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M-20.01.09  SCHODY SKARPOWE 

 
 
 

1. WSTĘP  

1.1 Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej Szczegółowej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
prefabrykowanych schodów na skarpach nasypu w związku z realizacją zadania: 
 
„Budowa obwodnicy Maciejowej w Jeleniej Górze - budowa południowej obwodnicy miasta”. 

1.2 Zakres stosowania SST 

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

1.3 Zakres robót objętych SST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą prowadzenia robót przy budowie prefabrykowanych schodów 
skarpowych. 

1.4 Określenia podstawowe 

1.4.1 Wskaźnik zagęszczenia gruntu - wielkość charakteryzująca stan zagęszczenia gruntu, określona wg wzoru: 

ds

d

SI



  

gdzie: 
 ρd - gęstość objętościowa szkieletu gruntu w nasypie, określona wg BN-77/8931-12, w gramach na centymetr 

sześcienny, 
 ρds - maksymalna gęstość objętościowa szkieletu gruntu zagęszczonego wg PN-B-04481:1988, w gramach na 

centymetr sześcienny. 

1.4.2 Schody - konstrukcja budowlana umożliwiająca, za pomocą stopni, komunikacyjne powiązanie różnych 
poziomów w sposób dostosowany do warunków ruchu pieszego.  

1.4.3 Bieg - wydzielona część schodów składająca się co najmniej z dwóch następujących po sobie stopni o 
jednakowych wysokościach i odpowiednich szerokościach użytkowych, stanowiących połączenie komunikacyjne dla 
dwóch różnych poziomów.    

1.4.4 Stopień - zasadniczy element schodów, na którym wspiera się stopa przy pokonywaniu różnych poziomów. 

1.4.5 Balustrada - pionowa przegroda o konstrukcji i wysokości zabezpieczającej przed upadkiem ze schodów, 
zakończona górną poręczą. 

Pozostałe określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami 
podanymi w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 1.4.   

1.5 Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność robót z Dokumentacją Projektową, 
SST i poleceniami Inżyniera. 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w OST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne". 

2. MATERIAŁY 

2.1 Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w OST D-M-00.00.00 
„Wymagania ogólne” pkt 2.  
Materiałami stosowanymi do wykonania prefabrykowanych schodów skarpowych według zasad niniejszej SST są: 

2.2 Materiały do wykonania schodów  

Należy stosować materiały zgodne z dokumentacją projektową i ST. Jeżeli w dokumentacji projektowej, ani w SST 
nie przewidziano inaczej do wykonania schodów skarpowych można stosować materiały, jak poniżej. 
 
 
 

2.2.1 Stopnie prefabrykowane 
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2.2.1.1 Beton i jego składniki 

Stopnie prefabrykowane powinny być wykonane z betonu klasy B30 (C25/30) wg PN-B-06250:1988.  
Do wykonania betonu na stopnie powinny być stosowane materiały:  
a) cement portlandzki CEM I niskoalkaliczny klasy co najmniej 42,5 wg PN-EN 197-1:2002, 
b) kruszywo marki nie mniejszej niż symbol liczbowy klasy betonu i odpowiadające wymaganiom PN-B-

06712:1986  dla kruszyw mineralnych, 
c) woda zarobowa do betonu spełniająca wymagania PN-EN 1008:2004, 
d) ewentualnie domieszki do betonu.  Dla zastosowanej domieszki Wykonawca powinien przedstawić Polską 

Normę, aprobatę techniczną wydaną przez IBDiM lub europejską aprobatę techniczną oraz atest producenta. 
Beton w stopniach powinien spełniać wymagania podane w tablicy 1. 

Tablica 1. Wymagania dla betonu  

Lp. Właściwości Jednostki Wymagania Metody badań według 

1 Klasa betonu - B30 (C25/30) PN-B-06250:1988 

2 Nasiąkliwość % 5,0 PN-B-06250:1988 

3 Wodoprzepuszczalność - W6 PN-B-06250:1988 

4 Mrozoodporność - F100 PN-B-06250:1988 

5 Ścieralność na tarczy 
Boehmego 

mm 3,5 PN-EN 14157:2005 

2.2.1.2 Stal 

Jeżeli dokumentacja projektowa nie przewiduje inaczej do zbrojenia stopni można stosować stal klasy  A-IIIN wg SST 
M-12.01.02.  

