalezy usuwac¢ produktami organicznymi, takimi jak:
-  benzyna ekstrakcyjna

- ksylen
lub inne zalecone przez Inzyniera

Do przygotowania powierzchni stali za pomocg obrobki strumieniowo-$ciernej nalezy stosowaé
ostrokrawedziowe, suche i niezanieczyszczone materiaty $cierne o wielkosci ziarna 0,5 - 1,5 mm, np.:

-  piasek
- korund,
- elektrokorund wg PN-76/M-59111
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lub inne zalecane przez Inzyniera
2.3.2. Materiaty do powtok malarskich

Konstrukcja stalowa podlegajgca zabezpieczeniu wymaga zastosowania specyficznych zestawOw

malarskich o podwyzszonej trwalosci, a to ze wzgledu na warunki jej pracy, cechujgce sie nastepujgcymi

whasciwosciami:

— utrudnieniami przy renowacji powtok (pod obiektami wzdluz konstrukcji przebiegajg ciggi
komunikacyjne lub cieki, dla ktérych zachowana musi by¢ ciggtos¢ ruchu i przeptywu),

— konstrukcja jest szczegélnie eksponowana na dziatanie promieni ultrafioletowych,

— konstrukcja podlega duzym odksztalceniom, wymagana jest wiec duza elastycznos¢ zastosowanych
powtok.

Dob6r zestawu malarskiego musi $cisle odpowiada¢ powyzszym warunkom, co uwzglednione zostato w
niniejszej Specyfikaciji.

2.3.2.1. Wymagania formalne
Zestawu pokry¢ malarskich dokonuje Wykonawca, a szczegoéty przedkiada Inzynierowi do zatwierdzenia.

Dobrany zestaw pokry¢ winien:

- spelniaé wymagane polskim prawem wymagania w zakresie certyfikacji i aprobat

— odpowiadaé¢ warunkom niniejszej Specyfikaciji;

— zapewnia¢ skuteczng ochrone powierzchni w $rodowisku o kategorii korozyjnosci atmosfery C5-1 wg
PN-EN 1SO 12944-2 w diugim okresie trwalosci (powyzej 15 lat) wg PN-EN ISO 12944-1;

— posiada¢ akceptacje Inzyniera.
2.3.2.2. Podstawowe materiaty zestawu malarskiego:

Do wykonania powtok malarskich nalezy stosowac trojwarstwowe zestawy malarskie skladajgcych sie z
warstw:

— gruntujgcej — o grubosci suchej powtoki min.=90 pm
— miedzywarstwy — o grubosci suchej powtoki min.=90 um

— nawierzchniowej — o grubosci suchej powtoki min.=60 pum

W przypadku powlok renowacyjnych nakladanych na powitoki istniejgce stosuje sie tylko warstwy
nawierzchniowe, chyba, ze zastosowany system wymaga zastosowanie warstwy szczepnej.

taczna grubosé wszystkich warstw powtoki w stanie suchym musi wynosic¢ co najmniej 320 pm

Wszystkie powyzsze warstwy muszg posiadaé¢ odpornosci na dziatanie temperatury w suchej atmosferze
minimum 100°C, a przy krotkotrwatym dziataniu temperatury (w czasie kilku godzin) minimum 120°C,
natomiast w wilgotnej atmosferze (konsolidacja pary wodnej przy gwattownym ochtodzeniu) minimum
50°C.

Pozostate wiasnosci materiatdbw powlok muszg by¢ zgodne z kartami technicznymi produktéw
sporzgdzonymi przez ich Producenta. Karty te nalezy przediozyé Inzynierowi przy uzyskiwaniu jego
akceptacji dla dobranego zestawu malarskiego.

2.3.2.3. Dobor powtok renowacyjnych naktadanych na powioki istniej gce.

Dob6r powtok renowacyjnych naktadanych na powtoki istniejgce nalezy poprzedzié¢ badaniem istniejgcych
powtok w celu dobrania powtok jakie mogg byé zastosowane. Stosowane materiaty winny zapewnia¢
wlasciwg przyczepnosc¢ do istniejgcych powtok, a w przypadku widocznych powierzchni by¢ dostosowane
kolorystycznie do stanu istniejgcego.
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Kolory dwdch pierwszych warstw dowolne, ale réznigce sie zdecydowanie dla réznych warstw.

Kolor wierzchniej warstwy pokrycia dobiera Wykonawca i przedktada Inzynierowi do akceptaciji.

Dla powtok renowacyjnych nakfadanych na widoczne powierzchnie kolor farby nalezy dobierac

w dostosowaniu do istniejgcego koloru wymalowania obiektu.

2.3.2.5. Wymagania podstawowe dla kompletnej powiok

i zestawu antykorozyjnego

promieniowanie)

powtoka z nacieciem

L.p. Wiasciwosé Jedn. Wymagania Metoda badania wedtug
1 2 3 4 5
1| Minimalna grubos¢ suchej powtoki pm 240 PN-EN ISO 2808:2008
2 | Przyczepnos¢ farby gruntujacej do stopien 0-1 PN-EN ISO 2409:2008
podtoza
3 | Przyczepnos¢ miedzywarstwy stopien 0-1 PN-EN ISO 2409:2008
4 | Przyczepnos¢ zestawu do podioza | stopien 0-1
5 | Przyczepnos¢ zestawu po stopien 1-2
badaniach korozyjnych
6 | Udarnosc¢ cm 50 PN-EN 1SO 6272-1:2011
7 | Udarno$¢ po badaniach korozyjnych cm 40
8 | Odpornosé w komorze solnej: PN-EN ISO 9227:2007
powtoka z nacieciem
. czasobcigzena | | 1440h
dopuszczaine odleglosciod rysy: | |
korozja 3mm
pecherze 8mm
powtoka bez naciecia
. czasobcigzena | | 1440h
powtoka bez zmian 2
9 | Odpornos¢ na wilgoé PN-EN ISO 6270-1:2002
powtoka z nacieciem -
powtoka bez naciecia 720h,
powtoka bez zmian 2
10 | Odpornosé na zmienne temperatury 300 cyklipo4 h |PN-88/C-81556
od -18°C do +18°C powtoka bez zmian 2
11 | Odpornosé na starzenie (sztuczne PN-EN ISO 11507:2008

Procedura IBDiM
TWm-33/98
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L.p. Wiasciwosé Jedn. Wymagania Metoda badania wedtug
1 2 3 4 5
powtoka bez naciecia 500 h (42 cykle);

dopuszczalna
nieznaczna zmiana
barwy ®) oraz zmiana
potysku do 50% 4
kredowanie max. 2
stopien

1) Naciecie wykonane wg PN-EN ISO 2409

2) Zniszczenie powtok okreslane wg PN-EN I1SO 4628-10

3) Oznaczenie zmiany barwy wg PN-EN I1SO 3668, PN-ISO 7724-2, PN-ISO 7724-3
4) Oznaczenie potysku wg PN-EN ISO 2813

5) Oznaczenie kredowania wg PN-EN ISO 4628-7

2.3.2.6. Wymagania dodatkowe

Preparaty stosowane na powloki nawierzchniowe powinny gwarantowa¢ mozliwos¢ nanoszenia
jednorazowo warstwy o grubosci do 100pum w stanie suchym.

Podczas przygotowania produktu nalezy scisle stosowac sie do zalecen producenta i danych zawartych w
kartach technicznych poszczegélnego produktu oraz przestrzega¢ warunkéw jego uzycia. Na kazdym
opakowaniu dostarczonej farby muszg by¢ wszystkie napisy po polsku. Farby nalezy przechowywa¢ w
warunkach i okresach czasu okreslonych przez producenta.

Z uwagi na to, ze obecnie w wiekszosci stosuje sie farby dwusktadnikowe nalezy Scisle przestrzegac
i kontrolowaé podane przez producenta warunki mieszania i czasy przydatnosci do uzycia po zmieszaniu.
Na pojemniku ze zmieszang farbg musi by¢ umieszczona na widocznym maksymalny miejscu czas
przydatnosci farby do uzycia.

2.3.2.7. Skladowanie materiatow

Wyroby lakierowe nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknietych, stanowigcych wydzielone budynki
lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajgce przepisom dotyczacym magazyndéw materialdw tatwo
palnych zgodnie z normg PN-89/C-81400.

Temperatura wewnagtrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ od +4°C do +25°C.

3. SPRZET
3.1. 0Ogdblne wymagania dotycz ace sprz etu
Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

3.2. Szczeg6towe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu konstrukcji stalowej
i sworzni

Wytworca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca w Projekcie organizacji montazu
zobowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inzynier jest
uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne
swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.
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3.3. Szczeg6towe wymagania dotycz gce sprz etu przy wykonywaniu zabezpieczenia
antykorozyjnego

3.3.1. Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzgdzeniami o dziataniu strumieniowo-
sciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Nalezy stosowaé sprezarki srubowe o
wydajnosci 6-8 m3/minute sprezonego powietrza o cisnieniu 0,6 — 1,2 MPa (na jedno stanowisko
piaskarskie); sprezarka powinna mie¢ system osuszania i odolejania powietrza. W projekcie
zabezpieczenia antykorozyjnego mozna zatozy¢, ze jeden piaskarz na dobe jest w stanie oczysci¢ 30-80
m?2 powierzchni, a w obiekcie o powierzchni zabezpieczanej ok.20 000 m?, przy dwumiesiecznym terminie
wykonania robot, potrzebne sg trzy piaskarki jednostanowiskowe lub jedna trzystanowiskowa. W czasie
czyszczenia metodg strumieniowo-$cierng nalezy stosowaé urzgdzenia zmniejszajgce pylenie oraz
urzgdzenie do natychmiastowego odsysania $cierniwa i odspojonych zanieczyszczen.

Do czyszczenia konstrukcji wodg nalezy stosowac urzgdzenie myjgce, zapewniajgce cisnienie minimum
20 MPa o wydajnosci 30-50 I/min. Do odsysania wody mozna stosowac zwykita pompe wirnikows.

3.3.3. Sprzet do testowania przygotowania powierzchni

Wykonawca powinien dysponowac¢ nastepujgcym sprzetem do testowania przygotowania powierzchni,
wlasciwosci powtok i warunkéw atmosferycznych:

— wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 8501-1 i 8501-2

— wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PN-EN 1SO 8501-3
- wzorce profilu chropowatosci powierzchni wg PN-EN ISO 8503-3,

— tasme do oceny stopnia zapylenia wg PN-EN 1SO 8502-3,

- konduktometr do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczen jonowych,

— termometr do oceny temperatury powietrza, podioza i wilgotno$ciomierz od oceny wilgotnosci
wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad do odczytu punktu
rosy

— grubosciomierz do pomiaru grubosci powlok
3.3.4. Sprzet do malowania

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé zgodnie z kartami technicznymi produktéw, instrukcjami nakfadania
farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do metod aplikaciji
i parametrow technologicznych nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletéw i pomp nie
majg charakteru obligatoryjnego i mogg by¢ zastgpione sprzetem o zblizonych wiasciwosciach
technicznych dostepnym w kraju. Rodzaj uzytego sprzetu podlega akceptacji przez Inzyniera. Prawidtowe
ustalenie parametréw malowania nalezy przeprowadzi¢ na probnych powierzchniach i uzyska¢ akceptacije
Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. 0Ogolne wymagania dotycz ace transportu

Ogoblne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogélne”.

4.2. Szczegotowe wymagania dotycz gce transportu konstrukcji stalowej

4.2.1. Transport stali konstrukcyjnej od Dostawcy i sktadowanie u Wytworcy

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak,

aby powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i
zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane
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w stanie suchym i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest
diugotrwale skiadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji mostowej
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiadaé¢ cechowanie zgodnie w wymaganiami normy EN 10025-1.
Oznaczenia i cechy muszg by¢é zachowane w calym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu
wyrobow nalezy przenie$¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

4.2.2. Transport na miejsce monta zu

Wykonawca konstrukcji jest zobowigzany do wykonania niezbednych obliczen lub prac projektowych w
celu ustalenia sposobu manipulacji (przemieszczania), podpierania, podnoszenia, transportu i itp.
elementow konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i montazu konstrukcji. Opracowania te muszg
uwzglednia¢ dyspozycje zawarte w Dokumentacji Projektowej i by¢ wykonane odpowiednio wczesnie aby
mogty by¢ zatwierdzone przez Inzyniera.

