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K-32.01.01 KONSTRUKCJE MUROWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania ogdlne dotyczace wykonania i odbioru robot
zwiazanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. ,,Wykonanie otworu drzwiowego w §cianie nosnej w budynku
przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegdlowa specyfikacja techniczna jest dokumentem bedacym podstawa do udzielenie zamowienia i zawarcia
umowy na wykonanie robot zawartych w pkt. 1.1.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej sa zgodne z obowiazujacymi
podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

roboty budowlane murowe - wszystkie prace budowlane zwiazane z wykonywaniem muréw z ceramiki budowlanej,
betonéw wibrowanych i komérkowych zgodnie z dokumentacja projektowa,

konstrukcja murowa nie zbrojona - konstrukcja wykonana z elementdéw murowych laczonych przy uzyciu zapraw
budowlanych,

konstrukcja murowa zbrojona poprzecznie - konstrukcja wykonana z elementow murowych taczonych przy uzyciu zapraw
budowlanych, zawierajaca zbrojenie poprzeczne umieszczone w poziomych spoinach wspornych,

Sciana - konstrukcja pionowa, zwykle ceglana lub betonowa, ktora ogranicza lub dzieli obiekty budowlane i przenosi
obcigzenia,

Scianka dzialowa - przegroda pionowa w budynku, konstrukcja ktorej nie jest przystosowana do przenoszenia obciazen ze
stropow wyzszych kondygnacji, dzielaca wngtrze.

1.4. ZaKkres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwiazanych z:
— wykonaniem $cian no$nych z cegly budowlanej pelnej i bloczkéw gazobetonowych

1.5. Ogoé6lne wymagania dotyczace robot.

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, SST i
poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogé6lne

Ogolne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST ,,Wymagania ogdlne”

2.2. Materialy potrzebne do wykonania robét

Woda zarobowa do betonu PN-EN 1008:2004

Do przygotowania zapraw stosowaé mozna kazda wodg zdatna do picia, z rzeki lub jeziora.
Niedozwolone jest uzycie wod $ciekowych, kanalizacyjnych bagiennych oraz wod zawierajacych ttuszcze organiczne,
oleje i mut.

Zaprawa cementowa i cementowo-wapienna

Zaprawa cementowa i cementowo-wapienna kl. 3, 5 i 7 MPa - wytwarzana na budowie lub dostarczona z wezta
betoniarskiego (obowiazkiem Inspektora nadzoru inwestorskiego zatwierdzenie receptur na wytwarzane zaprawy
wytwarzane na budowie),

Zaprawa cementowa kl. 5 i 10 MPa - wykonana w wezle betoniarskim na budowie zgodnie z zatwierdzong receptura
przez Inspektora nadzoru.

Marka i sktad zaprawy powinny by¢ zgodne z wymaganiami podanymi w projekcie.

Przygotowanie zapraw do robot murowych powinno by¢ wykonywane mechanicznie.

Zaprawg nalezy przygotowaé w takiej ilosci, aby mogta by¢ wbudowana mozliwie wczesnie po jej przygotowaniu tj.
ok. 3 godzin.



Do zapraw murarskich nalezy stosowac piasek rzeczny lub kopalniany.

Do zapraw cementowo-wapiennych nalezy stosowa¢ cement portlandzki z dodatkiem zuzla Iub popiotéw lotnych 25 i
35 oraz cement hutniczy 25 pod warunkiem, ze temperatura otoczenia w ciaggu 7 dni od chwili zuzycia zaprawy nie
bedzie nizsza niz+5°C.

Do zapraw cementowo-wapiennych nalezy stosowaé wapno suchogaszone lub gaszone w postaci ciasta wapiennego
otrzymanego z wapna niegaszonego, ktore powinno tworzy¢ jednolita i jednobarwna masg, bez grudek niegaszonego
wapna i zanieczyszczen obcych.

Sktad objgtosciowy zapraw nalezy dobiera¢ do$wiadczalnie, w zalezno$ci od wymaganej marki zaprawy oraz rodzaju
cementu i wapna.

Cegla pelna
Cegly pelne do wykonania muréw powinny spetnia¢ wymagania normy PN-B-12050:1996.

Dane techniczne

Klasa 15,

Wymiary | = 250 mm, s = 120 mm, h = 65 mm,

Masa: ok. 4,0-4,5 kg

Wspotezynnik przewodnosci cieplnej: K = 0,52 - 0,56 W)mK

Nasiakliwos¢ nie powinna by¢ wyzsza niz 16%

Wytrzymato$¢ na $ciskanie 15 MPa

Odpornos¢ na dziatanie mrozu po 25 cyklach zamrazania do —150C i odmrazania — brak uszkodzen po badaniu,
Dopuszczalna ilos¢ cegiel potdéwkowych, peknigtych do 10% ilosci cegiel badanych

Odpornos$¢ na uderzenie powinna by¢ taka, aby cegla upuszczona z wysokosci 1,5 m na inne cegly nie rozpadta si¢ na
kawalki; moze natomiast wystapi¢ wyszczerbienie lub jej peknigcie. Ilos¢ cegiel nie spelniajacych powyzszego
wymagania nie powinna by¢ wigksza niz:

2 na 15 sprawdzanych cegiet

3 na 25 sprawdzanych cegiet

5 na 40 sprawdzanych cegiel.

Bloczki gazobetonowe
Podstawowe wtasciwosci betonu komdérkowego. Obwigzujace dla rodzaju M i D

Odmiana 600
Ggesto$¢ objetosciowa w stanie suchym (kg/m3) 551-650
Marka - symbol liczbowy okre$lajacy klasyfikacje wytrzymatosci naje o
$ciskanie '
Srednia wytrzymatos$¢ na $ciskanie w stanie suchym (MPa) 6,0
Warto$¢ deklarowana wspotczynnika przewodzenia ciepta AD23|dla ps=600 - 0,160
(W/m*K) wg projektu zmiany Az1 do normy PN-89/B-06258 dla ps=650 - 0,170
Mrozoodpornosé
Maksymalny ubytek masy %4
Maksymalny ubytek wytrzymatosci % 15

Cegta tupana z wibrobetonu
Cegta tupana o specjalnej fakturze, stwarzajaca wiele mozliwosci ksztaltowania wykanczanych powierzchni $cian.

wymiary 39x9x9,5 cm lub 20x10x10 cm
wytrzymato$¢ na $ciskanie 12,5 Mpa

nasiakliwos$¢ <5%

3. SPRZET

3.1. Ogdlne wymagania

Ogo6lne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST ,,Wymagania ogolne”.

3.2. Sprzet do wykonywania robét murowych

Do wykonania rob6t nalezy stosowa¢ dowolny typ sprzgtu, sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora
nadzoru, np.:



- rusztowanie warszawskie,

— urzadzenia do przygotowania zaprawy - betoniarka,

— wyciag jednomasztowy.

Wykonawca jest zobowiazany do uzywania jedynie takiego sprzgtu, ktory nie spowoduje niekorzystnego wptywu na
jakos¢ 1 srodowisko wykonywanych robot.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podane sa w ST ,,Wymagania og6lne”.

4.2. Transport elementéw murowych (bloczkéw)

Elementy murowe nalezy przewozi¢ na paletach dowolnymi $rodkami transportu i w odpowiedni sposob zabezpieczone
przed uszkodzeniami, utrata statecznosci i szkodliwymi wptywami atmosferycznymi.

Zatadunek i roztadunek powinien odbywaé si¢ w sposob zmechanizowany przy pomocy wozka widtowego o udzwigu
dostosowanym do cigzaru palety lub Zurawia wyposazonego w zawiesie z widlami.

Materialty murowe moga by¢ przechowywane na otwartych placach sktadowych. Powierzchnia sktadowania powinna
by¢ utwardzona, wyréwnana i przystosowana do odprowadzania opadéw atmosferycznych. Zaleca si¢ sktadowanie w
jednostkach tadunkowych.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1. Wymagania ogélne

Ogodlne zasady wykonania robo6t podano w ST ,,Wymagania ogdlne”

Mury nalezy wykonywa¢ warstwami z zachowaniem prawidlowego wiazania i o grubosci spoin, do pionu i sznura z
zachowaniem zgodnosci z rysunkiem co do odsadzek, wyskokdw, otwordw itp.

W pierwszej kolejnosci nalezy wykonywaé mury nosne. Scianki dziatowe grubosci ponizej 1 cegly nalezy murowaé nie
wczesniej niz po zakonczeniu $cian gtownych.

Mury nalezy wznosi¢ mozliwie roOwnomiernie na calej ich dlugosci. W miejscu potaczenia muréw wykonanych
niejednoczesnie nalezy stosowacé strzgpia zazgbione koncowe.

Bloczki uktadane na zaprawie powinny by¢ czyste i wolne od kurzu. Wngeki i bruzdy instalacyjne nalezy wykonywac
jednoczesnie ze wznoszeniem murow.

Konstrukcje murowe gruboséci mniejszej niz 1 cegla (Scianki dziatowe, sklepienia, gzymsy itp.) moga by¢ wykonywane
tylko przy temperaturze powyzej 0°C.

W przypadku przerwania robdt na okres zimowy lub z innych przyczyn, wierzchnie warstwy muréw powinny by¢
zabezpieczone przed szkodliwym dziataniem czynnikdéw atmosferycznych (np. przez przykrycie folia lub papa). Przy
wznawianiu rob6t po dtuzszej przerwie nalezy sprawdzié¢ stan techniczny murdw, tacznie ze zdjeciem wierzchnich
warstw cegiet i uszkodzonej zaprawy.

5.2. Warunki przystapienia do robot

Przed przystapieniem do wykonywania robot murowych wewngetrznych nalezy:
— zakonczy¢ roboty stanu surowego,

— oczyS$ci¢ pomieszczenia z gruzu i odpadow,

— sprawdzi¢ wymiary oraz katy skrzyzowan $cian.

5.3. Mury z cegiel bloczkéw

Spoiny w murach:

— 12mm w spoinach poziomych, przy czym maksymalna grubo$¢ nie powinna przekracza¢ 17 mm, a minimalna 10
mm,

— 10mm w spoinach pionowych podluznych i poprzecznych, przy czym grubo§¢ maksymalna nie powinna
przekracza¢ 15mm, a minimalna Smm.

Spoiny powinny by¢ dokladnie wypelnione zaprawa. W §cianach przewidzianych do tynkowania nie nalezy wypehiac

zaprawa spoin przy zewngtrznych licach na glgbokosci 5-10mm.

Stosowanie potowek i cegiet utamkowych.

— liczba cegiet uzytych w potowkach do muréw nosnych nie powinna by¢ wigksza niz 15% catkowitej liczby cegiet.

Jezeli na budowie jest kilka gatunkow cegly (np. cegla nowa i rozbidrkowa), nalezy przestrzegac zasady, ze kazda

$ciana powinna by¢ wykonana z cegly jednego wymiaru.

Potaczenie muréw stykajacych si¢ pod katem prostym i wykonanych z cegiet o grubos$ci rézniacej si¢ wigcej niz o0 Smm
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nalezy wykonywaé na strzepia zazgbione boczne.

Scianki dziatowe

W $ciankach dziatowych o grubosci % cegly i wysokos$ci powyzej 2,5 m stosowaé zbrojenie z bednarki lub z pregtow
okraglych w co 4 spoinie. Zbrojenie zakotwi¢ w spoinach §cian no$nych, a w przypadku wykonania w $cianie otworu
drzwiowego, rowniez i w powierzchni oScieznicy przylegajacej do $ciany.

5.4. Scianki z gazobetonu

Scianki dzialowe z bloczkéw gazobetonowych wykonywaé na zaprawie cementowo-wapiennej M-4 Po wykonaniu
stropu, nalezy dopasowac¢ si¢ wysokoS$cia $cian do istniejacej wysokosci kondygnacji. Nalezy zwroci¢ uwage aby uzyta
zaprawa posiadala odpowiednia wytrzymatos¢ i konsystencije.

Bloczki mozna w dowolny sposob przycinaé i dopasowywac do dowolnych ksztattéw za pomoca pity recznej. Dzigki
temu mozliwie jest wykonywanie §cian o dowolnych ksztattach.

