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K-32.01.01 KONSTRUKCJE MUROWE 

1. WSTĘP 

 

1.1.  Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania ogólne dotyczące wykonania i odbioru robót 

związanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. „Wykonanie otworu drzwiowego w ścianie nośnej w budynku 

przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”. 

 

1.2.  Zakres stosowania SST 

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest dokumentem będącym podstawą do udzielenie zamówienia i zawarcia 

umowy na wykonanie robót zawartych w pkt. 1.1. 

 

1.3.  Określenia podstawowe 

Określenia i nazewnictwo użyte w niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są zgodne z obowiązującymi 

podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 

roboty budowlane murowe - wszystkie prace budowlane związane z wykonywaniem murów z ceramiki budowlanej, 

betonów wibrowanych i komórkowych zgodnie z dokumentacją projektową, 

konstrukcja murowa nie zbrojona - konstrukcja wykonana z elementów murowych łączonych przy użyciu zapraw 

budowlanych, 

konstrukcja murowa zbrojona poprzecznie - konstrukcja wykonana z elementów murowych łączonych przy użyciu zapraw 

budowlanych, zawierająca zbrojenie poprzeczne umieszczone w poziomych spoinach wspornych, 

ściana - konstrukcja pionowa, zwykle ceglana lub betonowa, która ogranicza lub dzieli obiekty budowlane i przenosi 

obciążenia, 

ścianka działowa - przegroda pionowa w budynku, konstrukcja której nie jest przystosowana do przenoszenia obciążeń ze 

stropów wyższych kondygnacji, dzieląca wnętrze. 

 

1.4.  Zakres robót objętych SST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z: 

 wykonaniem ścian nośnych z cegły budowlanej pełnej i bloczków gazobetonowych 

 

1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót. 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją projektową, SST i 

poleceniami Inżyniera. 

 

2.  MATERIAŁY 

2.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w ST „Wymagania ogólne”  

 

2.2.  Materiały potrzebne do wykonania robót 

Woda zarobowa do betonu PN-EN 1008:2004 

Do przygotowania zapraw stosować można każdą wodę zdatną do picia, z rzeki lub jeziora. 

Niedozwolone jest użycie wód ściekowych, kanalizacyjnych bagiennych oraz wód zawierających tłuszcze organiczne, 

oleje i muł. 

Zaprawa cementowa i cementowo-wapienna 

Zaprawa cementowa i cementowo-wapienna kl. 3, 5 i 7 MPa - wytwarzana na budowie lub dostarczona z węzła 

betoniarskiego (obowiązkiem Inspektora nadzoru inwestorskiego zatwierdzenie receptur na wytwarzane zaprawy 

wytwarzane na budowie), 

Zaprawa cementowa kl. 5 i 10 MPa  - wykonana w węźle betoniarskim na budowie zgodnie z  zatwierdzoną receptura 

przez Inspektora nadzoru. 

Marka i skład zaprawy powinny być zgodne z wymaganiami podanymi w projekcie. 

Przygotowanie zapraw do robót murowych powinno być wykonywane mechanicznie. 

Zaprawę należy przygotować w takiej ilości, aby mogła być wbudowana możliwie wcześnie po jej przygotowaniu tj. 

ok. 3 godzin. 
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Do zapraw murarskich należy stosować piasek rzeczny lub kopalniany. 

Do zapraw cementowo-wapiennych należy stosować cement portlandzki z dodatkiem żużla lub popiołów lotnych 25 i 

35 oraz cement hutniczy 25 pod warunkiem, że temperatura otoczenia w ciągu 7 dni od chwili zużycia zaprawy nie 

będzie niższa niż+5°C. 

Do zapraw cementowo-wapiennych należy stosować wapno suchogaszone lub gaszone w postaci ciasta wapiennego 

otrzymanego z wapna niegaszonego, które powinno tworzyć jednolitą i jednobarwną masę, bez grudek niegaszonego 

wapna i zanieczyszczeń obcych. 

Skład objętościowy zapraw należy dobierać doświadczalnie, w zależności od wymaganej marki zaprawy oraz rodzaju 

cementu i wapna. 

 

Cegła pełna 

Cegły pełne do wykonania murów powinny spełniać wymagania normy PN-B-12050:1996. 

Dane techniczne 

Klasa 15, 

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

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

Współczynnik przewodności cieplnej: K = 0,52 - 0,56 W)mK 

Nasiąkliwość nie powinna być wyższa niż 16% 

Wytrzymałość na ściskanie 15 MPa 

Odporność na działanie mrozu po 25 cyklach zamrażania do –15oC i odmrażania – brak uszkodzeń po badaniu, 

Dopuszczalna ilość cegieł połówkowych, pękniętych do 10% ilości cegieł badanych 

Odporność na uderzenie powinna być taka, aby cegła upuszczona z wysokości 1,5 m na inne cegły nie rozpadła się na 

kawałki; może natomiast wystąpić wyszczerbienie lub jej pęknięcie. Ilość cegieł nie spełniających powyższego 

wymagania nie powinna być większa niż: 

2 na 15 sprawdzanych cegieł 

3 na 25 sprawdzanych cegieł 

5 na 40 sprawdzanych cegieł. 

 

Bloczki gazobetonowe  

Podstawowe właściwości betonu komórkowego. Obwiązujące dla rodzaju M i D 

  Odmiana 600 

Gęstość objętościowa w stanie suchym (kg/m3) 551-650 

Marka - symbol liczbowy określający klasyfikację wytrzymałości na 

ściskanie 
6,0 

Średnia wytrzymałość na ściskanie w stanie suchym (MPa) 6,0 

Wartość deklarowana współczynnika przewodzenia ciepła λD23 

(W/m*K) wg projektu zmiany Az1 do normy PN-89/B-06258 

dla s=600 - 0,160 

dla s=650 - 0,170 

Mrozoodporność 

Maksymalny ubytek masy % 

Maksymalny ubytek wytrzymałości % 
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Cegła łupana z wibrobetonu  

Cegła łupana o specjalnej fakturze, stwarzająca wiele możliwości kształtowania wykańczanych powierzchni ścian.  

wymiary 39x9x9,5 cm lub 20x10x10 cm 

wytrzymałość na ściskanie 12,5 Mpa 

nasiąkliwość <5% 

 

3.  SPRZĘT 

3.1.  Ogólne wymagania  

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

3.2.  Sprzęt do wykonywania robót murowych 

Do wykonania robót należy stosować dowolny typ sprzętu, sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora 

nadzoru, np.: 
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 rusztowanie warszawskie, 

 urządzenia do przygotowania zaprawy - betoniarka, 

 wyciąg jednomasztowy. 

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego wpływu na 

jakość i środowisko wykonywanych robót. 

 

4.  TRANSPORT 

4.1.  Wymagania ogólne  

Ogólne wymagania dotyczące transportu podane są w ST „Wymagania ogólne”. 

 

4.2.  Transport elementów murowych (bloczków) 

Elementy murowe należy przewozić na paletach dowolnymi środkami transportu i w odpowiedni sposób zabezpieczone 

przed uszkodzeniami, utratą stateczności i szkodliwymi wpływami atmosferycznymi. 

Załadunek i rozładunek powinien odbywać się w sposób zmechanizowany przy pomocy wózka widłowego o udźwigu 

dostosowanym do ciężaru palety lub żurawia wyposażonego w zawiesie z widłami. 

Materiały murowe mogą być przechowywane na otwartych placach składowych. Powierzchnia składowania powinna 

być utwardzona, wyrównana i przystosowana do odprowadzania opadów atmosferycznych. Zaleca się składowanie w 

jednostkach ładunkowych. 

 

5.  WYKONANIE ROBÓT. 

5.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne zasady wykonania robót podano w ST „Wymagania ogólne”  

Mury należy wykonywać warstwami z zachowaniem prawidłowego wiązania i o grubości spoin, do pionu i sznura z 

zachowaniem zgodności z rysunkiem co do odsadzek, wyskoków, otworów itp. 

W pierwszej kolejności należy wykonywać mury nośne. Ścianki działowe grubości poniżej 1 cegły należy murować nie 

wcześniej niż po zakończeniu ścian głównych. 

Mury należy wznosić możliwie równomiernie na całej ich długości. W miejscu połączenia murów wykonanych 

niejednocześnie należy stosować strzępia zazębione końcowe. 

Bloczki układane na zaprawie powinny być czyste i wolne od kurzu. Wnęki i bruzdy instalacyjne należy wykonywać 

jednocześnie ze wznoszeniem murów. 

Konstrukcje murowe grubości mniejszej niż 1 cegła (ścianki działowe, sklepienia, gzymsy itp.) mogą być wykonywane 

tylko przy temperaturze powyżej 0
o
C. 

W przypadku przerwania robót na okres zimowy lub z innych przyczyn, wierzchnie warstwy murów powinny być 

zabezpieczone przed szkodliwym działaniem czynników atmosferycznych (np. przez przykrycie folią lub papą). Przy 

wznawianiu robót po dłuższej przerwie należy sprawdzić stan techniczny murów, łącznie ze zdjęciem wierzchnich 

warstw cegieł i uszkodzonej zaprawy. 

 

5.2.  Warunki przystąpienia do robót 

Przed przystąpieniem do wykonywania robót murowych wewnętrznych należy: 

 zakończyć roboty stanu surowego, 

 oczyścić pomieszczenia z gruzu i odpadów, 

 sprawdzić wymiary oraz kąty skrzyżowań ścian. 

 

5.3.  Mury z cegieł bloczków  

Spoiny w murach: 

 12mm w spoinach poziomych, przy czym maksymalna grubość nie powinna przekraczać 17 mm, a minimalna 10 

mm, 

 10mm w spoinach pionowych podłużnych i poprzecznych, przy czym grubość maksymalna nie powinna 

przekraczać 15mm, a minimalna 5mm. 

Spoiny powinny być dokładnie wypełnione zaprawą. W ścianach przewidzianych do tynkowania nie należy wypełniać 

zaprawą spoin przy zewnętrznych licach na głębokości 5-10mm. 

Stosowanie połówek i cegieł ułamkowych. 

 liczba cegieł użytych w połówkach do murów nośnych nie powinna być większa niż 15% całkowitej liczby cegieł. 

Jeżeli na budowie jest kilka gatunków cegły (np. cegła nowa i rozbiórkowa), należy przestrzegać zasady, że każda 

ściana powinna być wykonana z cegły jednego wymiaru. 

Połączenie murów stykających się pod kątem prostym i wykonanych z cegieł o grubości różniącej się więcej niż o 5mm 
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należy wykonywać na strzępia zazębione boczne. 

Ścianki działowe 

W ściankach działowych o grubości ¼ cegły i wysokości powyżej 2,5 m stosować zbrojenie z bednarki lub z prętów 

okrągłych w co 4 spoinie. Zbrojenie zakotwić w spoinach ścian nośnych, a w przypadku wykonania w ścianie otworu 

drzwiowego, również i w powierzchni ościeżnicy przylegającej do ściany. 

 

5.4.  Ścianki z gazobetonu 

Ścianki działowe z bloczków gazobetonowych wykonywać na zaprawie cementowo-wapiennej M-4 Po wykonaniu 

stropu, należy dopasować się wysokością ścian do istniejącej wysokości kondygnacji. Należy zwrócić uwagę aby użyta 

zaprawa posiadała odpowiednią wytrzymałość i konsystencję.  

Bloczki można w dowolny sposób przycinać i dopasowywać do dowolnych kształtów za pomocą piły ręcznej. Dzięki 

temu możliwie jest wykonywanie ścian o dowolnych kształtach. 

Przed ułożeniem bloczków w murze należy je obficie zwilżyć wodą, aby beton komórkowy odznaczający się dużą 

nasiąkliwością, nie odciągał wody z zaprawy. W chwili wbudowania 

 wilgotność bloczków nie powinna być większa niż 20%, 

 grubość spoin nie powinna przekraczać 15 mm dla spoin poziomych i 10 mm dla spoin pionowych, 

 odchyłki grubości spoin nie powinny być większe niż 3 mm. 

Mury powinny być wznoszone na całej ich długości, a ściany poprzeczne i podłużne wykonywać jednocześnie z 

odpowiednim przewiązaniem lub kotwieniem elementami przewiązujących prostopadłe ściany działowe. (trzpienie 

stalowe, kotwy płaskie, wsunięte bloczki prostopadłe w co 2 warstwie). Narożniki murów wykonywać wg zasad 

wiązania pospolitego muru, stosując na przemian przenikanie się poszczególnych warstw obu ścian. 

 

5.5. Mury z cegły łupanej, gładkiej i pustaków z wibrobetonu  

Podłoże pod ścianki powinno być wolne od zanieczyszczeń, które mogłyby zmniejszyć przyleganie zaprawy lub betonu 

i wystarczająco szorstkie aby zapewnić właściwe przyleganie. 

Na powierzchni podłoża zaznaczyć położenie narożników i innych charakterystycznych punktów ścian wg projektu. 

Pierwszą warstwę układać na warstwie zaprawy ( gr max 20 mm) rozłożonej na całej szerokości w celu wyrównania 

powierzchni.  