Wszystkie elementy Konstrukcji powinny by¢ tadowane na srodki transportu w ten sposob, aby mogly byc¢
zaladowywane, transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformaciji lub
uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze
wzgledu na tatwos¢ ich uszkodzenia szczegodlnie chronione muszg by¢ elementy potgczen/stykéw
montazowych.

Ze wzgledu na mozliwosé wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywnic¢
elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy
stanowigce potaczenia muszg byé jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania
przy pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak Sruby, podkiadki, nakretki czy
drobne blachy powinny by¢é przewozone w zamknietych pojemnikach. Dzwigary powinny by¢
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i
montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogag by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda
odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci iinnymi uszkodzeniami. Sposdéb mocowania
elementéw musi wykluczyé mozliwos¢ przemieszczenia, przewrécenia lub zsuniecia sie ich w czasie
transportu.

Przewozone elementy powinny by¢ zaladowane w ten sposob, aby nie przekraczaly zadnej
z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-EN 15273-3:2010 i PN-EN 15273-2:2010, w
przypadku transportu koleja.

Przy transporcie drogowym, w wypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiaréw skrajni lub
dopuszczalnych ciezar6w pojazdéw nalezy uzyska¢ zgode zarzgdcow drdg, po ktérych bedzie odbywat
sie przejazd pojazdéw. Konwoj przewozacy czesci ponadwymiarowej konstrukcji powinien by¢
oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujgcy. Transport konstrukcji musi byc
poprzedzony rozpoznaniem trasy w celu potwierdzenia mozliwosci przejazdu konwoju.

Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone,
a takze wszystkie elementy stalowe, ktére beda uzyte na miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy
wytgczone sg farby i materialy spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwaranciji.
Przekazane powinny byé dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki przeprowadzonych badan i odbioréw.

4.2.3. Likwidacja uszkodze n transportowych

Podczas odbioru po roztadunku Wykonawca montazu sprawdza w obecnosci przedstawiciela Inzyniera
czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadajg zatlozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii.
Stwierdzone odchyiki ksztattu (deformacje) nie powinny przekracza¢ odchytek dopuszczalnych podanych
w punkcie 5 niniejszej Specyfikacji.

Jesli konieczne jest usuwanie deformacji i uszkodzen, to Wytwdrca przedstawia Inzynierowi do akceptacji
projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna
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wykonywa¢ bez obecnosci jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich
wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po
zakonczeniu prac Wykonawca montazu w obecnosci Inzyniera dokonuje ponownego odbioru
poprawionych elementéw.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu deformaciji) wystgpig pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego
czes$cE) nalezy zdyskwalifikowag, a jego miejsce wykonaé nowy.

4.3. Szczegotowe wymagania dotycz gce transportu to  zysk

Sposob transportu przez Wykonawce materiatow lub wyrobéw przeznaczonych do wykonywania robét nie
moze powodowac obnizenia ich jako$ci lub uszkodzen trwatych. Wszystkie materialy stosowane do
wykonywania robo6t przed wbudowaniem powinny by¢ skladowane zgodnie z zaleceniami instrukciji
producenta.

4.4, Szczegodtowe wymagania dotycz  gce transportu rozpuszczalnikow

Transport rozpuszczalnikéw winien odbywac¢ sie z zachowaniem obowigzujgcych przepiséw o przewozie
materiatow niebezpiecznych, zgodnie z PN-C-81400.

4.6. Szczegotowe wymagania dotycz gce transportu przy wykonywaniu zabezpieczenia
antykorozyjnego

Transport wyrobéw lakierowych i rozcienczalnikéw winien odbywac sie z zachowaniem obowigzujgcych
przepisOw o przewozie materiatéw niebezpiecznych okreslonych w normie PN 89/C-81400.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne wymagania dotycz gce wykonania robét

Ogolne wymagania dotyczgce wykonania robot podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
5.2. Szczeg6towe wymagania dotycz gce wykonania konstrukcji stalowej

5.2.1. Wymagania formalne w stosunku do Wytwoércy s talowych konstrukcji mostowych.

Konstrukcja stalowa moze by¢ wytwarzana jedynie w wytwérniach posiadajgcych Swiadectwo Kwalifikacii
do wykonywania konstrukcji mostowych zgodnie z normg PN-S-10050:1989, wydane przez Komisje
Kwalifikacyjng Zaktadéw Wykonujgcych Stalowe Konstrukcje Mostowe, Ministerstwa Infrastruktury, ul.
Jagiellonska 80, 03-301 Warszawa.

Wytwérca konstrukcji powinien razem z ofertg przetargowg dostarczyé Inzynierowi kopie Swiadectwa
Kwalifikacji dla danej wytworni. Wytwérca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukciji
do innej wytwdrni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera podwykonawcy Wytworcy muszg
réwniez posiadaé¢ Swiadectwa Kwalifikacji.

Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres muszg byé zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzane;
lub montowanej konstrukciji.

5.2.2. Wymagane opracowania

Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia we wlasnym zakresie i na koszt wlasny nastepujgcych
opracowan:

— rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzgledniajace spos6b manipulacji (przemieszczania),
podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementéw konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania
i montazu konstrukcji;

- program wykonania konstrukcji w wytwaorni;
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- technologie spawania;

—  program montazu w miejscu scalania na budowie.

Wszystkie powyzsze opracowania muszg uwzgledniaé wymogi Dokumentacji Projektowej oraz warunki
zawarte niniejszej Specyfikaciji.

Opracowania te podlegajg akceptacji przez Inzyniera.
5.2.2.1. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej

Przed wykonaniem rysunkdw warsztatowych Wytwoérca konstrukcji winien jest sprawdzi¢ kompletnos¢
dostarczonej Dokumentacji Projektowej na podstawie ktérej wykonywane bedg rysunki.

W rysunkach warsztatowych nalezy m.in.:
- rozrysowaé oddzielnie kazdy z elementow wysytkowych;

- rozpracowac wszystkie niezbedne szczegoly konstrukcyjne;

- uwzgledni¢ dodatkowe elementy umozliwiajgce manipulacje elementami wraz ze sposobem ich
usuniecia (demontazu) po zmontowaniu konstrukciji.

Wytworca konstrukcji winien uzyskaé od Inzyniera akceptacje rysunkéw warsztatowych.
5.2.2.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytwaérni

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢é po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu wytwarzania
konstrukcji. Program sporzadzany jest przez Wytwérce i powinien zawierac:

1) oswiadczenie Wytwdrcy o szczeg6towym zapoznaniu sie z Dokumentacjg Projektowg
i Specyfikacjami;

2) sSwiadectwo kwalifikacji wytwaorni;

3) harmonogram realizacji;

4) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy;

5) informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji;

6) informacje o dostawcach materiatow;

7) informacje o podwykonawcach;

8) informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania;

9) technologie spawania;

10) spos6b przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach;

11) inne informacje zgdane przez Inzyniera;

12) ewentualne zgloszenie potrzeby zmian w Dokumentacjach Projektowych.

Program rob6t musi uwzglednia¢ wszystkie warunki zawarte w ST D-00.00.00.00.
5.2.2.3. Technologia spawania
Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajgce z Dokumentacji Projektowej oraz
niniejszej Specyfikacji i zawiera¢ m.in.:
— dobér metody spawania;
-  dobdr materiatow spawalniczych;
— dobér parametrow spawania;
— sposbéb przygotowania krawedzi blach;
- kolejnos¢ spawania;
— plan kontroli spoin;
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- wytyczne wykonywania kontroli spoin.

Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjaliste spawalnika i uwzgledniaé nastepujgce
czynniki wyjsciowe:

- dynamiczno$¢ obcigzenia dzialajgcego na konstrukcje

— powtarzalnosé obcigzenia (efekty zmeczeniowe)

- koniecznos$é ograniczenia do minimum odksztalcen i naprezen spawalniczych.

Technologia spawania musi obejmowa¢ zaréwno wytworzenia konstrukcji w wytwérni jak i prac
montazowych na placu budowy.

5.2.2.4. Program monta zu na miejscu scalania na budowie

Rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera Programu montazu.
Program sporzgdzany jest przez Wykonawce montazu i powinien zawierac:

1) protokot odbioru konstrukcji od Wytworcy;

2) harmonogram terminowy realizacji;

3) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy montazu;

4) informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikaciji;

5) projekt organizacji montazu;

6) sprawdzenie statyczno — wytrzymatosciowe konstrukciji, jesli podczas montazu bedzie ona
podpierana w innych punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa;

7) informacje o podwykonawcach;

8) informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania;

9) technologie spawania;

10) spos6b wykonywania badan ujetych w Specyfikacii;

11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze prac
montazowych;

12) inne informacje zgdane przez Inzyniera.

Czescig skiadowg programu montazu jest Projekt organizacji montazu. Projekt ten opracowuje sie na
podstawie dyspozycji zawartych w Dokumentacji Projektowej i powinien on zawiera¢ m.in.:

— sprawdzenie wytrzymatosci i odksztatcen konstrukcji w poszczeg6inych etapach montazu;

- obliczenia statyczno-wytrzymatosciowe konstrukcji pomocniczych (podpory montazowe, podesty
robocze, itp.);

- rysunki robocze konstrukcji i urzgdzen wymienionych powyzej;

— organizacje placu budowy na okres scalania i montazu konstrukcji;

- rysunki ilustrujgce przebieg montazu w poszczegdlnych jego etapach;
— instrukcje zabezpieczenia warunkéw BHP.

Projekt organizacji montazu podlega akceptacji przez Inzyniera pod wzgledem jego zgodnosci
z zatozeniami przyjetymi przy ich sporzadzaniu.

5.2.3. Akceptowanie stosowanych technologii
Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej

lub gdy zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyska¢ od Inzyniera akceptacje
proponowanej technologii.
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5.2.4. Kontrola wykonywanych robét

Inzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czesciowych na caly czas wykonywania i montazu konstrukciji.

W zaleznosci od wynikéw badan Inzynier instruuje Wykonawce co do mozliwosci kontynuowania robot.

Zalecenia Inzyniera sg przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w:
- Dzienniku wytwarzania konstrukcji (w Wytwaorni);

—  Dzienniku Budowy (w trakcie montazu).

5.2.5. Wykonanie konstrukcji w Wytwarni

5.2.5.1. Obrébka elementéw

Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali konstrukcyjne ]

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby, w ktérych
odchytki wymiaréw i ksztattéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN 89/S-10050.

Ciecie elementow i obrabianie brzegéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej oraz normy PN-S-10050:1989. Wymagane doktadnosci ciecia zestawiono tabeli nr 1.

Tabela 1. Doktadnos¢ ciecia
Wymiar liniowy elementu L [m] L=<1 1<L<5 5<L
Dopuszczalna odchytka [mm] +1 15 +2

1) Powyzsze dokfadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.
Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r= 2-5mm.

Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrdébki mechanicznej tylko te brzegi, ktére bedg poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania. Pozostate powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte
powinny by¢ co najmniej oczyszczone z zuzla, gratdéw, naciekdw i rozpryskow materiatu.

Prostowanie i gi ecie elementéw
Prostowanie i giecie elementéw nalezy wykonywaé zgodnie z normg PN-S-10050:1989.

Wytworca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykona¢ probne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Zastosowany sprzet winien umozliwia¢ przyktadanie
sit w sposéb statyczny — przy prostowaniu i gieciu na zimno nie nalezy stosowa¢ uderzen. Roboty mogag
by¢ kontynuowane jesli pomierzone po prébnym uzyciu odchyiki nie przekroczg wartosci podanych w
normie PN-S-10050:1989.

Wystgpienie peknieé po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.
Dopuszczalne odchyiki

Sprawdzeniu podlegajg odchyiki:
- wymiaréw liniowych;

- prostosci elementow

—  skrecenia przekrojéw;

56



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

- swobodne ksztaltu przekroju;

—  ksztattu przekroju w obrebie stykéw;

— zalamania w strefach $ciskanych spoin czotowych;
- przekrojow konstrukcji uzebrowanych;

- inne wykazane w Dokumentacji Projektowe;j.

Jezeli w Dokumentacji Projektowej nie podano dopuszczalnych odchytek wymiarowych elementéw,
to nalezy ich wielkosci dopuszczalne nalezy przyjmowaé wg normy PN-S-10050:1989.

Dopuszczalne zatamanie przy sciskanych spoinach czotowych powinno by¢ nie wieksze niz 2mm strzafki
odchylenia po przytozeniu liniatu o dlugosci 1m.