Przed utozeniem bloczkéw w murze nalezy je obficie zwilzy¢ woda, aby beton komérkowy odznaczajacy si¢ duza
nasiakliwoscia, nie odciagat wody z zaprawy. W chwili wbudowania

—  wilgotno$¢ bloczkéw nie powinna by¢ wigksza niz 20%,

—  grubo$¢ spoin nie powinna przekracza¢ 15 mm dla spoin poziomych i 10 mm dla spoin pionowych,

— odchytki grubosci spoin nie powinny by¢ wigksze niz £3 mm.

Mury powinny by¢ wznoszone na calej ich dlugosci, a Sciany poprzeczne i podtuzne wykonywac jednoczes$nie z
odpowiednim przewiazaniem lub kotwieniem elementami przewiazujacych prostopadie $ciany dziatowe. (trzpienie
stalowe, kotwy ptaskie, wsunigte bloczki prostopadte w co 2 warstwie). Narozniki muréw wykonywa¢ wg zasad
wigzania pospolitego muru, stosujac na przemian przenikanie si¢ poszczegolnych warstw obu $cian.

5.5. Mury z cegly lupanej, gladkiej i pustakéw z wibrobetonu

Podtoze pod $cianki powinno by¢ wolne od zanieczyszczen, ktore moglyby zmniejszy¢ przyleganie zaprawy lub betonu
1 wystarczajaco szorstkie aby zapewni¢ wilasciwe przyleganie.

Na powierzchni podloza zaznaczyé polozenie naroznikéw i innych charakterystycznych punktow $cian wg projektu.
Pierwsza warstwe uktada¢ na warstwie zaprawy ( gr max 20 mm) roztozonej na catej szeroko$ci w celu wyréwnania
powierzchni.

Do murowania stosowac zaprawe¢ cementowa klasy M-7, przestrzegajac zasady, aby wytrzymalo$¢ zaprawy nie byla
wigksza od wytrzymato$ci cegly lub pustakow. Przed przystapieniem do murowania cegly lub pustaki oczyscié¢ z kurzu.
Wiazania pustakéw z wibrobetonu powinno by¢ zgodne z zasadami wiazania pospolitego muru ,a grubos¢ spoin moze
sie¢ wahac¢:

- wpoziomych od 10 mm do 15 mm

- wpionowych od 10 mm do 20 mm.

Spoiny w kolejnych warstwach nalezy przesunac o co najmniej 8§ cm.

Cegly tupane z wibrobetonu nalezy uktada¢ z zastosowaniem listew dystansowych. Scianki zbroi¢ prefabrykowanym
zbrojeniem szer. 50 mm z pretow @ 4 mm lub @ 5 mm w kazdej warstwie murowanych $cianek z cegiet tupanych
15+20 mm od krawedzi .

Grubo$¢ spoin w $ciankach z cegiet tupanych:

- poziome 10 mm , dopuszczalna odchytka szerokosci spoin +1mm.

- pionowe 10 mm i co druga spoina 20 mm, dopuszczalna odchytka szerokosci spoin do +1 mm.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogélne

Wykonanie robot przeprowadzi¢ zgodnie z projektem budowlanym i SST. W trakcie robdt wykona¢ odbiory
migdzyoperacyjne po wykonaniu robot murowych.

6.2. Wymagania dotyczace materialow

Bloczki

Przy odbiorze bloczkdéw nalezy przeprowadzi¢ na budowie:

— sprawdzenie zgodnosci klasy oznaczonej na ceglach i bloczkach z zamdéwieniem 1 wymaganiami stawianymi w
dokumentacji technicznej,

— proby doraznej przez ogledziny, opukiwanie i mierzenie,

—  wymiarow i ksztattu bloczku,



— liczby szczerb i peknieg,

— odpornosci na uderzenia,

W przypadku niemozno$ci okre$lenia jakosci bloczkéw przez probe dorazng nalezy ja poddaé badaniom
laboratoryjnym (szczegodlnie co do klasy i odpornosci na dziatanie mrozu).

Zaprawy

W przypadku, gdy zaprawa wytwarzana jest na placu budowy, nalezy kontrolowac jej marke i konsystencjg w sposob
podany w obowiazujacej normie. Wyniki odbiorow materiatdéw i wyrobow powinny by¢ kazdorazowo wpisywane do
dziennika budowy.

Dopuszczalne odchylki wymiarow dla muréw przyjmowaé wg ponizszej tabeli

Dopuszczalne odchylki dla murow
Lp |Rodzaje odchylek Z cegly ceramicznych Z drobnowymiar.
mury spoinowane [ mury niespoinowane | €lementéw  z betonu
[mm] [mm] komérkowego [mm]
Zwichrowania i skrzywienia powierzchni
murow:
1 na dlugosci 1 m 3 6 4
na calej powierzchni Sciany
pomieszczenia 10 20 -
Odchylenia od pionu powierzchni i
krawedzi:
2 na wysokosci 1 m 3 6 3
na wysokosci 1 kondygnacji 6 10 6
na calej wysoko$ci $ciany 20 30 15
Odchylenia kierunku poziomego gornej
powierzchni kazdej warstwy muru:
3 na dtugosci 1 m
na catej dtugosci budynku 1 2 2
15 30 30
Odchylenia kierunku poziomego gornej
powierzchni ostatniej warstwy muru pod
4 stropem:
na dtugosci 1 m 1 2 -
na calej dlugos$ci budynku 10 20 -
Odchylenia przecinajacych sig
powierzchni muru od kata
5 przewidzianego w projekcie (najczesciej
prostego)
na dtugosci 1 m 3 6 10
na calej dlugo$ci budynku - - 30
Odchylenie wymiar6w otworow w §wietle
o$ciezy dla otworéw o wymiarach:
do 100 cm szeroko$¢é +6, -3 +6, -3
° wysokos¢ +15, -10 +15, -10 +10
Powyzej 100 cm szeroko$¢ +10, -5 +10, -5
wysokos¢ +15, -10 +15, -10

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robdt podano w ST ,,Wymagania og6lne”.
Jednostka obmiaru jest m? $ciany




8. ODBIOR ROBOT

Sprawdzeniu podlegaja:

— wykonanie wszystkich przewidzianych robdt zgodnie z tolerancjami wymiarowymi

W wyniku odbioru nalezy:

sporzadzi¢ czgéciowy protokot odbioru robot

protokoét odbioru robot zanikajacych

— dokona¢ wpisu do dziennika budowy

—  sporzadzi¢ protokoét odbioru kominiarskiego robdt w stanie surowym.

Jezeli wszystkie czynno$ci odbioru robdt daly wyniki pozytywne, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z
wymaganiami SST i PB.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogodlne ustalenia dotyczace podstaw ptatnosci podano w ST ,,Wymagania ogdlne” .

Cena jednostkowa wykonania 1 metra kwadratowego [m?] §ciany murowanej obejmuie:

— przygotowanie stanowiska roboczego

— dostarczenie materialow, narzedzi i sprzetu,

— przygotowanie i oczyszczenie podtoza,

— murowanie $cian,

— uporzadkowanie miejsca wykonywania robot,

— usunigcie pozostatosci , resztek i odpadow materiatow,

— likwidacje stanowiska roboczego,

utylizacj¢ opakowan i resztek materiatow zgodnie ze wskazaniami ich producentow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-68/B-10020 Roboty murowe z cegly. Wymagania i badania przy odbiorze.

PN-B-12050:1996 Wyroby budowlane ceramiczne.

PN-EN 197-1:2002 Cement. Sktad, wymagania i kryteria zgodno$ci dotyczace cementu powszechnego uzytku.
PN-B-30000:1990 Cement portlandzki.

PN-88/B-30001 Cement portlandzki z dodatkami.

PN-EN 197-1:2002 Cement. Sktad, wymagania i kryteria zgodnos$ci dotyczace cementdw powszechnego uzytku.
PN-97/B-30003 Cement murarski 15.

PN-88/B-30005 Cement hutniczy 25.

PN-86/B-30020 Wapno.

PN-EN 13139:2003 Kruszywa do zaprawy.

PN-80/B-06259 Beton komérkowy.



K-32.02.01 TYNKI WEWNETRZNE

1. WSTEP

10.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania ogélne dotyczace wykonania i odbioru robot
zwiazanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. ,,Wykonanie otworu drzwiowego w $cianie no$nej w budynku
przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”.

10.2. Zakres stosowania SST
Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

10.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST sa zgodne z obowiazujacymi podanymi w
normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

Tynk - mieszanina na bazie wapna, cementu lub gipsu (uwodnionego siarczanu wapnia) z dodatkiem lub bez kruszywa,
wiokien lub innych materiatow, ktéra jest stosowana do pokrycia powierzchni $cian i sufitow i twardnieje po
zastosowaniu.

Obrzutka - mieszanina drobnego kruszywa z cementem lub wapnem albo potaczeniem obutych sktadnikéw, a takze z
innymi sktadnikami i woda, twardniejaca po zastosowaniu, uzywana najczesciej do pokrycia $cian i sufitow.

10.4. Zakres robét objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
tynkow wewnetrznych obiektu:
— tynki cementowo-wapienne,

10.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, SST i
poleceniami Inzyniera.
Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST ,,Wymagania ogolne”.

11. MATERIALY

11.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

11.2. Materialy potrzebne do wykonania robot

Woda (PN-EN 1008:2004)

Do przygotowania zapraw stosowa¢ mozna kazda wodg zdatna do picia, oraz wodg z rzeki lub jeziora.
Niedozwolone jest uzycie wod $Sciekowych, kanalizacyjnych bagiennych oraz wod zawierajacych thuszcze organiczne,
oleje i mut.

Woda (PN-EN 1008:2004)

Do przygotowania zapraw stosowa¢ mozna kazda wodg zdatna do picia, oraz wodg z rzeki lub jeziora.
Niedozwolone jest uzycie wod $ciekowych, kanalizacyjnych bagiennych oraz wod zawierajacych thuszcze organiczne,
oleje i mut.

Piasek (PN-EN 13139:2003)

Piasek powinien spetnia¢ wymagania obowiazujacej normy przedmiotowe, a w szczegolnosci:

nie zawiera¢ domieszek organicznych,

mie¢ frakcje roznych wymiarow, a mianowicie: piasek drobnoziarnisty 0,25-0,5 mm, piasek $rednioziarnisty 0,5-1,0
mm, piasek gruboziarnisty 1,0-2,0 mm.

Do spodnich warstw tynku nalezy stosowac piasek gruboziarnisty, do warstw wierzchnich — $rednioziarnisty.

Do gtadzi piasek powinien by¢ drobnoziarnisty i przechodzi¢ catkowicie przez sito o przeswicie 0,5 mm.



Zaprawy budowlane cementowo-wapienne

Marka i sktad zaprawy powinny by¢ zgodne z wymaganiami normy panstwowe;j.

Przygotowanie zapraw do robot murowych powinno by¢ wykonywane mechanicznie.

Zaprawg nalezy przygotowa¢ w takiej ilosci, aby mogta by¢ wbudowana mozliwie wczesnie po jej przygotowaniu tj.
ok. 3 godzin.

Do zapraw tynkarskich nalezy stosowaé piasek rzeczny lub kopalniany.

Do zapraw cementowo-wapiennych nalezy stosowa¢ cement portlandzki z dodatkiem zuzla Iub popiotéw lotnych 25 i
35 oraz cement hutniczy 25 pod warunkiem, ze temperatura otoczenia w ciagu 7 dni od chwili zuzycia zaprawy nie
bedzie nizsza niz +5°C.

Do zapraw cementowo-wapiennych nalezy stosowaé wapno sucho gaszone lub gaszone w postaci ciasta wapiennego
otrzymanego z wapna niegaszonego, ktére powinno tworzy¢ jednolita i jednobarwna masg, bez grudek niegaszonego
wapna i zanieczyszczen obcych. Sktad objgtoSciowy zapraw nalezy dobieraé doswiadczalnie, w zalezno$ci od
wymaganej marki zaprawy oraz rodzaju cementu i wapna.

