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1 WSTEP

1.1 Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowla-
nych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Rob6t Budowla-
nych (ST-03) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru zbrojenia betonu w kon-
strukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro w zwigzku z budowa Swietlicy wiej-
skiej w miejscowosci Konraddwka, dziatka nr 344, 343/3 gmina Chojndw.

1.2 Zakres stosowania ST-03

ST ma zastosowanie jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
oraz stanowi podstawe rozliczenia robét budowlanych wymienionych w punkcie 1.1.
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu zbro-
jenia konstrukcji budynkdéw. Roboty, ktérych dotyczy niniejsza specyfikacja, obejmujg
wszystkie czynnosSci majgce na celu wykonanie zwigzanych z:

« przygotowaniem zbrojenia

« montazem zbrojenia

. kontrolg jakosci robdt i materiatow.

« zakres rob6t obejmuje elementy konstrukcyjne fundamentéw, podpdr, muréw,
wience, posadzki, oraz konstrukcje zwigzane z wyposazeniem i obstugg obiek-
téw.

1.3 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST-03 sg zgodne z obowigzujgcymi normami oraz prze-
pisami.

1.4 Ogdlne wymagania dotyczace Robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za wykonanie Robot zgodnie z dokumentacjg projekto-
wa, specyfikacja, poleceniami Inspektora Nadzoru, oraz zgodnie z Art. 22, 23, 23ai 28
Ustawy z dnia 7 lipca 1994r. z pézniejszymi zmianami ,Prawo Budowlane” i przepisami
BHP.

Wykonawca Robdt powinien przedtozy¢ inwestorowi pisemne oswiadczenie o zapozna-
niu sie z projektem, teczkg uzgodnien i przedmiarem Robdt oraz o zgodnosci przedtozo-
nej oferty na wykonawstwo z dokumentacja techniczng. Ogélne wymagania dotyczace
Robét podano w ST-00 ,,Czes¢ ogdina”.

2 MATERIALY

Wszystkie materiaty stosowane do budowy powinny by¢ dopuszczone do obrotu i po-
wszechnego lub jednostkowego stosowania w budownictwie oraz by¢ zgodne z dyspo-
zycCjq Art. 10 Ustawy Prawo Budowlane z dnia 7 lipca 1994r. z pdzniejszymi zmianami,
tzn. posiadac certyfikaty, aprobaty techniczne lub deklaracje zgodnosci dostarczonych
materiatéw z PN.

Dobrane przez projektanta materiaty konkretnych producentéw Zamawiajgcy traktuje
jako okreslenie parametrow przedmiotu zamdwienia za pomocg podania standardu, do-
puszczajgc do zastosowania (zaproponowania w ofercie) innych odpowiednikéw rynko-
wych, z zastrzezeniem jednak, ze nie beda one gorsze jakoSciowo od wskazanego przez
projektanta, zagwarantuja uzyskania tych samych (lub lepszych) parametréw technicz-
nych oraz beda posiada¢ niezbedne atesty i dopuszczenia do stosowania. Wykonawca
przedmiotu zaméwienia wybrany w oparciu tak sporzgdzong oferte odpowiadac bedzie
jednak za dobdr tych materiatéw lub technologii, a w zakresie jego obowigzkéw (na wta-
sny koszt) znajdowac sie bedzie ewentualna korekta dokumentacji projektowe;.

2.1 Stal zbrojeniowa

Prety stali zbrojeniowej musza odpowiadac okreslonym w Dokumentacji projektowe;j
oraz muszg spetnia¢ wymagania norm PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu.
Prety gtadkie i PN-ISO 6935-2:1998 . Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Wta-
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snosci mechaniczne i technologiczne dla walcéwki i pretdéw powinny odpowiada¢ wyma-
ganiom podanym w PN-EN 10025:2002, PN-81/H-84023.

Wiasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragte zebrowane ze stali gatunku Bst500S (Aprobata Techniczna IBDIM Nr
AT/2001-04-1115) o nastepujacych parametrach:

e Srednica preta w mm 8+10

e granica plastycznosci Re (min) w MPa 500

e wytrzymatos¢ na rozcigganie Ry, (min) w MPa 550

e wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 490

e wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 375

e wydtuzenie (min) w % 10

e zginanie do kata 60° brak peknie¢irys w
ztgczu

Prety okragte gtadkie ze stali gatunku St0S-b wg normy PN-H-84023 o nastepujacych
parametrach:

e Srednica preta w mm 5,5+40

e granica plastycznosci Re (min) w MPa 220

e wytrzymatos¢ na rozcigganie Ry (min) w MPa 310

e wydtuzenie (min) w % 22

e zginanie do kata 180° brak peknie¢ i rys w
ztgczu

Powierzchnia walcéwki i pretdw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan. Na po-
wierzchni czotowej pretéw niedopuszczone sg jamy usadowe, rozwarstwienia, pekniecia
widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe, takie rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetalicz-
ne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos¢ sg dopuszczalne:

- jezeli nie przekraczajg 0,5mm dla walcéwki i pretéw zebrowanych o Srednicy nominal-
nej do 25mm, zas 0,7mm dla pretéw o wiekszych Srednicach.