5.2.5.2. Przygotowanie elementéw do wykonania (skla  dania)

Przed przystgpieniem do skladania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inzyniera akceptacje elementow
w zakresie usuniecia gratdw, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegow stykow z
zachowaniem wymagan PN-S-10050:1989, PN-M-04251:1987.

5.2.5.3. Wykonanie (sktadanie) elementéw konstrukcj i przez spawanie
Powierzchnie brzegéw

Powierzchnie brzegéw powinny byé na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie ciecia
wg PN-EN ISO 9013 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materiatu
rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegaj ace.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspotczynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni wg PN-M-04251:1987 nie powinien by¢ wigkszy niz 2,5um.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoly spawalnicze (elementy wysytkowe), ktérych wymiary
ograniczajg mozliwosci transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najwieksza cze$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwtaszcza spoiny tgczace
pasy ze srodnikiem.

Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykonaé¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukciji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji prowadzonym przez uprawnione instytucje (np. Instytut Spawalnictwa w Gliwicach). Wszystkie
prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne
uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetno$ci
spawaczy poprzez wykonanie probnych zigczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej
konstrukcji (szczegdlnie dotyczy to elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10-15mm od
brzegu, a na dtugich spoinach w odlegtosciach co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku
spawania powinny byé odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i dokumentacji
technologicznej jak roéwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢
prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika
odpowiedzialny jest bezposredni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymatosci powinna by¢ wyzsza

niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas

opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy spawanych. W
57



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

przypadku spawania w utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza
wieksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz
podane wyzej), nalezy przygotowac i przedstawic¢ Inzynierowi do zatwierdzenia specjalne procedury.

Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywaé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajgc zgorzeline i nierbwnosci.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane takg technologig (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkiadek), aby gran byla jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko$¢
podtopienia lub wkledniecia grani w podpoinie przyjmowaé wg PN-EN ISO 17637:2011 wg klasy
wadliwosci W1 dla ztgczy specjalnej jakosci i W2 dla ztgczy normalnej jakosci.

Obrobke spoin mozna wykonac recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowa¢ inng obrébke mechaniczng
pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy
wykonac wg PN-90/M-69016 lub PN-EN ISO 9692.

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywaé wylgcznie materialtdbw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do
wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe
i na pierwsze warstwy wypetniajgce.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny by¢ zgodne z
wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentéw.

Suszenie elektrod i topnikobw powinno by¢é zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitdbw tj. bialych krysztaldbw $wiadczy o diugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze
skfadnikami otuliny. Wykwity te dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod starzonych jest
zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlgczy spawanych zgodnie z technologig spawania i
Dokumentacjg Projektowa. Jego stan techniczny powinien zapewnic¢ utrzymanie okreslonych parametréw
spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10%.

Czolowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajgc do tego plytek
wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ tg samg grubos¢ i ksztalt co spawane pasy. Po
przymocowaniu plytek (za pomoca zaciskdéw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na diugos¢ co
najmniej 25mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ ciecie w odlegto$ci co najmniej
3mm od brzegu pasa, a nastepnie usung¢ nadmiar przez obrébke mechaniczna.

Usuwanie odksztatce n konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentdéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokiladnej kontroli pod wzgledem
zgodno$ci ksztaltu geometrycznego z Dokumentacjg Projektowg. Wszelkie odchyiki wieksze od
dopuszczalnych muszg byé usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z normag
PN-S-10050:1989 winien by¢ przygotowany przez Wytwérce. Projekt opisujgcy zakres robét i sposoby
technologiczne prostowania podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywac¢ sie powinna w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-S-10050:1989.

Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztalceh
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.
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5.2.5.4. Prébny monta z konstrukcji

Wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa podlega probnemu montazowi u Wytworcy. Probny montaz
wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji mostowej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
normy PN-S-10050:1989.

Do prébnego montazu mozna przystgpi¢é po dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej
konstrukcji mostowej przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobéw
przeprowadzenia prébnego montazu i stosowanych technologii.

O ile to mozliwe prébnemu montazowi nalezy poddac¢ obiekt w catosci, sktadajgc wszystkie jego elementy
w potozeniu montazowym przewidzianym w Dokumentacji Projektowe;j.

W przypadku wymiaréw obiektu uniemozliwiajgcych prébny montaz w catosci, konstrukcje nalezy
podzieli¢ na sekcje. W skfad kazdej sekcji powinny wchodzié co najmniej cztery elementy wysytkowe, przy
czym co najmniej jeden element kazdej sekcji musi by¢é elementem wspdinym sgsiadujgcych sekcji.
Podzial na sekcje wymaga akceptacji Inzyniera.

W trakcie prébnego montazu nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi £10% projektowanego, pod warunkiem, ze
linia wygiecia wstepnego ma ptynny przebieg (odchyika réznic rzednych w sasiednich punktach nie
powinna przekracza¢ 10% tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczyé w sposob trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen
i schemat ten zalgczyé¢ do projektu wykonawczego mostu.

O przeprowadzanym probnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z trzydniowym wyprzedzeniem
zawiadamia¢ Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie.

Na zakonczenie probnego montazu Wytworca spisuje protokét z jego przeprowadzenia, podajgc w nim
wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegdlnosci:

- stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacji Projektowej, wraz ze szczeg6towym
omoéwieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych,

- linie podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretycznej,

— znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie
w zmontowanej konstrukciji.

Wykonanie elementéw pomocniczych dla monta  zu wst epnego, transportu i monta zu na miejscu
budowy

Elementy, ktére nie pozostajg na trwale w moscie moga by¢ wykonane wedtug wymagan uzgodnionych
kazdorazowo miedzy Wytwérca a Inzynierem.

5.2.5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytk g

Elementy konstrukcji muszg byé przed wysytkg zabezpieczone zgodnie z Dokumentacjg Projektowg
i wedtug odpowiednich Specyfikacji.

Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, to jest przygotowania powierzchni i nanoszenia
powtok ochronnych powinno byé¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

Wykonanie warsztatowe i zabezpieczenie antykorozyjne przez ocynkowanie ogniowe gr. min.85um, i
powtokowe farbami epoksydowymi grubosci min.2x90 um, stalowej konstrukcji nosnej na wytworni,
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5.2.6. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy
5.2.6.1. Skfadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytwérey, by mégt dokona¢ rozitadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ewentualne uszkodzenia
powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé¢ zgodnie z projektem technologii
montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdblnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio
kontaktowa¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uklada¢ na podktadkach drewnianych lub
betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania powinien zapewnic:

statecznos$é i nieodksztatcalnos$é elementow;

dobre przewietrzenie elementow;

dobrg widocznos¢ oznakowania elementow;,

zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

W miare mozliwo$ci nalezy dgzy¢ do tego aby dzwigary i belki byty skladowane w pozycji wbudowania. W
przypadku sktadowania w innej pozycji niz pozycja wbudowania w projekcie montazu wymagane sg
obliczenia sprawdzajgce statecznos¢ i wytrzymatosé.

5.2.6.2. Przemieszczanie elementdw konstrukcji do  ostatecznego ich poto zenia

Elementy skltadowane na placu budowy muszg byé¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigow muszg byc
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie
na wysokos$¢ 20cm, brak przeszkdéd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana
zaloga).

5.2.6.3. Wyznaczenie osi podiu znej mostu ito zysk

Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposob trwaly o$ mostu, osie dzwigaréw gtdwnych i osie
lozysk.

Osie fozysk nalezy wyznacza¢ dla temperatury to = 10°C w odlegtosciach od osi srodka tozysk statych
odpowiadajgcych doktadnie rozpietosciom teoretycznym przeset wg Dokumentacji Projektowej i rysunkéw
warsztatowych.

Przesuniecia tozysk wzgledem osi podparcia calego mostu nie powinny przekracza¢ 2mm.

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie montazu muszg byé ocenione przez Wykonawce a
propozycje napraw przedtozone Inzynierowi do akceptacji. W razie koniecznosci element musi byc
zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robét

5.2.6.4. Wykonanie pot gczen spawanych tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe mogg by¢ wykonane przy zapewnieniu
warunkow przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegOlnie przy odpowiedniej
temperaturze, wilgotnosci oraz ostonieciu od wiatru.

5.2.6.5. Wykonanie pot gczen statych na miejscu budowy

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg by¢ wskazane w Dokumentacji Projektowej. Jesli
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wilaczajgc w to spoiny

sczepne), szczeglly podlegajg zaakceptowaniu przez Inzyniera. Spawanie nie przewidzianych
w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga
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zgody Inzyniera. Inzynier moze zazada¢ wykonania obliczeA sprawdzajgcych skutki przyspawania
uchwytéw montazowych.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-S-10050:1989. Roboty spawalnicze
mozna prowadzi¢ w temperaturach powyzej +5°C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana
przez wykonujgcego jg spawacza jego marka.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z punktem
6 niniejszej Specyfikacji.

Wykonanie otworéw

O ile nie jest okreslone inaczej w Dokumentacji Projektowej, wykonywanie otwordw i ich rozwiercanie do
ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu konstrukciji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne Ilub stozkowe) powinny mieé osie prostopadie do
elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny byé w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zie
rozmieszczenie otwordéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko
przy pomocy urzgdzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym
przymocowaniu go na whasciwym miejscu. Wszystkie czesci muszg by¢ starannie docisniete w czasie
wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byé naprawiane przez spawanie, chyba
ze jest to dozwolone przez Inzyniera.

5.2.6.6. Zabezpieczenie antykorozyjne po monta zu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytwérni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wylgczeniem ostatniej warstwy
nawierzchniowej. Po ukoriczeniu montazu nalezy dokonczy¢ nanoszenie powioki antykorozyjnej zgodnie z
odpowiednimi Specyfikacjami.

5.2.6.7. Podpory i rusztowania monta zowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajgce z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosgcego oraz sity od obcigzen srodowiskowych (wiatr, Snieg). Zaakceptowany przez
Inzyniera projekt rusztowan nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe 2z elementéw skladanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadaé
wymaganiom normy PN-M-48090:1996.

Jezeli Dokumentacja Projektowa nie stanowi inaczej, dla zasadniczych wymiaréw rusztowan dopuszcza
sie nastepujgce odchyiki:
- wrozstawie szeregow pali lub jarzm +5% rozstawu,

- w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej +5% wysokosci jarzm, lecz nie wiecej niz
50mm,

— wrozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu £50mm.
5.2.3.8. BHPiochrona s$rodowiska
Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych przepisbw o BHP i ochronie $rodowiska odpowiada
Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby
postanowienia tych przepiséw.

- okreslenie rodzaju zrédta pradu

- opis fgcznika i atesty materiatu, z ktérego wykonano tgczniki.

5.4. Szczego6towe wymagania dotycz gce przygotowania powierzchni stalowych

Ogoblne zasady wykonania rob6t podano w ST D-M-00.00.00.
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Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji
stalowe;j.

5.4.1. Przygotowanie powierzchni do malowania

Elementy konstrukcji przewidziane do malowania powinny mie¢ zapewniony dobry dostep do pokrywanej
powierzchni i pozwala¢ na prawidtowg prace urzadzen do czyszczenia (obrébki strumieniowo-sciernej) i
natryskiwania cieplnego. Przygotowanie powierzchni do metalizacji polega na jej oczyszczeniu do stopnia
Sa3 oczyszczenia wg PN-EN ISO 8501-1:2008.

Oczyszczenie polega na:
- odtluszczeniu powierzchni stali z olejéw lub smaréw przy pomocy szmat (czyste, Iniane) zwilzonych

w rozpuszczalniku, ostatnie przetarcie powinno by¢é czystym rozpuszczalnikiem, nie
zanieczyszczonym olejem czy smarem,

- usunieciu z powierzchni zanieczyszczen w postaci rdzy, zgorzeliny (warstw tlenkéw), zadziorow,
nierbwnosci po spawaniu, wyréwnaniu spoin i zaokragleniu krawedzi, co nalezy wykonac przy
pomocy metody strumieniowo-Sciernej,

- usunieciu zanieczyszczen jonowych (nalezy oznaczyé zanieczyszczenia jonowe zgodnie
z PN-EN ISO 8502-9:2002 i w przypadku poziomu wyzszego od 15 mS/m usuna¢ je w procesie
mycia pod cisnieniem — najlepiej cieptg woda),

- wygladzeniu spoin oraz usuniecie topnika po spawaniu przy pomocy szlifowania tak, aby
niemozliwe byto gromadzenie sie zanieczyszczehn w obrebie spoin,

- wyokragleniu wszystkich krawedzi promieniem nie mniejszym od r = 2 mm,

- uzyskaniu stopnia chropowato$ci powierzchni pod powtoki z cynku Rys 40 -50 um okreslonego wg
PN-EN-ISO 8503-2:2012.