Zaprawa cementowa gotowa mieszanka wyselekcjonowanych kruszyw o frakcji do lmm oraz cementu. Sktad
poszczegodlnych sktadnikow zaprawy wg wymagan PN-90B/-14501.

Gips szpachlowy

Gips szpachlowy do wykonywania gladzi gipsowych powinien odpowiada¢ wymaganiom aktualnej nomy panstwowe;j i

spelniaé w szczegdlnosci nastgpujace wymagania:

—  wytrzymatos¢ na $ciskanie (po 7 dniach twardnienia i wysuszania do stalej masy) nie mniej niz SMpa,

— odsiew na sicie o boku oczka kwadratowego 0,2mm nie wigcej niz 2% masy spoiwa, a odsiew na sicie 1,0mm —
0%,

— poczatek wigzania po 30-60 min.,

— gips szpachlowy w ciagu 90 dni od daty wysylki nie powinien wykazywaé odchylen od wymagan normy.

12. SPRZET

12.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotyczace sprz¢tu podano w ST ,,Wymagania ogolne”.

12.2. Sprzet do wykonywania robét

Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu dowolnego typu sprzetu.
Wykonawca jest zobowiazany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego wptywu na
jakos¢ 1 srodowisko wykonywanych robot.

13. TRANSPORT

13.1. Wymagania ogoélne

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST ,,Wymagania ogbdlne”.

13.2. Transport materialow

Materiaty i elementy moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu.
Podczas transportu materialty powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniami, utrata statecznosci i szkodliwymi
wplywami atmosferycznymi.

14. WYKONANIE ROBOT

14.1. Wymagania ogolne

Ogo6lne wymagania dotyczace kontroli jakosci rob6t podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

Tynki zwykle ze wzgledu na miejsce stosowania, rodzaj podtoza, rodzaj zapraw, liczbe warstw i technike wykonania
powinny odpowiada¢ normie PN-70/B-101000.

Przed przystapieniem do wykonywania robdt tynkowych powinny by¢ zakonczone wszystkie roboty podtynkowe,
zamurowane przebicia i bruzdy, osadzone o$cieznice drzwiowe i okienne. Tynki nalezy wykonywaé w temperaturze nie
nizszej niz +5°C pod warunkiem, ze w ciagu doby nie nastapi spadek ponizej 0°C.

W nizszych temperaturach mozna wykonywa¢ tynki jedynie przy zastosowaniu odpowiednich srodkow
zabezpieczajacych, zgodnie z ,,Wytycznymi wykonywania robot budowlano montazowych w okresie obnizonych
temperatur”.

14.2. Przygotowanie podlozy
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Przed rozpoczeciem prac tynkarskich wykonawca musi zbadaé przydatnos¢ podtoza pod tynkowanie.

Badanie podloza nastgpuje na podstawie norm oraz bezposrednio na podstawie ogledzin, proby Scierania, drapania
(skrobania) oraz zwilzania, a takze aktualnych zalecen producenta.

Wadliwe wykonanie podtoza podczas prac budowlanych moze mie¢ wptyw na jako$¢ i trwatos¢ gotowego tynku (np.
powstawanie rys).

Nalezy pamigta¢ przede wszystkim o wymaganiach, dotyczacych rownej powierzchni pod tynk. Podtoze pod tynk musi
by¢:
—  rowne,

— nosne i mocne,

— wystarczajaco stabilne,

— jednorodne, réwnomiernie chtonne; hydrofilne (zwilzane),

— szorstkie, suche, odpylone , wolne od zanieczyszczen,

— wolne od wykwitow,

— nie zamarznigte, o temperaturze powyzej + 5°C.

Ostrzezenia 1 wskazowki.

Zleceniobiorca powinien przedstawi¢ Inwestorowi wszelkie watpliwosci dotyczace wykonania prac tynkarskich,
wskaza¢ mozliwo$¢ powstania spodziewanych usterek oraz przedstawi¢ pisemnie propozycjg rozwigzania tych
problemow.

14.3. Sprawdzenie podloza pod tynk.

Ogolne sprawdzenie podloza.

Aby oceni¢ wady materialu, odpryski, thuszczenie oraz piaszczenie czy tez wlasciwosci powierzchni wierzchniej nalezy
postuzy¢ sig proba Scierania, drapania lub zwilzania:

— proba $cierania przeprowadzana jest przez przetarcie dlonia powierzchni pod tynk,

— proba drapania polega na wyrywkowym badaniu przy pomocy twardego, ostrego przedmiotu,

— chtonnos¢ podtoza i jego wilgotno$¢ okreslana jest przy pomocy proby zwilzania,

— proba zwilzania polega na zraszaniu muru w wielu miejscach czysta woda.

Sprawdzenie w zaleznos$ci od podloza i stosowane Srodki zaradcze.

Cegta pelna, dziurawka, kratdwka, pustak ceramiczny, bloczki i elementy z betonu lekkiego.

Mur musi by¢ wykonany zgodnie z tolerancja wymiarowa uwzgledniona przez normy. Materialy budowlane
dopuszczone do stosowania musza posiada¢ wymiary mieszczace si¢ w tolerancji, aby nie powodowaty zbyt duzych
réznic w grubosci tynku.

Spoiny murarskie (poziome i pionowe) nie moga by¢ ani zbyt glebokie, ani zbyt wystajace przed lico muru - przed
nalozeniem tynku nalezy je ewentualnie wyrownac.

Przy uktadaniu bezspoinowym (bez zaprawy murarskiej) puste szczeliny nie moga by¢ wigksze niz Smm. Tego typu
szczeliny 1 inne ewentualne uszkodzenia nalezy wypetni¢ najpdzniej 3 dni przed rozpoczeciem tynkowania (nie
stosowac w tym celu obrzutki wstepnej).

Wykwity (naloty, ,,wloski" - sol krystalizujaca na powierzchni), naruszajace przyczepno$¢ tynku do podtoza, musza
zostaé bezwzglednie usunigte. Nalezy to zrobi¢ na suchym murze, przy pomocy szczotki drucianej. Jezeli metoda
czyszczenia szczotka nie da odpowiednich rezultatow, nalezy ustali¢ doktadnie przyczyng powstawania wykwitow i
przy pomocy specjalistow zastosowac skuteczng metodeg oczyszczenia muru.

Suchy mur, silnie chlona wode¢ podloza ceramiczne moga przy niepewnej pogodzie wymagaé odpowiedniego
przygotowania. Ocena wlasciwo$ci muru musi nastapi¢ przed przystapieniem do tynkowania.

14.4. Tynkowanie.

Wykonawca prac tynkarskich powinien posiada¢ umiejgtnosci zawodowe, aby prawidtowo oceni¢ podtoze pod tynk.
Podane w punkcie 5.3 wymagania dotyczace poditoza pod tynk musza by¢ spetnione. Wszystkie odstepstwa od
wyszczegdlnionych warunkow (narzucone zbyt krotkie terminy oddania obiektu lub poszczegdlnych etapéw robot)
maja znaczacy wpltyw na jako$¢ prac tynkarskich. Moga wymagaé przeprowadzenia prac dodatkowych, znaczaco
utrudni¢ prace tynkarskie lub tez sta¢ si¢ przyczyna pdzniejszych uszkodzen tynku.

Najpo6zniej] w momencie wykonania obrzutki wstgpnej musi by¢ juz wiadome, jaka przewidziano wierzchnia warstwe
tynku, aby odpowiednio dostosowa¢ powierzchnig obrzutki (lub jej szorstkosci) do rodzaju tynku wierzchniego .
Ogolne reguly, dotyczace wykonywania prac budowlanych nie odnosza si¢ do wszystkich warunkéw pogodowych i w
szczegolnosci w okresie zimowym maja ograniczone zastosowanie.

Cieple warunki pogodowe.

Ciepte warunki, wietrzna pogoda, bezposrednie nastonecznienie itp. Maja decydujacy wplyw na sposob
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przeprowadzenia prac tynkarskich na zewnatrz. Konieczne moze by¢ wstepne nawilzenie podtoza, utrzymywanie
wilgotnosci, przykrycie lub obudowanie tynkowanej powierzchni.

Zbrojenie siatka tynkow zewngtrznych redukuje niekorzystny wptyw ztych warunkéw pogodowych i tym samym
znaczaco poprawia jako$¢ gotowego tynku. Zmniejsza ryzyko powstawania rys.

Zimne warunki pogodowe.

W momencie obrobki mokra zaprawa jest silnie nawodniona i moze przez to ulec zniszczeniu wskutek dziatania mrozu.
Szkody wywotane mrozem powstaja na skutek zwigkszenia objgtosci przez zamarzajaca wodg. Szkody te przybieraja
posta¢ thuszczacej si¢ ptytkowo struktury tynku, powodujac jego niedostateczna wytrzymatosc.

Reakcje chemiczne, prowadzace do twardnienia zaprawy ustaja juz praktycznie przy temperaturze +5° C (temperatura
obiektu). Skutkami tego sa obnizenie wytrzymalosci, przyczepnosci tynku i inne.

Prace tynkarskie moga. by¢ wykonywane bez specjalnych zabezpieczen tylko wtedy, gdy temperatura powietrza,
materiatu oraz podloza tynku jest wyzsza niz +5° C. Narzucona. warstwg tynku nalezy zabezpieczy¢ przed mrozem do
czasu stwardnienia i wyschnigcia.

Nalezy pamigta¢, ze w przypadku okreslonych tynkéw konieczne moze by¢ zachowanie wyzszych temperatur
minimalnych. Przestrzega¢ wskazowek producenta dla kazdego rodzaju tynku.

Zaprawy zwiekszajace przyczepnosc¢ (rzadkie zaprawy do podlozy).

Zaprawy poprawiajace przyczepno$¢ sa zaprawami cementowymi o specjalnym sktadzie, czgsto z dodatkiem tworzyw
sztucznych. Na budowie rozrabia si¢ je jedynie z woda i rozprowadza po powierzchni zgbata szpachla. Dalsze
instrukcje, dotyczace pracy metoda ,,mokre na mokre" lub tez dlugosci przerw technologicznych i/lub koniecznej
obrobki dodatkowej itp., podane sa w opisie produktu.

Szlamy zwiekszajace przyczepnosé.

Szlamy zwigkszajace przyczepnos¢ sa wykorzystywane stosunkowo rzadko. Przygotowuje si¢ je z zawiesiny(dyspers;ji)
zywicy syntetycznej odpornej na dziatanie zasad, do ktorej dodaje si¢ cement az do uzyskania jednolitej masy. W
trakcie nanoszenia szlaméw nalezy je odpowiednio czgsto miesza¢ w naczyniu, co zapobiega osadzaniu si¢ cementu.
Nalezy nanie$¢ tylko taka ilo$¢ szlamu, by mozliwa byla praca metoda ,,mokre na mokre". Przestrzega¢ wskazoéwek
producenta.

14.5. Wykonvywanie tynkow zwyklych cementowo-wapiennych

Uktadanie tynkéw sklada si¢ z nastepujacych faz:

— Woyznaczenia powierzchni tynku.

Do tego celu uzywa si¢ pionu, sznura i gwozdzi, ktore wbija si¢ co 1,5m wzdhuiz dhlugosci i wysokosci Sciany. Dokota
wbitych gwozdzi wykonuje sig¢ placki z zaprawy i wygladza je réwno z gtowka gwozdzi. Nastepnie migdzy plackami
narzuca si¢ pasy z zaprawy i §cigga je rowno z powierzchnia plackow. Pasy te spelniaja rolg¢ prowadnic przy narzucaniu
1 wyrdwnaniu warstwy tynku. Zamiast prowadzacych mozna uzywaé prowadnice drewniane lub stalowe.

—  Wykonanie obrzutki.

Obrzutke wykonuje si¢ z zaprawy bardzo rzadkiej, o grubosci nieprzekraczajacej 3-4 mm na $cianach i 45 mm na
suficie. Konsystencja zaprawy cementowej lub pot cementowej obrzutki powinna wynosi¢ 10 — 12 ¢cm zanurzenia
stozka.

—  Wykonanie narzutu.