Do murowania stosować zaprawę cementową klasy M-7, przestrzegając zasady, aby wytrzymałość zaprawy nie była 

większa od wytrzymałości cegły lub pustaków. Przed przystąpieniem do murowania cegły lub pustaki oczyścić z kurzu. 

Wiązania pustaków z wibrobetonu powinno być zgodne z zasadami wiązania pospolitego muru ,a grubość spoin może 

się wahać:  

- w poziomych od 10 mm do 15 mm 

- w pionowych od 10 mm do 20 mm. 

Spoiny w kolejnych warstwach należy przesunąć o co najmniej 8 cm.  

Cegły łupane z wibrobetonu należy układać z zastosowaniem listew dystansowych. Ścianki zbroić prefabrykowanym 

zbrojeniem szer. 50 mm z prętów Ø 4 mm lub Ø 5 mm w każdej warstwie murowanych ścianek z cegieł łupanych 

15÷20 mm od krawędzi . 

Grubość spoin w ściankach z cegieł łupanych: 

- poziome 10 mm , dopuszczalna odchyłka szerokości spoin +1mm. 

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

 

 

6.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1.  Wymagania ogólne 

Wykonanie robót przeprowadzić zgodnie z projektem budowlanym i SST. W trakcie robót wykonać odbiory 

międzyoperacyjne po wykonaniu robót murowych. 

 

6.2.  Wymagania dotyczące materiałów  

Bloczki 

Przy odbiorze bloczków należy przeprowadzić na budowie: 

 sprawdzenie zgodności klasy oznaczonej na cegłach i bloczkach z zamówieniem i wymaganiami stawianymi w 

dokumentacji technicznej, 

 próby doraźnej przez oględziny, opukiwanie i mierzenie, 

 wymiarów i kształtu bloczku, 
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 liczby szczerb i pęknięć, 

 odporności na uderzenia, 

W przypadku niemożności określenia jakości bloczków przez próbę doraźną należy ją poddać badaniom 

laboratoryjnym (szczególnie co do klasy i odporności na działanie mrozu). 

Zaprawy 

W przypadku, gdy zaprawa wytwarzana jest na placu budowy, należy kontrolować jej markę i konsystencję w sposób 

podany w obowiązującej normie. Wyniki odbiorów materiałów i wyrobów powinny być każdorazowo wpisywane do 

dziennika budowy. 

Dopuszczalne odchyłki wymiarów dla murów przyjmować wg poniższej tabeli 

Lp Rodzaje odchyłek 

Dopuszczalne odchyłki dla murów 

Z cegły ceramicznych 
Z drobnowymiar. 

elementów z betonu 

komórkowego [mm] 
mury spoinowane 

[mm] 

mury niespoinowane 

[mm] 

1 

Zwichrowania i skrzywienia powierzchni 

murow: 

na długości 1 m 

na całej powierzchni ściany 

pomieszczenia 

 

 

3 

 

10 

 

 

6 

 

20 
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- 

2 

Odchylenia od pionu powierzchni i 

krawędzi: 

na wysokości 1 m 

na wysokości 1 kondygnacji 

na całej wysokości ściany 

 

 

3 

6 

20 

 

 

6 

10 

30 

 

 

3 

6 

15 

3 

Odchylenia kierunku poziomego górnej 

powierzchni każdej warstwy muru: 

na długości 1 m 

na całej długości budynku 

 

 

 

1 

15 

 

 

 

2 

30 

 

 

 

2 

30 

4 

Odchylenia kierunku poziomego górnej 

powierzchni ostatniej warstwy muru pod 

stropem: 

na długości 1 m 

na całej długości budynku 

 

 

 

1 

10 

 

 

 

2 

20 

 

 

 

- 

- 

5 

Odchylenia przecinających się 

powierzchni muru od kąta 

przewidzianego w projekcie (najczęściej 

prostego) 

na długości 1 m 

na całej długości budynku 

 

 

 

 

3 

- 

 

 

 

 

6 

- 

 

 

 

 

10 

30 

6 

Odchylenie wymiarów otworów w świetle 

ościeży dla otworów o wymiarach: 
  

10 
do 100 cm  szerokość 

   wysokość 
+6, -3 

+15, -10 

+6, -3 

+15, -10 

Powyżej 100 cm szerokość 

   wysokość 
+10, -5 

+15, -10 

+10, -5 

+15, -10 

 

7.  OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST „Wymagania ogólne”. 

Jednostką obmiaru jest m
2  

ściany 
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8.  ODBIÓR ROBÓT 

Sprawdzeniu podlegają: 

 wykonanie wszystkich przewidzianych robót zgodnie z tolerancjami wymiarowymi 

W wyniku odbioru należy: 

 sporządzić częściowy protokół odbioru robót 

 protokół odbioru robót zanikających 

 dokonać wpisu do dziennika budowy 

 sporządzić protokół odbioru kominiarskiego robót w stanie surowym. 

Jeżeli wszystkie czynności odbioru robót dały wyniki pozytywne, wykonane roboty należy uznać za zgodne z 

wymaganiami SST i PB. 

 

9.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne ustalenia dotyczące podstaw płatności podano w ST „Wymagania ogólne” . 

Cena jednostkowa wykonania 1 metra kwadratowego [m
2
] ściany murowanej obejmuje: 

 przygotowanie stanowiska roboczego 

 dostarczenie materiałów, narzędzi i sprzętu, 

 przygotowanie i oczyszczenie podłożą, 

 murowanie ścian, 

 uporządkowanie miejsca wykonywania robót, 

 usunięcie pozostałości , resztek i odpadów materiałów, 

 likwidacje stanowiska roboczego, 

utylizację opakowań i resztek materiałów zgodnie ze wskazaniami ich producentów. 

 

10.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

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

PN-B-12050:1996 Wyroby budowlane ceramiczne. 

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

PN-B-30000:1990 Cement portlandzki. 

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

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

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 komórkowy. 
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K-32.02.01 TYNKI WEWNĘTRZNE 

1. WSTĘP 

 

10.1.  Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania ogólne dotyczące wykonania i odbioru robót 

związanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. „Wykonanie otworu drzwiowego w ścianie nośnej w budynku 

przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”. 

 

10.2.  Zakres stosowania SST 
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 

realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 

 

10.3.  Określenia podstawowe 

Określenia i nazewnictwo użyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST są zgodne z obowiązującymi podanymi w 

normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 

Tynk - mieszanina na bazie wapna, cementu lub gipsu (uwodnionego siarczanu wapnia) z dodatkiem lub bez kruszywa, 

włókien lub innych materiałów, która jest stosowana do pokrycia powierzchni ścian i sufitów i twardnieje po 

zastosowaniu. 

Obrzutka - mieszanina drobnego kruszywa z cementem lub wapnem albo połączeniem obutych składników, a także z 

innymi składnikami i wodą, twardniejąca po zastosowaniu, używana najczęściej do pokrycia ścian i sufitów. 

 

10.4.  Zakres robót objętych SST 

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie 

tynków wewnętrznych obiektu:  

 tynki cementowo-wapienne, 

 

10.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, SST i 

poleceniami Inżyniera. 

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

 

11.  MATERIAŁY 

11.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

11.2.  Materiały potrzebne do wykonania robót 

Woda (PN-EN 1008:2004) 

Do przygotowania zapraw stosować można każdą wodę zdatną do picia, oraz wodę z rzeki lub jeziora. 

Niedozwolone jest użycie wód ściekowych, kanalizacyjnych bagiennych oraz wód zawierających tłuszcze organiczne, 

oleje i muł. 

 

Woda (PN-EN 1008:2004) 

Do przygotowania zapraw stosować można każdą wodę zdatną do picia, oraz wodę z rzeki lub jeziora. 

Niedozwolone jest użycie wód ściekowych, kanalizacyjnych bagiennych oraz wód zawierających tłuszcze organiczne, 

oleje i muł. 

Piasek (PN-EN 13139:2003) 

Piasek powinien spełniać wymagania obowiązującej normy przedmiotowe, a w szczególności: 

nie zawierać domieszek organicznych, 

mieć frakcje różnych wymiarów, a mianowicie: piasek drobnoziarnisty 0,25-0,5 mm, piasek średnioziarnisty 0,5-1,0 

mm, piasek gruboziarnisty 1,0-2,0 mm. 

Do spodnich warstw tynku należy stosować piasek gruboziarnisty, do warstw wierzchnich – średnioziarnisty. 

Do gładzi piasek powinien być drobnoziarnisty i przechodzić całkowicie przez sito o prześwicie 0,5 mm. 
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Zaprawy budowlane cementowo-wapienne 

Marka i skład zaprawy powinny być zgodne z wymaganiami normy państwowej. 

Przygotowanie zapraw do robót murowych powinno być wykonywane mechanicznie. 

Zaprawę należy przygotować w takiej ilości, aby mogła być wbudowana możliwie wcześnie po jej przygotowaniu tj. 

ok. 3 godzin. 

Do zapraw tynkarskich należy stosować piasek rzeczny lub kopalniany. 

Do zapraw cementowo-wapiennych należy stosować cement portlandzki z dodatkiem żużla lub popiołów lotnych 25 i 

35 oraz cement hutniczy 25 pod warunkiem, że temperatura otoczenia w ciągu 7 dni od chwili zużycia zaprawy nie 

będzie niższa niż +5°C. 

Do zapraw cementowo-wapiennych należy stosować wapno sucho gaszone lub gaszone w postaci ciasta wapiennego 

otrzymanego z wapna niegaszonego, które powinno tworzyć jednolitą i jednobarwną masę, bez grudek niegaszonego 

wapna i zanieczyszczeń obcych. Skład objętościowy zapraw należy dobierać doświadczalnie, w zależności od 

wymaganej marki zaprawy oraz rodzaju cementu i wapna. 

Zaprawa cementowa gotowa mieszanka wyselekcjonowanych kruszyw o frakcji do 1mm oraz cementu. Skład 

poszczególnych składników zaprawy wg wymagań  PN-90B/-14501.  

Gips szpachlowy 

Gips szpachlowy do wykonywania gładzi gipsowych powinien odpowiadać wymaganiom aktualnej nomy państwowej i 

spełniać w szczególności następujące wymagania: 

 wytrzymałość na ściskanie (po 7 dniach twardnienia i wysuszania do stałej masy) nie mniej niż 5Mpa, 

 odsiew na sicie o boku oczka kwadratowego 0,2mm nie więcej niż 2% masy spoiwa, a odsiew na sicie 1,0mm – 

0%, 

 początek wiązania po 30-60 min., 

 gips szpachlowy w ciągu 90 dni od daty wysyłki nie powinien wykazywać odchyleń od wymagań normy. 

 

12.  SPRZĘT 

12.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

12.2.  Sprzęt do wykonywania robót  

Roboty można wykonać przy użyciu dowolnego typu sprzętu. 

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego wpływu na 

jakość i środowisko wykonywanych robót. 

 

13.  TRANSPORT 

13.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

13.2.  Transport materiałów 

Materiały i elementy mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. 

Podczas transportu materiały powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami, utratą stateczności i szkodliwymi 

wpływami atmosferycznymi. 

 

14.  WYKONANIE ROBÓT 

14.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w ST „Wymagania ogólne”. 

Tynki zwykłe ze względu na miejsce stosowania, rodzaj podłoża, rodzaj zapraw, liczbę warstw i technikę wykonania 

powinny odpowiadać normie PN-70/B-101000. 

Przed przystąpieniem do wykonywania robót tynkowych powinny być zakończone wszystkie roboty podtynkowe, 

zamurowane przebicia i bruzdy, osadzone ościeżnice drzwiowe i okienne. Tynki należy wykonywać w temperaturze nie 

niższej niż +5°C pod warunkiem, że w ciągu doby nie nastąpi spadek poniżej 0°C. 

W niższych temperaturach można wykonywać tynki jedynie przy zastosowaniu odpowiednich środków 

zabezpieczających, zgodnie z „Wytycznymi wykonywania robót budowlano montażowych w okresie obniżonych 

temperatur”. 

 

14.2.  Przygotowanie podłoży 
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Przed rozpoczęciem prac tynkarskich wykonawca musi zbadać przydatność podłoża pod tynkowanie. 

Badanie podłoża następuje na podstawie norm oraz bezpośrednio na podstawie oględzin, próby ścierania, drapania 

(skrobania) oraz zwilżania, a także aktualnych zaleceń producenta. 

Wadliwe wykonanie podłoża podczas prac budowlanych może mieć wpływ na jakość i trwałość gotowego tynku (np. 

powstawanie rys). 

Należy pamiętać przede wszystkim o wymaganiach, dotyczących równej powierzchni pod tynk. Podłoże pod tynk musi 

być: 

 równe, 

 nośne i mocne, 

 wystarczająco stabilne, 

 jednorodne, równomiernie chłonne; hydrofilne (zwilżane), 

 szorstkie, suche, odpylone , wolne od zanieczyszczeń, 

 wolne od wykwitów, 

 nie zamarznięte, o temperaturze powyżej + 5°C. 

Ostrzeżenia i wskazówki. 

Zleceniobiorca powinien przedstawić Inwestorowi wszelkie wątpliwości dotyczące wykonania prac tynkarskich, 

wskazać możliwość powstania spodziewanych usterek oraz przedstawić pisemnie propozycję rozwiązania tych 

problemów. 