=

rocesie piaskowania lub Srutowania nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad:
Nalezy stosowac suche i pozbawione zanieczyszczen scierniwo.

Nie nalezy prowadzi¢ czyszczenia w bezposredniej bliskosci $wiezo pomalowanych powierzchni.
Na wolnym powietrzu piaskowac tylko przy dobrej pogodzie.

Osoby przeprowadzajgce czyszczenie muszg mie¢ odpowiedni stréj ochronny, a zwtaszcza maski
na twarzy, chronigce drogi oddechowe przed pylem oraz mechanicznym uszkodzeniem przez
odbite czastki Scierniwa bgdz oczyszczonego materiatu.

5. W celu unikniecia nadmiernej chropowato$ci zaleca sie stosowanie scierniwa o granulacji:

- piasku lub korundu 0,8 — 1,2 mm,

- $rutu kulistego 1,0 — 1,8 mm,

- $rutu famanego ostrokrawedziowego 0,7-1,4 mm,

- $rutu cietego 0 0,4 — 0,6 mm i dlugosci 2 mm.

PO

Srut po kazdorazowym uzyciu nalezy oczysci¢ z produktéw korozji. Po oczyszczeniu mozna go uzyé
ponownie. Zabieg ten mozna powtarzaé wiele dziesigtkéw razy.

Nie wolno dopusci¢ do powstania nalotu korozyjnego po oczyszczeniu powierzchni.

Nie nalezy dotyka¢ powierzchni oczyszczonej gotymi rekami oraz zostawiaé na niej Sladéw pytéw
po obrébce strumieniowo-sciernej.

Okres od ukonczenia przygotowania powierzchni obrébkg strumieniowo-$cierng do rozpoczecia
natryskiwania powtoki metalizacyjnej powinien by¢ krotszy niz:
- 8 godzin po przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i cieptym pomieszczeniu,
- 4 godziny - na otwartym powietrzu w temperaturze powyzej 15°C i wilgotnosci wzglednej ponizej 65
%,
- 0,5 godziny - na otwartym powietrzu pod zadaszeniem, przy wilgotnosci wzglednej 90 %.
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Jezeli przerwa byla dluzsza lub nastgpito zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, to nalezy
ja ponownie oczysci¢ metodg strumieniowo-$cierng. Sam pyt i kurz mozna usung¢ z oczyszczonych
powierzchni przy pomocy szczotek z wilosia, przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego
odoliwionego powietrza bgdz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.

Wyglad powierzchni po oczyszczeniu i spawaniu powinien odpowiada¢ wymaganiom P2 zgodnie z PN-EN
ISO 8501-3:2008.

Obrobke strumieniowo-$cierng powierzchni mozna wykonywaé¢ gdy temperatura powierzchni jest o 3°C
wyzsza od temperatury punktu rosy, lecz nie nizsza od 50C przy wilgotnosci wzglednej powietrza nie
wyzszej od 85 %.

5.4.2. Warunki dotycz ace bezpiecze hstwa pracy

Czyszczenie strumieniowo-scierne winno sie odbywaé w zamknietych pomieszczeniach obstugiwanych z
zewnatrz. Zaleca sie stosowanie sSrutowania i piaskowania w obiegu zamknietym. Na otwartych
przestrzeniach pracownik powinien posiada¢ pytoszczelny skafander z odprowadzeniem i
doprowadzeniem powietrza.

Przy $rutowaniu pracownik powinien mie¢ kask dzwigkochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary
ochronne. Nie nalezy dopusci¢, aby do srodowiska dostawaty sie pyly metaliczne. Zuzyte Scierniwo jest
odpadem w rozumieniu ,Ustawy o odpadach” z dnia 27 czerwca 1997 r. Scierniwo powinno byé
utylizowane zgodnie z przepisami wykonawczymi do tej ustawy. Utylizacji podlegajg réwniez pyty
wychwycone w procesach $rutowania i piaskowania w obiegu zamknietym. Podczas naktadanie powioki
metalizacyjnej robotnicy powinni uzywac¢ masek przeciwpytowych i okularéw.

5.5. Szczegodtowe wymagania dotycz gce wykonania zabezpieczenia antokorozyjnego

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram rob6t uwzgledniajgce
wszystkie warunki, w jakich bedzie wykonane oczyszczanie i pokrywanie powtokami malarskimi.

5.5.1. Przygotowanie powierzchni do malowania
5.5.1.1. Oczyszczenie powierzchni nowych elementéw

Powierzchnie przewidziane do malowania nalezy oczy$ci¢. Oczyszczenie polega na usunieciu
z powierzchni stalowych zanieczyszczeh w postaci zgorzeliny, rdzy, ttuszczow, smardw, kurzu, pytu,
wilgoci i resztek z procesu spawania. Podstawowg czynnoscig jest usuniecie zgorzeliny i rdzy, co nalezy
wykonaé¢ przy pomocy metody obrdbki strumieniowo - s$ciernej (Srutowanie). Przedtem nalezy jednak
usunac¢ z powierzchni konstrukcji zanieczyszczenia organiczne (ttuszcze, smary) - zaleca sie uzywanie do
tego celu rozcienczalnikéw, przy czym dopuszcza sie uzywanie innych srodkéw o podobnej skutecznosci.

Wymagana  chropowatos¢  powierzchni  przed  ulozeniem  warstwy  gruntujgcej  wynosi
Ry5 (Rz) = 25-75/um, wg PN-EN I1SO 8503.

W miejscach spoin w celu usuniecia topnika po spawaniu, wypryskow i wygtadzenia ostrych krawedzi
nalezy wykona¢ szlifowanie.

Pyt i kurz nalezy usung¢ z oczyszczonych powierzchni bezposrednio przed malowaniem przy pomocy
szczotek z wiosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza bgdz
przy pomocy odkurzaczy przemystowych.

Przygotowanie powierzchni stali do malowania musi by¢ zgodne z normg PN-ISO 8501.

Oczyszczone powierzchnie nalezy pokry¢ farbg do gruntowania nie pdzniej niz po uptywie 3 godzin od
czyszczenia.

Dla konstrukcji wymagane jest oczyszczenie powierzchni do stopnia czystosci Sa 2% wg
PN-EN ISO 8503.

63



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

Sposob czyszczenia pozostawia sie do uznania Wykonawcy. Zabrania sie stosowania do oczyszczania
piasku kwarcowego, zaleca sie uzycie srutu kulistego (1,0-1,8mm), $rutu tamanego ostrokrawedziowego
(0,7-1,4mm) lub s$rutu cietego @0,4- @0,6mm i diugosci 2mm. Oczyszczenie musi gwarantowac uzyskanie
wymaganego stopnia czystosci i by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. Inzynier ma prawo dokonania
odbioru oczyszczanych powierzchni i wyrazenia zgody na nanoszenie powltoki malarskiej.

Wykonawca ma obowigzek zabezpieczyé miejsce prowadzenia robo6t zwigzanych z czyszczeniem
i malowaniem w celu zminimalizowania ucigzliwosci dla uzytkownikéw przylegtego systemu drég i ochrony
srodowiska przed zanieczyszczeniami pochodzgcymi z oczyszczanych powlok, materiatu czyszczacego,
farb itp.

Spos6b zabezpieczenia musi byé zaakceptowany przez Inzyniera.
5.5.1.2. Usuniecie istniej gcych powtok malarskich.

Usuniecie z powierzchni elementéw z istniejgcych powtok malarskich mozna wykonywac¢ wytacznie
mechanicznie poprzez obrébke strumieniowo — $cierng, analogicznie do przygotowania nowych
powierzchni zgodnie z punktem 5.4.1.1 Dopuszcza sie mozliwos¢ usuwania istniejgcych powitok
preparatami chemicznymi dobieranymi do okreslonych rodzajow powtok (np. pasty rozpuszczalnikowi lub
pasty alkaliczne).

Dla istniejgcych konstrukcji wymagane jest oczyszczenie powierzchni do stopnia czystosci Sa 2,5 wg PN-
EN ISO 8503.

5.5.1.3. Przygotowanie powierzchni powlok do malowa  nia renowacyjnego (odnowienie powtoki).

Zakres istniejgcych powtoki malarskich przewidzianych do malowania renowacyjnego okreslajg Rysunki.
Jezeli w Rysunkach nie wskazano powtok do malowania renowacyjnego, to nalezy rozumie¢, ze powioki
na wskazanych powierzchniach podlegajg odtworzeniu w cafosci, a ze wskazanych powierzchni do
malowania nalezy catkowicie usung¢ istniejgce powtoki zgodnie z punktem 5.4.1.2.

W przypadku mocno przylegajgcych powtok przeznaczonych do malowania renowacyjnego powioki te
pozostawia sie w stanie nienaruszonym. Przydatno$¢ powioki do malowania renowacyjnego nalezy
potwierdzi¢ badaniem przyczepnosci istniejacej powtoki. Przyczepnosc¢ istniejgcych powlok powinna
odpowiadaé przyczepnosci nowych powiok.

Przygotowanie powierzchni do malowania renowacyjnego polega na jej oczyszczeniu z brudu, kurzu,
tluszczow, smardw itp. Dodatkowe zabiegi zwigzane z przygotowaniem powierzchni bezposrednio przed
natozeniem powioki (np. zmatowienie, gruntowanie srodkami powierzchniowo czynnymi) wykonuje sie w
dostosowaniu do przyjetego sytemu zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.5.2. Nanoszenie powtok malarskich

Nanoszenie farb nalezy wykonywaé¢ zgodnie z kartami technicznymi produktow. Inzynier moze zarzadzi¢
wykonanie prébnych powtok malarskich na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu oceny ich
jakosci, przyczepnosci do podioza, bgdz przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik
nanoszenia powtok i eliminacji technik nie gwarantujgcych odpowiedniej jakosci robot.

5.5.2.1. Warunki wykonywania prac malarskich

Temperatura farby podczas jej nanoszenia, temperatura malowanej konstrukciji, a takze temperatura
i wilgotnos¢é wzgledna powietrza powinny odpowiadaé warunkom podanym w kartach technicznych
poszczegodlnych produktéw. Zwraca sie uwage na zréznicowang tolerancje poszczegélnych produktéw, na
wilgotnos¢ powietrza oraz temperature powietrza i malowanej konstrukcji.

Nie wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystepowania rosy -
temperatura powinna byé wyzsza o co najmniej 3°C od temperatury punktu rosy. Nie wolno nanosic¢
powtok malarskich na nastonecznione elementy konstrukcji oraz przy silnym wietrze (4°Beauforta lub
silniejszym). Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi 15°C - 25°C.
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Nalezy przestrzega¢ warunku, by $wieza powloka malarska nie byla narazona w czasie schniecia na
dziatanie kurzu i deszczu. Nalezy przestrzega¢ czasu schnigcia poszczegoélnych warstw.

5.5.2.2. Przygotowanie materiatbw malarskich orazs przetu

Przed uzyciem materiatdbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin przydatnosci do
aplikacji. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych, przewidzianych w
zestawie wymagan dla danego materiatu i wg metod przewidzianych w odpowiednich normach.

Kazdy material powlokowy nalezy przygotowywa¢ do stosowania $cisle wg procedury podanej we
wlasciwej dla danego materiatu karcie technicznej. W ogdlnym ujeciu na procedure tg skladajg sie:
mieszanie zawarto$ci poszczegolnych opakowan w celu jej ujednolicenia, mieszanie ze sobg w
okreslonych proporcjach i okreslony sposob poszczegdlnych sktadnikdw (opakowan), dodawanie
rozcienczalnika o rodzaju i w ilodciach dostosowanych do metody aplikacji (i ewentualnie do temperatury
otoczenia).

Zaleca sie uzywanie mieszadel mechanicznych.