Narzut stanowi druga warstwe tynku wykonywana po lekkim stwardnieniu obrzutki i skropleniu jej woda. Grubos¢
narzutu powinna wynosi¢ 8 — 15 mm, a gesto$¢ zaprawy nie powinna przekraczaé 9 cm zanurzenia stozka. Po
naniesieniu narzutu nast¢puje rOwnanie go za pomoca taty. Narzut w narozach wykonuje si¢ za pomoca pac w ksztalcie
katownika.

—  Wpykonanie gtadzi.

gladz wykonuje si¢ z rzadkiej zaprawy z drobnym piaskiem odsianym przez sito o przeswicie oczek 0,25-0,5 mm.
Zaprawa powinna by¢ bardziej ttusta niz do narzutu i mie¢ grubo$¢ 1 — 3 mm. Zaprawg narzuca si¢ rgcznie i
rozprowadza si¢ paca. Po stezeniu gladzi zaciera sig ja packa drewniana, stalowa lub z filcem, zaleznie od rodzaju
wykonczenia tynku. W czasie zacierania nalezy zwilzy¢ tynk, skraplajac go woda za pomoca pedzla.

15. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

15.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w ,,Wymaganiach ogélnych” specyfikacji technicznej.

15.2. Badania przed przystapieniem do robét tynkarskich
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Przed przystapieniem do rob6t Wykonawca powinien wykona¢ badania wszystkich materiatow przeznaczonych do robot
tynkarskich i przedstawi¢ wyniki tych badan Inspektorowi nadzoru do akceptacji.

15.3. Badania w czasie robdét

Czgstotliwo$¢ oraz zakres badan zaprawy wytwarzanej na placu budowy, a w szczegolnosci jej marki i konsystencji,
powinny wynika¢ z normy PN-90/B-14501”Zaprawy budowlane zwykte”.

Wyniki badan materiatow i zaprawy powinny byé wpisywane do dziennika budowy akceptowane przez Inspektora
budowy.

15.4. Badania w czasie wykonywania robot

Badania tynkéw powinny by¢ przeprowadzane w sposéb umozliwiajacy oceng wszystkich wymagan a w szczegdlnosci:
— zgodnos$ci z dokumentacja projektowa i zmianami w dokumentacji powykonawczej,

— jakosci zastosowanych materiatow i wyrobow,

— prawidlowosci przygotowania podiozy,

— przyczepnosci tynkéw do podtoza,

— grubosci tynkow,

— wygladu powierzchni tynkow,

— prawidtowosci wykonania powierzchni i krawedzi tynkow.

— wykonczenie tynkéw na narozach, stykach i szczelinach dylatacyjnych

16. OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady obmiaru robét podano w ,,Wymaganiach ogélnych” .

Jednostka obmiarowa tynkow jest metr kwadratowy [m?].

Powierzchnig tynkoéw oblicza sig jako iloczyn dhugosci Scian w stanie surowym i wysokosci mierzonej od podtoza lub
warstwy wyréwnawczej do spodu stropu.

Powierzchnig pilastrow i stupéw oblicza si¢ w rozwinigciu tych elementéw w stanie surowym.

Powierzchni¢ tynkoéw stropow plaskich oblicza si¢ w metrach kwadratowych ich rzutu w $wietle $cian surowych na
plaszczyzng pozioma.

Z powierzchni tynkéw nie potraca si¢ powierzchni nieotynkowanych, ciagnionych, obrébek kamiennych, kratek,
drzwiczek i innych elementéw o powierzchni mniejszej niz Im2 i powierzchni otworéw do 3m2, jezeli oscieza ich sa
tynkowane.

17. ODBIOR ROBOT

17.1. Ogoélne zasady odbioru robot.

Ogodlne zasady odbioru robot podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

17.2. Odbior podlozy

Odbidr podtoza nalezy przeprowadzi¢ bezposrednio przed przystapieniem do rob6t oktadzinowych.
Podtoze powinno by¢ przygotowane zgodnie z wymogami wg pkt. 5.3.
Jezeli odbidr podioza odbywa si¢ po dtuzszym czasie od jego wykonania, nalezy podtoze oczysci¢ i umy¢ woda.

17.3. Wymagania przy odbiorze

Uksztaltowanie powierzchni, krawedzie, przecigcia powierzchni oraz katy dwuscienne powinny by¢é zgodne z
dokumentacja projektowa.

Dopuszczalne odchylenia powierzchni tynku od ptaszczyzny i odchylenie krawedzi od linii prostej nie moga by¢ wigksze
niz 3mm i w liczbie nie wigksze niz 3 na catej dugosci kontrolnej 2m faty.

Odchylenie powierzchni i krawedzi od kierunku:

- pionowego nie moga by¢ wigksze niz 2mm na 1m i ogdélem nie wigcej niz 4mm w pomieszczeniu,

- poziomego nie moga by¢ wigksze niz 3mm na Im i ogdtem nie wigcej niz 6mm na catej powierzchni miedzy
przegrodami pionowymi ($ciany, belki, itp.)

Niedopuszczalne sa:

- wykwity w postaci nalotow roztworow soli przenikajacych z podloza wykrystalizowanych na powierzchni
tynkow, plesni itp.,

- trwale $lady zaciekow na powierzchni, odstawanie, odparzenia i pgcherze powstate w skutek niedostatecznej
przyczepnosci tynku do podtoza.

Odbidr gotowych tynkéw powinien by¢ potwierdzony protokotem, ktory zawiera:
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- ocen¢ wynikow badan
- wykaz wad i usterek ze wskazaniem mozliwos$ci usunigci.
- Stwierdzenia zgodnosci lub niezgodnosci wykonania z zamowieniem.

18. PODSTAWA PELATNOSCI

B

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST ,,Wymagania og6lne”.

Cena jednostkowa wykonania 1 metra kwadratowego [m?] tynku obejmuije:

— przygotowanie stanowiska roboczego

— dostarczenie materialow, narzedzi i sprzgtu,

— przygotowanie i oczyszczenie podtoza,

— wykonanie tynkow,

— uporzadkowanie miejsca wykonywania robot,

— usunigcie pozostatosci , resztek i odpadow materiatow,

— likwidacje stanowiska roboczego,

— utylizacje opakowan i resztek materiatdéw zgodnie ze wskazaniami ich producentow.

19. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

PN-70/B-10100 Roboty tynkowe. Tynki zwykte. Wymagania i badania przy odbiorze.

PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betondéw. Specyfikacja. Pobieranie probek, badanie i ocena przydatnosci
wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z proceséw produkcji betondow.

PN-EN 459-1-2003 Wapno budowlane

PN-EN 13139:2003/ AC:2004 Kruszywa do zaprawy

PN-85/B-04500 Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych i wytrzymatosciowych

PN-90/B-14501 Zaprawy budowlane zwykte

PN-EN 998-2:2004 Wymagania dotyczace zaprawy do murdow. Czes§¢ 2: zaprawa murarska.
PN-EN-197-1:2002/A1:2005 Cement. Sktad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace cementdow powszechnego
uzytku

PN-ISO-9000  (Seria 9000,9001, 9002, 9003 i 9004) Normy dotyczace systemOéw zapewniania jakosci i zarzadzanie
systemami zapewniania jakoSci.

Dokumentacje i specyfikacje w zamowieniach publicznych”, Izba Projektowania Budowlanego, Warszawa 2005.

Warunki techniczne wykonania i odbioru robdt budowlanych Czg$¢ B — Roboty wykonczeniowe, zeszyt 1 ,,Tynki”,
wydane ITB —2003r.
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K-32.02.07 POWLOKI MALARSKIE

1. WSTEP
19.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania ogélne dotyczace wykonania i odbioru robot
zwiazanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. ,,Wykonanie otworu drzwiowego w §cianie nosnej w budynku
przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”.

19.2. Zakres stosowania SST
Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

19.3. OKkreSlenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST sa zgodne z obowiazujacymi podanymi w
normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

podtoze malarskie — powierzchnia (np. betonu, tynku, drewna itp.) surowa, zagruntowana lub wygtadzona, na ktérej ma
by¢ wykonana powtoka malarska.

powloka malarska — stwardniata warstwa farby, lakieru lub emalii nalozona i rozprowadzona na podloze, decydujaca o
wiasciwosciach uzytkowych i wygladzie powierzchni malowanych.

farba — ptynna lub potptynna zawiesina albo mieszanina silnie rozdrobnionych ciat statych (np. pigmentu-barwnika i
réznych wypelniaczy) w roztworze spoiwa.

farba dyspersyjna — zawiesina pigmentdéw i wypelniaczy w dyspersji wodnej polimeru z dodatkiem s$rodkow
pomocniczych.

19.4. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
robo6t malarskich z farb malarskich fabrycznie przygotowanych.

Niniejsza specyfikacja techniczna obejmuje wykonanie:

— Powlok malarskich przy zastosowaniu farb emulsyjnych.

19.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako§¢ wykonania robot, ich zgodnos¢ z dokumentacja projektowa. Ogodlne
wymagania dotyczace robot podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

20. MATERIALY

20.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ,,Wymaganiach ogdlnych”.

20.2. Materialy potrzebne do wykonania robot

Farby budowlane gotowe

Farby niezaleznie od ich rodzaju powinny odpowiada¢ wymaganiom norm panstwowych lub §wiadectw dopuszczenia
do stosowania w budownictwie oraz posiadac¢ oceng higieniczna PZH.

Farby emulsyjne, akrylowe, olejne wytwarzane fabrycznie,

Farby powinny by¢ pakowane zgodnie z PN-O-79601-2:1996 w begbny lekkie lub wiaderka stozkowe wg PN- EN- 1SO
90-2:2002 i przechowywane w temperaturze min. +5°C.

Srodki gruntujace

Przy malowaniu farbami emulsyjnymi:
— powierzchni betonowych lub tynkéw zwyktych nie zaleca si¢ gruntowania, o ile §wiadectwo dopuszczenia nowego
rodzaju farby emulsyjnej nie podaje inaczej,
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— na chlonnych podlozach nalezy stosowa¢ do gruntowania farb¢ emulsyjna rozcieficzong woda w stosunku 1:3-5 z
tego samego rodzaju farby, z jakiej przewiduje si¢ wykonanie powtoki malarskie;j.

— mydto szare, stosowane do gruntowania podloza w celu zmniejszenia jego wsiakliwosci powinno by¢ stosowane w
postaci roztworu wodnego 3 — 5 %.

21. SPRZET

21.1. Wymagania ogdlne

Ogolne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST ,,Wymaganiach ogélnych”. Do wykonywania robot nalezy stosowac
elektronarzedzia i drobny sprzet budowlany.

22. TRANSPORT

22.1. Wymagania ogélne

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ,,Wymaganiach ogolnych” ogélnej specyfikacji technicznej. Farby
w szczelnych opakowaniach mozna przewozi¢ dowolnymi $rodkami transportu, zabezpieczone przed uszkodzeniami.
Przechowywa¢ w oryginalnych opakowaniach w pomieszczeniach zabezpieczonych przed wplywem warunkow
atmosferycznych w temperaturze dodatniej, zgodnie z instrukcja producenta.

23. WYKONANIE ROBOT

23.1. Wymagania ogélne

Ogoélne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w ,,Wymaganiach ogoélnych” ogodlnej specyfikacji
technicznej.

23.2. WarunKki przystapienia do robot

Przed przystapieniem do wykonywania powlok malarskich pokrywczych nalezy zakonczyé roboty budowlane stanu
surowego.

Powierzchnie betonowe powinny by ¢ oczyszczone z wystajacych grudek zwiazanego betonu oraz tlustych plam i
kurzu. Wystajace elementy metalowe, ktorych nie mozna usunaé powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie.

Ubytki w powierzchni betonu nalezy wypelni¢ zaprawa cementowa lub specjalnymi mieszankami (posiadajacymi
aprobaty techniczne) z odpowiednim wyprzedzeniem i zatrze¢ tak aby jej rdéwnos¢ odpowiadata calej otaczajacej
powierzchni.