 

14.3.  Sprawdzenie podłoża pod tynk. 

Ogólne sprawdzenie podłoża. 

Aby ocenić wady materiału, odpryski, tłuszczenie oraz piaszczenie czy też właściwości powierzchni wierzchniej należy 

posłużyć się próbą ścierania, drapania lub zwilżania: 

 próba ścierania przeprowadzana jest przez przetarcie dłonią powierzchni pod tynk, 

 próba drapania polega na wyrywkowym badaniu przy pomocy twardego, ostrego przedmiotu, 

 chłonność podłoża i jego wilgotność określana jest przy pomocy próby zwilżania, 

 próba zwilżania polega na zraszaniu muru w wielu miejscach czystą wodą. 

Sprawdzenie w zależności od podłoża i stosowane środki zaradcze. 

Cegła pełna, dziurawka, kratówka, pustak ceramiczny, bloczki i elementy z betonu lekkiego. 

Mur musi być wykonany zgodnie z tolerancją wymiarową uwzględnioną przez normy. Materiały budowlane 

dopuszczone do stosowania muszą posiadać wymiary mieszczące się w tolerancji, aby nie powodowały zbyt dużych 

różnic w grubości tynku. 

Spoiny murarskie (poziome i pionowe) nie mogą być ani zbyt głębokie, ani zbyt wystające przed lico muru - przed 

nałożeniem tynku należy je ewentualnie wyrównać. 

Przy układaniu bezspoinowym (bez zaprawy murarskiej) puste szczeliny nie mogą być większe niż 5mm. Tego typu 

szczeliny i inne ewentualne uszkodzenia należy wypełnić najpóźniej 3 dni przed rozpoczęciem tynkowania (nie 

stosować w tym celu obrzutki wstępnej). 

Wykwity (naloty, ,,włoski" - sól krystalizująca na powierzchni), naruszające przyczepność tynku do podłoża, muszą 

zostać bezwzględnie usunięte. Należy to zrobić na suchym murze, przy pomocy szczotki drucianej. Jeżeli metoda 

czyszczenia szczotką nie da odpowiednich rezultatów, należy ustalić dokładnie przyczynę powstawania wykwitów i 

przy pomocy specjalistów zastosować skuteczną metodę oczyszczenia muru. 

Suchy mur, silnie chłoną wodę podłoża ceramiczne mogą przy niepewnej pogodzie wymagać odpowiedniego 

przygotowania. Ocena właściwości muru musi nastąpić przed przystąpieniem do tynkowania. 

 

14.4.  Tynkowanie. 

Wykonawca prac tynkarskich powinien posiadać umiejętności zawodowe, aby prawidłowo ocenić podłoże pod tynk.  

Podane w punkcie 5.3 wymagania dotyczące podłoża pod tynk muszą być spełnione. Wszystkie odstępstwa od 

wyszczególnionych warunków (narzucone zbyt krótkie terminy oddania obiektu lub poszczególnych etapów robot) 

mają znaczący wpływ na jakość prac tynkarskich. Mogą wymagać przeprowadzenia prac dodatkowych, znacząco 

utrudnić prace tynkarskie lub też stać się przyczyną późniejszych uszkodzeń tynku. 

Najpóźniej w momencie wykonania obrzutki wstępnej musi być już wiadome, jaką przewidziano wierzchnią warstwę 

tynku, aby odpowiednio dostosować powierzchnię obrzutki (lub jej szorstkości) do rodzaju tynku wierzchniego . 

Ogólne reguły, dotyczące wykonywania prac budowlanych nie odnoszą się do wszystkich warunków pogodowych i w 

szczególności w okresie zimowym mają ograniczone zastosowanie. 

Ciepłe warunki pogodowe. 

Ciepłe warunki, wietrzna pogoda, bezpośrednie nasłonecznienie itp. Mają decydujący wpływ na sposób 
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przeprowadzenia prac tynkarskich na zewnątrz. Konieczne może być wstępne nawilżenie podłoża, utrzymywanie 

wilgotności, przykrycie lub obudowanie tynkowanej powierzchni. 

Zbrojenie siatką tynków zewnętrznych redukuje niekorzystny wpływ złych warunków pogodowych i tym samym 

znacząco poprawia jakość gotowego tynku. Zmniejsza ryzyko powstawania rys. 

Zimne warunki pogodowe. 

W momencie obróbki mokra zaprawa jest silnie nawodniona i może przez to ulec zniszczeniu wskutek działania mrozu. 

Szkody wywołane mrozem powstają na skutek zwiększenia objętości przez zamarzającą wodę. Szkody te przybierają 

postać tłuszczącej się płytkowo struktury tynku, powodując jego niedostateczną wytrzymałość. 

Reakcje chemiczne, prowadzące do twardnienia zaprawy ustają juz praktycznie przy temperaturze +5° C (temperatura 

obiektu). Skutkami tego są obniżenie wytrzymałości, przyczepności tynku i inne. 

Prace tynkarskie mogą. być wykonywane bez specjalnych zabezpieczeń tylko wtedy, gdy temperatura powietrza, 

materiału oraz podłoża tynku jest wyższa niż +5° C. Narzuconą. warstwę tynku należy zabezpieczyć przed mrozem do 

czasu stwardnienia i wyschnięcia. 

Należy pamiętać, ze w przypadku określonych tynków konieczne może być zachowanie wyższych temperatur 

minimalnych. Przestrzegać wskazówek producenta dla każdego rodzaju tynku. 

Zaprawy zwiększające przyczepność (rzadkie zaprawy do podłoży). 

Zaprawy poprawiające przyczepność są zaprawami cementowymi o specjalnym składzie, często z dodatkiem tworzyw 

sztucznych. Na budowie rozrabia się je jedynie z wodą i rozprowadza po powierzchni zębatą szpachlą. Dalsze 

instrukcje, dotyczące pracy metodą ,,mokre na mokre" lub tez długości przerw technologicznych i/lub koniecznej 

obróbki dodatkowej itp., podane są w opisie produktu. 

Szlamy zwiększające przyczepność. 

Szlamy zwiększające przyczepność są wykorzystywane stosunkowo rzadko. Przygotowuje się je z zawiesiny(dyspersji) 

żywicy syntetycznej odpornej na działanie zasad, do której dodaje się cement aż do uzyskania jednolitej masy. W 

trakcie nanoszenia szlamów należy je odpowiednio często mieszać w naczyniu, co zapobiega osadzaniu się cementu. 

Należy nanieść tylko taką ilość szlamu, by możliwa była praca metodą ,,mokre na mokre". Przestrzegać wskazówek 

producenta. 

 

14.5.  Wykonywanie tynków zwykłych cementowo-wapiennych 

Układanie tynków składa się z następujących faz: 

 Wyznaczenia powierzchni tynku. 

Do tego celu używa się pionu, sznura i gwoździ, które wbija się co 1,5m wzdłuż długości i wysokości ściany. Dokoła 

wbitych gwoździ wykonuje się placki z zaprawy i wygładza je równo z główką gwoździ. Następnie między plackami 

narzuca się pasy z zaprawy i ściąga je równo z powierzchnia placków. Pasy te spełniają rolę prowadnic przy narzucaniu 

i wyrównaniu warstwy tynku. Zamiast prowadzących można używać prowadnice drewniane lub stalowe. 

 Wykonanie obrzutki. 

Obrzutkę wykonuje się z zaprawy bardzo rzadkiej, o grubości nieprzekraczającej 3-4 mm na ścianach i 45 mm na 

suficie. Konsystencja zaprawy cementowej lub pół cementowej obrzutki powinna wynosić 10 – 12 cm zanurzenia 

stożka. 

 Wykonanie narzutu. 

Narzut stanowi drugą warstwę tynku wykonywaną po lekkim stwardnieniu obrzutki i skropleniu jej wodą. Grubość 

narzutu powinna wynosić 8 – 15 mm, a gęstość zaprawy nie powinna przekraczać 9 cm zanurzenia stożka. Po 

naniesieniu narzutu następuje równanie go za pomocą łaty. Narzut w narożach wykonuje się za pomocą pac w kształcie 

kątownika. 

 Wykonanie gładzi. 

gładź wykonuje się z rzadkiej zaprawy z drobnym piaskiem odsianym przez sito o prześwicie oczek  0,25-0,5 mm. 

Zaprawa powinna być bardziej tłusta niż do narzutu i mieć grubość 1 – 3 mm. Zaprawę narzuca się ręcznie i 

rozprowadza się pacą. Po stężeniu gładzi zaciera się ją packą drewnianą, stalową lub z filcem, zależnie od rodzaju 

wykończenia tynku. W czasie zacierania należy zwilżyć tynk, skraplając go wodą za pomocą pędzla. 

 

15.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

15.1.  Wymagania ogólne  

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w „Wymaganiach ogólnych”  specyfikacji technicznej. 

 

15.2.  Badania przed przystąpieniem do robót tynkarskich 
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Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien wykonać badania wszystkich materiałów przeznaczonych do robót 

tynkarskich i przedstawić wyniki tych badań Inspektorowi nadzoru do akceptacji. 

 

15.3.  Badania w czasie robót 

Częstotliwość oraz zakres badań zaprawy wytwarzanej na placu budowy, a w szczególności jej marki i konsystencji, 

powinny wynikać z normy PN-90/B-14501”Zaprawy budowlane zwykłe”. 

Wyniki badań materiałów i zaprawy powinny być wpisywane do dziennika budowy akceptowane przez Inspektora 

budowy. 

 

15.4.  Badania w czasie wykonywania robót 

Badania tynków powinny być przeprowadzane w sposób umożliwiający ocenę wszystkich wymagań a w szczególności: 

 zgodności z dokumentacją projektową i zmianami w dokumentacji powykonawczej, 

 jakości zastosowanych materiałów i wyrobów, 

 prawidłowości przygotowania podłoży, 

 przyczepności tynków do podłoża, 

 grubości tynków, 

 wyglądu powierzchni tynków, 

 prawidłowości wykonania powierzchni i krawędzi tynków. 

 wykończenie tynków na narożach, stykach i szczelinach dylatacyjnych 

 

16.  OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w „Wymaganiach ogólnych” .  

Jednostką obmiarową tynków jest metr kwadratowy [m
2
]. 

Powierzchnię tynków oblicza się jako iloczyn długości ścian w stanie surowym i wysokości mierzonej od podłoża lub 

warstwy wyrównawczej do spodu stropu.  

Powierzchnię pilastrów i słupów oblicza się w rozwinięciu tych elementów w stanie surowym. 

Powierzchnię tynków stropów płaskich oblicza się w metrach kwadratowych ich rzutu w świetle ścian surowych na 

płaszczyznę poziomą. 

Z powierzchni tynków nie potrąca się powierzchni nieotynkowanych, ciągnionych, obróbek kamiennych, kratek, 

drzwiczek i innych elementów o powierzchni mniejszej niż 1m2 i powierzchni otworów do 3m2, jeżeli ościeża ich są 

tynkowane. 

 

17.  ODBIÓR ROBÓT 

17.1.  Ogólne zasady odbioru robót. 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

17.2.  Odbiór podłoży 

Odbiór podłoża należy przeprowadzić bezpośrednio przed przystąpieniem do robót okładzinowych. 

Podłoże powinno być przygotowane zgodnie z wymogami wg pkt. 5.3.  

Jeżeli odbiór podłoża odbywa się po dłuższym czasie od jego wykonania, należy podłoże oczyścić i umyć wodą. 

 

17.3.  Wymagania przy odbiorze 

Ukształtowanie powierzchni, krawędzie, przecięcia powierzchni oraz kąty dwuścienne powinny być zgodne z 

dokumentacją projektową. 

Dopuszczalne odchylenia powierzchni tynku od płaszczyzny i odchylenie krawędzi od linii prostej nie mogą być większe 

niż 3mm i w liczbie nie większe niż 3 na całej długości kontrolnej 2m łaty. 

Odchylenie powierzchni i krawędzi od kierunku: 

- pionowego nie mogą być większe niż 2mm na 1m i ogółem nie więcej niż 4mm w pomieszczeniu, 

- poziomego nie mogą być większe niż 3mm na 1m i ogółem nie więcej niż 6mm na całej powierzchni między 

przegrodami pionowymi (ściany, belki, itp.) 

Niedopuszczalne są: 

- wykwity w postaci nalotów roztworów soli przenikających z podłoża wykrystalizowanych na powierzchni 

tynków, pleśni itp., 

- trwałe ślady zacieków na powierzchni, odstawanie, odparzenia i pęcherze powstałe w skutek niedostatecznej 

przyczepności tynku do podłoża. 

Odbiór gotowych tynków powinien być potwierdzony protokołem, który zawiera: 
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- ocenę wyników badań 

- wykaz wad i usterek ze wskazaniem możliwości usunięci. 

- Stwierdzenia zgodności lub niezgodności wykonania z zamówieniem. 

 

18.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST „Wymagania ogólne”. 

Cena jednostkowa wykonania 1 metra kwadratowego [m
2
] tynku obejmuje: 

 przygotowanie stanowiska roboczego 

 dostarczenie materiałów, narzędzi i sprzętu, 

 przygotowanie i oczyszczenie podłożą, 

 wykonanie tynków, 

 uporządkowanie miejsca wykonywania robót, 

 usunięcie pozostałości , resztek i odpadów materiałów, 

 likwidacje stanowiska roboczego, 

 utylizację opakowań i resztek materiałów zgodnie ze wskazaniami ich producentów. 

