Rozbudowa istniejgcej oczyszczalni sciekbw w Tomaszowie Bolesfawieckim o czesé biologiczng
ST 452-2 Montaz konstrukcji metalowych

452-2 MONTAZ KONSTRUKCJI METALOWYCH

1. Wstep

1.1. Przedmiot SST

W niniejszym rozdziale omoéwiono og6lne wymagania dotyczace wykonania i odbioru
robot budowlanych zwiazanych z ,,Rozbudowa istniejacej oczyszczalni sciekdw w Tomaszowie
Bolestawieckim o czes¢ biologiczna”.

Klasyfikacja wg Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV)

Grupa Klasa Kategoria Opis

45200000-9 Roboty budowlane w zakresie
wznoszenia kompletnych obiektow

budowlanych lub ich czegsci oraz w
zakresie inzynierii ladowej i

wodnej.
45220000-5 Roboty inzynieryjne i budowlane
45223000-6 Konstrukcje
45223100-7 Montaz konstrukcji metalowych

1.2. Zakres stosowania
Specyfikacja techniczna jest dokumentem bedacym podstawa do udzielenie zamdéwienia i zawarcia
umowy na wykonanie robot zawartych w pkt 1.1.

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

1.4 Zakres robét objetych SST

Ustalenia dotycza zasad prowadzenia rob6t zwiazanych z:

-przygotowaniem i montazem zbrojenia pretami okragltymi gtadkimi ze stali A-0 1 A-I,
-przygotowaniem i montazem zbrojenia pretami okragtymi zebrowanymi ze stali A-11'1 A-ll,
-wykonaniem konstrukcji pomostu roboczego i barierek ochronnych z ksztattownikdw
-zabezpieczenie konstrukcji stalowej.

-wykonanie konstrukcji przegrody z stali nierdzewnej w istniejacym zbiorniku wraz z montazem

2. Materialy
2.1. Stal zbrojeniowa

1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.

2) Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali:

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcowki i pretow powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-EN 10025:2002. Najwazniejsze wymagania podano w tabeli ponizej.

Gatunek stali | Srednica Granica Wytrzymatos¢ | Wydtuzenie | Zginanie
preta plastycznosci | na rozciaganie | trzpienia a — srednica
mm MPa MPa % d — prébki

St0S-b 5,5-40 220 310-550 22 d = 2a(180)

St3SX-b 5,5-40 240 370-460 24 d = 2a(180)
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18G2-b6-
32355
34GS-b 6-32 410 min. 590 16 d = 3a(90)

W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywaé peknig,
naderwan i rozwarstwien.

3) Wady powierzchniowe:

Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan.

Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sa pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
peknigcia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuklosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sa dopuszczalne:

jesli mieszcza sie w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcowki i pretow gladkich,

jesli nie przekraczaja 0,5 mm dla walcowki i pretow zebrowanych o srednicy nominalnej do 25
mm, zas 0,7 mm dla pretéw o wigkszych srednicach.

4) Odbidr stali na budowie.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wiazka stali. Atest ten powinien zawierac¢:

-znak wytworcy,

-$rednicg nominalna,

-gatunek stali,

-numer wyrobu lub partii,

-znak obrdbki cieplne;.

Cechowanie wiazek i kregdw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla
kazdej wiazki czy kregu.

Wyglad zewnetrzny pretoéw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:

na powierzchni pretdw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, ttuszczow, farb lub innych
zanieczyszczen,

odchytki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdw i ozebrowania powinny si¢ miesci¢ w gra-
nicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,

prety dostarczone w wiazkach nie powinny wykazywac¢ odchylenia od linii prostej wigkszego niz 5
mm na 1 m diugosci preta.

Magazynowanie stali zbrojeniowe;.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podziatem wg wymiardw i gatunkow.

5) Badanie stali na budowie.

Dostarczona na budowe parti¢ stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem
zbadac¢ laboratoryjnie w przypadku, gdy:

nie ma zaswiadczenia jakosci (atestu),

nasuwaja sig¢ watpliwosci co do jej wiasciwosci technicznych na podstawie ogledzin zewngtrznych,
stal peka przy gieciu.