Odbidr stali na budowie

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu hutniczego dota-
czonego przez wytworce stali. Atest ten powinien zawierac:

- nazwe wytwaércy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopo-
wej,

- masa partii,

- numer wytopu lub numer partii,

- rodzaj obrdbki cieplnej.

Cechowanie wigzek i kregdw powinno by¢ dokonane na przewieszkach metalowych po
2 sztuki dla kazdej wigzki czy kregu.

Na przywieszkach metalowych musza znajdowac sie nastepujace informacje:

- znak wytwdércy,

- srednica minimalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrébki cieplnej.

Kazda wigzka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowanie farbg olejna.

Przy odbiorze stali nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:

- sprawdzenia zgodnosci przywieszek z zamdwieniem - sprawdzenie stanu powierzchni
wg PN-82/H-93215,

- sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215,
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- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

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

- proba rozciggania wg PN-91/H-04310,

- préba zginania na zimno wg PN-90/H-04408.

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Jakos¢ pretéw
nalezy oceni¢ pozytywnie jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.
Wyglad zewnetrzny pretédw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepuja-
cy:

- na powierzchni pretow nie powinno byc¢ zgorzeliny, odpadajgcej rdzy, ttuszczéw,

- farb lub innych zanieczyszczen,

- odchytki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdéw i ozebrowania powinny sie miescic
w granicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panhstwowych,

- prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywac odchylenia od linii prostej
wiekszego niz 5 mm na 1 m dtugosci preta.

Magazynowanie stali zbrojeniowe;

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub sto-
jakach z podziatem wg wymiardw i gatunku. Nalezy dazy¢, by stal byta magazynowana
W miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie. Zabezpie-
czeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej na otwartym powietrzu, moze by¢
powtoka wykonana z mleczka cementowego.

2.2. Siatka zbrojeniowa (mata zgrzewana)

Zbrojenie ptyt posadzkowych w budynku: prety sr. 6 mm, siatkami zgrzewanymi
25/25cm ze stali BST500S.

2.3. Drut montazowy

Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzat-
kowego, o srednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.

Przy $rednicach pretéw zbrojeniowych wiekszych niz 12 mm stosowad drut wigzatkowy
o Srednicy 1,5 mm.

2.5. Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali tgczonych pretéw zbrojenio-
wych.

2.6. Podktadki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorédw i podktadek dystansowych z betonu lub zapra-
wy z tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowe muszg, by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza sie stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegty lub pretéw sta-
lowych.

3 SPRZET

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach bu-
dowlanych powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W
szczegdblnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki
powinny by¢ sprawne oraz posiadac fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet
powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urza-
dzeh mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi po-
winny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlegac kontroli osoby odpowie-
dzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet powinny by¢ odpowiednio prze-
szkolone.

4 TRANSPORT

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w spo-
séb zapewniajgcy unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami ruchu dro-
gowego. Stal zbrojeniowg podczas

str. nr 4



Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych ST-03

transportu nalezy utozy¢ réwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i
zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przesuwania sie. Podczas transportu przestrzegac wy-
magan PN-88/H-01105.

5 WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdine warunki wykonania robot

Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmo-
nogram robot uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty
zbrojarskie.

5.2. Zakres wykonywania robét

5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbidr zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-
10042.

Prety i walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry,
luznych ptatkéw rdzy, kurzu i btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary,
oliwa) lub farba olejng nalezy opala¢ np. lampami lutowniczymi, az do catkowitego usu-
niecia zanieczyszczen.

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

Stal pokrytg rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko zabtocong mozna
zmywac strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem wody cieptej.
Stal narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ wodga stodka. Do-
puszczalna wielkos¢ miejscowego wykrzywienia pretdw nie powinna przekraczac

4 mm, w przypadku wiekszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy prostowac.