Zwraca sie uwage, ze wytypowane w niniejszej Specyfikacji farby sg chemoutwardzalne i w zwigzku z tym
majg ograniczong zywotnos¢ po wymieszaniu skladnikow. Dlatego nalezy bezwzglednie przestrzegaé
zuzywania calej przygotowanej do stosowania ilosci farby w okresie, w ktérym zachowuje ona swojg
zywotnose.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢ bezposrednio po uzyciu
stosujac rozcienczalniki zalecane przez producentéw farb.

5.5.2.3. Gruntowanie i nakltadanie mi edzywarstwy

Farby do gruntowania nalezy nanosi¢ w spos6b okreslony w kartach technicznych odpowiadajacych tym
farbom. Szczeg6lng uwage nalezy poswiecié starannemu zagruntowaniu spoin i krawedzi z tym, ze
krawedzie przewidziane do wykonania spoin nie powinny mieé¢ powtoki malarskiej w pasach o szeroko$ci
50mm. Pasy te na okres transportu i sktadowania konstrukcji powinny byé zabezpieczone spawalnym
gruntem ochrony czasowej zapewniajgcy ochrone na okres do 12 miesiecy. Grunt ten musi by¢ zgodny z
innymi stosowanymi gruntami.

Nanoszenie nastepnej warstwy - miedzywarstwy moze sie odbywaé po uptywie wymaganego podanego
przez producenta dla danego gruntu czasu do naktadania nastepnej powtoki. Czas ten zalezy gtéwnie od
temperatury i wilgotnosci w zaleznosci od stosowanych preparatéw.

5.5.2.4. Nanoszenie farb nawierzchniowych

Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ na konstrukcje juz pokryte miedzywarstwg. Powierzchnia nowych
elementéw po transporcie i skladowaniu musi zosta¢ oczyszczona. Jezeli zostat przekroczony okres jaki
producent farb przewiduje pomiedzy naktadaniem miedzywarstwy a naktadaniem nawierzchniowej farby
nalezy przeprowadzi¢ zalecane przez niego przygotowanie powierzchni np. przez umycie powierzchni
odpowiednim rozcienczalnikiem. Farby nawierzchniowe nalezy nanosi¢ w sposob okreslony w kartach
technicznych, odpowiadajgcych tym farbom.

5.5.2.5. Malowanie konstrukcji w miejscach styku

Malowanie spoin po ich wykonaniu wymaga bardzo starannego oczyszczenia przylegajacych powierzchni
stalowych. Szwy spawalnicze nalezy wyréwnaé przez oszlifowanie i natychmiast po oczyszczeniu natozy¢
warstwe farby do gruntowania, a hastepne warstwy nanosi¢ wg zasad niniejszej Specyfikaciji.

5.5.3. Uzytkowanie powitok malarskich

Konstrukcjom zagruntowanym nalezy w czasie ich skladowania zapewni¢ odpowiednie warunki, chronigc
od opadoéw atmosferycznych, kurzu i brudu. Powtoki malarskie winny byé chronione w czasie transportu
elementéw przez odpowiednie przektadki z gumy lub filcu, a elementy muszg by¢ odpowiednio
mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny by¢ zaopatrzone w uchwyty utatwiajgce zatadunek i
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roztadunek. Nie dopuszcza sie skladowania elementdéw konstrukcji bezposrednio na ziemi, winny byé
skladowane na podkiadkach z drewna, stali lub betonu, co najmniej 300mm nad poziomem terenu.

Elementy zagruntowane mozna transportowac po catkowitym wyschnieciu powtoki.

5.5.4 Warunki dotycz ace bezpiecze astwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie dla zdrowia
pracownikéw, nalezy wiec przestrzegac¢ ponizszych zaleceh odnosnie wykonywanych prac:

6.

6.1.

nie uzywac¢ do oczyszczania piasku kwarcowego,

czyszczenie strumieniowo-scierne  winno odbywa¢ sie w zamknietych pomieszczeniach
obstugiwanych z zewnatrz. Gdy odbywa sie ono z udziatem pracownika, to nalezy go zaopatrzy¢ w
pytoszczelny skafander z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza. Przy Srutowaniu pracownik
winien mie¢ kask dzwigkochtonny, a przy czyszczeniu szczotkami okulary ochronne,

przy pracach zwigzanych z transportem, przechowywaniem i naktadaniem materiatéw malarskich
nalezy przestrzegac zasad higieny osobistej, a w szczego6lnosci nie przechowywac zywnosci i ubrania
w pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywaé¢ positkbw w miejscach
pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym w rozcienczalniku, a po jego
odparowaniu wodg z mydtem, skére ragk i twarzy posmarowac przed pracg odpowiednim kremem
ochronnym.

Wykonawca ma obowigzek zebrania i usuniecia z placu budowy pozostatosci farb, materiatu
CczyszCzgcego oraz zanieczyszczen pochodzgcych z oczyszczanych powtok, itp. do miejsca
sktadowania i utylizacji za pomocg srodkéw transportowych zaakceptowanych przez Inzyniera,

Wykonawca ma obowigzek odda¢ do analizy przez uprawniong jednostke prébki usunietych powtok
malarskich w celu zbadania, czy nie wystepujg w niej zwigzki olowiu. W przypadku wykrycia
zwigzkéw ofowiu nalezy wszelkie odpady zawierajgce otdw dostarczy¢ celem utylizacji do
uprawnionej jednostki.

KONTROLA JAKO SCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jako sci rob6t

Ogoblne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogoéine”.

6.2.

Szczegdtowe zasady kontroli jako  $ci robét przy wykonywaniu konstrukcji stalowej

6.2.1. Obowi gzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Inzyniera.

Wytworca konstrukcji stalowych obowigzany jest do wydania $wiadectwa jakosci na podstawie
przeprowadzonej przez siebie kontroli jakosci. To samo dotyczy Wykonawcy wykonujacego montaz na
miejscu scalania.

6.2.2. Kontrola wykonania konstrukcji i jej monta  zu

Wg zasad z punktu 5 niniejszej Specyfikaciji
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6.2.3. Kontrola jako $ci wykonania pot gaczen spawanych
6.2.3.1. Podstawy formalne

Badanie i klasyfikacje wad ztgczy spawanych nalezy wykonaé¢ w oparciu o ,stare” normy PN. Przyjecie to
wynika z obowigzywania norm do projektowania oraz badan i odbioréw stalowych konstrukcji mostowych,
ktére w zakresie sposobu klasyfikacji ztgczy spawanych odwotujg sie wkasnie do ,starych” norm PN.
Pozwala to na zachowanie spdjnosci pomiedzy procedurami oceny zitgczy i procedurami wymiarowania
konstrukcji. Rozwigzania przyjete w normach ,europejskich” PN-EN nie uwzgledniajg specyfiki stalowych
konstrukcji mostowych, zawartej w obowigzujgcych normach do projektowania i dlatego normy te nie
mogg by¢ w tym przypadku stosowane.

Dopuszcza sie stosowanie norm ,europejskich” PN-EN w odniesieniu do tych badan ktorych wyniki moga
interpretuje sie niezaleznie i ktére nie sa bezposrednio zwigzane z okreslaniem wadliwosci spoin (np.
badania niszczace spoin oceniajgce ich parametry wytrzymatosciowe).

6.2.3.2. Wymagania ogélne

Zakres i rodzaj badan oraz oznaczenie klas spoin podane sg w Dokumentacji Projektowej. Zakres ten
winien by¢ uscislony przez Wykonawce w projekcie technologii spawania i podlega akceptacji przez
Inzyniera.

Koszty badan ponosi Wykonawca.

Wszystkie spoiny warsztatowe i montazowe podlegajg sprawdzeniu wizualnemu zgodnie z zasadami
normy PN-EN ISO 17637:2011. Spoiny specjalnej jakosci muszg posiadac klase wadliwosci W1, a spoiny
normalnej jakosci klase wadliwosci W2 wg normy PN-EN ISO 17637:2011.

Wszystkie spoiny specjalnej jakosci oraz niektdére ze spoin normalnej jakosci podlegajg kontroli
radiograficznej zgodnej z zasadami nory PN-M-69771:1974. Spoiny specjalnej jakosci winny mie¢ klase
wadliwosci co najmniej R2, a spoiny normalnej jakosci klase wadliwo$ci co najmniej R3.

Dopuszcza sie wykonanie badan ultradzwiekowych spoin czotowych. Spoiny pachwinowe — ocena
metodg wizualng

Kazda spoina powinna byé oznaczona markg spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania
spoin i przediozy¢é rezultaty Inzynierowi do akceptacji. Badania radiograficzne i ultradzwiekowe
wykonywa¢ moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng MTiK podczas
przewodu kwalifikujgcego wytwornie.

Inzynier uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i ztgczy spawanych w kazdej fazie
wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajgce jakosé robét spawalniczych, prowadzié nalezy wedtug
normy PN-S-10050:1989.

Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacje badan w postaci radiogramoéw i protokotow i
przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru korcowego konstrukcji.

6.2.3.3. Wymagania szczegobtowe

Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich
wykonaniu. Badania spoin polegajg na ogledzinach iwykonaniu makroskopowych badaniach
nieniszczacych.

Niedopuszczalne sa rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm zuzlowych lub

wklesnie¢. w spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci
spawanych elementow.
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Wady spoin pachwinowych i czotlowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczgce
badania okresla sie wg PN-M-69703:1975.

Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen podanym w projekcie
technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik
jakosci obrazu. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno byé odbite jej oznaczenie zgodnie z
oznaczeniami na planie przeswietlen, a na okres przeswietlania spoiny nalezy na konstrukcji umiescic¢
oznaczenie spoiny.

Badania nieniszcz gce spoin czotowych

Wszystkie spoiny czotowe nalezy bada¢ na catej ich dlugosci, chyba ze Dokumentacja Projektowa
stanowi inaczej. Badaniem podstawowym dla spoin czolowych jest badanie radiograficzne Iub
ultradZzwiekowe. Na podstawie wad spoin okreslonych wg normy PN-M-69703:1975 oraz wykrytych
ultradzwiekami, nalezy okresli¢ klase spoiny zgodnie z normami PN-74/M-69772 iPN-EN 1SO
17637:2011. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.

Badania nieniszcz gce spoin pachwinowych

Wszystkie spoiny pachwinowe nalezy badac¢ na calej ich dtugosci, chyba ze Dokumentacja Projektowa
stanowi inaczej. Spoiny nalezy bada¢ metodami magnetyczno proszkowg lub penetracyjng

Badania niszcz ace.

Oprocz badan nieniszczacych spoin w elementach konstrukcji nalezy wykona¢ badania niszczace zgodnie
z zakresem opisanym w normie PN-S-10050:1989. zakres badan obejmuje wykonanie badan:

- wytrzymatosci na rozcigganie;

- wytrzymatosci na zginanie;

— udarnosci ztgcza na prébce z karbem V w temperaturze -20°C;
- plastycznosci ztaczy (na ztgczach typu X i K);

- rozkiadu twardosci w ztgczu;

- strefy przejscia i strefy ciepta materiatu.
Badania te wykonuje sie na prébkach pobranych z ptyt prébnych.
Kontrola szczelno $ci

Wszystkie elementy konstrukcji wyksztatlcone w Dokumentacji Projektowe]j jako przestrzenie zamkniete
winny by¢ po wykonaniu wszystkich spoin sprawdzone na szczelnosé.

Préby tej nalezy dokona¢ sposobem pomiaru spadku cisnienia powietrza wttaczanego do wnetrza
przestrzeni zamknietej. Warunkiem prawidlowej szczelnosci jest, aby spadek cisnienia w ciggu 30 minut
trwania proby nie byt wiekszy niz 10%.

Post epowanie w przypadku wadliwych spoin

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy usungé
w sposob nie powodujgcy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtornie
wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie tgcznie z
przeswietleniem, lub ultradzwiekami.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkami obmiaru s3 :
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- 1 t (tona) konstrukcji okreslonej klasy stali ustroju niosgcego wykonana w wytworniwraz z
ocynkowaniem ogniowym gr. min. 85 um i zabezpieczeniem powtokowym farbami epoksydowymi gr.
min. 180um,

— 1t (tona) montazu na budowie stalowej konstrukcji nosnej,

-  zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji nosnej na budowie po wykonanym montazu, wykonanie
warstwy nawierzchniowej-poliuretanowej gr. min.60 um.

8.  ODBIOR ROBOT

8.1. 0Ogoblne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogoélne”.

8.2. Szczegodtowe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu konstrukcji stalowej
8.2.1. Zakres i czas wykonywania odbiorow.