 

19.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 

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

PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonów. Specyfikacja. Pobieranie próbek, badanie i ocena przydatności 

wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z procesów produkcji betonów. 

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 wytrzymałościowych 

PN-90/B-14501 Zaprawy budowlane zwykłe  

PN-EN 998-2:2004 Wymagania dotyczące zaprawy do murów. Część 2: zaprawa murarska. 

PN-EN-197-1:2002/A1:2005 Cement. Skład, wymagania i kryteria zgodności dotyczące cementów powszechnego 

użytku 

PN-ISO-9000 (Seria 9000,9001, 9002, 9003 i 9004) Normy dotyczące systemów zapewniania jakości i zarządzanie 

systemami zapewniania jakości. 

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

Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlanych Część B – Roboty wykończeniowe, zeszyt 1 „Tynki”, 

wydane ITB – 2003r. 
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K-32.02.07 POWŁOKI MALARSKIE 

1. WSTĘP 

19.1.  Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania ogólne dotyczące wykonania i odbioru robót 

związanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn. „Wykonanie otworu drzwiowego w ścianie nośnej w budynku 

przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”. 

 

19.2.  Zakres stosowania SST 
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 

realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 

 

19.3.  Określenia podstawowe 

Określenia i nazewnictwo użyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST są zgodne z obowiązującymi podanymi w 

normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 

podłoże malarskie – powierzchnia (np. betonu, tynku, drewna itp.) surowa, zagruntowana lub wygładzona, na której ma 

być wykonana powłoka malarska.  

powłoka malarska – stwardniała warstwa farby, lakieru lub emalii nałożona i rozprowadzona na podłoże, decydująca o 

właściwościach użytkowych i wyglądzie powierzchni malowanych. 

farba – płynna lub półpłynna zawiesina albo mieszanina silnie rozdrobnionych ciał stałych (np. pigmentu-barwnika i 

różnych wypełniaczy) w roztworze spoiwa. 

farba dyspersyjna – zawiesina pigmentów i wypełniaczy w dyspersji wodnej polimeru z dodatkiem środków 

pomocniczych. 

 

19.4.  Zakres robót objętych SST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie 

robót malarskich z farb malarskich fabrycznie przygotowanych. 

Niniejsza specyfikacja techniczna obejmuje wykonanie: 

 Powłok malarskich przy zastosowaniu farb emulsyjnych. 

 

19.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową. Ogólne 

wymagania dotyczące robót podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

20.  MATERIAŁY 

20.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w „Wymaganiach ogólnych”. 

 

20.2.  Materiały potrzebne do wykonania robót 

Farby budowlane gotowe 

Farby niezależnie od ich rodzaju powinny odpowiadać wymaganiom norm państwowych lub świadectw dopuszczenia 

do stosowania w budownictwie oraz posiadać ocenę higieniczną PZH. 

Farby emulsyjne, akrylowe, olejne wytwarzane fabrycznie, 

Farby powinny być pakowane zgodnie z PN-O-79601-2:1996 w bębny lekkie lub wiaderka stożkowe wg PN- EN- ISO 

90-2:2002 i przechowywane w temperaturze min. +5°C. 

Środki gruntujące 

Przy malowaniu farbami emulsyjnymi: 

 powierzchni betonowych lub tynków zwykłych nie zaleca się gruntowania, o ile świadectwo dopuszczenia nowego 

rodzaju farby emulsyjnej nie podaje inaczej, 
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 na chłonnych podłożach należy stosować do gruntowania farbę emulsyjną rozcieńczoną wodą w stosunku 1:3–5 z 

tego samego rodzaju farby, z jakiej przewiduje się wykonanie powłoki malarskiej. 

 mydło szare, stosowane do gruntowania podłoża w celu zmniejszenia jego wsiąkliwości powinno być stosowane w 

postaci roztworu wodnego 3 – 5 %. 

 

 

21.  SPRZĘT 

21.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST „Wymaganiach ogólnych”. Do wykonywania robot należy stosować 

elektronarzędzia i drobny sprzęt budowlany. 

 

22.  TRANSPORT 

22.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w „Wymaganiach ogólnych” ogólnej specyfikacji technicznej. Farby 

w szczelnych opakowaniach można przewozić dowolnymi środkami transportu, zabezpieczone przed uszkodzeniami. 

Przechowywać w oryginalnych opakowaniach w pomieszczeniach zabezpieczonych przed wpływem warunków 

atmosferycznych w temperaturze dodatniej, zgodnie z instrukcją producenta.  

 

23.  WYKONANIE ROBÓT 

23.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w „Wymaganiach ogólnych” ogólnej specyfikacji 

technicznej. 

 

23.2.  Warunki przystąpienia do robót 

Przed przystąpieniem do wykonywania powłok malarskich pokrywczych należy zakończyć roboty budowlane stanu 

surowego.  

Powierzchnie betonowe powinny by ć oczyszczone z wystających grudek związanego betonu oraz tłustych plam i 

kurzu. Wystające elementy metalowe, których nie można usunąć powinny być zabezpieczone antykorozyjnie. 

Ubytki w powierzchni betonu należy wypełnić zaprawą cementową lub specjalnymi mieszankami (posiadającymi 

aprobaty techniczne) z odpowiednim wyprzedzeniem i zatrzeć tak aby jej równość odpowiadała całej otaczającej 

powierzchni. 

Tynki zwykłe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-B-10100:1970. Wszelkie uszkodzenia tynków powinny 

być usunięte przez wypełnienie odpowiednią zaprawą cementową i zatarte do równej powierzchni. Powierzchnia 

tynków powinna być pozbawiona zanieczyszczeń a wystające metalowe elementy zabezpieczone antykorozyjnie. 

Podłoża z płyt kartonowo-gipsowych odkurzone, bez plam tłuszczu. Wkręty mocujące oraz styki płyt powinny być 

zaszpachlowane. Uszkodzone fragmenty płyt naprawione masą szpachlową, na którą wydano aprobatę techniczną. 

W przypadku stwierdzenia niezgodności podłoży z wymaganiami jw. należy określić zakres prac, rodzaje materiałów 

oraz sposoby usunięcia tych niezgodności. Następnie przeprowadzić ponowną kontrolę podłoży a wyniki odnotować w 

formie protokołu kontroli i wpisu do Dziennika Budowy 

 

23.3.  Przygotowanie podłoża 

Roboty malarskie nie powinny być prowadzone : 

 podczas opadów atmosferycznych (w przypadku robót na zewnątrz budynku 

 w temperaturze poniżej +5°C, z dodatkowym zastrzeżeniem, aby w ciągu doby nie następował spadek temperatury 

poniżej 0°C, 

 w temperaturze powyżej 25°C, z dodatkowym zastrzeżeniem, aby temperatura podłoża nie była wyższa niż 20°C 

(np. w miejscach bardzo nasłonecznionych). 

W przypadku wystąpienia opadów w trakcie prowadzenia robót malarskich świeżo pomalowane, nie wyschnięte 

powierzchnie należy osłonić. 

Roboty malarskie można rozpocząć, jeżeli wilgotność podłoży mineralnych (tynki, beton, mur, płyty włóknisto - 

mineralne itp.) przewidzianych pod malowanie jest większa niż podano w tablicy nr 1, a w przypadku podłoży 

drewnianych nie większa niż12% 

Największa dopuszczalna wilgotność podłoży mineralnych przeznaczonych pod malowanie 

Lp. Rodzaj farby 
Największa wilgotność podłoża, 

w % masy 
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1 Farby dyspersyjne, na spoiwach żywicznych rozcieńczalnych wodą 4 

2 Farby na spoiwach żywicznych rozpuszczalnikowych 3 

3 
Farby na spoiwach mineralnych bez lub z dodatkami modyfikującymi w 

postaci suchych mieszanek rozcieńczalnych wodą lub w postaci ciekłej 
6 

4 Farby na spoiwach mineralno-organicznych 4 

Prace malarskie - zabezpieczenia antykorozyjne na podłożach stalowych prowadzić należy przy wilgotności względnej 

powietrza nie większej niż 80%. 

W pomieszczeniach zamkniętych przy pracach malarskich należy zapewnić odpowiednią wentylację. 

 

23.4.  Wykonanie robót malarskich  

Roboty malarskie wewnątrz budynku można rozpocząć, kiedy podłoża spełniają wymagania podane w pkt. 5.2 

Pierwsze malowanie należy wykonać po: 

 całkowitym ukończeniu robót instalacyjnych, tj. wodociągowych, kanalizacyjnych, centralnego ogrzewania, 

gazowych, elektrycznych, z wyjątkiem założenia urządzeń sanitarnych oraz armatury oświetleniowej, 

 wykonaniu podłoży pod wykładziny podłogowe, 

 ułożeniu podłóg drewnianych, tzw. białych, 

 całkowitym dopasowaniu i wyregulowaniu stolarki, lecz przed oszkleniem jeśli stolarka nie została wykończona 

fabrycznie. 

Drugie malowanie można wykonać po: - 

 wykonaniu białego montażu 

 ułożeniu posadzek (z wyjątkiem wykładzin dywanowych i z tworzyw sztucznych) z przybiciem listew 

przyściennych i cokołów, 

 oszkleniu okien, jeśli nie było to wykonane fabrycznie. 

Elementy, które w czasie robót malarskich mogą ulec uszkodzeniu lub zabrudzeniu, należy zabezpieczyć i osłonić. 

Farby można nakładać pędzlem, wałkiem lub natryskiem pneumatycznym. Wykonywać malowanie dwuwarstwowo 

zgodnie z zaleceniami producenta (patrz karty techniczne). 

Podstawowe techniki malarskie 

Nakładanie pędzlem  

 Na podłożach mineralnych stosuje się tylko do malowania małych powierzchni (np. narożników) ze względu na 

niską wydajność;  

 Nakładanie farb o wysokiej lepkości (np. tiksotropowych) pędzlem może powodować powstawanie 

charakterystycznych smug, które nie zanikają po wyschnięciu;  

 Nakładanie pędzlem jest użyteczne przy gruntowaniu, gdyż umożliwia dokładne wcieranie gruntu w podłoże.  

Nakładanie wałkiem  

 Metoda najbardziej popularna przy nakładaniu farb na podłoża mineralne, ze względu na prostotę i dużą 

wydajność;  

 Należy pamiętać o nakładaniu w kierunkach krzyżujących się, aby pokryć wszystkie nierówności podłoża. 

Natrysk powietrzny  

 Metoda o dużej wydajności, ale wymagająca bardziej skomplikowanego sprzętu;  

 Należy pamiętać o przecedzeniu farby przed użyciem, aby usunąć ewentualne zanieczyszczenia mogące zatkać 

dyszę pistoletu. 

 

24.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

24.1.  Wymagania ogólne  

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w „Wymaganiach ogólnych” ogólnej specyfikacji 

technicznej. 

 

24.2.  Badania w czasie wykonywania robót 

Powierzchnia do malowania. 

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmować: 

 sprawdzenie wyglądu powierzchni, 

 sprawdzenie wsiąkliwości, 

 sprawdzenie wyschnięcia podłoża, 
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 sprawdzenie czystości, 

Sprawdzenie wyglądu powierzchni pod malowanie należy wykonać przez oględziny zewnętrzne. Sprawdzenie 

wsiąkliwości należy wykonać przez spryskiwanie powierzchni przewidzianej pod malowanie kilku kroplami wody. 

Ciemniejsza plama zwilżonej powierzchni powinna nastąpić nie wcześniej niż po 3 s. 

Roboty malarskie. 

Badania powłok przy ich odbiorach należy przeprowadzić po zakończeniu ich wykonania: 

 dla farb emulsyjnych nie wcześniej niż po 7 dniach, 

 dla pozostałych nie wcześniej niż po 14 dniach. 

Badania przeprowadza się przy temperaturze powietrza nie niższej od +5°C przy wilgotności powietrza mniejszej od 

65%. 

Badania powinny obejmować: 

 sprawdzenie wyglądu zewnętrznego, 

 sprawdzenie zgodności barwy ze wzorcem, 

 dla farb olejnych i syntetycznych: sprawdzenie powłoki na zarysowanie i uderzenia, sprawdzenie elastyczności i 

twardości oraz przyczepności zgodnie z odpowiednimi normami państwowymi. 

Jeśli badania dadzą wynik pozytywny, to roboty malarskie należy uznać za wykonane prawidłowo. Gdy którekolwiek z 

badań dało wynik ujemny, należy usunąć wykonane powłoki częściowo lub całkowicie i wykonać powtórnie. 

 

25.  OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST „Wymagania ogólne”. 

Jednostką obmiarową wykonania powłok malarskich jest metr kwadratowy [m
2
]. 

 

26.  ODBIÓR ROBÓT 

26.1.  Ogólne zasady odbioru robót. 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST „Wymagania ogólne”. 

 

26.2.  Odbiór podłoży 

Zastosowane do przygotowania podłoża materiały powinny odpowiadać wymaganiom zawartym w normach 

państwowych lub świadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podłoże, posiadające drobne 

uszkodzenia powinno być naprawione przez wypełnienie ubytków zaprawą cementowo-wapienną do robót tynkowych 

lub odpowiednią szpachlówką. Podłoże powinno być przygotowane zgodnie z wymaganiami w pkt. 5. 