2.2.1.3 Elementy prefabrykowane stopni 

Powierzchnie stopni powinny być bez rys, pęknięć i ubytków betonu. Krawędzie elementów powinny być równe i 
proste. Tekstura i kolor powierzchni górnej (licowej) powinny być jednorodne, a struktura zwarta. 
Dopuszczalne wady oraz uszkodzenia powierzchni elementów żelbetowych nie powinny przekraczać wartości: 
– wklęsłość lub wypukłość powierzchni górnej, wichrowatość powierzchni i krawędzi: 3 mm, 
– szczerby i uszkodzenia krawędzi i naroży - liczba max. 3, długość max. 20 mm. 
Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego należy przeprowadzić na podstawie oględzin elementu poprzez pomiar i 
policzenie uszkodzeń występujących na powierzchniach i krawędziach elementu. Pomiarów należy dokonywać 
zgodnie z  PN-B-10021:1980. 

2.2.2 Podbudowa betonowa 

Podbudowa betonowa z betonu B10 (C8/10) oraz składniki na podbudowę powinny spełniać wymagania SST M-
13.02.02. 

2.2.3 Podsypka cementowo-piaskowa 

Materiały do wykonania podsypki i wypełnienia spoin między elementami obrzeży: 

 na podsypkę należy stosować mieszankę cementu i piasku w stosunku 1:4 z piasku naturalnego spełniającego 
wymagania dla gatunku 1 wg PN-EN 12620:2010 i cementu portlandzkiego klasy 32,5 N, odpowiadającego 
wymaganiom PN-EN 197-1:2002, 

 woda powinna spełniać wymagania PN-EN 1008:2004, 

 do wypełniania spoin należy stosować zaprawę cementowo-piaskową 1:4, 

 materiały do wykonania zaprawy do uszczelniania spoin: cement klasy 32,5 N wg PN-EN 197-1:2002, piasek 
wg PN-EN 13139:2003/Ac2004, woda wg PN-EN 1008:2004. 

2.2.4 Ława żwirowo-cementowa lub żwirowa 

Należy stosować mieszankę cementu i żwiru w stosunku 1:4 ze żwiru spełniającego wymagania PN-EN 12620:2010 i 
cementu portlandzkiego klasy 32,5 N, odpowiadającego wymaganiom PN-EN 197-1:2002. 
Woda powinna spełniać wymagania PN-EN 1008:2004. 

2.2.5 Balustrada 

Balustrada powinna być wykonana z rur o średnicy podanej w Dokumentacji Projektowej ze stali S235 J2, wg PN-H-
74219:1990 lub  równoważnej wg PN-EN 10025-2:2007. 
Elementy stalowe balustrad powinny być zabezpieczone antykorozyjnie zgodnie z SST i dokumentacją projektową. 
W przypadku stosowania ocynkowania ogniowego powinno ono być wykonane zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.  
Słupki balustrad (w przypadku wbetonowania) powinny być ocynkowane do 5 cm poniżej poziomu zakotwienia w 
betonie. Jeżeli dokumentacja projektowa tak zakłada, elementy balustrad powinny być dodatkowo pokryte 
powłokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo należy stosować jeden z systemów podanych w 
tablicy 2. 
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Tablica 2. Systemy powłok malarskich na powierzchni ocynkowanej ogniowo 

Nr 
systemu 

Powłoka 
gruntowa 

Powłoka 
międzywarstwowa 

Powłoka 
nawierzchniowa 

Grubość całkowita 

suchych powłok (m) 

C1 PVC PVC PVC 160 ÷ 400 

C2 AY AY AY 160 ÷ 400 

C3 EP EP PUR 
AY 
PS 

160 ÷ 320 

 
gdzie: 
EP - farby epoksydowe, 
PUR - farby poliuretanowe, 
AY - farby akrylowe alifatyczne, 
PS - farby hybrydowe polisiloksanowe. 

Przykładowy zestaw zabezpieczenia antykorozyjnego poręczy: 

 metalizacja ogniowa     80 μm 

 powłoka malarska uszczelniająca     30 μm 

 powłoka międzywarstwowa epoksydowa 150 μm 

 powłoka nawierzchniowa poliuretanowa   50 μm 
Łączna całkowita grubość zabezpieczenia antykorozyjnego 310 μm. 
Kolorystykę wierzchniej warstwy z systemu ochronnego należy uzgodnić z Zamawiającym. 