Prety ucina sie z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mecha-
nicznych nozy. Dopuszcza sie réwniez ciecie palnikiem acetylenowym. Haki, odgiecia

i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywac¢ wg dokumentac;ji projektowej, z jednocze-
snym zachowaniem postanowien normy PN-84/B-03264 - . taczenie pretdéw nalezy wy-
konywac zgodnie z postanowieniami normy PN-84/B-03264. Giecie pretéw nalezy wyko-
nac zgodnie z rysunkami i normg PN-91/5-100422. Na zimno na budowie mozna wyko-
nywac odgiecia pretéw o srednicy d <= 12 mm. Prety o Srednicy d > 12 mm powinny
by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem, wydtuzanie pretéw [cm] powstaje pod-
czas ich odginania o dany kat.

Wewnetrzna Srednica odciecia pretéw zbrojenia gtéwnego, poza odgieciem w obrebie
haka, powinna by¢ nie mniejsza niz 10 d dla stali A-ll i A-lll. W miejscach zagiec i zata-
manh elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac Srednice zagiecia réwng co najmniej 20 d. Na-
lezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgiec na ich zewnetrzng strone. Niedopusz-
czalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoine
wynosi 10 d.

taczenie pretéw nalezy wykonac zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania
pretéw mogg by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie uprawnienia. Skrzy-
zowania pretéw nalezy wigza¢ miekkim drutem lub spawaé w ilosci min. 30% skrzyzo-
wan.

5.2.2. Montaz zbrojenia

Zbrojenie nalezy uktadac po sprawdzeniu i odbiorze deskowan. Nie nalezy podwieszac i
mocowac do zbrojenia deskowan, pomostéw transportowych, urzadzen wytwérczych i
montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretéw powinien by¢ dokonywany bezposrednio w de-
skowaniu.
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Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywac przed ustawieniem
szalowania bocznego. Montaz zbrojenia fundamentéw wykona¢ na podbetonie. Dla za-
chowania wiasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpierac pod-
ktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci rownej grubosci otulenia.
Stosowanie innych sposobdw zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podktadek z pretéw
stalowych, jest niedopuszczalne. Na wysokosci $cian pionowych stosuje sie koniecznie
otulenie za pomoca podktadek plastykowych pierscieniowych. Na dnie formy powinny
by¢ stosowane podktadki dystansowe typu zatwierdzonego przez Inspektora Nadzoru.
Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile to mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz.

W szkieletach tych wezty na przecieciach pretéw powinny by¢ potagczone przez spawa-
nie, zgrzewanie lub wigzanie na podwojny krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym:

- przy srednicy pretéw do 12 mm - o Srednicy nie mniejszej niz 1,0 mm,

- przy srednicy pretdw powyzej 12 mm - o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm.

Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny
beton.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczanie pretdw wzgledem siebie i wzgle-
dem deskowania nie moze ulec zmianie. Rozstaw zbrojenia i Srednice powinny by¢
zgodne z PN-91/5-10042.

Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w swietle pretéw i powierzchni przekroju ele-
mentu zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego i podpdr masywnych,

- 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpdr masywnych,

- 0,05 m - dla pretéw gtéwnych lekkich podpér i pali,

- 0,3 m - dla zbrojenia gtéwnego dZzwigaréw,

- 0,025 m - dla strzemion gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wyso-
kos¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

taczenie pretow za pomoca spawania.

W konstrukcjach zelbetowych dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potaczen
pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,

- czotowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe, wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem

6 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez In-
spektora Nadzoru i potwierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Inspektor Nadzoru winien stwierdzi¢ zgodnos¢ ustojenia zbrojenia z projektem i z nor-
mami w zakresie:

- gatunku stali,

- ilosci stali,

- ich $rednic,

- dtugosci, rozstawu i zakotwien,

- prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowa-
nia,
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- sprawdzenia grubosci otuliny (moze by¢ dokonywane przez Inspektora Nadzoru row-
niez po betonowaniu, przy uzyciu przyrzgdéw magnetycznych).

Dopuszczalne tolerancje:

- odchylenia strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtdwnego nie powinno przekra-
czac 3%,

- réznica w wymiarach siatki nie wiecej niz £3 mm,

- liczba uszkodzonych skrzyzowah w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna
przekraczac 20% wszystkich skrzyzowan,

- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ £25
mm,

- réznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekraczac
+0,5 mm,

- réznica w rozstawie strzemion nie powinna przekracza¢ £20 mm.

7 OBMIAR ROBOT

0godlne zasady obmiaru robét podano w ST-00 ,,Wymagania ogdine”.