Decyzje 0 przekazaniu prébek do badan laboratoryjnych podejmuje Inzynier.

2.2 Ksztaltowniki stalowe.

Ksztattowniki stalowe posiadajace atest. Nie wolno stosowaé ksztattownikdw o zmienionej
geometrii. Nie wolno stosowaé elementéw, ktdére mialy zmieniona geometric.  Ksztalttowniki
przed zamontowaniem nalezy oczysci¢ z tuszczacej si¢ rdzy, zabrudzen z zaprawy, zatluszczen
i innych zanieczyszczen mogacych powodowaé brak przyczepnosci lub korozje elementow
stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci materialu z wymaganiami normowymi
Wykonawca ma obowiazek wymieni¢ materiat na petnowartosciowy.
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2.2.1 Ceownikiwg PN-EN 10279:2003
Ceowniki dostarczane sa o dtugosciach:

do 80 mm-3do 12 m;

80 do 140 - 3-13 m;

powyzej 140 mm -3 do 15 m

z odchytkami: do 50 mm dla dtugosci do 6.0 m;
do 100 mm dla dtugosci wigkszej.
Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m.

2.2.2. Katowniki

PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000

Katowniki dostarczane sa o diugosciach:

do 45 mm-3do 12 m;

powyzej 45 — 3 do 15 m z odchytkami do 50 mm dla dtugosci do 4,0 m; do 100 mm dla diugosci
wigkszej.

Krzywizna ramion nie powinna przekracza¢ 1 mm/m.

2.2.3 Blachy
- Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994

Blachy uniwersalne dostarcza sie w grubosciach 6-40 mm.
szerokosciach 160-700 mm i dtugosciach:

dla grubosci do 6 mm—-6,0 m

dla grubosci 8-25 mm - do 14,0 m z odchytka

do 250 mm.

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

- Blachy grube wg PN-80/H-92200

Blachy grube dostarcza si¢ w grubosciach 5-140 mm.

Zakres grubosci [mm] Zalecane formaty [mm]
5-12 1000x2000 1250x2500 1500x%3000
1000x4000 1250x5000 1500x6000
1000x6000
powyzej 12 1000x2000 1250x2500 1750%3500
1500x6000 1500x3000

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.

Uwaga: do produkcji elementow z blach a szczeg6lnie blach weztowych zaleca sie stosowanie
blach grubych.

- Blacha zebrowana wg PN-73/H-92127

Blache zebrowana dostarcza sie w grubosciach 3,5-8,0 mm.

Zalecane wymiary: 10002000 mm; 1250%2500 mm; 15003000 mm.

Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.2.4.Prety okraglte wg PN-75/H-93200/00
Prety dostarcza si¢ o diugosciach:

przy srednicy do 25 mm - 3-10 m

przy srednicy do 25 do 50 mm - 3-9 m.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.2.5. Ksztattowniki zimnogigte.
Wykonywane sa jako otwarte (ceowniki, katowniki, zetowniki) oraz zamknigte (rury kwadratowe i
okragle).
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Produkuje si¢ je ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej jakosci St0S, . Diugosci fabrykacyjne od
2 do 6 m przy zwickszonej doktadnosci wykonania.

2.1.6. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
PN-EN 10025:2002.

Wady powierzchniowe — powierzchnia walcoéwki i pretdw powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i
naderwan.

Na powierzchniach czotowych niedopuszczalne sa pozostatosci jamy wsadowej, rozwarstwienia i
peknigcia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sa dopuszczalne jezeli:

-- mieszcza si¢ W granicach dopuszczalnych odchytek

-- nie przekraczaja 0.5 mm dla walcowki o grubosci od 25 mm. 0,7 mm dla walcéwki o grubosci
wigkszej.