2.2.6 Fundamenty balustrady 

Beton B30 (C25/30) spełniający wymagania SST M-13.01.01 oraz  B10 (C8/10) spełniający wymagania SST M-
13.02.02. 

3. SPRZĘT 

Roboty związane z wykonaniem prefabrykowanych schodów skarpowych wykonane będą ręcznie przy użyciu 
betoniarki, narzędzi brukarskich i ubijaka. 

3.1 Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 3. 

3.2 Sprzęt do wykonania robót 

Do zagęszczenia podsypki można stosować: 

 ubijaki o ręcznym prowadzeniu, 

 wibratory samobieżne, 

 płyty ubijające, 

 ręczny sprzęt do wykonania wykopów pod fundamenty poręczy.  
Sprzęt do wykonania robót betonowych powinien odpowiadać wymaganiom SST  M-13.01.00.  
Wykonawca powinien dysponować sprzętem do natryskowego lub ręcznego nakładania powłok malarskich. Do 
układania stopni prefabrykowanych Wykonawca powinien dysponować żurawiem o odpowiednim udźwigu. 

4. TRANSPORT 

4.1 Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt  4. 

4.2 Transport materiałów   

Elementy prefabrykowane mogą być transportowane po osiągnięciu przez beton 80% projektowej wytrzymałości,  
dowolnym środkiem transportu zaakceptowanym przez Inżyniera, w warunkach zabezpieczających je przed 
uszkodzeniami.   
Prefabrykaty betonowe mogą być składowane na otwartej przestrzeni, na podłożu wyrównanym i odwodnionym, z 
zastosowaniem podkładek i przekładek.  
Transport mieszanki betonowej do wykonania fundamentów balustrady  powinien odpowiadać wymaganiom SST  M-
13.01.00, pkt. 4.  
Transport elementów balustrady może odbywać się dowolnym środkiem transportu, przy zabezpieczeniu przed 
uszkodzeniem powłoki antykorozyjnej. Transport kruszyw powinien odbywać się z zabezpieczeniem kruszyw przed 
zanieczyszczeniem, rozsegregowaniem i zmieszaniem z innymi frakcjami.  

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1 Ogólne zasady wykonywania robót 

Ogólne zasady wykonywania robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 5.  
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5.2 Zasady wykonywania robót 

Podstawowe czynności przy wykonywaniu robót obejmują: 

 roboty przygotowawcze, 

 ułożenie podbudowy pod schody, 

 ułożenie stopni prefabrykowanych, 

 wykonanie balustrady z zabezpieczeniem antykorozyjnym, 

 roboty wykończeniowe. 
Roboty należy wykonać zgodnie z dokumentacją projektową. 

5.3 Roboty przygotowawcze 

Przed przystąpieniem do robót należy: 

 ustalić materiały niezbędne do wykonania robót, 

 określić kolejność, sposób i termin wykonania robót. 

5.4 Wykonanie koryta pod schody  

Roboty należy rozpocząć od wykonania koryta pod ławę betonową i ławę żwirowo-cementową pod stopień 

podwalinowy.  Dno koryta należy zagęścić do wskaźnika zagęszczenia Is   1,0 wg Proctora. Wymiary koryta 

powinny być zgodne z dokumentacją projektową z tolerancją 1 cm. Równość podłoża należy sprawdzać łatą 4-
metrową – prześwit pod łatą nie powinien przekraczać 1 cm. 

5.5 Ułożenie ławy pod schody 

Ławę betonową i żwirowo-cementową rozściela się na podłożu przygotowanym, jak w pkcie 5.4. 
Jeśli dokumentacja projektowa lub SST nie ustala inaczej to grubość ławy (podsypki) powinna wynosić po 
zagęszczeniu 10 cm, a wymagania dla materiałów na podsypkę powinny być zgodne z pktem 2. Dopuszczalne 

odchyłki od zaprojektowanej grubości podsypki nie powinny przekraczać  1 cm. 
Podsypkę żwirowo-cementowo przygotowuje się w betoniarkach, a następnie układa się na uprzednio zwilżonym 
podłożu. Beton na podbudowę betonową należy dowieźć. 