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji stalowej, a wiec:

—  po wykonaniu konstrukcji przez wytwornie - odbioru dokonuje sie w wytwarni po wykonaniu prébnego
montazu konstrukcji i naniesieniu powlok zabezpieczenia antykorozyjnego (wykonanie ocynku
ogniowego gr. min. 85 um i powtok epoksydowych gr. min. 180 um

- po ukonczeniu montazu na budowie wraz z ostatnig warstwag nawierzchniowag-poliuretanowa.

8.2.2. Odbiodr konstrukcji u Wytwarcy

Po wykonaniu montazu prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji
zgodnie z PN-S-10050:1989. Odbiér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu
wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajgcej,
ktorej sklad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa montujgcego obiekt
oraz autor Dokumentacji Projektowej. Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

— Dokumentacje Projektows i rysunki warsztatowe;
— Dziennik wytwarzania;

— atesty uzytych materiatow,

—  Swiadectwa kontroli laboratoryjnej;

-  protokoty odbioréw czesciowych;

- protokdt z prébnego montazu, a jesli prébny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji;

— inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

Odbidr konstrukcji winien by¢ potwierdzony Protokotlem Odbioru.
8.2.3. Odbiory po s$rednie w trakcie budowy obiektu

llos¢ i zakres odbioréw w tracie budowy obiektu nalezy dostosowa¢ do przyjetej technologii budowy.
Minimalny zakres odbioréw obejmuje:

— sprawdzenie wytyczenia osi obiektu i osi tozysk;
— sprawdzenie poziomu cioséw podtozyskowych i tozysk;
—  sprawdzenie rusztowan;

— sprawdzenie geometrii konstrukcji po ustawieniu na podporach montazowych, a przed wykonaniem
potaczen (spawaniem stykéw) z uwzglednieniem podniesienia wykonawczego;
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- badania jakosci potgczen spawanych (spoin) wykonywanych na budowie;

—  sprawdzanie robo6t zanikajacych;
Zakres ten moze by¢ poszerzony przez Inzyniera o dodatkowe elementy wynikajace ze specyfiki obiektu.
8.2.4. Odbidr ko ncowy

Koncowy odbior stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone majg
by¢ roboty zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnig, dojazdami itp.) i po prébnym obcigzeniu.
Wszystkie obiekty mostowe muszg by¢ odbierane komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych w
normie PN-S-10050:1989.

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalajg na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzié¢
protokét odbioru koncowego zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,

2) nazwiska przedstawicieli:

- Inzyniera;

- Wytworcy konstrukcji;

- Wykonawcy montazu.

— Biura Projektéw opracowujgcego Dokumentacje Projektowa,

3) oswiadczenie o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w skiad ktérej wchodza:

- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami;

— Dziennik wytwarzania w Wytwaorni;

— Dziennik Budowy;

— atesty materialéw uzytych w Wytwoérni i podczas montazu;

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w poszczegélnych zwigzanych z
wykonaniem obiektu Specyfikacjach;

-  protokoty odbioréw czesciowych;

— inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu.

4) stwierdzenie zgodno$ci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowa i wymaganiami niniejszej
Specyfikaciji,

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, nie majgcych
wpltywu na nosnosé, walory uzytkowe i trwato$¢ obiektu,

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji,
7) podpisy stron odbioru wg punktu 2) protokotu.

8.3. Szczeg6towe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu zabezpieczenia antykorozyjnego

Podstawa odbioru jest pisemne stwierdzenie przez Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy wykonania
okreslonych robét zgodnie z Dokumentacjg Projektowg oraz wymaganiami zawartymi w ST oraz
wyrazenie zgody na przystagpienie przez Wykonawce do realizacji kolejnej fazy robét. Podstawg odbioru
koncowego jest pisemne stwierdzenie przez Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy zakonczenia
wszystkich robét zwigzanych z zabezpieczeniem konstrukcji i spetnieniem wymagan okreslonych w
projekcie technicznym i ST. Odbiér robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu obejmuje sprawdzenie
zastosowanych czynnikow produkcji i wykonania poszczegolnych elementéw podanych w poszczegdélnych
punktach niniejszego rozdziatu.

Na podstawie wynikow wg punktu 6 badan nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru.

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uznac za zgodne z wymaganiami
przedmiotowych norm i ST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uznaé
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za niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest
doprowadzi¢ roboty do zgodno$ci z ST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru

8.4. Szczegodtowe zasady odbioru robét przy wykonyw  aniu zabezpieczenia antykorozyjnego

Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegaja odbiorowi robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu, ktory
jest dokonywany na podstawie wynikow pomiardéw, badan i oceny wizualne;.

9. PODSTAWA PLATNO SCI

- Cena jednostkowa pozycji M.23.05.01. uwzglednia: zapewnienie niezbednych czynnikéw produkciji;
koszt opracowan roboczych; prace pomiarowe; wykonanie niezbednych rusztowan, wykonanie
stalowej konstrukcji nosnej pomostu i tozysk stalowych w wytwérni,wraz z ocynkowaniem ogniowym
gr. min. 85 um i zabezpieczeniem powtokowym farbami epoksydowymi gr. min. 180um,

— Cena jednostkowa pozycji M.23.05.01. uwzglednia: zapewnienie niezbednych czynnikéw produkcji;
koszt opracowan roboczych; prace pomiarowe; wykonanie niezbednych rusztowan i montazu na
budowie stalowej konstrukcji nosnej i tozysk stalowych, rozebranie wszystkich konstrukcji
pomocniczych z usunieciem materiatow i odpadéw poza pas drogowy.

— Cena jednostkowa pozycji M.23.05.01. uwzglednia: zapewnienie niezbednych czynnikéw produkcji;
koszt opracowan roboczych; prace pomiarowe; wykonanie niezbednych rusztowan, wykonanie
warstwy nawierzchniowej zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji farbami poliuretanowymi gr.
min. 60 um; rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych z usunieciem materialéw i odpadow
poza pas drogowy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy i przepisy dotycz ace konstrukcji stalowej

10.1.1. Stalowe konstrukcje mostowe

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

PN-EN 1993-2:2010 Obiekty mostowe - Konstrukcje stalowe - Projektowanie

10.1.2. Materiaty

PN-H-84023-03:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal niskoweglowa na blachy i taSmy - Gatunki

PN-H-92135:1981 Blachy grube ze stali konstrukcyjnej weglowej wyzszej jakosci i stopowej

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

PN-EN 10002-1:2004 Metale - Préba rozciggania - Cze$¢ 1: Metoda badania w temperaturze otoczenia

PN-EN 10002-5:1998 Metale - Préba rozciggania - Metoda badania w podwyzszonej temperaturze

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali

PN-EN 10021:2007 Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych

PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylong wewnetrzng powierzchnig stopek walcowane na goraco -
Tolerancije ksztattu i wymiarow

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Cze$¢ 1: Ogolne warunki techniczne
dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy
stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10025-3:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Cze$¢ 3: Warunki techniczne dostawy

stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po normalizowaniu lub walcowaniu
normalizujacym
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PN-EN 10025-4:2007

PN-EN 10025-5:2007

PN-EN 10025-6:2007

PN-EN 10027-1:2007
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10029:1999

PN-EN 10029:1999/Ap1:2003

PN-EN 10034:1996

PN-EN 10034:1996/Ap1:1999

PN-EN 10036:1999

PN-EN 10045-1:1994
PN-EN 10045-2:1996
PN-EN 10052:1999
PN-EN 10055:1999

PN-EN 10056-1:2000
PN-EN 10056-2:1998

PN-EN 10058:2005

PN-EN 10079:2007
PN-EN 10160:2001

PN-EN 10163-1:2007)
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Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 4; Warunki techniczne dostawy
stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po walcowaniu termomechanicznym

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 5: Warunki techniczne dostawy
stali konstrukcyjnych trudno rdzewiejgcych

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 6: Warunki techniczne dostawy
wyrobow pfaskich o podwyzszonej granicy plastyczno$ci w stanie ulepszonym cieplnie

Systemy oznaczania stali - Czg$€ 1: Znaki stali
Systemy oznaczania stali - System cyfrowy

Blachy stalowe walcowane na goraco grubosci 3mm i wiekszej - Tolerancje wymiarow, ksztattu i
masy

Blachy stalowe walcowane na goraco grubosci 3 mm i wigkszej - Tolerancje wymiardw, ksztattu i
masy

Dwuteowniki | i H ze stali konstrukcyjnej - Dopuszczalne odchytki wymiarowe i odchytki ksztattu
Dwuteowniki | i H za stali konstrukcyjnej - Dopuszczalne odchytki wymiarowe i odchytki ksztattu

Analiza chemiczna suréwki, zeliwa i stali - Oznaczanie catkowitej zawarto$ci wegla metodg
wagowa po spaleniu w strumieniu tlenu

Metale - Préba udarnosci sposobem Charpy'ego - Metoda badania
Metale - Préba udarnosci sposobem Charpy'ego - Sprawdzanie mtotéw wahadtowych
Stownik terminéw obrdbki cieplnej stopéw zelaza

Stal - Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopka i ramieniem, walcowane na goraco -
Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiaréw

Katowniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej - Wymiary

Katowniki rownoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjnej - Tolerancje ksztattu
i wymiarow

Prety stalowe ptaskie walcowane na gorgco ogélnego zastosowania - Wymiary i tolerancje
ksztattu i wymiarow

Stal - Wyroby — Terminologia

Badanie ultradzwigkowe wyrobdw stalowych ptaskich grubosci réwnej lub wigkszej niz 6mm
(metoda echa)

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach
uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na gorgco - Czes¢ 1: Wymagania ogdlne

PN-EN 10163-1:2007/AC:2007 Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach

PN-EN 10163-2:2007

PN-EN 10163-3:2006

PN-EN 10168:2006
PN-EN 10204:2006
PN-EN 10220:2005
PN-EN 10279:2003
PN-EN 10296-1:2006

PN-EN 10296-2:2007

PN-EN 10297-1:2005

PN-EN 10297-2:2007

uniwersalnych i ksztattownikdw walcowanych na goraco - Czes¢ 1: Wymagania ogdline

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach
uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na goraco - Cze$¢ 2: Blachy grube i blachy
uniwersalne

Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach
uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na goraco - Cze$¢ 3: Ksztattowniki

Wyroby stalowe - Dokumenty kontroli - Wykaz informacji wraz z opisem
Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentdw kontroli

Rury stalowe bez szwu i ze szwem - Wymiary i masy na jednostke dtugosci
Ceowniki stalowe walcowane na goraco - Tolerancje ksztaltu, wymiaréw i masy

Rury stalowe ze szwem o przekroju okragtym do zastosowarn mechanicznych i ogéino
technicznych - Warunki techniczne dostawy - Cze$¢ 1: Rury ze stali niestopowych i stopowych

Rury stalowe ze szwem o przekroju okragtym do zastosowar mechanicznych i
ogdlnotechnicznych - Warunki techniczne dostawy - Cze$¢ 2: Stale odporne na korozje

Rury stalowe okragte bez szwu dla zastosowan mechanicznych i ogélnotechnicznych - Warunki
techniczne dostawy - Cze$¢ 1: Rury ze stali niestopowej i stopowe;

Rury stalowe okragte bez szwu dla zastosowan mechanicznych i ogoinotechnicznych - Warunki
techniczne dostawy - Cze$¢ 2: Stale odporne na korozje
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10.1.3. Spawalnictwo i spawanie

PN-M-69008:1987
PN-M-69011:1978
PN-M-69016:1990

PN-M-69018:1988

PN-M-69028:1978

PN-M-69430:1991

PN-M-69703:1975
PN-M-69707:1986
PN-M-69710:1988
PN-M-69720:1988
PN-M-69733:1988
PN-M-69771:1974

PN-EN ISO 17637:2011

PN-M-69776:1987

PN-M-70055-01:1989
PN-M-70055-02:1989

PN-EN 439:1999

PN-EN 440:1999

PN-EN 875:1999

PN-EN 876:1999

PN-EN 910:1999

PN-EN ISO 17637:2011
PN-EN 1043-1:2000

PN-EN 1043-2:2000

PN-EN 1320:1999
PN-EN 1321:2000

PN-EN 1597-1:2000

PN-EN 1597-2:2000

PN-EN 1597-3:2000

PN-EN 12062:2000

PN-EN 12062:2000/A1:2005

PN-EN 12062:2000/A2:2005

Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych
Spawalnictwo - Ztacza spawane w konstrukcjach stalowych - Podziat i wymagania