Jeżeli odbiór podłoża odbywa się po dłuższym czasie od jego wykonania, należy podłoże przed gruntowaniem oczyścić. 

 

26.3.  Wymagania przy odbiorze 

Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego powłok malarskich polegające na stwierdzeniu równomiernego rozłożenia farby, 

jednolitego natężenia barwy i zgodności ze wzorcem producenta, braku prześwitu i dostrzegalnych skupisk lub grudek 

nieroztartego pigmentu lub wypełniaczy, braku plam, smug, zacieków, pęcherzy odstających płatów powłoki, 

widocznych okiem śladów pędzla itp., w stopniu kwalifikującym powierzchnię malowaną do powłok o dobrej jakości 

wykonania. 

Sprawdzenie odporności powłoki na wycieranie polegające na lekkim, kilkakrotnym potarciu jej powierzchni miękką, 

wełnianą lub bawełnianą szmatką kontrastowego koloru. 

Sprawdzenie odporności powłoki na zarysowanie. 

Sprawdzenie przyczepności powłoki do podłoża polegające na próbie poderwania ostrym narzędziem powłoki od 

podłoża. 

Sprawdzenie odporności powłoki na zmywanie wodą polegające na zwilżaniu badanej powierzchni powłoki przez 

kilkakrotne potarcie mokrą miękką szczotką lub szmatką. 

Wyniki odbiorów materiałów i robót powinny być każdorazowo wpisywane do dziennika budowy. 

 

27.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST „Wymaganiach ogólnych”. 

Kontrakt będzie rozliczany ryczałtowo. 

 

28.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

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

 

1. WSTĘP.  

 

1.1. Przedmiot Szczegółowej Specyfikacji Technicznej.  
 

Specyfikacji Techniczna M.14.00.00. "Konstrukcje Stalowe"  jest  to  opis  robót obejmujący  wymagania oraz 

zasady kontroli  jakości zarówno materiałów i procesów produkcyjnych  jak  i  gotowych wyrobów związanych z 

budową elementów konstrukcyjnych w ramach zadania: „Wykonanie otworu drzwiowego w ścianie 

nośnej w budynku przy ul. Dworcowej 33 w Bydgoszczy”. 

 

1.2. Zakres stosowania.  

 

Specyfikacja stanowi jeden z dokumentów przetargowych przedsięwzięcia inwestycyjnego z zakresu budowy 

elementów konstrukcyjnych takich jak: 

- wykonanie nadproża stalowego 

 

 W ramach zawartej umowy (kontraktu) na wykonanie robót jest elementem regulującym sprawy jakości  między  

Inwestorem (Zamawiającym) a Wykonawcą. Inwestor dla wytwarzania i montażu danej konstrukcji może również w 

umowie z Wytwórcą ustanowić Specyfikację, określającą dodatkowe wymagania lub zmiany w stosunku do ST w 

zależności od potrzeb.  

Przedmiot  niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem 

elementów stalowych.  

      

1.3. Określenia podstawowe.  

Aprobata - obowiązuje na wszystkie materiały produkcji krajowej i importowane wbudowane na trwałe do 

mostów na drogach publicznych. Zgodnie z rozporządzeniem wykonawczym do ustawy "Prawo  budowlane" wydanym 

przez Ministra Budownictwa i Przemysłu Materiałów Budowlanych z dnia 20 kwietnia 1975 r. (Dz. U. Nr 14 poz. 82) 

jednostką upoważnioną do ich wydania jest Instytut Badawczy Dróg i Mostów (Warszawa ul. Jagiellońska  80).   

     

2. MATERIAŁY.  

 

2.1. Akceptowanie  użytych materiałów.  
 

Akceptacja  zgłoszonych w programach wytwarzania i montażu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawców materiałów nie 

oznacza akceptacji  materiałów. Wytwórca jest zobowiązany do dokumentowania odpowiedniej jakości wszystkich 

partii materiałów. Do  budowy mostów stosować można wyłącznie materiały, których dostawcy posiadają Aprobaty 

(pkt. 1.3.).  

 

2.2. Stal konstrukcyjna.  

 

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej.  

Do  wytwarzania stalowych konstrukcji należy używać  stal zgodnie 

z PN-EN 1993-1-1:2006. Inne gatunki stali (np. pochodzące  z  importu) mogą być zastosowane przez Wytwórcę za  

zgodą Inżyniera jeśli posiadają Aprobatę Techniczną IBDiM.  

 

2.2.2. Tryb postępowania przy dostawach stali.  

Wyroby  ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji muszą:  

1.Mieć nabite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami  

2.Spełniać  wymagania  określone  w normach przedmiotowych:  

- dla  blach  uniwersalnych  i  grubych  wg  PN-EN 10025-2:2007,  

- dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-EN 10130:2009,  

- dla blach żeberkowych wg PN-H-92127:1973,  

- dla  walcówki, prętów i kształtowników wg PN-H-93000:1984,  

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

- dla ceowników PN-EN 10279:2003,  

- dla teowników wg PN-EN 10055:1999, 

- dla dwuteowników wg PN-H-93407:1991,  
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2.3. Łączniki i materiały spawalnicze.  

 

Zamówienia  na łączniki i materiały spawalnicze składa Wytwórca stalowej konstrukcji u zaakceptowanych 

przez Inżyniera  wytwórców  tych  materiałów.  Na  Wytwórcy  konstrukcji  ciąży obowiązek egzekwowania od 

dostawców i przechowania atestów potwierdzających spełnienie wymagań postawionych w normie przedmiotowej 

dotyczącej danego wyrobu lub materiału.  Atesty  muszą  być przedstawione wraz z dostawą  każdej  partii  łączników i 

materiałów spawalniczych. Badania, które warunkują wystawianie atestów Wytwórca łączników lub  materiałów  

spawalniczych przeprowadza na własny kosz.  

Materiały pochodzące z zapasów Wytwórcy konstrukcji powinny być  atestowane  w  zakresie ustalonym 

przez Inżyniera na koszt własny Wytwórcy konstrukcji. Spełnione muszą być wymagania PN-S-10050:1989 i norm 

przedmiotowych:  

- dla nitów wg PN-S-10052:1982,  

-    dla śrub pasowanych PN-H-  84023:1989,  

- dla nakrętek do śrub PN-EN ISO 4032:2004,  

- dla  nakrętek  niskich  stosowanych jako przeciwnakrętka  PN-EN ISO 4035:2004,  

- dla  podkładek  pod śruby PN-M-82008:1977, PN-M-82009:1979, PN-M-82018:1979,  

    PN-EN ISO 7089:2004, PN-EN ISO 4759-3:2004, PN-EN ISO 7091:2003,  

    PN-EN ISO 7089:2004,  

- dla śrub montażowych wg PN-EN ISO 4014:2011,  

- dla elektrod wg PN-EN ISO 2560:2010,  

- dla drutów spawalniczych wg PN-EN 12072:2002, PN-EN 404:1999, PN-EN 756:1999,  

   PN-EN 1668:2000,  

- dla topników do spawania łukiem krytym wg PN-EN 760:1998,  

- dla topników do spawania żużlowego wg PN-69356:1967.  

Wytwórca powinien przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy.  

Łączniki powinny być przechowywane w suchych wietrznych  pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony 

przed korozją i w sposób umożliwiający segregację na poszczególne asortymenty. Materiały spawalnicze należy 

przechowywać pod  podłogą w suchych, przewietrznych  i ogrzewanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały 

spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej stalowej konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych.  

                

3. SPRZĘT.  

 

Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie montażu (pkt.5.1.3.) 

obowiązani są do przedstawienia Inżynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego  sprzęt. Inżynier jest uprawniony do 

sprawdzenia, czy urządzenie dźwigowe i zbiorniki ciśnieniowe  posiadają ważne świadectwa wydane przez Urząd 

Dozoru Technicznego (Warszawa ul. Szczęśliwicka 34).  

Wykonawca na żądanie Inżyniera jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego 

przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać w obecności przedstawiciela Inżyniera.  

      

 

4. TRANSPORT.  

 

4.1. Transport  od dostawcy i składowanie stali konstrukcyjnej u Wytwórcy.  
  

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze  stali  konstrukcyjnej powinny odbywać się tak, 

aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń 

mogących utrzymać  wilgoć.  Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane 

nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali niezabezpieczonych 

przed opadami.  

Wyroby  ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania określonej  stalowej  konstrukcji  mostowej 

powinny być oddzielone od pozostałych.  

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodne z  

PN-EN 10027:1:2007 i PN-EN 10027:2:2007. Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w całym  procesie 

wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobów należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń.  

      

4.2. Transport na miejsce montażu.  

 

Wszystkie  elementy  konstrukcji  powinny  być  ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły być 

transportowane i rozładowane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji  lub  uszkodzeń.  Zalecane  jest 



 

21 

 

transportowanie konstrukcji  w takich pozycjach w jakiej będzie eksploatowana.  

Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą być:  

- łączniki sworzniowe - w  przypadku konstrukcji zespolonych,  

- blachy węzłowe i przewiązki - w przypadku konstrukcji kratownicowych,  

- elementy styków montażowych - w  przypadku konstrukcji skrzynkowych, zespolonych itp., 

Ze  względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji należy odpowiednio usztywnić elementy 

wiotkie na  czas  załadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy nakładkowe  czy  blachy stanowiące 

połączenia muszą być  jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy śrub 

montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, podkładki, nakrętki czy drobne blachy  powinny  być  

przewożone w zamkniętych pojemnikach.  

Dźwigary powinny być transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we 

wszystkich fazach transportu  i  montażu  konstrukcji. W pewnych przypadkach mogą być one transportowane w innej 

pozycji jeśli będą odpowiednio zabezpieczone przez utratą stateczności i innymi uszkodzeniami. Inżynier w razie 

potrzeby może żądać wykonania odpowiednich obliczeń. Sposób mocowania elementów musi wykluczyć  możliwość 

przemieszczenia. przewrócenia lub zsunięcia się ich w czasie transportu. Przewożone elementy powinny być 

załadowane w ten sposób, aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-EN 15273-

2:2010  

i PN-EN 15273-3:2010.  

Przy  transporcie drogowym w wypadku  przekroczenia któregokolwiek  z wymiarów skrajni lub 

dopuszczalnych ciężarów pojazdów należy uzyskać zgodę oddziałów GDDKiA i Zarządów Drogowych w miastach  

prezydenckich, przez  które  przechodzi trasa przejazdu. Konwój przewożący części ponadwymiarowej konstrukcji 

powinny być oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochód pilotujący.  

W przypadku spławiania skrzyniowych fragmentów konstrukcji należy skontrolować ich szczelność a po 

wyłowieniu należy konstrukcję starannie oczyścić i zabezpieczyć antykorozyjnie.  

      

4.3. Odbiór konstrukcji po rozładunku.  
 

 Jeśli Inżynier zawarł oddzielne umowy na:  

      - wytworzenie konstrukcji,  

      - montaż konstrukcji na miejscu budowy,  

z  różnymi podmiotami gospodarczymi, wówczas Wykonawca montażu  musi  dokonać odbioru konstrukcji po 

rozładunku i naprawieniu  uszkodzeń powstałych po rozładunku i naprawieniu uszkodzeń powstałych w transporcie. 

Odbiór powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inżyniera i powinien być przez  Inżyniera zaakceptowany. 

Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy przez siebie wytworzone, a  także  wszystkie elementy 

stalowe, które będą użyte na miejscu budowy np. komplet śrub. Z dostawy wyłączone są farby i materiały spawalnicze, 

których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny być dokumenty opisujące zastosowanie 

podczas wytwarzania materiały, procesy technologiczne oraz wyniki badań odbiorów zgodnie z pkt. 5.2.2.7.  

      

4.4. Likwidacja uszkodzeń transportowych.  

 

Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne  są  kompletne i odpowiadają 

założonej w projekcie technicznym geometrii. Dopuszczalne odchyłki nie powinny  przekraczać  odchyłek  podanych w 

p. 2.4.2.8. i 2.8. PN-S-10050:1989.  

Jeśli  usuwanie  odchyłek  i uszkodzeń Inżynier uzna za konieczność,  to  Wytwórca  przedstawia Inżynierowi 

do akceptacji  projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchyłek.  Inżynier może zastrzec, jakich prac nie 

można wykonać bez  obecności przedstawiciela Inżyniera. Koszt prac ponosi Wytwórca  konstrukcji, a do ich 

wykonania powinien przystąpić  tak  szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac 

Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności przedstawiciela Inżyniera. Jeśli  po prostowaniu (usuwaniu 

odchyłek) występują pęknięcia  lub inne uszkodzenia, element (lub jego część) zostaje zdyskwalifikowany.  