5.6 Ułożenie stopni prefabrykowanych   

Stopnie prefabrykowane mogą być wykonane na budowie lub w wytwórni. W każdym przypadku powinny spełniać 
wymagania pktu 2. Stopnie należy układać na zwilżonej ławie żwirowej lekko ubijając, zachowując ostrożność, aby 
nie uszkodzić ich powierzchni. 

5.7 Wykonanie balustrady  

5.7.1 Wymagania ogólne 

Słupki balustrady będą mocowane w fundamentach betonowych. Wykonanie robót betonowych powinno być zgodne 
z SST M-13.01.00. 

5.7.2 Ocynkowanie ogniowe 

Zabezpieczenie antykorozyjne, w postaci ocynkowania ogniowego elementów stalowych balustrady, powinno być 
wykonane zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000, w wytwórni. Na placu budowy, przed przystąpieniem 
do spawania należy usunąć powłokę cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementów należy w 
miejscu spawów uzupełnić ubytki ochrony antykorozyjnej przez ręczne nałożenie kilku warstw farby cynkowej, aż do 

uzyskania o 30 m więcej niż grubość pierwotnej powłoki. Należy również uzupełnić ubytki powłoki cynkowej 
powstałe w czasie transportu i montażu, zgodnie z zaleceniami Inżyniera. 
Jeżeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementy balustrady należy dodatkowo pokryć farbami. Powłoki 
cynkowe zanurzeniowe nie wymagają uszczelniania, powinny być jednak stosowane specjalne systemy malarskie, 
które mają dobrą przyczepność do tego typu powierzchni (wg  tablicy 2). 

5.7.3 Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do nakładania farb 

Miejsca uszkodzeń powłok metalowych należy zabezpieczać farbami, które są zawiesiną zmikronizowanego cynku w 
żywicy węglowodorowej (powyżej 99,5% wagowo cynku w suchej powłoce).  
Zapewnienie trwałości powłok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo można uzyskać: 
1) malując powierzchnie w wytwórni po usunięciu zanieczyszczeń powstałych w czasie jej wytwarzania, należy 

nanosząc wtedy warstwę gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubości powłoki 50÷80 m 
2) dokładnie przygotowując powierzchnię cynku przed malowaniem i nanosząc powłoki malarskie na czystą 

uszorstnioną powierzchnię. 
Przygotowanie powierzchni cynku przed malowaniem może być wykonane przez: 
1) mycie wodą pod ciśnieniem (max. 10 MPa - ewentualnie z dodatkiem NaOH lub amoniaku do lekko alkalicznej 

wartości pH i spłukiwanie wodą), 
2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi, 
3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniem odpowiednio wyselekcjonowanego ścierniwa, 
4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powłoki wiążącej. 
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Jeżeli producent farb, ani ST nie przewidują inaczej, jako metodę przygotowania powierzchni zaleca się metodę 
umycia powierzchni wodą pod ciśnieniem i delikatne omiecenie ścierniwem 0,4÷0,6 mm z przewagą  drobnych 
frakcji pod kątem nie większym niż 60°C. Należy zwracać uwagę, aby nie uszkodzić przy tym powłoki cynkowej. 
Ponieważ na przygotowanej w ten sposób powierzchni tworzą się szybko tlenki cynku, należy przeprowadzać te 
prace w dobrych warunkach pogodowych (temperatura powyżej 10°C i wilgotności poniżej 70%) i możliwie szybko 
(koniecznie tego samego dnia) nanosić powłoki malarskie.  

5.7.4 Warunki nakładania farb 

Podczas schnięcia i utwardzania powłok malarskich  należy zapewnić warunki otoczenia zgodnie z kartami 
technicznymi produktu.  
Podczas wykonywania każdej kolejnej powłoki konieczne jest: 
1) przestrzeganie czasu nałożenia kolejnej powłoki zgodnie z zaleceniami producenta farb, 
2) sprawdzenie czy poprzednia powłoka w procesach międzyoperacyjnych nie uległa zabrudzeniu i ewentualne 