Tynki zwykle powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-10100:1970. Wszelkie uszkodzenia tynkow powinny
by¢ usunigte przez wypeklnienie odpowiednia zaprawa cementowa i zatarte do réwnej powierzchni. Powierzchnia
tynkow powinna by¢ pozbawiona zanieczyszczen a wystajace metalowe elementy zabezpieczone antykorozyjnie.
Podtoza z ptyt kartonowo-gipsowych odkurzone, bez plam tlhuszczu. Wkrety mocujace oraz styki ptyt powinny by¢
zaszpachlowane. Uszkodzone fragmenty plyt naprawione masa szpachlowa, na ktora wydano aprobatg techniczna.

W przypadku stwierdzenia niezgodnosci podtozy z wymaganiami jw. nalezy okresli¢ zakres prac, rodzaje materiatow
oraz sposoby usunigcia tych niezgodnosci. Nastepnie przeprowadzi¢ ponowna kontrolg podtozy a wyniki odnotowaé w
formie protokohu kontroli i wpisu do Dziennika Budowy

23.3. Przygotowanie podloza

RObOty malarskie nie powinny by¢ prowadzone :
podczas opadow atmosferycznych (w przypadku roboét na zewnatrz budynku

— w temperaturze ponizej +5°C, z dodatkowym zastrzezeniem, aby w ciagu doby nie nastgpowat spadek temperatury
ponizej 0°C,

— w temperaturze powyzej 25°C, z dodatkowym zastrzezeniem, aby temperatura podtoza nie byta wyzsza niz 20°C
(np. w miejscach bardzo nastonecznionych).

W przypadku wystapienia opadow w trakcie prowadzenia robo6t malarskich §wiezo pomalowane, nie wyschnigte

powierzchnie nalezy ostonic.

Roboty malarskie mozna rozpoczaé, jezeli wilgotnos¢ podlozy mineralnych (tynki, beton, mur, ptyty widknisto -

mineralne itp.) przewidzianych pod malowanie jest wigksza niz podano w tablicy nr 1, a w przypadku podtozy

drewnianych nie wigksza niz12%

Najwigksza dopuszczalna wilgotno$¢ podtozy mineralnych przeznaczonych pod malowanie

Najwigksza wilgotno$¢ podtoza,

Lp. | Rodzaj farby w % masy
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1 | Farby dyspersyjne, na spoiwach zywicznych rozcienczalnych woda 4

2 | Farby na spoiwach zywicznych rozpuszczalnikowych 3

3 Farby na spoiwach mineralnych bez lub z dodatkami modyfikujacymi w 6
postaci suchych mieszanek rozcienczalnych woda lub w postaci ciektlej

4 | Farby na spoiwach mineralno-organicznych 4

Prace malarskie - zabezpieczenia antykorozyjne na podtozach stalowych prowadzi¢ nalezy przy wilgotno$ci wzglednej
powietrza nie wigkszej niz 8§0%.
W pomieszczeniach zamknigtych przy pracach malarskich nalezy zapewni¢ odpowiednia wentylacje.

23.4. Wykonanie robot malarskich

Roboty malarskie wewnatrz budynku mozna rozpoczaé, kiedy podtoza spelniaja wymagania podane w pkt. 5.2

Pierwsze malowanie nalezy wykonac¢ po:

— catkowitym ukonczeniu robot instalacyjnych, tj. wodociagowych, kanalizacyjnych, centralnego ogrzewania,
gazowych, elektrycznych, z wyjatkiem zatoZenia urzadzen sanitarnych oraz armatury o$wietleniowej,

— wykonaniu podtozy pod wyktadziny podtogowe,

— ulozeniu podtodg drewnianych, tzw. biatych,

— calkowitym dopasowaniu i wyregulowaniu stolarki, lecz przed oszkleniem jesli stolarka nie zostata wykonczona
fabrycznie.

Drugie malowanie mozna wykonaé po: -

— wykonaniu biatego montazu

— ulozeniu posadzek (z wyjatkiem wyktadzin dywanowych i z tworzyw sztucznych) z przybiciem listew
przysciennych i cokotow,

— oszkleniu okien, jesli nie byto to wykonane fabrycznie.

Elementy, ktére w czasie robdt malarskich moga ulec uszkodzeniu lub zabrudzeniu, nalezy zabezpieczy¢ i ostonic.

Farby mozna naktadaé¢ pedzlem, walkiem lub natryskiem pneumatycznym. Wykonywaé malowanie dwuwarstwowo

zgodnie z zaleceniami producenta (patrz karty techniczne).

Podstawowe techniki malarskie

Naktadanie pedzlem

— Na podtozach mineralnych stosuje si¢ tylko do malowania matych powierzchni (np. naroznikéw) ze wzgledu na
niska wydajno$¢;

— Nakladanie farb o wysokiej lepkosci (np. tiksotropowych) pedzlem moze powodowaé powstawanie
charakterystycznych smug, ktore nie zanikaja po wyschnigciu;

— Naktadanie pgdzlem jest uzyteczne przy gruntowaniu, gdyz umozliwia doktadne wcieranie gruntu w podtoze.

Naktadanie watkiem

— Metoda najbardziej popularna przy naktadaniu farb na podloza mineralne, ze wzgledu na prostote i duza
wydajnosé;

— Nalezy pamigta¢ o naktadaniu w kierunkach krzyzujacych sig, aby pokry¢ wszystkie nierownos$ci podloza.

Natrysk powietrzny

— Metoda o duzej wydajnosci, ale wymagajaca bardziej skomplikowanego sprzetu;

— Nalezy pamigta¢ o przecedzeniu farby przed uzyciem, aby usunaé ewentualne zanieczyszczenia mogace zatkac
dysze pistoletu.

24. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

24.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w ,,Wymaganiach ogoélnych” ogolnej specyfikacji
technicznej.

24.2. Badania w czasie wykonywania robét

Powierzchnia do malowania.

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmowac:
— sprawdzenie wygladu powierzchni,

— sprawdzenie wsiakliwosci,

— sprawdzenie wyschnigcia podtoza,
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— sprawdzenie czystosci,

Sprawdzenie wygladu powierzchni pod malowanie nalezy wykonaé¢ przez ogledziny zewngtrzne. Sprawdzenie
wsiakliwoséci nalezy wykonaé przez spryskiwanie powierzchni przewidzianej pod malowanie kilku kroplami wody.
Ciemniejsza plama zwilZzonej powierzchni powinna nastapi¢ nie wezesniej niz po 3 s.

Roboty malarskie.

Badania powtok przy ich odbiorach nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania:

— dla farb emulsyjnych nie wcze$niej niz po 7 dniach,

— dla pozostatych nie wczesniej niz po 14 dniach.

Badania przeprowadza si¢ przy temperaturze powietrza nie nizszej od +5°C przy wilgotno$ci powietrza mniejszej od

65%.

Badania powinny obejmowac:

— sprawdzenie wygladu zewngtrznego,

— sprawdzenie zgodnosci barwy ze wzorcem,

— dla farb olejnych i syntetycznych: sprawdzenie powloki na zarysowanie i uderzenia, sprawdzenie elastycznosci i
twardosci oraz przyczepnosci zgodnie z odpowiednimi normami panstwowymi.

Jesli badania dadza wynik pozytywny, to roboty malarskie nalezy uzna¢ za wykonane prawidtowo. Gdy ktorekolwiek z

badan dato wynik ujemny, nalezy usuna¢ wykonane powltoki czgsciowo lub catkowicie i wykonaé powtdrnie.

25. OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady obmiaru robdt podano w ST ,,Wymagania og6lne”.
Jednostka obmiarowa wykonania powlok malarskich jest metr kwadratowy [m?].

26. ODBIOR ROBOT

26.1. Ogolne zasady odbioru robét.

Ogodlne zasady odbioru robot podano w ST ,,Wymagania ogdlne”.

26.2. Odbior podlozy

Zastosowane do przygotowania podtoza materialy powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normach
panstwowych lub $wiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podloze, posiadajace drobne
uszkodzenia powinno by¢ naprawione przez wypelnienie ubytkéw zaprawa cementowo-wapienna do robot tynkowych
lub odpowiednia szpachlowka. Podtoze powinno by¢ przygotowane zgodnie z wymaganiami w pkt. 5.

Jezeli odbior podtoza odbywa si¢ po dtuzszym czasie od jego wykonania, nalezy podtoze przed gruntowaniem oczyscic.

26.3. Wymagania przy odbiorze

Sprawdzenie wygladu zewngtrznego powtok malarskich polegajace na stwierdzeniu rownomiernego roztozenia farby,
jednolitego natg¢zenia barwy i zgodnosci ze wzorcem producenta, braku przeswitu i dostrzegalnych skupisk lub grudek
nieroztartego pigmentu lub wypetniaczy, braku plam, smug, zaciekéw, pecherzy odstajacych platow powtoki,
widocznych okiem $ladow pedzla itp., w stopniu kwalifikujacym powierzchni¢ malowana do powlok o dobrej jakosci
wykonania.

Sprawdzenie odpornosci powloki na wycieranie polegajace na lekkim, kilkakrotnym potarciu jej powierzchni migkka,
welniang lub bawetniang szmatka kontrastowego koloru.

Sprawdzenie odpornosci powtoki na zarysowanie.

Sprawdzenie przyczepnosci powtoki do podioza polegajace na probie poderwania ostrym narz¢dziem powtoki od
podtoza.

Sprawdzenie odpornosci powloki na zmywanie woda polegajace na zwilzaniu badanej powierzchni powtoki przez
kilkakrotne potarcie mokra miekka szczotka lub szmatka.

Wyniki odbioréw materiatow i robot powinny by¢ kazdorazowo wpisywane do dziennika budowy.

27. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w ST ,,Wymaganiach ogéInych”.
Kontrakt bgdzie rozliczany ryczattowo.

28. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-69/B-10280 Roboty malarskie budowlane farbami wodnymi i wodorozcienczalnymi farbami emulsyjnymi.
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K.33.00.00. Konstrukcje stalowe ze stali S235

1. WSTEP.
1.1. Przedmiot Szczegolowej Specyfikacji Technicznej.

Specyfikacji Techniczna M.14.00.00. "Konstrukcje Stalowe" jest to opis robdt obejmujacy wymagania oraz
zasady kontroli jako$ci zar6wno materialow i proceséw produkcyjnych jak i1 gotowych wyrobdéw zwiazanych z
budowa elementéw konstrukcyjnych w ramach zadania: ,Wykonanie otworu drzwiowego w $cianie
nosnej w budynku przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”.

1.2. Zakres stosowania.

Specyfikacja stanowi jeden z dokumentéw przetargowych przedsigwzigcia inwestycyjnego z zakresu budowy
elementéw konstrukcyjnych takich jak:
- wykonanie nadproza stalowego

W ramach zawartej umowy (kontraktu) na wykonanie robdt jest elementem regulujacym sprawy jakosci migdzy
Inwestorem (Zamawiajacym) a Wykonawca. Inwestor dla wytwarzania i montazu danej konstrukcji moze rowniez w
umowie z Wytworca ustanowi¢ Specyfikacjg, okreslajaca dodatkowe wymagania lub zmiany w stosunku do ST w
zaleznos$ci od potrzeb.

Przedmiot niniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot zwiazanych z wykonaniem
elementow stalowych.

1.3. Okreslenia podstawowe.

Aprobata - obowiazuje na wszystkie materialy produkcji krajowej i importowane wbudowane na trwate do
mostow na drogach publicznych. Zgodnie z rozporzadzeniem wykonawczym do ustawy "Prawo budowlane™ wydanym
przez Ministra Budownictwa i Przemystu Materiatéw Budowlanych z dnia 20 kwietnia 1975 r. (Dz. U. Nr 14 poz. 82)
jednostka upowazniona do ich wydania jest Instytut Badawczy Drog i Mostow (Warszawa ul. Jagiellonska 80).

2. MATERIALY.
2.1. Akceptowanie uzytych materialow.

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2. 1 5.1.3.) dostawcoéw materiatow nie
oznacza akceptacji materiatow. Wytworca jest zobowiazany do dokumentowania odpowiedniej jako$ci wszystkich
partii materiatbw. Do budowy mostéw stosowa¢ mozna wylacznie materiaty, ktorych dostawcy posiadaja Aprobaty
(pkt. 1.3.).