      

5. WYKONANIE ROBÓT.  

 

5.1. Warunki ogólne.  

 

5.1.1. Wymagania  w  stosunku do Wytwórcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montażu.  
 

Konstrukcje  stalowe  mogą być wytwarzane jedynie w wytwórniach  zakwalifikowanych przez Komisję 

Kwalifikacyjną Ministerstwa  Transportu  i  Gospodarki  Morskiej. Wytwórca konstrukcji  powinien razem z ofertą 

przetargową dostarczyć Inżynierowi  kopię  świadectwa  Komisji dla danej wytwórni. Wytwórca  nie może przenieść 

wytwarzania całości lub części konstrukcji do innej wytwórni bez zgody Inżyniera. Zatwierdzeni  przez  Inżyniera 
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podwykonawcy Wytwórcy muszą również posiadać świadectwa Kom. MTiGM  

Posiadanie świadectwa Komisji Kwalifikacyjnej MTiGM obowiązuje  również  przedsiębiorstwa  wykonujące 

montaż stalowej konstrukcji , jeśli montowane przęsła mają rozpiętość Lt>21m, oraz bez względu na rozpiętość jeśli dla 

zmontowania przęsła konieczne jest wykonanie połączeń spawanych albo na śruby sprężające.   

 Termin ważności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem  realizacji  i  rodzajem  wytwarzanej 

lub montowanej  konstrukcji.  

      

5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytwórni.  

 

Rozpoczęcie  robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez  Inżyniera  programu  robót. Program 

sporządzony jest przez  Wytwórcę.  Program powinien zawierać deklarację Wytwórcy  o zapoznaniu się z projektem 

technicznym i Specyfikacji oraz:  

- harmonogram realizacji,  

- informacją o personelu kierowniczych i technicznych Wytwórcy,  

- informacją  o  obsadzie tych stanowisk  robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji,  

- informacją o dostawcach materiałów,  

- informacją o podwykonawcach,  

- informacją  o podstawowym sprzęcie przewidzianym do realizacji zadania,  

- projektem technologii spawania,  

- sposobem  przeprowadzenia badań wymaganych w Specyfikacjach,  

- innymi w informacjami żądanymi przez Inżyniera,  

- ewentualne zgłoszenie potrzeby uściśleń lub zmian w projekcie technicznym.  

Program robót musi uwzględnić spełnienie wszystkich ustaleń zawartych w Specyfikacji  Szczegółowej,  jeżeli 

taka jest częścią umowy.  

Rysunki warsztatowe sporządza projektant konstrukcji stalowej na zlecenie Wytwórcy lub Wytwórca 

konstrukcji stalowej.  

      

5.1.3. Program montażu i scalania konstrukcji na miejscu budowy.  

 

Rozpoczęcie  robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez  Inżyniera programu montażu. Program 

sporządzony jest przez Wykonawcę montażu. Program powinien zawierać protokół odbioru konstrukcji od Wytwórcy 

oraz:  

- harmonogram terminowy realizacji,  

- informację  o  personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy, 

- informację  o  obsadzie  tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji,  

- projekt montażu,  

- sprawdzenie  pracy statycznej konstrukcji, jeśli podczas montażu będzie ona podpierana w innych punktach niż 

przewiduje to projekt techniczny,  

- projekt technologiczny wykonania pomostu żelbetowego,  

- informacje o podwykonawcach,  

- informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji zadania,  

- projekt technologii spawania,  

- projekt  technologii  wykonania połączeń ciernych (jeśli występują),  

- sposób zapewnienia badań ujętych w Specyfikacji,  

- informacje  o  sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze prac  montażowych,  

- inne informacje żądane przez Inżyniera.  

Projekt  montażu konstrukcji stalowej powinien być wykonany lub akceptowany przez jej projektanta.  

      

5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii.  

 

Jeśli jakaś z czynności technologicznych nie jest określona jednoznacznie  w  projekcie  technicznym,  lub 

zachodzi konieczność  zmiany technologii Wykonawca musi uzyskać akceptację Inżyniera.  

 

5.1.5. Kontrola wykonywania robót.  

 

Inżynier  jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynności  kontrolnych,  badawczych  i  odbiorów 

częściowych na czas których należy przerwać roboty. W zależności od wyniku badań Inżynier podejmuje decyzję o 

kontynuowaniu robót.  

 

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy.  
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Decyzje  Inżyniera są przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:  

      - wytwarzania konstrukcji (w Wytwórni),  

      - budowy (w trakcie montażu).  

 

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytwórni.  

 

5.2.1. Obróbka elementów.  

 

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej.  
 

Wytwarzanie  konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów  i  prostoliniowości używanych 

wyrobów ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być użyte wyroby  w  których odchyłki 

wymiarów i kształtów nie przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg  

PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.2.  

 

5.2.1.2. Cięcie elementów i obrabianie brzegów.  

 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z ustaleniami projektu technicznego, ale 

tak by zachowane były wymagania PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.1. Cięcie elementów można wykonać dla stali St3M 

(St3WD) mechanicznie nożycami lub piłą albo dla wszystkich gatunków stali stosować cięcie gazowe  (tlenowe) 

automatyczne lub półautomatyczne a dla elementów pomocniczych i drugorzędnych również ręczne.  

Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z gratu, naderwań. Przy cięciu nożycami podniesione brzegi powierzchni 

cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich.  

Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po cięciu 

należy wyrównać i stępić  przez  wyokrąglenie  promieniem r=2mm lub większym. Przy cięciu  tlenowym można 

pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi,  które będą poddane przetopieniu w następnych operacjach spawania 

oraz te, które osiągnęły klasę jakości nie gorszą niż 3-2-2-4 wg PN-EN ISO 9013:2008. Po cięciu tlenowym 

powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużla, gratu, nacieków i rozprysków 

materiału.  

 

Dokładność cięcia:  

          

Wymiary liniowe elementu       [m] 1 1 5 5 

Dopuszczalna odchyłka            [mm] 1 1,5 2 

 

Powyższe  dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montażowy.  

 

5.2.1.3. Prostowanie i gięcie elementów.  

 

Wytwórca powinien w obecności przedstawiciela Inżyniera wykonać próbne użycie sprzętu przeznaczonego 

do prostowania i gięcia elementów. Roboty mogą być kontynuowane jeśli pomierzone  po  próbnym  użyciu odchyłki 

nie przekroczą wartości podanych  w  PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.2. Wystąpienie pęknięć po  prostowaniu  lub  gięciu 

powoduje odrzucenie wykonanych elementów. 

Podczas  gięcia  należy  przestrzegać  zaleceń PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.1.2.  

Prostowanie  i  gięcie  na zimno na prasach blach grubych i uniwersalnych,  płaskowników i kształtowników 

dopuszcza się w  przypadkach, gdy promienie krzywizny r są nie mniejsze, a strzałki  ugięcia  f nie większe niż 

graniczne dopuszczalne wartości podane w tabeli 1 z PN-S-10050:1989.  

W  Tabl.1  podaje się wyciąg z w/w tabeli dla blach i płaskowników.  

Przy  prostowaniu i gięciu na zimno nie wolno stosować uderzeń, stosować należy siły statyczne.  

W  przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartości strzałki ugięcia  lub promienia krzywizny podanych w 

tab.1 prostowanie  i  gięcie elementów stalowych należy wykonać na gorąco po podgrzaniu do temperatury kucia i 

zakończyć w temperaturze nie niższej niż 750
o
C. Obszar nagrzewania materiału powinien  być 1,5 do 2 razy większy 

niż obszar prostowany lub odkształcany.  Kształtowniki  należy nagrzewać równomiernie na całym przekroju.  

Chłodzenie elementów powinno odbywać się w temperaturze otoczenia nie niższej +5
o
C, bez użycia wody.  

     

Tabl.1.  Największe wartości strzałek ugięcia f i najmniejszej wartości promieni krzywizny r dopuszczalne przy gięciu i 

prostowaniu na zimno elementów stalowych. 
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Wskutek prostowania lub gięcia w elementach nie mogą wystąpić  pęknięcia lub rysy. Sposób ich ewentualnej 

naprawy winien  być  zaakceptowany  przez  Inspektora Nadzoru po uzyskaniu opinii projektanta. W elementach  ze  

stali o podwyższonej wytrzymałości (18G2A) nie powinny wystąpić również miejscowe zahartowania.  

      

Tabl.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych.  

 

  

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchyłki wymiaru ( ), [mm] 

Ponad Do Połączeniowego Swobodnego 

500 

1000 

2000 

4000 

8000 

16000 

32000 

1000 

2000 

4000 

8000 

16000 

32000 

0,5 

1,0 

1,5 

2,5 

4,0 

6,0 

10,0 

1,5 

2,5 

4,0 

6,0 

10,0 

15,0 

1/1000 wymiaru lecz nie więcej niż 

50 

 

5.2.1.4. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych.  

 

Wymiary  liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność  nie została podana w dokumentacji 

technicznej lub innych  normach,  powinny  być zawarte w granicach podanych w tabl.2 ,przy czym rozróżnia się:  

- wymiary połączeniowe, tj. wymiary konstrukcyjnej zależne od innych wymiarów, podlegające pasowaniu, 

warunkujące prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,  

- wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia.  

 

5.2.1.5. Dopuszczalne odchyłki prostości.  

 

Dopuszczalne  odchyłki  prostości elementów (prętów ściskanych,  pasów ściskanych) od podpory do podpory 

lub od węzła do  węzła  stężeń  wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej  niż 10mm. Dla elementów rozciąganych 

odchyłki mogą być dwukrotnie większe.  

 

5.2.1.6. Dopuszczalne skręcenie przekroju.  

 

Dopuszczalne skręcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunięciem odpowiadających  

sobie punktów przekroju) 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm.  
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5.2.1.7. Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego elementów konstrukcyjnych (poza 

stykami) podano w tablicy 3.  

 

 

5.2.1.8. Dopuszczalne odchyłki kształtu przekroju w obrębie styków.  
 

Styki  spawane należy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia stykających się elementów 

nie przekraczały 1mm.  

 

 

Rys.1. Swobodne  nie spawane  końce blach przy pasowaniu stykających się elementów. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Zaleca się pozostawienie swobodnych, nie zaspawanych blach podczas pasowania stykających się elementów 

(dotyczy szczególnie  styków montażowych). Długość niepospawana winna wynosić  np. po  600mm z każdej strony 

styku montażowego dla spoin łączących średnich dźwigara głównego z pasem dolnym i blachą pokładu, oraz 300mm 

dla połączeń żeber jezdni. Spoiny te powinny być następnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu 

połączeń środnika i pasów stykających się elementów. Szczegółowe rozwiązania należy podać w technologii spawania. 

Rozwiązanie to pokazano na Rys.1.     

 

 

 Tabl.3.  Dopuszczalne  odchyłki  swobodne kształtu przekroju poprzecznego. 
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5.2.1.9. Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej.  

 

Dopuszczalne  załamanie  przy  spoinie czołowej powinno być nie  większe niż 2mm strzałki odchylenia po 

przyłożeniu liniału o długości 1m.  

 

 

5.2.1.10. Dopuszczalne odchyłki konstrukcji użebrowanych.  
 

Dopuszczalne  odchyłki  podano powyżej w punkcie dotyczącym dopuszczalnych odchyłek swobodnych 

przekroju.  

Wszystkie  elementy  konstrukcji użebrowanych należy sprawdzić  przez oględziny. Pomiary odchyłek w 

płytach użebrowanych  można  przeprowadzić  wyrywkowo wg wskazań inspektora nadzoru, przy czym należy mierzyć 

co najmniej 10% elementów płyty (blachy, żebra, poprzecznice) w strefach ściskanych i 5% w strefach  rozciąganych. 

Jeżeli  mierzone odchyłki mierzone wymagania mniejszej normy o więcej niż 10%, liczba mierzonych elementów 

powinna zostać zwiększona wg  



 

27 

 

zaleceń inspektora nadzoru.  

Jeżeli  w zwiększonej liczbie mierzonych elementów odchyłki przekroczą 10% tej liczby, należy je usunąć wg 

wskazówek w następnych punktach niniejszego ST.  

 

5.2.1.11. Usuwanie przekroczonych odchyłek.  
 

Przekroczenie  odchyłek nie jest jedynym kryterium ich usuwania.  Po  ustaleniu  przez Inspektora Nadzoru 

wraz z Projektantem  konstrukcji (ewentualnie z udziałem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy 

przekroczone odchyłki wpływają  na bezpieczeństwo, użytkowanie lub wygląd. Inwestor  podejmuje decyzję o ich 

pozostawieniu względnie usuwaniu.  

Przekroczenie dopuszczalnych odchyłek (ilościowe lub jakościowe) stanowi jednocześnie podstawę do 

obniżenia umówionej ceny za wykonaną konstrukcję, niezależnie od usunięcia wad.  

Wykaz odchyłek, ocena bezpieczeństwa, sposoby naprawy wad oraz  decyzja inwestora stanowią część 

dokumentacji odbioru mostu.  

Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inżynier przeprowadza odbiór  elementów w zakresie usunięcia 

gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych z zachowaniem wymagań PN-

S-10050:1989, PN-EN ISO 4287:1999, PN-M-04251:1987,  

PN-EN ISO 9013:2008.  