usunięcie zabrudzenia. 
Jeżeli przerwa w nanoszeniu powłok była dłuższa niż zalecana w karcie technicznej danej farby lub dłuższa niż 1 
miesiąc dla powłok epoksydowych (jeśli producent nie zaleca inaczej), powierzchnię przed nakładaniem kolejnej 
warstwy należy uszorstnić poprzez omiecenie drobnym ścierniwem (frakcji 0,4÷0,8 mm z przewagą frakcji drobnej; 
kąt czyszczenia nie większy niż 60°). Nie dopuszcza się uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi 
zagrażającymi środowisku (np. rozpuszczalnikami zawierającymi węglowodory aromatyczne).  
Jeśli dokumentacja projektowa, ani ST nie podają inaczej, w  wytwórni powinny zostać naniesione wszystkie powłoki 
zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjątkiem powłoki ostatniej, której naniesienie jest przeniesione na budowę. 
Wykonawca powinien zaopatrzyć się w dostateczną ilość farby nawierzchniowej, aby z tej samej szarży farby można 
było dokonywać poprawek na budowie.   

5.7.5 Nakładanie kolejnych powłok farb 

Warstwę gruntującą należy nakładać na odpowiednio przygotowaną ocynkowaną powierzchnię - suchą, pozbawioną 
produktów korozji, soli, tłuszczu i kurzu. Zaleca się nakładać farbę natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.   
Spoiny i krawędzie powinny być dokładnie pokryte farbą gruntującą, a przy krawędziach, przeznaczonych do 
późniejszego spawania należy pozostawić nie pomalowane pasy szerokości 50 mm. Pasy te powinny w czasie 
transportu być chronione przy zastosowaniu:  
– spawalnego primera, który zapewni tymczasową ochronę na okres przynajmniej 12 miesięcy. Środek ten 

powinien być kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub 
– primera natryskiwanego (grubość warstwy około 20 mikronów), usuwanego przed spawaniem, 
– papieru. 
Drugą warstwę (międzywarstwę) można nakładać po upływie czasu zalecanym przez producenta, w zależności od 
temperatury otoczenia, wilgotności powietrza i rodzaju farby (zwykle w temp. 20°C wynosi on 2 godz.).   
Przed ułożeniem drugiej warstwy farby należy przeprowadzić ewentualne, zalecane przez producenta farb 
przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji i ewentualnie zszorstkowanie mechaniczne. 
Powierzchnia powinna być sucha, pozbawiona tłuszczu, kurzu i soli. Farbę należy nakładać natryskiem 
bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie nakładania powinna wynosić co najmniej 150C. Warstwę 
nawierzchniową można nakładać po upływie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 200C wynosi on 
zwykle 8 godz.).  
Po przetransportowaniu balustrady, rozładowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte międzywarstwą 
powinny zostać umyte i pokryte warstwą nawierzchniową. Jeżeli upłynął dopuszczalny, przez producenta farb, okres 
między nałożeniem międzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, międzywarstwę należy poddać obróbce zaleconej 
przez producenta systemu malowania. 
Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inżynier powinien odebrać wcześniej ułożone warstwy i zlecić 
ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i złącza należy uzupełnić tym samym, jak w 
wytwórni, systemem powłokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb muszą być zgodne z wymaganiami 
producenta. Jeśli międzywarstwa nie wymaga naprawy powierzchnię należy przygotować do nakładania warstwy 
nawierzchniowej w sposób następujący: 
– całą powierzchnię należy umyć wodą, aby usunąć zabrudzenia, zatłuszczenia i zanieczyszczenia jonowe 

(najlepiej ciepłą wodą z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a następnie spłukać czystą wodą), 
– przygotować powierzchnię do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb (uszorstnienie 

powierzchni itd.).  
Warstwę nawierzchniową należy nakładać na suchą powierzchnię, pozbawioną zanieczyszczeń, wolną od tłuszczu i 
kurzu. Zaleca się stosowanie natrysku bezpowietrznego. Czas schnięcia farby w temp. 20°C wynosi około 3÷8 
godz., czas pełnego utwardzenia powłoki 7 dni. 
Na budowie malowanie należy zakończyć na godzinę (w temp. 20°C) przed zachodem słońca. Umożliwi to 
wyschnięcie powłoki przed osadzeniem się wieczornej rosy. Powłoka, w określonym przez producenta okresie 
utwardzania, musi być zabezpieczona przed nadmierną wilgocią. 