Spawalnictwo - Spawanie w ostonie dwutlenku wegla lub mieszanek gazowych stali weglowych i
niskostopowych - Przygotowanie brzegdw do spawania

Spawalnictwo - Spawanie zuzlowe stali weglowych i niskostopowych - Przygotowanie brzegéw do
spawania

Spawalnictwo - Spawanie tukowe miedzi w ostonie argonu elektrodg topliwg - Przygotowanie
brzegéw do spawania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania - Ogéine wymagania
i badania

Spawalnictwo - Wady ztaczy spawanych - Nazwy i okre$lenia

Spawalnictwo - Zasady wykonywania prébnych ztaczy spawanych lub zgrzewanych
Spawalnictwo - Préba statyczna rozciggania doczotowych ztaczy spajanych
Spawalnictwo - Préby zginania doczotowych ztgczy spawanych lub zgrzewanych
Spawalnictwo - Préba udarno$ci ztaczy spajanych doczotowo

Spawalnictwo - Wady zltgczy doczotowych wykrywane badaniami radiograficznymi - Nazwy i
okreslenia

Badania nieniszczace zigczy spawanych - Badania wizualne ztgczy spawanych

Spawalnictwo - Okre$lanie wysoko$ci wad spoin na podstawie gestosci optycznej obrazu na
radiogramie

Spawalnictwo - Badania ultradzwigkowe ztgczy spawanych - Postanowienia ogéine

Spawalnictwo - Badania ultradzwiekowe ztaczy spawanych - Badanie spoin czotowych o grubosci
8 do 30mm gtowicami sko$nymi, falami poprzecznymi

Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Gazy ostonowe do tukowego spawania

i ciecia

Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektroda topliwg w ostonie gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych ztaczy metali - Proba udarnosci - Usytuowanie
prébek, kierunek karbu i badanie

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych ztgczy metali - Proba rozciggania probek
wzdtuznych ze spoin ztaczy spawanych

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych ztgczy metali - Proby zginania
Badania nieniszczace zigczy spawanych -- Badania wizualne zlgczy spawanych

Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztaczy spawanych - Proba twardosci - Proba
twardosci ztaczy spawanych tukowo

Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych ztaczy spawanych - Proba twardosci - Proba
mikrotwardo$ci ztaczy spawanych tukowo

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych ztgczy metali - Proba famania

Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych zlgczy spawanych - Badania makroskopowe i
mikroskopowe zigczy spawanych

Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Metody badan - Ztacza prébne do
wykonywania probek stopiwa ze stali, niklu i stopdw niklu

Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Metody badan - Przygotowanie ztgczy
prébnych ze stali technikg jedno- lub dwusciegowa do wykonywania prébek

Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Metody badan - Badanie przydatnosci
materiatéw dodatkowych do wykonywania spoin pachwinowych w réznych pozycjach

Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Zasady ogdlne dotyczace metali

Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Zasady ogdlne dotyczace metali
(Zmiana A1)

Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Zasady ogdlne dotyczace metali
(Zmiana A2)
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PN-EN I1SO 2560:2010

PN-EN ISO 3834-1:2007

PN-EN ISO 3834-2:2007

PN-EN 1SO 3834-3:2007

PN-EN 1SO 3834-4:2007

PN-EN 1SO 3834-5:2007

PN-EN ISO 6947:1999
PN-EN ISO 13916:1999

PN-EN ISO 13920:2000

PN-EN ISO 14731:2006 (oryg.)

PN-EN 1011-1:2001

PN-EN 1011-1:2001/A1:2005

PN-EN 1011-1:2001/A2:2005

PN-EN 1011-2:2004

PN-EN 1011-2:2004/A1:2005

PN-EN 1011-3:2002
PN-EN 1792:2004 (oryg.)
PN-EN 14610:2005 (oryg.)
PN-EN 14717:2005 (oryg.)
PN-EN ISO 3690:2005
PN-EN ISO 4063:2002
PN-EN ISO 6520-1:2002

PN-EN 1SO 9013:2008

PN-EN 1SO 9692-1:2008

PN-EN 1SO 9692-2:2002
PN-EN ISO 15609-1:2007

PN-EN ISO 15609-2:2005

PN-EN ISO 17659:2005 (oryg.)

10.1.4Inne normy
PN-EN 15273-3:2010
PN-EN 15273-2:2010
PN-M-04251:1987
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Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do recznego spawania tukowego elektrodg
metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Klasyfikacja

Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatéw metalowych -
Cze$¢ 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakosci
Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatéw metalowych -
Cze$¢ 2: Pelne wymagania jakosci
Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatéw metalowych -
Cze$¢ 3: Standardowe wymagania jakosci
Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatéw metalowych -
Cze$¢ 4: Podstawowe wymagania jakosci
Wymagania jako$ci dotyczace spawania materiatow metalowych - Cze$¢ 5: Dokumenty konieczne
do potwierdzenia zgodno$ci z wymaganiami jakosci ISO 3834-2, 1ISO 3834-3 lub ISO 3834-4
Spawalnictwo - Pozycje spawania - Okre$lanie katow pochylenia i obrotu
Spawalnictwo - Spawanie - Wytyczne pomiaru temperatury podgrzania, temperatury
miedzy$ciegowej i temperatury utrzymania
Spawalnictwo - Tolerancje ogdlne dotyczace konstrukcji spawanych - Wymiary liniowe i katy -
Ksztatt i potozenie
Nadzér spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$¢

Spawanie - Wytyczne dotyczgce spawania metali - Czes$¢ 1: Ogélne wytyczne
dotyczace spawania tukowego

Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Czes¢ 1: Ogolne wytyczne dotyczace
spawania tukowego (Zmiana A1)

Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali -
spawania tukowego (Zmiana A2)

Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali -

Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali -
(Zmiana A1)

Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cze$¢ 3: Spawanie tukowe stali nierdzewnych
Spawanie - Wielojezyczny wykaz termindw dotyczacych spawania i proceséw pokrewnych
Spawanie i procesy pokrewne - Definicje dotyczace proceséw spawania i zgrzewania metali
Spawanie i procesy pokrewne - Srodowiskowy wykaz czynnosci kontrolnych

Spawanie i procesy pokrewne - Oznaczenie zawarto$ci wodoru w ferrytycznym metalu spoiny
Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesow

Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja geometrycznych niezgodno$ci spawalniczych
w metalach - Cze$¢ 1: Spawanie
Ciecie termiczne - Klasyfikacja ciecia termicznego - Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje
jakosci
Spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia dotyczace przygotowania ztgczy - Cze$¢ 1: Reczne
spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowa w ostonie gazéw, spawanie gazowe,
spawanie metoda TIG i spawanie wigzka stali
Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegdw do spawania - Cze$¢ 2: Spawanie stali
tukiem krytym
Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Instrukcja technologiczna spawania -
Cze$¢ 1: Spawanie tukowe
Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Instrukcja technologiczna spawania -
Cze$¢ 2: Spawanie gazowe

Spawanie - Wielojezyczne terminy dotyczace ztaczy spawanych z ilustracjami

Czes¢ 1: Ogbine wytyczne dotyczace

Czes¢ 2: Spawanie tukowe stali ferrytycznych
Cze$¢ 2: Spawanie tukowe stali ferrytycznych

Kolejnictwo -- Skrajnie - Cze$¢ 3: Skrajnie budowli
Kolejnictwo -- Skrajnie -- Cze$¢ 2: Skrajnia pojazdéw szynowych
Struktura geometryczna powierzchni - Chropowato$¢ powierzchni - Wartosci liczbowe parametréw
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10.1.5Inne dokumenty.

"Zalecenia dotyczace stosowania w budownictwie mostowym nowych gatunkéw i asortymentéw
stali” — opracowanie Instytutu Badawczego Drég i Mostow na zlecenie Generalnej dyrekciji Drég
Krajowych i Autostrad, Warszawa 2002.

Wytyczne producenta sworzni
10.3. Normy i przepisy dotycz ace zabezpieczenia antykorozyjnego

10.3.1 Wymagania ogéine
PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.
PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Czgs$¢ 1: Ogodlne wprowadzenie

PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich - Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

PN-EN ISO 12944-3:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Cze$¢ 3: Zasady projektowania

PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systeméw malarskich - Cze$¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby
przygotowania powierzchni

PN-EN ISO 12944-5:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich - Cze$¢ 5: Ochronne systemy malarskie

PN-EN ISO 12944-6:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemow malarskich - Czes$¢ 6: Laboratoryjne metody badan
wihasciwosci

PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemoéw malarskich - Czes¢ 7: Wykonywanie i nadz6r prac
malarskich

PN-EN ISO 12944-8:2001 Farby i lakiery - Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomoca
ochronnych systemoéw malarskich - Czes$¢ 8: Opracowanie dokumentacji
dotyczgcej nowych prac i renowacji

10.3.2  Przygotowanie powierzchni

PN-EN ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 1: Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz
podiozy stalowych po catkowitym usunieciu wcze$niej natozonych powltok

PN-EN ISO 8501-2:2011 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 2: Stopnie
przygotowania wczesniej pokrytych powtokami podtozy stalowych po
miejscowym usunieciu tych powtok

PN-EN ISO 8501-3:2008 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Czes¢ 3: Stopnie
przygotowania spoin, ostrych krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

PN-1SO 8502-5:2002 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -- Cze$¢ 5:
Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda rurki wskaznikowej)

PN-EN ISO 8502-2:2006 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw -- Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni -- Cze$¢ 2:
Laboratoryjne oznaczanie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktoéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania
(metoda z tasmg samoprzylepna)
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PN-EN ISO 8502-4:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensaciji pary wodnej przed
naktadaniem farby

PN-EN ISO 8502-5:2005 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktoéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni — Czes$¢ 5:
Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda rurki do oznaczania jonow)

PN-EN ISO 8502-6:2000 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Ekstrakcja
rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy - Metoda Bresle'a

PN-EN ISO 8502-8:2006 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Czes¢ 8:
Terenowa metoda refraktometrycznego oznaczania wilgoci

PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Czes¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych
w wodzie

PN-EN ISO 8502-11:2007 Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Czes¢ 11:
Terenowa metoda turbidymetrycznego oznaczania siarczanéw rozpuszczalnych
w wodzie

PN-EN ISO 8502-12:2006 Przygotowanie poditozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni - Czes¢ 12:
Terenowa metoda miareczkowego oznaczania rozpuszczalnych w wodzie jonéw
zelaza(ll)

PN-EN ISO 8503-1:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej - Wyszczegolnienie i definicje wzorcow 1ISO
profilu powierzchni do oceny powierzchni po obrébce strumieniowo-sciernej

PN-EN ISO 8503-2:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej - Metoda stopniowania profilu powierzchni
stalowych po obrdbce strumieniowo-$ciernej - Sposéb postepowania z uzyciem
wzorca

PN-EN ISO 8503-3:2012 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej - Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu
powierzchni do okreslania profilu powierzchni - Spos6b postepowania z uzyciem
mikroskopu

PN-EN ISO 8503-4:1999 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Charakterystyki chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej - Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu
powierzchni do okreslania profilu powierzchni - Spos6b postepowania z uzyciem
przyrzadu stykowego

PN-EN ISO 8503-5:2006 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po
obrébce strumieniowo-$ciernej - Czes¢ 5: Metoda oznaczania profilu
powierzchni tasma replikacyjng

PN-EN ISO 8504-1:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Metody przygotowania powierzchni - Czesé¢ 1: Zasady ogéine

PN-EN ISO 8504-2:2002 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow - Metody przygotowania powierzchni - Czes¢ 2: Obrébka
strumieniowo-$cierna

PN-EN ISO 8504-3:2004 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktoéw - Metody przygotowania powierzchni - Czes¢ 3: Czyszczenie
narzedziem recznym i narzedziem z napedem mechanicznym
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10.3.3. Farby i lakiery
PN-84/C-81512
PN-79/C-81514
PN-76/C-81516
PN-75/C-81518
PN-79/C-81519
PN-76/C-81521