2.2.5. Elementy z stali nierdzewnej.
Elementy wykona¢ z stali nierdzewnej austenitycznej klasy O0H18N9

Blachy zimnowalcowane wg. DIN 17441/EN10088-2 wyzarzane i trawione o grubosci od 0,4mm
do 6mm. o powierzchni gtadkiej z wyraznym potyskiem. Tolerancje wg. DIN 59382

Blachy goracowalcowane wg. DIN 17440/EN10088-2 wyzarzane i trawione o grubosci od 2,0mm
do 80mm. o powierzchni matowej i lekko chropowatej. Tolerancje wg. DIN 10029

Katowniki walcowane na gorgco DIN 17440 / EN 10088-3 o powierzchni gtadkiej, lekko
chropowatej, trawione i wyzarzane w zakresie wymiarow od 15x15x2,0mm do 180x180x20,0mm. Z
atestem DIN EN 10204 (50049) 3.1 B. Dtugosci ok. 5,0-7,0 m. Tolrancja wg DIN 1028.

Katowniki zimnowalcowane DIN 17440 / EN 10088-3 o powierzchni bardzo gtadkiej z ostro
zakonczonymi kantami, trawione i wyzarzane w zakresie wymiarow od 20x20x3,0mm do
60x60x6,0mm. Z atestem DIN EN 10204 (50049) 3.1 B. Diugosci ok. 6,0 m. Tolrancja wg DIN
1022.

Ceowniki walcowane na goraco o powierzchni gtadkiej, lekko chropowatej trawione i wyzarzane
w temp. 1050 stopni C w zakresie wymiaréw od 20x10x3x3 do 400x110x15x18mm z atestem DIN
EN 10204(50049) 3.1B. Dtugosci produkcyjne 5,0-7,0m.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢
zaopatrzony kazdy element lub partia materiatu. Atest powinien zawiera¢:

znak wytwaorcy

-profil

-gatunek stali

-numer wyrobu lub partii

-znak obrdébki cieplne;j.

Cechowanie materiatdéw wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

Odbidr konstrukcji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokdtu ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytworni wraz z oswiadczeniem wytworni, ze usterki w czasie odbiorow
miedzyoperacyjnych zostaty usuniete. Cechowanie elementéw farba na elemencie.

2.3. Laczniki
Jako Iaczniki wystepuja: polaczenia spawane, polaczenia na sruby oraz kotwy.

2.3.1. Materiaty do spawania
Do spawania konstrukcji stosuje si¢ spawanie elektryczne badz gazowe dostosowane do
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parametréw spawanych elementow.

Elektrody powinny miec:

-zaswiadczenie jakosci

-spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych

-opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami obowiazujacych norm
I wymaganiami producenta.

2.4. Zabezpieczenie konstrukcji

Wszystkie elementy stalowe uzyte podczas realizacji robot objetych niniejsza specyfikacja oprécz
elementéw o ktérych mowa w 2.2.5 (tj. Elementoéw z stali nierdzewnej powiny by¢ zabezpieczone
poprzez cynkowanie zgodnie z norma EN ISO 1461 Ochrona przed korozja. Powloki cynkowe
nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie jednostkowe) - Wymogi i badania.

3. Sprzet
3.1. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciagarek, dzwignikow, podnosnikéw i
innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace przepisom o
dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajacymi
do ich eksploatacji.

3.2. Sprzet do robot spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zilaczy zgodnie z technologia
spawania i dokumentacja konstrukcyjna.

Spadki napigcia pradu zasilajacego nie powinny by¢ wigksze jak 10%.

Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:

spawarki powinny sta¢ na izolujacym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wpltywow
atmosferycznych

Sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.

Stanowisko robocze powinno by¢ urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi,
zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, oswietlone z dostateczna wentylacja;

Stanowisko robocze powinno by¢ odebrane przez Inzyniera.

4. Transport
4.1 Wymagania ogdlne

Elementy konstrukcyjne moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu.

Podczas transportu materiaty i elementy konstrukcji powinny by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utrata statecznosci.