5.8 Roboty wykończeniowe 

Roboty wykończeniowe powinny być zgodne z dokumentacją projektową. Do robót wykończeniowych należą prace 
związane z dostosowaniem wykonanych robót do warunków budowy obiektu i roboty porządkowe. 
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6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 6.  

6.2 Badania przed przystąpieniem do robót 

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien: 

 uzyskać wymagane dokumenty, dopuszczające wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania 
(certyfikaty zgodności, deklaracje zgodności, aprobaty techniczne, ew. badania materiałów wykonane przez 
dostawców itp.), potwierdzające zgodność materiałów z wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikacji, 

 ew. wykonać własne badania właściwości materiałów przeznaczonych do wykonania robót, określone w pkcie 2 
lub przez Inżyniera. 

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badań Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji. 

6.3 Kontrola wykonania schodów 

6.3.1 Kontrola materiałów 

Materiały należy kontrolować na podstawie atestów i aprobat technicznych na zgodność z pktem 2 niniejszej OST. 
Kontrola materiałów polega na sprawdzeniu ich aprobat technicznych i atestów na zgodność z wymaganiami OST 
pkt 2. 

6.3.2 Sprawdzenie wykonania koryta i podsypki pod schody 

Po wykonaniu koryta należy sprawdzić spełnienie następujących wymagań: 

 stopień zagęszczenia podłoża gruntowego w dnie koryta  nie powinien być mniejszy niż 1,0 określony zgodnie z  
pktem 1.4.1, 

 wymiary koryta nie powinny różnić się od projektowanych o więcej niż  1 cm, 

 stopień zagęszczenia podsypki nie powinien być mniejszy niż 1,0 określony zgodnie z pktem 1.4.1, 

 grubość podsypki należy wykonać z tolerancją 1 cm, 

 równość powierzchni podsypki kontrolowana łatą 3 metrową nie może wykazywać największego zagłębienia pod  
łatą 1 cm, 

 dopuszczalne odchylenie od projektowanego spadku podsypki nie może przekraczać  0,5 %. 

6.3.3 Sprawdzenie ułożenia stopni 

Sprawdzenie ułożenia stopni obejmuje: 

 konstrukcję ułożonych schodów, która nie powinna odbiegać od projektowanej linii o więcej niż 0,5%, 

 rzędne wierzchu stopni (mierzone dla 3 stopni w każdym biegu), które nie mogą różnić się od projektowanych o 
więcej niż 0,5 cm. 

6.3.4 Sprawdzenie wykonania fundamentów  balustrady 

Sprawdzenie wykonania fundamentów pod balustradę powinno odpowiadać wymaganiom   SST M-13.01.00. 

6.3.5 Sprawdzenie ochrony antykorozyjnej stalowych elementów balustrady 

6.3.5.1 Sprawdzenie ocynkowania ogniowego 

Wykonanie ocynkowania ogniowego elementów stalowych balustrady należy sprawdzić zgodnie z PN-EN ISO 
1461:2000.  

6.3.5.2 Kontrola malowania balustrady 

Kontrola przygotowania powierzchni do malowania obejmuje: 
a) wizualną ocenę stanu powierzchni obejmującą sprawdzenie suchości, braku zapyleń i zanieczyszczeń olejami i 

smarami, 
b) kontrolę odtłuszczenia przez zbadanie powierzchni zgodnie z ISO/DIS 8502-7, która powinna wykazywać brak 

zatłuszczenia, 
c) badanie skuteczności odpylenia, przez sprawdzenie stopnia zapylenia, który po zbadaniu zgodnie z PN-EN ISO 

8502-3:2000 powinien być nie wyższy niż 3,  
d) kontrolę zanieczyszczeń jonowych (w przypadkach wątpliwych) przez zbadanie poziomu zanieczyszczeń 

jonowych, zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002, który powinien wynosić poniżej 15 mS/m. 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem sprawności użytego sprzętu i techniki 
nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków pogodowych i 
zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz przestrzegania czasu schnięcia i aklimatyzacji powłok. 
Rozpoczynając nanoszenie powłok, a także przy wszystkich zmianach sprzętu i materiałów należy na bieżąco 
kontrolować grubość nakładanej warstwy mierząc jej grubość na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN 
ISO 2808:2000 metoda 7B. Należy kontrolować tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powłoki wykonywane po 
wyschnięciu naniesionej powłoki na krawędziach,  szczelinach, spoinach. Do „wyrabiania” należy stosować farbę w 
innym kolorze niż kolor danej powłoki.  
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Przy sprawdzeniu jakości wykonanej powłoki: 
a) Wykonawca wykaże, że poszczególne powłoki malarskie zostały wykonane zgodnie z przedmiotowymi normami, 