2.2. Stal konstrukcyjna.

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjne;j.

Do wytwarzania stalowych konstrukcji nalezy uzywaé stal zgodnie
z PN-EN 1993-1-1:2006. Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytworce za
zgoda Inzyniera jesli posiadaja Aprobate Techniczng IBDiM.

2.2.2. Tryb postepowania przy dostawach stali.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji musza:
1.Mie¢ nabite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami
2.Spetia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025-2:2007,
- dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-EN 10130:2009,
- dlablach zeberkowych wg PN-H-92127:1973,

- dla walcowki, prgtow i ksztattownikow wg PN-H-93000:1984,

- dla katownikow wg PN-EN 10056-2:1998,

- dla ceownikow PN-EN 10279:2003,

- dlateownikow wg PN-EN 10055:1999,

- dla dwuteownikow wg PN-H-93407:1991,
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2.3. Laczniki i materialy spawalnicze.

Zamoéwienia na taczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych
przez Inzyniera wytworcow tych materiatdbw. Na Wytworcy konstrukcji ciazy obowiazek egzekwowania od
dostawcow 1 przechowania atestow potwierdzajacych spelnieniec wymagan postawionych w normie przedmiotowej
dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii tacznikow i
materiatdw spawalniczych. Badania, ktére warunkuja wystawianie atestow Wytworca lacznikéw lub materiatow
spawalniczych przeprowadza na wlasny kosz.

Materiaty pochodzace z zapasow Wytworcy konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym
przez Inzyniera na koszt wlasny Wytworcy konstrukcji. Spelnione musza by¢ wymagania PN-S-10050:1989 i norm
przedmiotowych:

- dlanitéw wg PN-S-10052:1982,

- dla $rub pasowanych PN-H- 84023:1989,

- dla nakretek do $rub PN-EN ISO 4032:2004,

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakrgtka PN-EN 1SO 4035:2004,

- dla podktadek pod $ruby PN-M-82008:1977, PN-M-82009:1979, PN-M-82018:1979,
PN-EN ISO 7089:2004, PN-EN 1SO 4759-3:2004, PN-EN 1SO 7091:2003,
PN-EN ISO 7089:2004,

- dla $rub montazowych wg PN-EN 1SO 4014:2011,

- dlaelektrod wg PN-EN 1SO 2560:2010,

- dla drutéw spawalniczych wg PN-EN 12072:2002, PN-EN 404:1999, PN-EN 756:1999,
PN-EN 1668:2000,

- dlatopnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-EN 760:1998,

- dla topnikow do spawania zuzlowego wg PN-69356:1967.

Wytworca powinien przestrzega¢ okresow waznos$ci stosowania elektrod wedlug gwarancji dostawcy.

Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych wietrznych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony
przed korozja i w sposdb umozliwiajacy segregacj¢ na poszczegdlne asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy
przechowywaé¢ pod podloga w suchych, przewietrznych 1 ogrzewanych pOmieszczeniach. Laczniki i materiaty
spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET.

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie montazu (pkt.5.1.3.)
obowiazani sa do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzet. Inzynier jest uprawniony do
sprawdzenia, czy urzadzenie dzwigowe i zbiorniki ci$nieniowe posiadaja wazne $wiadectwa wydane przez Urzad
Dozoru Technicznego (Warszawa ul. Szczesliwicka 34).

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowiazany do probnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac¢ w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

4. TRANSPORT.
4.1. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u Wytworcy.

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac si¢ tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen
mogacych utrzymacé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane
nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest dlugotrwale sktadowanie 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  posiada¢  oznaczenia i cechy zgodne @z
PN-EN 10027:1:2007 i PN-EN 10027:2:2007. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w calym procesie
wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na czgsci pozbawione oznaczen.

4.2. Transport na miejsce montazu.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby mogty by¢
transportowane i rozladowane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest

20



transportowanie konstrukcji w takich pozycjach w jakiej bedzie eksploatowana.

Ze wzgledu na tatwosé ich uszkodzenia szczegdlnie chronione musza byé:

- laczniki sworzniowe - w przypadku konstrukcji zespolonych,

- blachy weztowe i przewiazki - w przypadku konstrukcji kratownicowych,

- clementy stykow montazowych - w przypadku konstrukcji skrzynkowych, zespolonych itp.,

Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywnic¢ elementy
wiotkie na czas zaladunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy nakladkowe czy blachy stanowiace
polaczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy Srub
montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, podktadki, nakretki czy drobne blachy powinny by¢
przewozone w zamknigtych pojemnikach.

Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we
wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej
pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone przez utrata stateczno$ci i innymi uszkodzeniami. Inzynier w razie
potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen. Sposdob mocowania elementow musi wykluczy¢ mozliwos¢
przemieszczenia. przewrdcenia lub zsunigcia si¢ ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny byc¢
zaladowane w ten sposob, aby nie przekraczaty Zzadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-EN 15273-
2:2010
i PN-EN 15273-3:2010.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiardow skrajni lub
dopuszczalnych cigzarow pojazdow nalezy uzyskaé¢ zgode oddziatow GDDKIA i Zarzadow Drogowych w miastach
prezydenckich, przez ktore przechodzi trasa przejazdu. Konwdj przewozacy czesci ponadwymiarowej konstrukceji
powinny by¢ oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.

W przypadku sptawiania skrzyniowych fragmentow konstrukcji nalezy skontrolowac ich szczelno$¢ a po
wylowieniu nalezy konstrukcje starannie oczyscic i zabezpieczy¢ antykorozyjnie.

4.3. Odbidr konstrukeji po roztadunku.

Jesli Inzynier zawart oddzielne umowy na:

- wytworzenie konstrukgji,

- montaz konstrukcji na miejscu budowy,
z r16znymi podmiotami gospodarczymi, wowczas Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru konstrukcji po
roztadunku i naprawieniu uszkodzen powstalych po roztadunku i naprawieniu uszkodzen powstalych w transporcie.
Odbidr powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany.
Wytworca konstrukeji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy
stalowe, ktore beda uzyte na miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wylaczone sa farby i materiaty spawalnicze,
ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujace zastosowanie
podczas wytwarzania materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan odbioréw zgodnie z pkt. 5.2.2.7.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych.

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i odpowiadaja
zatozonej w projekcie technicznym geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w
p.2.4.2.8.12.8. PN-S-10050:1989.

Jesli usuwanie odchylek iuszkodzen Inzynier uzna za konieczno$¢, to Wytworca przedstawia Inzynierowi
do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchylek. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie
mozna wykona¢ bez obecno$ci przedstawiciela Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwodrca konstrukcji, a do ich
wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac
Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po prostowaniu (usuwaniu
odchyltek) wystepuja peknigcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego cze$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT.
5.1. Warunki ogélne.
5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukeji i Wykonawcy montazu.
Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych przez Komisjg
Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej. Wytworca konstrukcji powinien razem z oferta

przetargowa dostarczy¢ Inzynierowi kopi¢ $wiadectwa Komisji dla danej wytworni. Wytworca nie moze przenie$é
wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytwdrni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera
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podwykonawcy Wytworcy musza réwniez posiada¢ §wiadectwa Kom. MTiGM

Posiadanie §wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej MTiGM obowiazuje réwniez przedsigbiorstwa wykonujace
montaz stalowej konstrukeji , jesli montowane przg¢sta maja rozpigtos¢ Lt>21m, oraz bez wzglgdu na rozpigtos¢ jesli dla
zmontowania przg¢sta konieczne jest wykonanie potaczen spawanych albo na $ruby sprgzajace.

Termin waznos$ci $wiadectwa i jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej
lub montowanej konstrukcji.

5.1.2. Program wytwarzania konstrukeji w wytwérni.

Rozpoczgeie robot moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu robot. Program
sporzadzony jest przez Wytworcg. Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o zapoznaniu si¢ z projektem
technicznym i Specyfikacji oraz:

- harmonogram realizacji,

- informacja o personelu kierowniczych i technicznych Wytworcy,

- informacja o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji,
- informacja o dostawcach materialow,

- informacja o podwykonawcach,

- informacja o podstawowym sprzgcie przewidzianym do realizacji zadania,

- projektem technologii spawania,

- sposobem przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

- innymi w informacjami zadanymi przez Inzyniera,

- ewentualne zgloszenie potrzeby usci§len lub zmian w projekcie technicznym.

Program robot musi uwzgledni¢ spelnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Szczegoétowej, jezeli
taka jest czeScig umowy.

Rysunki warsztatowe sporzadza projektant konstrukcji stalowej na zlecenie Wytworcy lub Wytworca
konstrukcji stalowej.

5.1.3. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy.

Rozpoczecie robot moze nastapic¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu. Program
sporzadzony jest przez Wykonawcg montazu. Program powinien zawiera¢ protokoét odbioru konstrukeji od Wytworcy
oraz:

- harmonogram terminowy realizacji,

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

- informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji,

- projekt montazu,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych punktach niz
przewiduje to projekt techniczny,

- projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania,

- projekt technologii wykonania polaczen ciernych (jesli wystepuja),

- sposob zapewnienia badan ujgtych w Specyfikacji,

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktdre moga znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych,

- inne informacje zadane przez Inzyniera.

Projekt montazu konstrukcji stalowej powinien by¢ wykonany lub akceptowany przez jej projektanta.

5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii.

Jesli jaka$ z czynno$ci technologicznych nie jest okre$lona jednoznacznie w projekcie technicznym, lub
zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé akceptacje Inzyniera.

5.1.5. Kontrola wykonywania robét.
Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnos$ci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czgSciowych na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje decyzjg o

kontynuowaniu robot.

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy.
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Decyzje Inzyniera sg przekazywane wykonawcom poprzez wpisy W dziennikach:
- wytwarzania konstrukcji (w Wytworni),
- budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytworni.
5.2.1. Obroébka elementéw.
5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobéw ze stali konstrukcyjnej.

Wytwarzanie  konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw 1 prostoliniowosci uzywanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby w  ktorych odchytki
wymiarow i ksztattow nie przekraczaja dopuszczalnych odchytek wg
PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.2.

5.2.1.2. Cigcie elementdw i obrabianie brzegow.

Cigcie elementéw 1 obrabianie brzegow nalezy wykonywac¢ zgodnie z ustaleniami projektu technicznego, ale
tak by zachowane byly wymagania PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.1. Cigcie elementéw mozna wykona¢ dla stali St3M
(St3WD) mechanicznie nozycami lub pita albo dla wszystkich gatunkow stali stosowac cigcie gazowe (tlenowe)
automatyczne lub potautomatyczne a dla elementow pomocniczych i drugorzednych rowniez reczne.

Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni
cigcia nalezy wyrownac na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnia cigcia elementdw sasiednich.

Arkusze nie obcicte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu
nalezy wyréwnaé i stepi¢ przez wyokrqglenie promieniem r=2mm Ilub wigkszym. Przy Cieciu tlenowym mozna
pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania
oraz te, ktore osiagnely klasg jakos$ci nie gorsza niz 3-2-2-4 wg PN-EN ISO 9013:2008. Po cigciu tlenowym
powierzchnie cigcia i powierzchnie przyleglte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskow
materiatu.

Doktadnos¢ cigcia:

Wymiary liniowe elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1,5 +2

Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktorym pozostawia si¢ zapas montazowy.
5.2.1.3. Prostowanie i gigcie elementéw.

Wytworca powinien w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera wykonaé probne uzycie sprzetu przeznaczonego
do prostowania i gigcia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli pomierzone po probnym uzyciu odchyltki
nie przekrocza wartoéci podanych w PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.2. Wystapienie pgknig¢ po prostowaniu lub gigciu
powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Podczas giecia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie 1 gigcie na zimno na prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw i ksztattownikow
dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sa nie mniejsze, a strzatki ugigcia f nie wigksze niz
graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabeli 1 z PN-S-10050:1989.