      

5.2.1.12. Czyszczenie powierzchni i brzegów.  

 

Przed  przystąpieniem  do  składania  konstrukcji  Inżynier przeprowadza  odbiór  elementów w zakresie 

usunięcia gradu, oczyszczenia  i  oszlifowania  powierzchni  przylegających i brzegów stykowanych z zachowaniem 

wymagań PN-S-10050:1989, PN-EN ISO4287:1999,PN-M-04251:1987,  

PN-EN ISO 9013:2008. 

 

5.2.2. Składanie konstrukcji.  

 

5.2.2.1. Spawanie.  

 

Spawanie elementów konstrukcji należy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez Inżyniera projektem 

technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.  

Osoby  kierujące  spawaniem  i  spawacze  powinni  posiadać uprawnienia państwowe uzyskane w systemie 

kwalifikacji kierowanym  przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace  spawalnicze można powierzyć 

jedynie wykwalifikowanym spawaczom,  posiadającym  aktualne uprawnienia. Niezależnie od  posiadanych  uprawnień  

zaleca  sprawdzenie  aktualnych umiejętności  spawaczy  poprzez  wykonania  próbnych złączy elektrodami  

stosowanymi do spawania przemiotowej konstrukcji. (szczególnie dotyczy elektrod zasadowych). Każda spoina  

powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym  na  obu końcach krótkich spoin w odległości 10 15 

mm od brzegu, a na długich spoinach w odległości co 1m. Należy prowadzić  dziennik  spawania. W dzienniku 

spawania powinny być  odnotowane  wszelkie  odstępstwa od dokumentacji technicznej  i technologicznej jak również 

stwierdzenia usterek wykonastwa.  Dziennik  spawania  powinien być prowadzony na bieżąco  i  tak  samo 

potwierdzony przez Inspektora Nadzoru (kontroli  jakości).  Za  potwierdzenie  dziennika odpowiedzialny jest 

bezpośredni kierownik robót.  

Temperatura  otoczenia przy spawania stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być wyższa niż 

0 C, a stali o podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5 C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadów 

atmosferycznych przy niezabezpieczeniu  przed nim stanowisk roboczych i złączy spawania.  

W  utrudnionych  warunkach atmosferycznych (wilgoć względna powietrza  większa niż 80%, mżawka, wiatry 

o prędkości większej niż 5 m/sek., temperatury powietrza niższe niż podane wyżej) należy opracować i uzgodnić 

specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin należytej jakości.  

Powierzchnie  łączonych  elementów na szerokości nie mniejszej niż 15mm od rowka spoiny należy przed 

spawaniem oczyścić  ze  zgorzeliny,  rdzy,  farby,  tłuszczu  i innych zanieczyszczeń do czystego metalu.  

Ukosowanie  brzegów elementów można wykonać ręcznie, mechanicznie  lub palnikiem tlenowym, usuwając 

zgorzelinę i nierówności.  

Wszystkie  spoiny czołowe powinny być podawane lub wykonane taką  technologią (np. przez zastosowanie 

odpowiednich podkładek),  aby  grań  była  jednolita i gładka. Dopuszczalna wielkość  podtopienia  lub wklęśnięcia 

grani w podtopinie wg PN-EN ISO 17637:2011 wg klasy wadliwości W1 dla złączy specjalnej jakości i W2 dla złączy 

normalnej jakości.  

Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo  stosować  inną  obróbkę mechaniczną pod 

warunkiem, że miejscowe  zmniejszenie grubości elementu nie przekroczy 3% tej grubości.  

Przygotowanie elementów do wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do spawania) należy 
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wykonać wg PN-EN ISO 9692-2:2002.  

Do wykonania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów  spawalniczych  przewidzianych w 

projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o jakości.  Do  wykonania spoin szczepnych 

należy stosować spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające.  

Opakowanie,  przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania  i  topników powinny być zgodne z 

wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów.  

Suszenie  elektrod  i  topników  powinno  być  zgodne z zaleceniami  producenta.  Wystąpienie  na 

powierzchni otuliny elektrod  tzw.  wykwitów białych kryształów świadczy o długotrwałym  przetrzymaniu  elektrod w 

wilgotnym powietrzu, a także o wejściu wody w rekcję chemiczną ze składnikami otuliny.  Wykwity te dowodzą 

starzenia się elektrody. Suszenie tych elektrod jest bezcelowe, a użycie ich zabronione.  

Do  żłobienia elektropowietrznego należy stosować elektrody grafitowo-węglowe  miedziowane  w  gatunku 

ESW 252 lub inne zgodnie z normą PN-E-69000:1967. Do żłobienia łukowego - stosować elektrody stalowe otulone 

ECI.  

Sprzęt spawalniczy powinien umożliwić wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią spawania i 

dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie odpowiednich parametrów 

spawania, przy czym wahania  natężenia  i  napięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10%.  

Czołowe spoiny pasów należy kończyć poza przekrojem samego pasa, używając do tego płytek wybiegowych. 

Płytki wybiegowe powinny  mieć tą samą grubość i kształt co spawane pasy. Po przymocowaniu płytek (za pomocą 

zacisków) spoiny powinny być na nie wprowadzone na długość co najmniej 25mm. Przy usuwaniu płytek 

wybiegowych należy przeprowadzić cięcie w odległości co najmniej 3mm od brzegu pasa, a następnie usunąć nadmiar 

przez obróbkę mechaniczną.  

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Niedopuszczalne są rysy lub 

pęknięcia w spoinie lub w materiale w jej sąsiedztwie.  

Obrabiane  widoczne  powierzchnie  spoiny  nie powinny mieć wtrąceń  żużla,  pasm  żużlowych lub zaklęśnięć. W 

spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15% grubości spawanych elementów.  

Wady  spoin pachwinowych i czołowych wykrywalne przez oględziny spoin i makroskopowe nieniszczące 

badania określa się wg PN-EN ISO 17637:2011.  

Wymaga się zachowania klasy wadliwości nie wyższej niż W2 wg PN-EN ISO 17637:2011. Spoiny powinny 

być zbadane prześwietleniem zgodnie z planem prześwietleniem  zgodnie z planem prześwietleniem lub badań 

ultradźwiękowych podanym w projekcie technologii  spawania. Na radiogramie powinny być podane: jego numer, 

nazwa wytwórni oraz wskaźniki jakości obrazu wg  

PN-EN 462-1:1998 i PN-EN 462-2:1998. Na  konstrukcji  obok każdej spoiny powinno być  odbite jej oznaczenie 

zgodnie z oznaczeniami na planie prześwietleń  lub badań ultradźwiękowych, a na okres prześwietlenia  spoiny należy 

na konstrukcji umieścić oznaczenie spoiny z podziałem spoin długich.  

 

Wszystkie spoiny czołowe należy prześwietlić na całej ich długości. Na podstawie radiogramów wykonanych 

wg PN-EN ISO 10893-6:2011 oraz wad spoin określonych wg  

PN-EN ISO 17637:2011 i wykrytych  prześwietleniem wg PN-EN 1712 i PN-EN 1714 należy określić klasę spoiny 

zgodnie z PN-EN 12517:2008 i PN-EN ISO 17637:2011. Klasa ta powinna być wpisana do protokołu badań spoin.  

Spoiny czołowe specjalnej jakości powinny odpowiadać klasie wadliwości złącza R1, a normalnej jakości 

klasie R2 wg PN-EN 12517-1:2008. Złącza za pomocą spoin czołowych powinny być zbadane na zginanie wg PN-M-

69720:1988. Złącza te należy również  zbadać  na  udarność samej spoiny, strefy przejęcia i strefy ciepła materiału wg 

PN-EN ISO 5173:2010 .  

Spoiny lub ich części ocenione w wyniku badań jako nieodpowiadające  wymaganiom należy usunąć w sposób 

nie powodujący uszkodzeń  konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprężeń.  Powtórnie wykonane spoiny w 

miejscu usuniętych należy  poddać  ponownemu badaniu w pełnym zakresie łącznie z prześwietleniem.  

 

Przygotowanie brzegów i powierzchni elementów do spawania.  

Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry charakteryzujące powierzchnie cięcia wg PN-EN 

ISO 9013:2008 nie były większe niż dla klasy 2-2-2-2, a przy głębokim przetopie metalu  rodzimego  nie  większe  niż  

dla  klasy 3-3-3-3.  

 

Powierzchnie przylegające.  

Powierzchnie pracujące  na docisk powinny być obrobione. Współczynnik chropowatości Ra tych powierzchni wg PN-

M-04251:1987 nie powinien być większy niż 2,5cm. Konstrukcja  powinna być podzielona na zespoły spawalnicze, 

których wymiary ograniczają możliwością transportu. Należy dążyć,  by jak największa część spoin była wykonana 

automatycznie, a zwłaszcza spoiny łączące pasy ze środnikiem.  

Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 pkt. 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po 

wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Każda spoina powinna  być oznaczona marką spawacza. 

Wykonawca obowiązany jest dokonać badania spoin i udostępnić je do kontroli. Badania  radiograficzne i 
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ultradźwiękowe wykonywać mogą jedynie  laboratoria zaakceptowane przez Komisję Kwalifikacyjną MTiGM podczas 

przewodu kwalifikującego wytwórnię.  

Wytwórca  zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań  w postaci radiogramów i protokołów i 

przekazać ją podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Inżynier  uprawniony  jest do zarządzania dodatkowych badań 

stopiwa i złączy spawanych w każdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania potwierdzające jakość robót 

spawalniczych  potwierdzić  należy wg PN-S-10050:1989  pkt.3.2.8. i 3.2.9. 

      

5.2.2.2. Usuwanie odkształceń konstrukcji po spawaniu.  

 

Każdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod względem zgodności 

kształtu geometrycznego  z projektem. Wszelkie odchyłki większe od dopuszczalnych muszą być usunięte. 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 

być przygotowany przez Wytwórcę. Projekt opisujący zakres robót i sposoby technologiczne  prostowania muszą zostać 

zatwierdzone przez Inżyniera.  

Operacja usuwania odkształceń spawalniczych odbywać się powinna w obecności  przedstawiciela Inżyniera z 

przestrzeganiem zaleceń PN-89/S-10050. Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie w trakcie  usuwania 

lub po usunięciu odkształceń spawalniczych powoduje jego dyskwalifikację i odrzucenie danego elementu.  

 

5.2.2.3. Wykonanie elementów dla montażu wstępnego transportu i montażu na miejscu budowy.  
 

Elementy, które nie pozostają na trwałe moście mogą być wykonane  według wymagań uzgodnionych 

jednorazowo między Wytwórcą a Inżynierem. Wymagania te nie muszą spełnić warunków zawartych w Specyfikacji 

Ogólnej.  

 

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyłką.  

 

Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłkę zabezpieczone według Specyfikacji Technicznej M.14.02.00. 

Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania nawierzchni i nanoszenia powłok ochronnych 

powinno być przewidziane w możliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.  

Elementy wysyłkowe powinny być zabezpieczone przed przekroczeniem naprężeń i utratą stateczności w 

czasie transportu z Wytwórni na miejsce wbudowania.  

      

5.2.2.5. Odbiór konstrukcji u Wytwórcy.  

 

Po  wykonaniu montażu próbnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inżynier dokonuje odbioru konstrukcji 

zgodnie z PN-S-10050:1989 pkt 2.8. Odbiór polega na komisyjnych oględzinach  konstrukcji i sprawdzeniu wyników 

wszystkich badań przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierającej, której skład ustala 

Inżynier, powinien uczestniczyć przedstawiciel przedsiębiorstwa  montującego most. Wytwórca powinien przedstawić 

komisji:  

      - projekt techniczny i rysunki warsztatowe,  

      - dziennik wytwarzania,  

      - atesty użytych materiałów,  

      - świadectwa kontroli laboratoryjnej,  

      - protokóły odbiorów częściowych,  

      - protokół  z  próbnego montażu, a jeśli próbny montaż nie był  przewidywany, protokół z  

        pomiaru geometrii wytworzonej  konstrukcji,  

      - inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.  

      

5.3. Montaż i scalanie konstrukcji na miejscu budowy.  

 

5.3.1. Składowanie konstrukcji na placu budowy.  

 

Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go 

Wytwórcy, by mógł dokonać  rozładunku dostarczonej konstrukcji i usunąć ewentualne  uszkodzenia powstałe w 

transporcie. Konstrukcję na placu budowy należy układać zgodnie z projektem technologii montażu uwzględniając 

kolejność poszczególnych faz montażu.  

Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego należy ją układać na podkładach 

drewnianych lub betonowych (np. na podkładach kolejowych). Sposób układania konstrukcji powinien zapewnić.:  

      - jej stateczność i nieodkształcalność,  

      - dobra przewietrzenie elementów konstrukcyjnych,  
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      - dobrą widoczność oznakowania elementów składowych,  

      - zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp.  

 

W miarę możliwości należy dążyć do tego aby dźwigary i belki  były składowane w pozycji pionowej (takiej 

jak w konstrukcjach) podparte w węzłach.  

      

5.3.2. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ostatecznego ich położenia.  
 

Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 

gwarantujący jego nieuszkodzenie.  Elementy  transportowe przy pomocy dźwigów muszą być  podnoszone przy 

użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie na wysokość 20 cm, brak  

przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana załoga).  