dokumentacją projektową i ST: po zagruntowaniu, po wykonaniu międzywarstwy, przed wysyłką z warsztatu oraz 
po wykonaniu warstwy nawierzchniowej, 

b) jakość powłok malarskich przeprowadza się kontrolując: wygląd zewnętrzny powłoki (ocenę niedomalowań, 
zacieków, wtrąceń, zmarszczeń, cofania się wymalowania, kraterowania igłowego, kraterowania z pękającymi 
pęcherzami, spękań, skórki pomarańczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodności koloru 
z projektowanym), grubość powłok, przyczepność powłok oraz twardość powłoki. 

Ocenę poszczególnych czynników jakości powłoki wykonuje się następująco: 
a) Wygląd zewnętrzny powłoki 

Ocenę wyglądu dokonuje się nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z 
odległości  0,5 ÷ 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje się obszar w kształcie kwadratu o boku 
10 cm, dobrze widoczny z odległości 0,5 ÷ 1,0 m. Należy przyjąć 5 miejsc obserwacji.  Powłoki pośrednie nie 
powinny wykazywać wad niedopuszczalnych, tzn.: 

 grubych zacieków w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami powłoki, 

 grubych zacieków kończących się kroplami farby, 

 skórki pomarańczowej i kraterów wynikających z podnoszenia się pokrycia, 

 kraterów przebijających powłokę do podłoża, 

 dużych spęcherzeń, 

 zmarszczeń, spękań wgłębnych, 

 spękań deseniowych. 
Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym fragmencie powierzchni. 
Dla powłoki nawierzchniowej wymagana jest klasa II wyglądu powłoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz 
klasa III na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 3). 
 
Tablica 3. Klasy jakości powłok malarskich 

Wady powłoki Klasa II Klasa III 

Zmiana koloru i 
odcienia 

Kolor zgodny z kartą kolorów; nieznaczna 
zmiana odcienia na zaciekach 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczne różnice w odcieniu 

Zanieczyszczenia 
mechaniczne 

Pojedyncze zanieczyszczenia wmalowane 
w powłokę lub osadzone w warstwie 

nawierzchniowej 

Zanieczyszczenia w formie 
pojedynczych zgrupowań, których 
powierzchnia nie przekracza 1 cm2 

Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniające się 
jedynie zmianą odcienia powłoki 

Małe, płaskie, niekończące się kroplami 
farby 

Ukłucia igłą, kratery Pojedyncze ukłucia igłą Dość liczne ukłucia igłą, pojedyncze 
kratery 

Zmarszczenia, 
spęcherzenia, skórka 
pomarańczowa, 
spękania 
powierzchniowe 

Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, 
niedopuszczalne spękania, skórka 

pomarańczo-wa i spęcherzenia 

Drobne zmarszczenia, nieznaczna 
skórka pomarańczo-wa, 

niedopuszczalne spękania i 
spęcherzenia 

 
b)  Grubość powłoki 

Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008. Wyniki pomiarów przy prawidłowej grubości 
zestawu powinny spełniać wymóg, aby 90% wyników pomiarów wykazywało nie niższą od wartości nominalnej, a 
najwyżej 10% pomiarów może mieć wartość co najmniej 0,9 wartości nominalnej. Maksymalna grubość nie może 

być większa od dwukrotnej grubości nominalnej, lecz nie większa niż 600 m. Liczbę punktów pomiarowych 
należy określić zgodnie z  PN-EN ISO 2808:2008. 

c)  Przyczepność powłoki 
Przyczepność powłok badana metodą odrywową (pull-off) wg PN-EN ISSO 4624:2004 powinna wynosić nie 
mniej niż 5 MPa. Po dokonaniu pomiaru każdą z wymienionych metod, należy uzupełnić zniszczoną powłokę 
malarską tym samym systemem lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu. Należy przyjąć  5 
punktów pomiarowych. 

d)  Twardość powłoki 
     Twardość powłoki badana wg PN-ISO 15184 powinna >1H. 