Dostawa - dowolnym srodkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora

Transport pionowy za pomoca dzwigu

4.2 Sktadowanie materiatéw i konstrukcji

1) Konstrukcje i materiaty dostarczone na budoweg powinny by¢ wyladowywane zurawiami. Do
wyladunku mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciagarek lub wciagnikow. Elementy cigzkie,
dlugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed
odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajacy odczytanie znakowania. Elementy do
scalania powinny by¢ w miarg mozliwosci sktadowane w sasiedztwie miejsca przeznaczonego do
scalania.

Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowa¢ konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu, segregowac
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I uklada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczaé¢ i naprawia¢ powstale w czasie transportu
ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej.

Konstrukcje nalezy uktada¢ w pozycji poziomej na podktadkach drewnianych z bali lub desek na
wyréwnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0 m od siebie.

Elementy, ktore po wbudowaniu zajmuja potozenie pionowe skifadowaé¢ w tym samym potozeniu.

2) Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

5. Wykonanie robét

5.1 Wymagania ogdlne

Przed przystapieniem do produkcji lub do montazu czy to w warsztacie, czy tez na placu budowy,
konstruktor winien upewni¢ sig, ze plany dotyczace tych robot uzyskaty zgode Architekta i
Inspektoréw Nadzoru oraz ze wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montazu zostaty
zaakceptowane.

Generalny Wykonawca winien dysponowa¢ odpowiednimi placami do montazu wstepnego oraz do
sktadowania. Czynnosci montazu wstgpnego odbywaja si¢ obligatoryjnie w zakladzie
produkcyjnym. Generalny Wykonawca winien poczyni¢ wszelkie starania, aby upewni¢ sig, iz
montaz mozna przeprowadzi¢ na placu budowy bez potrzeby ew. pdzniejszych napraw na miejscu,
powodujacych opéznienia lub wptywajace na jakos¢ obiektu budowlanego.Wszystkie prace
wykonane zaréwno w fabryce, jak i na placu budowy winny by¢ bezwzglednie sprawdzane przez
producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nalezy produkowaé¢ zgodnie z prawidlami rzemiosta
technicznego.

Wszystkie wykorzystane materiaty konstrukcyjne winny by¢é nowe i czyste, a w przypadku
fragmentdw przeznaczonych do potaczen srubami o duzej wytrzymatosci - dostarczane na plac
budowy z zabezpieczeniem ostonami.

Obrobke plastyczna elementow konstrukcyjnych nalezy przeprowadzi¢ przy zastosowaniu takich
srodkéw ostroznosci, aby operacje ksztattowania odbywaty si¢ stopniowo i w sposéb ciagly oraz
nie powodowaty ani peknigé, ani rozdar¢, ani tez nadmiernego zmniejszenia ich grubosci. Bardziej
wskazana jest obrdbka na prasach anizeli mtotem mechanicznym.

Wymiarowanie dtugosci lub cigcie elementéw konstrukcyjnych nalezy wykona¢ przy pomocy
nozyc, pity lub palnika gazowego. Cigcia powinny byz czyste, bez znieksztalcen ani peknigé. W
zwiazku z tym, ciecia wykonane nozycami nie wymagaja juz obrdbki przecinakiem czy tarcza
szlifierska. Jezeli jednak czesci ztaczne pozostaja widoczne po zamontowaniu, ostre krawedzie
nalezy dokladnie ukosowac¢ lub wykrawac.

Elementy taczone winny dobrze przystawa¢ do siebie. Powierzchnie styczne nalezy doktadnie
oczyszci¢ szczotka lub piaszczarka.

Powierzchnie styczne elementéw konstrukcyjnych taczone przy pomocy s$rub o duzej
wytrzymatosci nalezy podda¢ piaskowaniu zgodnie z obowiazujaca norma, dokladnie
wyszczotkowaé i odttusci¢, oczyszci¢ z ziaren spawalniczych i nie malowac (chyba ze Architekt i
Inspektorzy Nadzoru wyraza zgode na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu
potaczenia). Klasy dokfadnosci przygotowania powierzchni wymienione sa na planach, tak samo
jak tolerancje wykonania otworéw w potaczeniach srubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni
potaczen na $ruby o duzej wytrzymatoscich winien by¢ zgodny ze wspotczynnikiem tarcia
wybranym przez Generalnego Wykonawce oraz zatwierdzonym przez  Architekta i Biuro
Projektowe. (Wspdiczynnik ten nie moze by¢ nizszy niz 0,3).