W Tabl.1 podaje si¢ wyciag z w/w tabeli dla blach i ptaskownikow.
Przy prostowaniu i gigciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, stosowac nalezy sity statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugigeia lub promienia krzywizny podanych w
tab.1 prostowanie i gigcie elementow stalowych nalezy wykonaé¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i
zakoficzy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy
niz obszar prostowany lub odksztalcany. Ksztaltowniki nalezy nagrzewaé¢ rownomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywaé sig¢ w temperaturze otoczenia nie nizszej +5°C, bez uzycia wody.

Tabl.1. Najwicksze wartosci strzatek ugiecia f'i najmniejszej wartosci promieni krzywizny r dopuszczalne przy gieciu i
prostowaniu na zimno elementow stalowych.
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Wskutek prostowania lub gigcia w elementach nie moga wystapi¢ peknigeia lub rysy. Sposob ich ewentualnej
naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru po uzyskaniu opinii projektanta. W elementach ze
stali o podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystapi¢ rdwniez miejscowe zahartowania.

Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych.

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (£), [mm]

Ponad Do Potaczeniowego Swobodnego

500 1000 0,5 15

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie wigcej niz
50

5.2.1.4. Dopuszczalne odchylki wymiarow liniowych.

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych dokladno$¢ nie zostala podana w dokumentacji
technicznej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl.2 ,przy czym rozrdznia sig:
- wymiary polaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjnej zalezne od innych wymiardéw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,
- wymiary swobodne, ktérych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

5.2.1.5. Dopuszczalne odchylki prostosci.

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretéw Sciskanych, paséw $ciskanych) od podpory do podpory
Iub od wezta do wezta stezen wynosza 1/1000 diugoscei, lecz nie wigeej niz 10mm. Dla elementéw rozciaganych
odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze.

5.2.1.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju.

Dopuszczalne  skrgcenie  przekroju  (mierzone  wzajemnym  przesunigciem  odpowiadajacych
sobie punktow przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.
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5.2.1.7. Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych (poza
stykami) podano w tablicy 3.

5.2.1.8. Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow.
Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladno$cia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych si¢ elementow

nie przekraczaty 1mm.

Rys.1. Swobodne nie spawane korice blach przy pasowaniu stykajacych si¢ elementow.

| 600 | 600 |

Zaleca sig pozostawienie swobodnych, nie zaspawanych blach podczas pasowania stykajacych si¢ elementow
(dotyczy szczegdlnie stykéw montazowych). Diugo$¢ niepospawana winna wynosi¢ np. po 600mm z kazdej strony
styku montazowego dla spoin laczacych srednich dzwigara gtéwnego z pasem dolnym i blacha poktadu, oraz 300mm
dla potaczen zeber jezdni. Spoiny te powinny by¢ nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu
potaczen srodnika i paséw stykajacych si¢ elementow. Szczegdlowe rozwiazania nalezy poda¢ w technologii spawania.
Rozwiazanie to pokazano na Rys.1.

Tabl.3. Dopuszczalne odchytki swobodne  ksztaltu  przekroju  poprzecznego.
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5.2.1.9. Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czotowej.

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wigksze niz 2mm strzatki odchylenia po
przylozeniu liniatu o dlugosci 1m.

5.2.1.10. Dopuszczalne odchylki konstrukeji uzebrowanych.

Dopuszczalne odchytki podano powyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchylek swobodnych
przekroju.

Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary odchylek w
ptytach uzebrowanych mozna przeprowadzi¢ wyrywkowo wg wskazan inspektora nadzoru, przy czym nalezy mierzy¢
co najmniej 10% elementow ptyty (blachy, zebra, poprzecznice) w strefach §ciskanych i 5% w strefach rozciaganych.
Jezeli mierzone odchytki mierzone wymagania mniejszej normy o wigcej niz 10%, liczba mierzonych elementow
powinna zostaé zwigkszona wg
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zalecen inspektora nadzoru.
Jezeli w zwigkszonej liczbie mierzonych elementéw odchytki przekrocza 10% tej liczby, nalezy je usuna¢ wg
wskazowek w nastgpnych punktach niniejszego ST.

5.2.1.11. Usuwanie przekroczonych odchylek.

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora Nadzoru
wraz z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy
przekroczone odchytki wptywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad. Inwestor podejmuje decyzj¢ o ich
pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakoSciowe) stanowi jednoczesnie podstawe do
obnizenia uméwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usunigcia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenistwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja inwestora stanOwia czg$§¢
dokumentacji odbioru mostu.

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementow w zakresie usunigcia
gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-
S-10050:1989, PN-EN ISO 4287:1999, PN-M-04251:1987,
PN-EN 1SO 9013:2008.

5.2.1.12. Czyszczenie powierzchni i brzegéw.

Przed przystapieniem do skladania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbidr elementéw w zakresie
usunigcia gradu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem
wymagan PN-S-10050:1989, PN-EN 1SO4287:1999,PN-M-04251:1987,
PN-EN 1SO 9013:2008.

5.2.2. Skladanie konstrukeji.
5.2.2.1. Spawanie.

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzy¢
jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien
zaleca sprawdzenie aktualnych umiejgtnosci spawaczy poprzez wykonania probnych ziaczy elektrodami
stosowanymi do spawania przemiotowej konstrukcji. (szczegélnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina
powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10+15
mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odleglosci co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku
spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od dokumentacji technicznej i technologicznej jak rowniez
stwierdzenia usterek wykonastwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco 1 tak samo
potwierdzony przez Inspektora Nadzoru (kontroli jako$ci). Za potwierdzenie dziennika odpowiedzialny jest
bezposredni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawania 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 nim stanowisk roboczych i ztaczy spawania.

W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgo¢ wzglgdna powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry
o predkosci wigkszej niz 5 m/sek., temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢
specjalne srodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie taczonych elementéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, tluszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonaé r¢cznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierdéwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byla jednolita i gladka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklgsnigcia
grani w podtopinie wg PN-EN 1SO 17637:2011 wg klasy wadliwosci W1 dla ztaczy specjalnej jakosci i W2 dla ztaczy
normalnej jakosci.

Obrobke spoin mozna wykonaé recznie szlifierka lub frezarka albo stosowa¢ inna obrobke mechaniczna pod
warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegow, rowkéw do spawania) nalezy
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wykona¢ wg PN-EN ISO 9692-2:2002.

Do wykonania potaczen spawanych mozna uzywaé wylacznie materiatdw spawalniczych przewidzianych w
projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin szczepnych
nalezy stosowaé spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopOwe i na pierwsze warstwy wypetniajace.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikow powinny by¢ zgodne z
wymaganiami obowiazujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod 1 topnikdbw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producenta. Wystapienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow biatych krysztatdéw $wiadczy o dugotrwatym przetrzymaniu elektrod w
wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w rekcj¢ chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza
starzenia sig¢ elektrody. Suszenie tych elektrod jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Do zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowaé elektrody grafitowo-weglowe miedziowane w gatunku
ESW 252 lub inne zgodnie z norma PN-E-69000:1967. Do ztobienia tukowego - stosowac elektrody stalowe otulone
ECI.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwi¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i
dokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie odpOwiednich parametrow
spawania, przy czym wahania natg¢zenia i napigcia pradu podczas spawania nie moga przekracza¢ 10%.

Czotowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego ptytek wybiegowych.
Plytki wybiegowe powinny miec ta sama grubos¢ i ksztatt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek (za pomoca
zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dlugo$¢ co najmniej 25mm. Przy usuwaniu plytek
wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie w odleglosci co najmniej 3mm od brzegu pasa, a nastgpnie usunaé nadmiar
przez obrobke mechaniczna.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sa rysy lub
peknigcia w spoinie lub w materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zakle$niec. W
spoinach nie obrabianych nierownos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace
badania okresla si¢ wg PN-EN 1SO 17637:2011.

Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwos$ci nie wyzszej niz W2 wg PN-EN 1SO 17637:2011. Spoiny powinny
by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietleniem zgodnie z planem prze$§wietleniem lub badan
ultradzwigkowych podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer,
nazwa wytworni oraz wskazniki jakosci obrazu wg
PN-EN 462-1:1998 i PN-EN 462-2:1998. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie
zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen Iub badan ultradzwigkowych, a na okres przeswietlenia spoiny nalezy
na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny z podziatem spoin dtugich.

Wszystkie spoiny czolowe nalezy przeswietli¢ na calej ich dtugosci. Na podstawie radiograméw wykonanych
wg PN-EN ISO 10893-6:2011 oraz wad spoin okreslonych wg
PN-EN ISO 17637:2011 i wykrytych prze$wietleniem wg PN-EN 1712 i PN-EN 1714 nalezy okresli¢ klasg spoiny
zgodnie z PN-EN 12517:2008 i PN-EN ISO 17637:2011. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.

Spoiny czolowe specjalnej jakosci powinny odpowiadaé klasie wadliwo$ci ztacza R1, a normalnej jakosci
klasie R2 wg PN-EN 12517-1:2008. Ztacza za pomoca spoin czotowych powinny by¢ zbadane na zginanie wg PN-M-
69720:1988. Ztacza te nalezy rowniez zbada¢ na udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia i strefy ciepta materiatu wg
PN-EN ISO 5173:2010 .

Spoiny lub ich czgéci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy usuna¢ w sposob
nie powodujacy uszkodzen konstrukeji lub powstania w niej dodatkowych napr¢zen. Powtoérnie wykonane spoiny w
miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie tacznie z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementéw do spawania.

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cigcia wg PN-EN
ISO 9013:2008 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim przetopie metalu rodzimego nie wigksze niz
dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace.
Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspotczynnik chropowatosci Ra tych powierzchni wg PN-
M-04251:1987 nie powinien by¢ wigkszy niz 2,5cm. Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze,
ktorych wymiary ograniczaja mozliwoscia transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czgs¢ spoin byla wykonana
automatycznie, a zwlaszcza spoiny taczace pasy ze $rodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakos$ci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona marka spawacza.
Wykonawca obowiazany jest dokona¢ badania spoin i udostgpni¢ je do kontroli. Badania radiograficzne i
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ultradzwigkowe wykonywaé moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisj¢ Kwalifikacyjna MTiGM podczas
przewodu kwalifikujacego wytwornig.

Wytworca zobowiazany jest gromadzi¢ pelna dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotow i
przekaza¢ ja podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Inzynier uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan
stopiwa i zlaczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania potwierdzajace jako$¢ robot
spawalniczych potwierdzi¢ nalezy wg PN-S-10050:1989 pkt.3.2.8.i 3.2.9.

5.2.2.2. Usuwanie odksztalcen konstrukceji po spawaniu.

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzglgedem zgodnosci
ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte. Projekt
technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN-S-10050:1989 ma
by¢ przygotowany przez Wytworce. Projekt opisujacy zakres robot i sposoby technologiczne prostowania musza zostaé
zatwierdzone przez Inzyniera.

Operacja usuwania odksztatcen spawalniczych odbywa¢ si¢ powinna w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera z
przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050. Wystapienie pgknigé czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania
lub po usunigciu odksztalcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacjg i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3.  WyKkonanie elementéw dla montazu wstepnego transportu i montazu na miejscu budowy.

Elementy, ktore nie pozostaja na trwale moscie moga by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych
jednorazowo migdzy Wytworca a Inzynierem. Wymagania te nie musza spelni¢ warunkéw zawartych w Specyfikacji
Ogodlne;j.

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysylka.

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytke zabezpieczone wedtug Specyfikacji Technicznej M.14.02.00.
Wykonanie czynno$ci zwiazanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania nawierzchni i nanoszenia powtok ochronnych
powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

Elementy wysytkowe powinny by¢ zabezpieczone przed przekroczeniem naprg¢zen i utrata statecznos$ci w
czasie transportu z Wytworni na miejsce wbudowania.