6.3.5.3 Kontrola montażu balustrady 

Dopuszczalne odchyłki montażu balustrad wynoszą: 

 odchylenie słupka od pionu  0,5%, 

 odchyłka w odległości ustawienia słupka od krawędzi schodów  0,5 cm, 

 odchyłka od prostoliniowości wykonanej balustrady 0,5%. 

7. OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w OST D-M-00.00.00. 

8. ODBIÓR ROBÓT 
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8.1 Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” , pkt. 8. 
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, ST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie 
pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 dały wyniki pozytywne. 

8.2 Odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu 

Odbiorowi robót zanikających i ulegających zakryciu podlegają: 

 równość i stopień zagęszczenia podłoża gruntowego, 

 ułożenie ławy żwirowej,  

 wykonanie fundamentów balustrady. 
Odbiór robót powinien być zgodny z wymaganiami OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” oraz niniejszej SST. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne wymagania dotyczące płatności podano w OST D-M-00.00.00. 
Płatność należy przyjmować zgodnie z obmiarem i oceną jakości robót w oparciu o wyniki pomiarów i badań 
laboratoryjnych. 
 
Kwota ryczałtowa  uwzględnia:  

 koszt zapewnienia niezbędnych czynników produkcji – zakup materiałów, transport itp ;  

 prace pomiarowe;  

 wykonanie robót ziemnych;  

 wykonanie i rozbiórkę urządzeń pomocniczych;  

 wykonanie ławy żwirowej;  

 montaż prefabrykowanych stopni;  

 wykonanie i montaż poręczy;  

 wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego poręczy;  

 wykonanie wymaganych pomiarów i badań; 

 uporządkowanie terenu robót z usunięciem nadmiaru gruntu i odpadów poza pas drogowy. 
 

Kwota ryczałtowa  w konstrukcji przepon uwzględnia:  

 koszt zapewnienia niezbędnych czynników produkcji – zakup materiałów, transport itp ;  

 prace pomiarowe;  

 wykonanie przepon betonowych schodów: deskowanie i betonowanie z pielęgnacją betonu;  

 wykonanie wymaganych pomiarów i badań; 

 uporządkowanie terenu robót z usunięciem nadmiaru gruntu i odpadów poza pas drogowy. 
 
Kwota ryczałtowa wykonania  podbudowy uwzględnia:  

 koszt zapewnienia niezbędnych czynników produkcji – zakup materiałów, transport itp ;  

 prace pomiarowe;  

 wykonanie podbudowy z pielęgnacją betonu;  

 wykonanie wymaganych pomiarów i badań; 

 uporządkowanie terenu robót z usunięciem nadmiaru gruntu i odpadów poza pas drogowy. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1 Normy 

BN-77/8931-12 Oznaczanie wskaźnika zagęszczania gruntu 
PN-B-04481:1988 Grunty budowlane. Badanie próbek gruntu 
PN-B-06250:1988 Beton zwykły 
PN-EN 13139:2003/Ac2004 Kruszywa do zapraw 
PN-EN 197-1:2002 Cement. Część 1: Skład, wymagania i kryteria zgodności dotyczące cementu 

powszechnego użytku 
PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betonu 
PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonów. Specyfikacja pobierania próbek, badanie i ocena 

przydatności wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z procesów 
produkcji betonu 

PN-EN 14157:2005 Kamień naturalny. Oznaczanie odporności na ścieranie 
PN-B-10021:1980 Prefabrykaty budowlane z betonu. Metody pomiaru cech geometrycznych 
PN-EN 12260:2010 Kruszywa do betonu 
PN-B-11111:1996 Kruszywa mineralne. Kruszywo naturalne do nawierzchni drogowych. Żwir i 

mieszanka 
PN-H-74219:1980 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorąco ogólnego stosowania 
PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. Część 2: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 
ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
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produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 7: Możliwe do 
stosowania w warunkach terenowych analityczne metody oznaczania olejów i 
smarów 

PN-EN ISO 1461:2000 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową (cynkowanie 
jednostkowe). Wymagania i badania 

PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki 
PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Ocena pozostałości 
kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z 
taśmą samoprzylepną) 

PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 9: Terenowa 
metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie 

PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności 
PN-ISO 15184:2001 Farby i lakiery. Sprawdzenie twardości metodą ołówkową 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