PN-88/C-81523
PN-88/C-81525

PN-93/C-81533

PN-89/C-81536
PN-88/C-81556

PN-EN 29117:1994

PN-EN ISO 1513:1999
PN-EN ISO 1514:2006
PN-EN ISO 1517:1999

PN-EN ISO 1518:2000
PN-EN ISO 1519:2002
PN-EN ISO 1520:2000
PN-EN ISO 1522:2002
PN-EN ISO 2409:2008
PN-EN ISO 2431:1999
PN-EN ISO 2808:2008
PN-EN ISO 2810:2005
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Wyroby lakierowe - Oznaczanie zawartosci sktadnikéw podstawowych
Wyroby lakierowe - Sposoby otrzymywania powtok do badan

Wyroby lakierowe - Oznaczanie scieralnosci powtok lakierowych
Wyroby lakierowe - Oznaczanie porowatosci powtok lakierowych
Wyroby lakierowe - Okreslanie stopnia wyschnigecia i czasu wysychania

Wyroby lakierowe - Badanie odpornosci powtok lakierowych na dziatanie wody
oraz oznaczanie nasigkliwosci

Wyroby lakierowe - Oznaczanie odpornosci powtok na dziatanie mgty solnej

Wyroby lakierowe - Badanie odpornosci powtok na dziatanie atmosfery
nasyconej parg wodng

Wyroby lakierowe - Oznaczanie objetosci suchej powtoki (substancji nielotnej)
otrzymanej z danej objetosci cieklego produktu na poditozu

Wyroby lakierowe - Oznaczanie krycia

Wyroby lakierowe - Badanie odpornosci powtok lakierowych na dziatanie
zmiennych temperatur

Farby i lakiery - Oznaczanie stanu catkowitego wyschniecia i czasu catkowitego
wyschniecia

Farby i lakiery - Sprawdzanie i przygotowanie prébek do badan

Farby i lakiery - Znormalizowane ptytki do badan

Farby i lakiery - Badanie schniecia powierzchniowego - Metoda z kuleczkami
szklanymi

Farby i lakiery - Proba zarysowania

Farby i lakiery - Préba zginania (sworzen cylindryczny)

Farby i lakiery - Badanie ttocznosci

Farby i lakiery - Proba ttumienia wahadta

Farby i lakiery - Metoda siatki nacie¢

Farby i lakiery - Oznaczanie czasu wyptywu za pomocg kubkéw wyptywowych
Farby i lakiery - Oznaczanie grubosci powtoki

Farby i lakiery - Powtoki w naturalnych warunkach atmosferycznych -
Ekspozycja i ocena

PN-EN ISO 2811-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie gestosci - Czes¢ 1: Metoda piknometryczna
PN-EN ISO 2811-2:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie gestosci - Czesé 2: Metoda zanurzenia sondy
PN-EN ISO 2811-3:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie gestosci - Czes¢ 3: Metoda oscylacyjna

PN-EN ISO 2811-4:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie gestosci - Czes¢ 4: Metoda kubka cisnieniowego
PN-EN ISO 2812-1:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na ciecze - Cze$¢ 1: Zanurzenie w

cieczy innej niz woda

PN-EN ISO 2812-2:2000 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na ciecze - Cze$¢ 2: Metoda zanurzenia

PN-EN ISO 2813:2001

PN-EN ISO 2814:2006

PN-EN ISO 2815:2004

w wodzie

Farby i lakiery - Oznaczanie potysku zwierciadlanego niemetalicznych powtok
lakierowych pod katem 20 stopni, 60 stopni i 85 stopni

Farby i lakiery - Poréwnanie wspétczynnika kontrastu (krycia) farb tego samego
typu i o tej samej barwie
Farby i lakiery - Préba wciskania wedtug Buchholza

PN-EN ISO 2884-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie lepkos$ci za pomocg lepkosciomierzy rotacyjnych -

Czes¢ 1: Lepkosciomierz stozek-ptytka o wysokiej szybkosci scinania

PN-EN ISO 2884-2:2004 Farby i lakiery - Oznaczanie lepkosci za pomocg lepko$ciomierzy rotacyjnych -

Czesc¢ 2: Lepkosciomierz z dyskiem lub kulg pracujacy przy ustalonej szybkosci

77



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

PN-EN ISO 3231:2000 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na wilgotne atmosfery zawierajgce
ditlenek siarki

PN-EN ISO 3248:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie wptywu ciepta

PN-EN ISO 3668:2002 Farby i lakiery - Wzrokowe poréwnywanie barwy farb

PN-EN ISO 3678:1999 Farby i lakiery - Badanie odpornosci na wgniecenie

PN-EN ISO 4618-2:2001 Farby i lakiery - Terminy i definicje dotyczgce wyrobow lakierowych - Czes¢ 2:
Terminy specjalne dotyczgce cech i whasciwosci

PN-EN I1SO 4618-3:2001 Farby i lakiery - Terminy i definicje dotyczgce wyrobow lakierowych - Czes¢ 3:
Przygotowanie powierzchni i metody naktadania

PN-EN ISO 4622:2000 Farby i lakiery - Proba cisnieniowa oznaczania zdatnosci do uktadania w stosy

PN-EN ISO 4623-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na korozje nitkowg - Czesc¢ 1: Podtoze
stalowe

PN-EN ISO 4623-2:2005 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na korozje nitkowg - Czes¢ 2: Podioza
aluminiowe

PN-EN ISO 4623-2:2005/AC:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na korozje nitkows -
Czes¢ 2: Podtoza aluminiowe

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery - Préba odrywania do oceny przyczepnosci

PN-EN ISO 4628-1:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie iloci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 1.
Wprowadzenie ogolne i system okreslania

PN-EN ISO 4628-2:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie iloci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wyglgdzie - Cze$¢ 2: Ocena
stopnia specherzenia

PN-EN ISO 4628-3:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 3: Ocena
stopnia zardzewienia

PN-EN ISO 4628-4:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Czes¢ 4: Ocena
stopnia spekania

PN-EN ISO 4628-5:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie iloci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wyglgdzie - Cze$¢ 5: Ocena
stopnia ztuszczenia

PN-EN ISO 4628-7:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie iloci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wyglgdzie - Cze$¢ 7: Ocena
stopnia skredowania metodg aksamitu

PN-EN ISO 4628-8:2006 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wyglgdzie - Cze$¢ 8: Ocena
stopnia odwarstwienia i skorodowania wokét rysy

PN-EN ISO 4628-10:2005 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok - Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie - Cze$¢ 10: Ocena
stopnia korozji nitkowej

PN-EN ISO 6270-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornoéci na wilgo¢ - Cze$¢ 1: Kondensacja
ciggta

PN-EN ISO 6270-2:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na wilgo¢ - Czes¢ 2: Metoda
eksponowania probek do badan w atmosferach z wodg kondensacyjng

PN-EN ISO 6272-1:2011 Farby i lakiery - Badania nagtego odksztatcenia (odpornos¢ na uderzenie) -
Czes¢ 1: Badanie za pomoca spadajagcego ciezarka, wgtebnik o duzej
powierzchni

PN-EN ISO 6272-2:2007 Farby i lakiery - Badania nagtego odksztatcenia (odpornos¢ na uderzenie) -
Czes¢ 2: Badanie za pomocg spadajgcego ciezarka, wgtebnik o malej
powierzchni

PN-EN ISO 6504-1:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie krycia - Cze$¢ 1: Metoda Kubelki-Munka dla farb
biatych i o jasnych barwach

PN-EN ISO 6860:2006 Farby i lakiery - Préba zginania (sworzen stozkowy)
78



SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT

PN-EN ISO 7783-1:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie wspoétczynnika przenikania pary wodnej - Czes$¢ 1:
Metoda szalkowa dla swobodnych powtok

PN-EN ISO 7784-1:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornoéci na $cieranie - Czes¢ 1: Metoda
obracajgcego sie kragzka pokrytego papierem sciernym

PN-EN ISO 7784-2:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na scieranie - Czes¢ 2: Metoda
obracajgcego sie gumowego krgzka sciernego

PN-EN ISO 7784-3:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na $cieranie - Czes¢ 3: Metoda badania
ptytek w ruchu posuwisto-zwrotnym

PN-EN ISO 9514:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie przydatnosci do stosowania wielosktadnikowych
systeméw powtokowych - Przygotowanie i kondycjonowanie probek oraz
wytyczne do badan

PN-EN ISO 11341:2005 Farby i lakiery - Sztuczne warunki atmosferyczne i ekspozycja na sztuczne
promieniowanie - Ekspozycja na filtrowane promieniowanie lampy ksenonowej
tukowej

PN-EN ISO 11890-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci lotnych substancji organicznych
(VOC) - Czes¢ 1: Metoda réznicowa

PN-EN ISO 11890-2:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie zawarto$ci lotnych substancji organicznych
(VOC) - Czeé¢ 2: Metoda chromatografii gazowej

PN-EN ISO 11997-1:2007 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na cykliczne warunki korozyjne -
Czes¢ 1: Mokro (mgta solna)/sucho/wilgotno

PN-EN ISO 11997-2:2007 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na cykliczne warunki korozyjne -
Czes¢ 2: Mokro (mgta solna)/sucho/wilgotno/promieniowanie UV

PN-EN ISO 11998:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci powiok na szorowanie na mokro i ich
podatnosé na czyszczenie

PN-EN ISO 13803:2005 Farby i lakiery - Oznaczanie zamglenia odbiciowego powtok lakierowych pod
katem 20 stopni

PN-EN ISO 14680-1:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci pigmentu - Cze$¢ 1: Metoda
wirdbwkowa

PN-EN ISO 14680-2:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci pigmentu - Czes¢ 2: Metoda
spopielania

PN-EN ISO 14680-3:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie zawartosci pigmentu - Cze$¢ 3: Metoda filtraciji

PN-EN ISO 16862:2007 Farby i lakiery - Ocena odpornosci na zacieki

PN-EN ISO 17895:2006 Farby i lakiery - Oznaczanie zawarto$ci lotnych substancji organicznych w
farbach dyspersyjnych o niskiej zawartosci VOC (VOC z pojemnika)

PN-EN ISO 21227-1:2004 Farby i lakiery - Ocena uszkodzen powtok z zastosowaniem cyfrowej
obrébki obrazu - Czes¢ 1: Informacje ogoélne

PN-1SO 4628-6:1999 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powtok lakierowych - Okre$lanie
intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzenia - Ocena
stopnia skredowania metoda tasmy

PN-ISO 4628-6:1999/Ap1:2001 Farby i lakiery - Ocena zniszczenia powitok lakierowych - Okreslanie
intensywnosci, ilosci i rozmiaru podstawowych rodzajéw uszkodzenia - Ocena
stopnia skredowania metodg tasmy

PN-1SO 6441-1:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie mikrotwardosci - Cze$¢ 1: Twardos¢ Knoopa
oznaczana na podstawie pomiaru diugosci odcisku

PN-1SO 6441-2:2002 Farby i lakiery - Oznaczanie mikrotwardosci - Czes¢ 2: Twardos$¢ Knoopa
oznaczana pod obcigzeniem na podstawie pomiaru gtebokosci odcisku

PN-1SO 7724-1:2003 Farby i lakiery - Kolorymetria - Cze$¢ 1: Podstawy

PN-ISO 7724-2:2003 Farby i lakiery - Kolorymetria - Cze$¢ 2: Pomiar barwy

PN-ISO 7724-3:2003 Farby i lakiery - Kolorymetria - Czes$¢ 3: Obliczanie réznic barwy

PN-1SO 11503:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie odpornosci na wilgo¢ (kondensacja nieciggta)

PN-EN ISO 11507:2008 Farby i lakiery -- Ekspozycja powtok na sztuczne warunki atmosferyczne -
Ekspozycja na promieniowanie lamp fluorescencyjnych UV i wode
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PN-ISO 12137-1:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na uszkodzenie - Cze$¢ 1: Metoda z
zastosowaniem zaokrgglonego rylca

PN-ISO 12137-2:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie odporno$ci na uszkodzenie - Cze$¢ 2: Metoda z
zastosowaniem spiczastego rylca

PN-1SO 15184:2001 Farby i lakiery - Oznaczanie twardosci powtoki metodg otéwkowg

10.3.5 Inne dokumenty

Katalog metod zabezpieczenia przed korozjg stalowych obiektéw mostowych.
Instytut badawczy Drog i Mostéw. Informacije, instrukcje. Zeszyt 57. Warszawa
1998

Instrukcja malowania i renowacji pokry¢ malarskich wykonywanych poza
wytwornig na stalowych konstrukcjach mostowych, IBDIM Warszawa, 1989r.
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