5.2.2.5. Odbiér konstrukcji u Wytwércy.

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji
zgodnie z PN-S-10050:1989 pkt 2.8. Odbidr polega na komisyjnych ogledzinach konstrukeji i sprawdzeniu wynikow
wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala
Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa montujacego most. Wytworca powinien przedstawic
komisji:

- projekt techniczny i rysunki warsztatowe,

- dziennik wytwarzania,

- atesty uzytych materiatow,

- §wiadectwa kontroli laboratoryjne;j,

- protokodty odbiorow czgsciowych,

- protokdt z prébnego montazu, a jesli probny montaz nie byl przewidywany, protokét z
pomiaru geometrii wytworzonej konstrukciji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy.
5.3.1. Skladowanie konstrukcji na placu budowy.

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go
Wytworey, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usuna¢ ewentualne uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcj¢ na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac
kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu.

Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢ z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uktada¢ na podktadach
drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnic.:

- jej statecznos¢ i nieodksztalcalnose,

- dobra przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,
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- dobra widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,
- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, §niegu, zanieczyszczen itp.

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji pionowe;j (takiej
jak w konstrukcjach) podparte w weztach.

5.3.2. Przemieszczanie element6w konstrukceji do ostatecznego ich polozenia.

Elementy skladowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowe przy pomocy dzwigéw musza by¢ podnoszone przy
uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (probne uniesienie na wysokos$¢ 20 cm, brak
przeszkod na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wyznaczenie osi podtuznej mostu i tozysk. Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢é w sposob trwaly o§ mostu,
osie dzwigaréw glownych i osie lozysk. Osie tozysk nalezy wyznaczy¢ dla temperatury t,=10°C w odlegtosciach od osi
srodka tozysk statych odpowiadajacych doktadnie rozpigtosciom teoretycznym przgset wg projektu technicznego i
rysunkow warsztatowych.

Przesunigcie tozysk wzglgdem osi podparcia calego mostu nie powinny przekracza¢ 2mm (wzdtuz osi mostu).

Wszelkie uszkodzenie elementdéw powstate w czasie transportu wewnetrznego musza by¢ ocenione przez

Inzyniera i w razie koniecznosci element musi by¢ zastapiony nowym na koszt wykonawcy robot montazowych.

5.3.3. Wykonanie polaczen tymczasowych.

Konstrukcje nitowane lub skrgcane z uzyciem s$rub sprezajacych musza byc¢ poczatkowe ztozone za pomoca
$rub montazowych i sworzni. Liczba lacznikéw tymczasowych (§rub montazowych i sworzni) powinna by¢ okreslona
w projekcie montazu. Projekt musi rowniez przewidywaé kolejno$¢ wykonywania potaczen tymczasowych i kolejnosé
ich zast¢gpowania przez potaczenia docelowe. Liczba tacznikow tymczasowych musi zapewni¢ niezmienno$¢ ksztattu
konstrukcji oraz jej bezpieczenstwo. Jesli Wykonawca chce zastosowaé liczbe tacznikéw tymczasowych mniejsza niz
35% liczby nitow lub $rub kazdego potaczenia, to powinien uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

Elementy drugorzedne ustroju niosacego takie jak: belki podtuzne pomostu, st¢zenia poprzeczne,
zwiatrowania, t¢zniki, stupki lub wieszaki drugorzg¢dne itp. powinny byé w czasie montazu na rusztowaniach
zamocowana za pomocg potaczen tymczasowych.

Ostatecznie polaczenie konstrukcji za pomoca tacznikow docelowych moze by¢ wykonane po ustawieniu
przesta na takich punktach podparcia, jakie przewidziane sa w fazie eksploatacji.

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajacego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz
ostonigcia od wiatrow.

5.3.4. Wykonanie polaczen stalych na miejscu budowy.
5.3.4.1. Polaczenia spawane.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w projekcie technicznym. Jesli
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlaczajac w to spoiny szczepne) musi by¢
to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do dziennika budowy. Spawanie nie przewidzianych w projekcie
technicznym uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze
zazada¢  wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie nalezy
prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 pkt 2.4.4.4.

Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturze powyzej 50C. Kazda spoina konstrukcyjna
musi by¢ oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja
badaniu, ocenie jakos$ci i odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzone nie wczeéniej jak po
uptywie 96 godzin po ich wykonaniu.

Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych
wg PN-M-69703:1975 prowadzi przedstawiciel Inzyniera osobiscie. Koszty badan radiograficznych
i ultradzwigkowych ponosi Wykonawca, a wykonywac je moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera.
Badania potwierdzajace jakos¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wg
PN-S-10050:1989 pkt.3.2.8. i pkt.3.2.9.

Wytworca zobowiazany jest gromadzi¢ petna dokumentacjg badan w postaci radiogramow i protokotow i przekazaé
ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.
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5.3.4.2. Wykonanie otworéw.

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni, wykonywanie otwOrow i ich
rozwiercenie do ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu konstrukcji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny mie¢ prostopadie do elementu.

Rozwiertaki i wiertla powinny by¢ w miar¢ mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zle rozmieszczenie otworow

dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercenie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzadzen obrotowych.
Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowanie go na wiasciwym miejscu.
Wszystkie czeéci musza by¢ starannie doci$nigte w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozwieszone otwory nie
powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera.

5.3.6. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu.

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje
si¢ wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po
ukonczeniu montazu powloke antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie ze Specyfikacja Techniczna M-14.02.00.
Zaleca sig, na pierwszym dzwigarze od strony gornej wody, pierwszego przgsta (liczac wg kilome-
trazu drogi), od strony wewnetrznej umieSci¢ po zakonczeniu malowania schematyczny rysunek konstrukcji z
zaznaczonymi warstwami zabezpieczenia antykorozyjnego dla poszczegdlnych elementow glownych.

Oznaczenie o ktorym mowa powinno zosta¢ naniesione jaskrawym kolorem farby, w miejscu nie zalewanym
przez wodg i nie narazonym na zniszczenie z innego powodu. Oznaczenie to, Nanoszone powinno by¢ niezaleznie
od wpisu o malowaniu wniesionego do ksiggi mostowe;.

5.3.8. BHP i ochrona srodowiska.

Za przestrzeganie aktualnie obowiazujacych panstwowych i lokalnych przepisow o BHP i ochronie
srodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakazaé wykonania czynnoéci, ktorych wykonanie
naruszyloby postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA JAKOSCI.
6.1. Obowigzek Wykonawcy.

Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robdt, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Inzyniera.

6.2. Odbiory czesciowe.

Harmonogramy odbioréw cze$ciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu sie z programem wytwarzania
konstrukcji (pkt 5.1.2.) i programem montazu (pkt 5.1.3.). Harmonogramy stanowia integralna czg$¢ akceptacji
programow. Sposob i zakres odbioréw czesciowych opisane sa w pkt 5. niniejszej ST.

7. OBMIAR.

Jednostka obmiarowa konstrukcji stalowej jest 1 tona z wyjatkiem typowych barier i porgczy, ktore sa
mierzone oddzielnie w metrach. Do ptatno$ci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z projektem, zwigkszony lub zmniejszony o
iloéci wynikajace z zaaprobowanych zmian.

1. Cigzar wlasciwy stali i staliwa nalezy przyjmowaé¢ wg PN. Naddatki wynikajace z zastosowania przez Wykonawce
elementdw zmiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sa zaliczone do tonazu.

2. Cigzar srub nakretek $ciagdw, sworzni do wspotpracy z betonem oraz podktadek wlicza si¢ do tonazu konstrukc;ji
wg ich nominalnego cigzaru i wymiarow.

3. Nie wlicza sig¢ tonazu powlok ochronnych.

4. Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu wg ich nominalnych wymiaréw. Nie potraca si¢ tonazu otworow i wcig¢ o
powierzchni mniejszej od 0,01m?

8. ODBIOR KONCOWY.

Odbior koncowy stalowej konstrukcji dokonany jest po ukonczeniu obiektu
Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokoét
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odbioru koncowego zawierajacy:
1) datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,
2) nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera,
- jednostki przyjmujacej obiekt w administracjg,
- Wykonawcy montazu,
3) os$wiadczenie jednostki przejmujacej obiekt w administracje o przyjeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji
budowy w sktad ktérej wechodza:
- projekt techniczny z naniesionymi zmianami,
- dziennik wytwarzania w Wytworni,
- dziennik budowy,
- atesty materiatdéw uzytych w Wytworni i podczas montazu,
- §wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,
- protokoty odbioréw czg§ciowych,
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu.
4) stwierdzenie zgodno$ci wykonanego obiektu z projektem technicznym i wymaganiami specyfikacji,
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od projektu, nie majacych wptywu na no$nos¢, walory
uzytkowe i trwatos¢ obiektu (moga mie¢ wplyw na zalezno$¢ za wykonanie roboty),
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji,
7) podpisy stron odbioru wg pkt 2 protokotu.

9. PLATNOSC.

Zaaprobowany tonaz wykonanej konstrukcji wg obmiaru jest ptatny na podstawie ceny jednostkowej za 1
tong, ktoéra uwzglednia odpowiednio:

W zakresie wytwarzania konstrukcji-
dostarczenie wszystkich czynnikow produkeji i wykonanie konstrukcji, ale takze sporzadzenie wszystkich wymaganych
dokumentéw, projektow, rysunkdéw i oznakowan elementéw, wykonanie

wszystkich wymaganych badan, umozliwienie przedstawicielowi Inzyniera wykonanie jego czynnosci, dostarczenie
konstrukcji na miejsce montazu wraz z kompletem tacznikéw, usunigcie uszkodzen powstalych w transporcie,

W zakresie montazu konstrukcji na budowie-

odebranie od Wytworcy konstrukecji i dostarczenie pozostatych czynnikéw montazu oraz montaz konstrukcji, ale
takze sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentow, projektow, rysunkow i oznakowan elementow, wykonanie
wszystkich wymaganych badan, umozliwienie przedstawicielowi Inzyniera wykonanie jego czynno$ci, wykonanie
rozbidrki i usunigcie poza

pas drogowy rusztowan i koniecznych urzadzen pomocniczych, zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktére moga
znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.

PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe.
PN-S-10030:1985 Obiekty mostowe. Obciazenia.

PN-S-10052:1982 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

PN-EN 15273-2:2010 Kolejnictwo. Skrajnie. Czg$¢ 2: Skrajnia pojazdow szynowych

PN-EN 15273-3:2010 Kolejnictwo. Skrajnie. Czg$¢ 3: Skrajnie budowli.

PN-EN 12385-1+A1:2009 Liny stalowe. Bezpieczenstwo. Cz¢s$¢ 1: Wymagania ogdlne

PN-EN 1SO 7089:2004 Podktadki okragle. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

PN-EN ISO 4759-3:2004 Tolerancja czesci ztacznych. Cze¢s¢ 3: Podktadki okragle do $rub, wkretow i nakretek. Klasy
doktadnosci A i C.

PN-EN 1SO 7091:2003 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C.
PN-EN 1SO 7089:2004 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A .
PN-M-82008:1977 Podktadki sprezyste.

PN-M-82009:1979 Podktadki klinowe dla dwuteownikow.

PN-M-82018:1979 Podktadki klinowe dla ceownikow.

PN-EN ISO 10485:2006 Badanie nakretek obciazeniem probnym na stozku.
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PN-EN 1SO 4759-1:2004 Tolerancje czesci zlacznych. Czes¢ 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i nakretki. Klasy
doktadnosci A, B i C.

PN-EN 1SO 898-1:2009 Wiasnosci mechaniczne czgsci ztacznych wykonanych ze stali weglowej oraz stopowej.
Cze$¢ 1: Sruby i $ruby dwustronne o okreslonych klasach wtasnosci. Gwint zwykly i
drobnozwojny

PN-EN 20898-2:1998 Wiasnos$ci mechaniczne czg$ci zlacznych. Nakretki z okreslonym obcigzeniem probnym.
Gwint zwykty.

PN-EN 1SO 4014:2011 Sruby z tbem szeéciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

PN-EN ISO 4032:2004 Nakretki sze$ciokatne, odmiana 1. Klasy doktadnosci A i B.
PN-EN ISO 4035:2004 Nakretki sze$ciokatne niskie (ze §cigciem). Klasy doktadnosci A i B.
PN-M-80026:1967 Druty okragte ze stali niskoweglowej ogdlnego przeznaczenia
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