Wyznaczenie osi podłużnej mostu i łożysk. Na podporach mostu należy wyznaczyć w sposób trwały oś mostu, 

osie dźwigarów głównych i osie łożysk. Osie  łożysk należy wyznaczyć dla temperatury t0=10
o
C w odległościach od osi 

środka łożysk stałych odpowiadających dokładnie  rozpiętościom teoretycznym przęseł wg projektu technicznego i 

rysunków warsztatowych.  

Przesunięcie łożysk względem osi podparcia całego mostu nie powinny przekraczać 2mm (wzdłuż osi mostu).  

Wszelkie uszkodzenie elementów powstałe w czasie transportu wewnętrznego muszą być ocenione przez 

Inżyniera i w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt wykonawcy robót montażowych.  

      

5.3.3. Wykonanie połączeń tymczasowych.  

 

Konstrukcje  nitowane lub skręcane z użyciem śrub sprężających  muszą  być początkowe złożone za pomocą 

śrub montażowych  i sworzni. Liczba łączników tymczasowych (śrub montażowych  i sworzni) powinna być określona 

w projekcie montażu. Projekt musi również przewidywać kolejność wykonywania połączeń tymczasowych i kolejność 

ich zastępowania przez połączenia docelowe. Liczba łączników tymczasowych musi zapewnić niezmienność kształtu 

konstrukcji oraz jej bezpieczeństwo.  Jeśli Wykonawca chce zastosować liczbę łączników tymczasowych mniejszą niż 

35% liczby nitów lub śrub każdego połączenia, to powinien uzyskać akceptację Inżyniera.  

Elementy  drugorzędne  ustroju  niosącego  takie jak: belki podłużne pomostu, stężenia poprzeczne, 

zwiatrowania, tężniki, słupki lub wieszaki drugorzędne itp. powinny być w czasie montażu na rusztowaniach 

zamocowana za pomocą połączeń tymczasowych.  

Ostatecznie  połączenie konstrukcji za pomocą łączników docelowych  może być wykonane po ustawieniu 

przęsła na takich punktach  podparcia,  jakie  przewidziane  są  w fazie eksploatacji.  

Konstrukcje całkowicie spawane muszą być scalone wg projektu  montażu  i  projektu technologii spawania 

zawierającego plan  spawania.  Spawane  styki montażowe mogą być wykonane przy  zapewnieniu warunków 

przewidywanych w projekcie technologii  spawania,  a  szczególnie  przy  odpowiedniej temperaturze, wilgotności oraz 

osłonięcia od wiatrów.  

      

5.3.4. Wykonanie połączeń stałych na miejscu budowy.  

 

5.3.4.1. Połączenia spawane.  

 

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszą być przewidziane w projekcie technicznym. Jeśli 

zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (włączając w to spoiny szczepne) musi być 

to zaakceptowane przez Inżyniera wpisem do dziennika budowy. Spawanie nie przewidzianych w projekcie 

technicznym uchwytów montażowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowań wymaga zgody Inżyniera. Inżynier  może  

zażądać  wykonania obliczeń sprawdzających skutki przyspawania uchwytów montażowych. Spawanie należy 

prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 pkt 2.4.4.4.  

Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzić można w temperaturze  powyżej 5oC. Każda spoina konstrukcyjna 

musi być oznakowana przez wykonującego ją spawacza jego marką. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają 

badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Końcowe badania spoin powinny być przeprowadzone nie wcześniej jak  po 

upływie 96 godzin po ich wykonaniu.  

Badania spoin polegające na oględzinach i makroskopowych badaniach  nieniszczących 

wg PN-M-69703:1975 prowadzi przedstawiciel Inżyniera osobiście. Koszty badań radiograficznych 

i ultradźwiękowych ponosi Wykonawca, a wykonywać je mogą jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inżyniera. 

Badania potwierdzające jakość robót spawalniczych, prowadzić należy wg  

PN-S-10050:1989 pkt.3.2.8. i pkt.3.2.9.  

Wytwórca  zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań  w  postaci radiogramów i protokołów i przekazać 

ją Inżynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.  
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5.3.4.2. Wykonanie otworów.  
O ile nie jest określone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytwórni, wykonywanie otworów i ich 

rozwiercenie do ostatecznego wymiaru należy wykonać podczas ostatecznego montażu konstrukcji.  

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stożkowe) powinny mieć prostopadłe do elementu.  

     Rozwiertaki i wiertła powinny być w miarę możliwości prowadzone  mechanicznie. Złe  rozmieszczenie  otworów  

dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercenie może być wykonywane tylko przy pomocy urządzeń obrotowych. 

Wiercenie przez szablon  jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowanie go na właściwym miejscu. 

Wszystkie części muszą być starannie dociśnięte w czasie wiercenia. Źle wykonane lub rozwieszone  otwory nie 

powinny być naprawiane przez spawanie, chyba że jest to dozwolone przez Inżyniera.  

      

 

5.3.6. Zabezpieczenie antykorozyjne po montażu.  

 

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozją wykonywane jest w Wytwórni, gdzie wykonuje 

się wszystkie warstwy  powłoki  zabezpieczającej przed korozją z wyłączeniem  ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po 

ukończeniu montażu powłokę antykorozyjną należy dokończyć zgodnie ze  Specyfikacją Techniczną M-14.02.00.  

Zaleca  się,  na pierwszym dźwigarze od strony górnej wody, pierwszego  przęsła (licząc wg kilome- 

trażu drogi), od strony wewnętrznej  umieścić po zakończeniu malowania schematyczny rysunek konstrukcji z 

zaznaczonymi warstwami zabezpieczenia antykorozyjnego dla poszczególnych elementów głównych. 

Oznaczenie  o którym mowa powinno zostać naniesione jaskrawym kolorem farby, w miejscu nie zalewanym 

przez wodę i nie narażonym  na  zniszczenie  z innego powodu. Oznaczenie to, nanoszone  powinno  być  niezależnie  

od  wpisu o malowaniu wniesionego do księgi mostowej.  

 

5.3.8. BHP i ochrona środowiska.  

 

Za  przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów o BHP i ochronie 

środowiska odpowiada Wykonawca.  Inżynier  nie może nakazać wykonania czynności,  których wykonanie 

naruszyłoby postanowienia tych przepisów.  

 

6. KONTROLA JAKOŚCI.  

 

6.1. Obowiązek Wykonawcy.  

 

Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie robót, niezależnie od 

działań kontrolnych Inżyniera.  

 

 

6.2. Odbiory częściowe.  

 

Harmonogramy odbiorów częściowych sporządza Inżynier po zapoznaniu się z programem wytwarzania 

konstrukcji (pkt 5.1.2.) i programem montażu (pkt 5.1.3.). Harmonogramy stanowią integralną  część akceptacji 

programów. Sposób i zakres odbiorów częściowych opisane są w pkt 5. niniejszej ST.  

 

7. OBMIAR.  

 

Jednostką obmiarową konstrukcji stalowej jest 1 tona z wyjątkiem  typowych  barier i poręczy, które są 

mierzone oddzielnie w metrach. Do płatności przyjmuje się tonaż zgodnie z projektem, zwiększony lub zmniejszony o 

ilości wynikające z zaaprobowanych zmian.  

1. Ciężar właściwy stali i staliwa należy przyjmować wg PN. Naddatki wynikające z zastosowania przez Wykonawcę 

elementów zmiennych o większych niż potrzeba wymiarach nie są zaliczone do tonażu.  

2. Ciężar śrub nakrętek ściągów, sworzni do współpracy z  betonem oraz podkładek wlicza się do tonażu konstrukcji 

wg ich nominalnego ciężaru i wymiarów.  

3. Nie wlicza się tonażu powłok ochronnych.  

4. Ciężar spoin wlicza się do tonażu wg ich nominalnych wymiarów. Nie potrąca się tonażu otworów i wcięć o 

powierzchni mniejszej od 0,01m
2
.  

 

8. ODBIÓR KOŃCOWY.  

 

Odbiór końcowy stalowej konstrukcji dokonany jest po ukończeniu obiektu  

Jeżeli wyniki badań konstrukcji pozwalają na dopuszczenie mostu do eksploatacji należy sporządzić protokół 
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odbioru końcowego zawierający:  

1) datę, miejsce i przedmiot spisanego protokółu,  

2) nazwiska przedstawicieli:  

      - Inżyniera,  

      - jednostki przyjmującej obiekt w administrację,  

      - Wykonawcy montażu,  

3) oświadczenie jednostki przejmującej obiekt w administrację o  przyjęciu  od Wykonawcy kompletnej dokumentacji 

budowy w skład której wchodzą:  

      - projekt techniczny z naniesionymi zmianami,  

      - dziennik wytwarzania w Wytwórni,  

      - dziennik budowy,  

      - atesty materiałów użytych w Wytwórni i podczas montażu,  

      - świadectwa  kontroli laboratoryjnej wszystkich badań wymaganych w Specyfikacjach,  

      - protokóły odbiorów częściowych,  

      - inne  dokumenty  przewidziane w programach wytwarzania i montażu.  

4) stwierdzenie  zgodności  wykonanego obiektu z projektem technicznym i wymaganiami specyfikacji,  

5) wykaz  dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od projektu,  nie  mających  wpływu na nośność, walory 

użytkowe i trwałość obiektu (mogą mieć wpływ na zależność za wykonanie roboty),  

6) stwierdzenie  o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji,  

7) podpisy stron odbioru wg pkt 2 protokółu.  

 

9. PŁATNOŚĆ.  

 

Zaaprobowany  tonaż  wykonanej  konstrukcji wg obmiaru jest płatny  na podstawie ceny jednostkowej za 1 

tonę, która uwzględnia odpowiednio:  

 

W zakresie wytwarzania konstrukcji-  

dostarczenie wszystkich czynników produkcji i wykonanie konstrukcji, ale także sporządzenie wszystkich wymaganych 

dokumentów,  projektów, rysunków i oznakowań elementów, wykonanie  

 

wszystkich wymaganych badań, umożliwienie przedstawicielowi  Inżyniera wykonanie jego czynności, dostarczenie 

konstrukcji  na miejsce montażu wraz z kompletem łączników, usunięcie uszkodzeń powstałych w transporcie,  

 

W zakresie montażu konstrukcji na budowie-  

odebranie   od  Wytwórcy  konstrukcji  i  dostarczenie  pozostałych  czynników  montażu  oraz montaż konstrukcji, ale 

także  sporządzenie  wszystkich wymaganych dokumentów, projektów,  rysunków i oznakowań elementów, wykonanie 

wszystkich  wymaganych badań, umożliwienie przedstawicielowi Inżyniera  wykonanie  jego  czynności,  wykonanie 

rozbiórki i usunięcie poza  

pas drogowy rusztowań i koniecznych urządzeń pomocniczych,  zapewnienie  bezpieczeństwa osób, które mogą 

znaleźć się w obszarze prac montażowych.  

            

             

10. PRZEPISY ZWIĄZANE.  

 

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. Obciążenia.  

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

PN-EN 15273-2:2010 Kolejnictwo. Skrajnie. Część 2: Skrajnia pojazdów szynowych 

PN-EN 15273-3:2010 Kolejnictwo. Skrajnie. Część 3: Skrajnie budowli.  

PN-EN 12385-1+A1:2009 Liny stalowe. Bezpieczeństwo. Część 1: Wymagania ogólne 

PN-EN ISO 7089:2004 Podkładki okrągłe. Szereg normalny. Klasa dokładności A.  

PN-EN ISO 4759-3:2004 Tolerancja części złącznych. Część 3: Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek. Klasy 

dokładności A i C.  

PN-EN ISO 7091:2003  Podkładki okrągłe. Szereg normalny. Klasa dokładności C.  

PN-EN ISO 7089:2004  Podkładki okrągłe. Szereg normalny. Klasa dokładności A .  

PN-M-82008:1977 Podkładki sprężyste.  

PN-M-82009:1979 Podkładki klinowe dla dwuteowników.  

PN-M-82018:1979 Podkładki klinowe dla ceowników.  

PN-EN ISO 10485:2006 Badanie nakrętek obciążeniem próbnym na stożku.  



 

33 

 

PN-EN ISO 4759-1:2004 Tolerancje części złącznych. Część 1: Śruby, wkręty, śruby dwustronne i nakrętki. Klasy 

dokładności A, B i C. 

PN-EN ISO 898-1:2009  Własności mechaniczne części złącznych wykonanych ze stali węglowej oraz stopowej. 

Część 1: Śruby i śruby dwustronne o określonych klasach własności. Gwint zwykły i 

drobnozwojny 

PN-EN 20898-2:1998  Własności mechaniczne części złącznych. Nakrętki z określonym obciążeniem próbnym. 

Gwint zwykły.  

PN-EN ISO 4014:2011  Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B.  

PN-EN ISO 4032:2004  Nakrętki sześciokątne, odmiana 1. Klasy dokładności A i B.  

PN-EN ISO 4035:2004   Nakrętki sześciokątne niskie (ze ścięciem). Klasy dokładności A i B.  

PN-M-80026:1967  Druty okrągłe ze stali niskowęglowej ogólnego przeznaczenia 

 

https://sklep.pkn.pl/?a=show&m=product&pid=465127&page=1
https://sklep.pkn.pl/?a=show&m=product&pid=465127&page=1