W przypadku wystapienia jakichkolwiek zaklocen w czasie robdt (wadliwa regulacja maszyn,
niewlasciwe manewrowanie operatorow sprzetu), Generalny Wykonawca jest uwazany za jedynego
odpowiedzialnego i winien temu zaradzi¢, ponoszac przy tym wszelkie koszty.
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Powinien on réwniez dostarczy¢ Generalnemu Architektowi i Inspektorom Nadzoru imienne
Swiadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zarowno w zaktadzie produkcyjnym, jak i
na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2. Wykonywanie zbrojenia

a) Czystos¢ powierzchni zbrojenia.

Prety i walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
platkow rdzy, kurzu i btota,

Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farba olejna nalezy opala¢ np.
lampami lutowniczymi az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

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

b) Przygotowanie zbrojenia.

Prety stalowe uzyte do wykonania wkladek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.

Haki, odgiecia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywaé wg projektu z réwnoczesnym
zachowaniem postanowien normy PN-B-03264:2002.

Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002
Skrzyzowania pretéw nalezy wiaza¢ drutem migkkim, spawa¢ lub taczy¢ specjalnymi zaciskami.

c) Montaz zbrojenia.

Zbrojenie nalezy uktadac¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowa¢ do zbrojenia deskowan, pomostow transportowych, urzadzen
wytwarczych i montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretéw powinien by¢ dokonywany bezposrednio w deskowaniu.
Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca si¢ wykonywaé¢ przed ustawieniem
szalowania bocznego.

Zbrojenie ptyt pretami pojedynczymi powinno by¢ ukladane wedtug rozstawienia pretow
0znhaczonego W projekcie.

Dla zachowania wtasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera¢ podktadkami
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci rownej grubosci otulenia.

5.3 Montaz elementow stalowych

Montaz konstrukcji stalowych nalezy wykonywac¢ zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne
powinny by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny . W kazdym stadium montazu konstrukcja
powinna mie¢ zdolno§¢ przenoszenia sit wywolanych wplywami atmosferycznymi oraz
obciazeniami montazowymi, sprz¢tem i materiatami. Roboty nalezy tak wykonywaé, aby zadna
czes¢ konstrukceji nie zostata podczas montazu przeciazona lub trwale odksztatcona.

State potaczenia elementdéw konstrukcji powinny by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykow i
wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.

Przekladki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywac¢ ze stali o takich samych
wlasciwosciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed
wypadnigciem. W potaczeniach srubowych zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie
powinna przekracza¢ 2 mm. Otwory na sruby zaleca si¢ dopasowywac za pomoca przebijakow a w
razie koniecznosci rozwiercac.

Montaz na placu budowy

Nalezy tak zorganizowac prace, aby elementy sktadowe byty dostarczane w nalezytym porzadku, a
w szczegOlnosci w komplecie dla kazdego odcinka - od czesci najwickszych do najmniejszych
elementéw sktadowych.

Generalny Wykonawca odpowiada za wyladunek, skladowanie i zabezpieczenie sprzetu oraz
materiatdw niezbednych do wykonania robdt.Wszystkie ksztattowniki i inne materiaty powinny
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spoczywac na belkach drewnianych. Te wszystkie elementy konstrukcyjne nalezy przemieszczac z
nalezyta ostroznoscia.Generalnemu Wykonawcy przypada oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i
piaskowanie w warsztacie wszystkich potrzebnych elementéw konstrukcyjnych.

Generalny Wykonawca winien bezwzglednie opracowa¢ obliczenia budowlane dotyczace
wszystkich czynnosci montazowych, ktére udokumentuja w szczegdlnosci: wytrzymatosé punktow
podnosnikowych, statecznos¢ w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lub specjalnymi
usztywnieniami za pomoca odciagow, jezeli okaze si¢ to konieczne), strzatki montazowe
wewngetrzne zwiazane z fazami montazu, itd.