Jednostka obmiarowa jest 1,0 kilogram. Do obliczenia naleznosci przyjmuje sie teore-
tyczng ilos¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia, tj. faczng dtugos¢ pretdw poszczegdinych
$rednic pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowg (kg/m). Nie dolicza sie
stali uzytej na zaktady przy faczeniu pretéw, przektadek montazowych ani drutu wigzat-
kowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawce pretédw o srednicach wiekszych od wymaganych w dokumentacji projekto-
wej.

8 ODBIOR ROBOT

0Ogolne zasady odbioru robo6t podano w ST-00 ,,Wymagania ogolne”.
8.1 Zgodnos¢ robdt z dokumentacjg projektowg i ST
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa i ST oraz pisemny-
mi poleceniami Inspektora Nadzoru.
8.2 Odbidr roboét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
8.3 Dokumenty i dane. Podstawa odbioru robét zanikajacych lub ulegajgcych zakryciu
Sg:

e pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu ro-

bot zgodnie z dokumentacja projektowq i ST.

e inne pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru o wykonaniu robét.
8.3 Zakres robdt zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia
Inspektora Nadzoru lub inne potwierdzone przez niego dokumenty.
8.4 Odbidr koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru
w dzienniku budowy zakohczenia robét zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora
Nadzoru na rozpoczecie betonowania elementdéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.
Odbidr powinien polegac sprawdzeniu:

e zgodnosci wykonania zbrojenia z PB/W
zgodnosci z PB/W liczby pretdw w poszczegélnych przekrojach
rozstawu strzemion
prawidtowosci wykonania hakéw, ztaczy i dtugosci zakotwien pretéw,
zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
wykonanie konstrukcji w warsztacie,
przygotowanie wszystkich powierzchni stali przed ich spawaniem,
konstrukcje po wbudowaniu w obiekt,
jakos¢ spoin,
wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego
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Do odbioru rob6t majg zastosowanie postanowienia zawarte w ST-00 ,, Wymagania wol-
ne”

9 PODSTAWA PLATNOSCI
Rozliczenie robdét wg umowy zawartej z Wykonawcg robét.

10PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy
PN-ISO 6935-1:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

IDT-ISO-6935-1:1991

PN-1SO6935-1/AK:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. Dodatkowe wymaga-
nia.

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu.

IDT-ISO 6935-2:1991 Prety zebrowane

PN-ISO 6935-2/AK:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wyma-
gania.

Poprawki PN-ISO 6935-2/AK:1998/Ap1:1999

PN-82/H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

Poprawki: 1. Bl 4/91 poz.27. 2.Bl 4/84 poz.38 Zmiany 1. Bl 4/84 poz.17

PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projekto-
wanie.

PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

Zmiany PN-H-84023-06/A1:1996 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu.
Gatunki.

PN-H-04408 Metale. Technologiczna préba zginania

PN-EN-10002-1+Ac1:1998. Prdba rozciggania. Metoda badania w temperaturze otocze-
nia.

PN-B-03264 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.

10.2 Inne dokumenty i instrukcje

Instrukcje Instytutu Techniki Budowlanej:

Instrukcje zabezpieczenia przed korozjg konstrukc;ji

Warunki wykonania i odbioru robot budowlanych.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 23 czerwca 2003r. (Dz.U. nr 120 w spra-
wie informacji dotyczacej planu bezpieczenstwa i ochrony zdrowia)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy podczas wykonywania robét budowlanych (Dz.U. z dnia 19 marca
2003 nr 47 poz. 401)

Dz.U. nr 22/53 poz. 89 - BHP. Transport reczny

Ustawa z dnia 7 lipca 1994. Prawo budowlane (Dz.U. nr 207 poz. 2016 z p6zniejszymi
Zmianami)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002r. w sprawie warunkdéw
technicznych, jakim powinny odpowiadac budynki i ich usytuowanie

Katalogi techniczne i instrukcje montazowe producentéw materiatéw i urzgdzen.
Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 23 czerwca 2003r. (Dz.U. nr 120 w spra-
wie informacji dotyczacej planu bezpieczenstwa i ochrony zdrowia)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003r. w sprawie bezpieczen-
stwa i higieny pracy podczas wykonywania robot budowlanych (Dz.U. z dnia 19 marca
2003 nr 47 poz. 401)

Dz.U. nr 22/53 poz. 89 - BHP. Transport reczny

Ustawa z dnia 7 lipca 1994r. Prawo budowlane (Dz.U. nr 207 poz. 2016 z pdzniejszymi
Zmianami)
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Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002r. w sprawie warunkdéw
technicznych, jakim powinny odpowiadac budynki i ich usytuowanie
Katalogi techniczne i instrukcje montazowe producentéw materiatéw i urzgdzen.
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