Generalny Wykonawca winien posiada¢ wszelkie pozwolenia i wykona¢ wzmocnienia niezbedne
do ustawienia i manewrowania dzwigéw, jak rowniez do manewrowania specjalnych konwojow na
terenie obiektéw budowlanych juz ukonczonych lub znajdujacych sie w poblizu.

Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznego konstrukciji:

Lp. Rodzaj odchyiki Dopuszczalna odchytka
1 odchylenie osi stupa wzgledem osi teoretycznej -5mm

2 odchylenie osi stupa od pionu -15mm

3 strzatka wygiecia h/750 - nie wigcej niz 15 mm
4 wygigcie belki lub stupa /750 - nie wiece niz 15 mm
5 odchyika strzatki montazowej 0,2 projektowanej

5.3.1 Cigcie

Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadziordéw, zuzla, naciekdw i
rozpryskéw metalu po cieciu.

Miejscowe nieréwnosci zaleca si¢ wyszlifowac.

5.3.2 Prostowanie i gigcie

Podczas prostowania i gigcia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giccia.

W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystapic rysy i peknigcia.

5.4. Potaczenia spawane

(1) Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z
rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywaé rozwarstwien i rzadzizn widocznych
gotym okiem.

Kat ukosowania, potozenie i wielkos¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki
przyjmuje si¢ wedtug wiasciwych norm spawalniczych.

Szczeling migdzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowa¢ nie wigksza od 1,5 mm.

(2) Wykonanie spoin

Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wigksza od nominalnej

0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza si¢ grubos¢ mniejsza:

0 5% — dla spoin czotowych

0 10% - dla pozostatych.

Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszcza si¢ w granicach
grubosci spoiny. Niedopuszczalne sa peknigcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

(3) Wymagania dodatkowe takie jak:

obrébka spoin

przetopienie grani

wymagana technologi¢ spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika budowy.

(4) Zalecenia technologiczne

spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne
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wady zewnetrzne spoin mozna naprawié¢ uzupetniajacym spawaniem, natomiast peknigcia,
nadmierna ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy usunaé przez szlifowanie spoin i ponowne
ich wykonanie.

6. Kontrola jakosci

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z projektem oraz z
podanymi wyzej wymaganiami.

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

7. Obmiar robdt

Jednostka obmiarowsa jest 1 tona.

Do obliczania naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczna ilos¢ (t) zmontowanego zbrojenia, tj. faczna
dlugos¢ pretdw poszczegblnych srednic pomnozona przez ich ciezar jednostkowy t/mb. Do
obliczenia naleznosci przyjmuje si¢ m? blach.

Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy taczeniu pretow, przektadek montazowych ani drutu
wiazatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce
pretow o srednicach wigkszych od wymaganych w projekcie.

8. Odbior robot

Wszystkie roboty podlegaja zasadom odbioru robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu oraz
odbioru koncowego — wg opisu jak nizej:

8.1. Odbidr robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu ,,Wymagania og6ine”.

8.2. Odbidr koncowy

8.3. Odbidr zbrojenia

Odbidr zbrojenia przed przystapieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inzyniera
oraz wpisany do dziennika budowy.

Odbidr powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji
zelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami liczby pretow w
poszczegblnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania hakdéw ziacz i dtugosci zakotwien
pretow oraz mozliwosci dobrego otulenia pretéw betonem.

9. Podstawa platnosci

Podstawe platnosci stanowi cena jednostkowa za 1 tong. Cena obejmuje dostarczenie materiatu,
oczyszczenie i wyprostowanie, wygigcie, przycinanie, taczenie oraz montaz zbrojenia za pomoca
drutu wiazatkowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejsza specyfikacja, a takze
oczyszczenie terenu robét z odpadéw zbrojenia i usuniecie ich poza teren robot.

10. Przepisy zwigzane
PN-89/H-84023/06 Stal do zbrojenia betonu.
PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych.
Warunki techniczne dostawy.
PN-91/M-69430 Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.
Ogolne badania i wymagania.
PN-75/M-69703  Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
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