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452-2 MONTA  KONSTRUKCJI METALOWYCH

1. Wst p

1.1. Przedmiot SST
W niniejszym rozdziale omówiono ogólne wymagania  dotycz ce wykonania i odbioru
robót budowlanych zwi zanych z „Rozbudow   istniej cej oczyszczalni cieków  w Tomaszowie
Boles awieckim o cz  biologiczn ”.

Klasyfikacja wg Wspólnego S ownika Zamówie  (CPV)
Grupa Klasa Kategoria Opis
45200000-9 Roboty budowlane w zakresie

wznoszenia kompletnych obiektów
budowlanych lub ich cz ci oraz w
zakresie in ynierii l dowej i
wodnej.

45220000-5 Roboty in ynieryjne i budowlane
45223000-6 Konstrukcje
45223100-7 Monta  konstrukcji metalowych

1.2. Zakres stosowania
Specyfikacja techniczna jest dokumentem b cym podstaw  do udzielenie zamówienia i zawarcia
umowy na wykonanie robót zawartych w pkt 1.1.

1.3. Okre lenia podstawowe
Okre lenia i nazewnictwo u yte w niniejszej specyfikacji technicznej ST s  zgodne z obowi zuj cymi
podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

1.4 Zakres robót obj tych SST
Ustalenia dotycz  zasad prowadzenia robót zwi zanych z:
-przygotowaniem i monta em zbrojenia pr tami okr ymi g adkimi ze stali A-0 i A-I,
-przygotowaniem i monta em zbrojenia pr tami okr ymi ebrowanymi ze stali A-II i A-III,
-wykonaniem konstrukcji pomostu roboczego i barierek ochronnych z kszta towników
-zabezpieczenie konstrukcji stalowej.
-wykonanie konstrukcji przegrody z stali nierdzewnej w istniej cym zbiorniku wraz z monta em

2. Materia y
2.1. Stal zbrojeniowa
1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.
2) W asno ci mechaniczne i technologiczne stali:

asno ci mechaniczne i technologiczne dla walcówki i pr tów powinny odpowiada  wymaganiom
podanym w PN-EN 10025:2002. Najwa niejsze wymagania podano w tabeli poni ej.
Gatunek stali rednica

pr ta
Granica
plastyczno ci

Wytrzyma
na rozci ganie

Wyd enie
trzpienia

Zginanie
a – rednica

mm MPa MPa % d – próbki
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 próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywa  p kni ,
naderwa  i rozwarstwie .
3)  Wady powierzchniowe:
Powierzchnia walcówki i pr tów powinna by  bez p kni , p cherzy i naderwa .
Na powierzchni czo owej pr tów niedopuszczalne s  pozosta ci jamy usadowej, rozwarstwienia i

kni cia widoczne go ym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne uski i zawalcowania, wtr cenia niemetaliczne,

ery, wypuk ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato ci s  dopuszczalne:
je li mieszcz  si  w granicach dopuszczalnych odchy ek dla walcówki i pr tów g adkich,
je li nie przekraczaj  0,5 mm dla walcówki i pr tów ebrowanych o rednicy nominalnej do 25
mm, za  0,7 mm dla pr tów o wi kszych rednicach.
4) Odbiór stali na budowie.
Odbiór stali na budowie powinien by  dokonany na podstawie atestu, w który powinien by
zaopatrzony ka dy kr g lub wi zka stali. Atest ten powinien zawiera :
-znak wytwórcy,

rednic  nominaln ,
-gatunek stali,
-numer wyrobu lub partii,
-znak obróbki cieplnej.
Cechowanie wi zek i kr gów powinno by  dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla
ka dej wi zki czy kr gu.
Wygl d zewn trzny pr tów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by  nast puj cy:
na powierzchni pr tów nie powinno by  zgorzeliny, odpadaj cej rdzy, t uszczów, farb lub innych
zanieczyszcze ,
odchy ki wymiarów przekroju poprzecznego pr tów i o ebrowania powinny si  mie ci  w gra-
nicach okre lonych dla danej klasy stali w normach pa stwowych,
pr ty dostarczone w wi zkach nie powinny wykazywa  odchylenia od linii prostej wi kszego ni  5
mm na 1 m d ugo ci pr ta.
Magazynowanie stali zbrojeniowej.
Stal zbrojeniowa powinna by  magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podzia em wg wymiarów i gatunków.
5) Badanie stali na budowie.
Dostarczon  na budow  parti  stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nale y przed wbudowaniem
zbada  laboratoryjnie w przypadku, gdy:
nie ma za wiadczenia jako ci (atestu),
nasuwaj  si  w tpliwo ci co do jej w ciwo ci technicznych na podstawie ogl dzin zewn trznych,
stal p ka przy gi ciu.
Decyzj  o przekazaniu próbek do bada  laboratoryjnych podejmuje In ynier.

2.2 Kszta towniki stalowe.
Kszta towniki stalowe  posiadaj ce atest. Nie wolno stosowa  kszta towników o zmienionej
geometrii.  Nie  wolno  stosowa  elementów,  które  mia y  zmienion  geometri .    Kszta towniki
przed  zamontowaniem  nale y  oczy ci  z  uszcz cej si   rdzy,  zabrudze  z zaprawy,  zat uszcze
i innych zanieczyszcze  mog cych powodowa  brak przyczepno ci lub korozj  elementów
stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodno ci materia u z wymaganiami normowymi
Wykonawca ma obowi zek wymieni  materia  na pe nowarto ciowy.
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2.2.1 Ceowniki wg PN-EN 10279:2003
Ceowniki dostarczane s  o d ugo ciach:
do 80 mm – 3 do 12 m;
80 do 140 – 3-13 m;
powy ej 140 mm – 3 do 15 m
z odchy kami: do 50 mm dla d ugo ci do 6.0 m;
do 100 mm dla d ugo ci wi kszej.
Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m.

2.2.2. K towniki
PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000

towniki dostarczane s  o d ugo ciach:
do 45 mm – 3 do 12 m;
 powy ej 45 – 3 do 15 m z odchy kami do 50 mm dla d ugo ci do 4,0 m; do 100 mm dla d ugo ci
wi kszej.
Krzywizna ramion nie powinna przekracza  1 mm/m.

2.2.3 Blachy
- Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994
Blachy uniwersalne dostarcza si  w grubo ciach 6-40 mm.
szeroko ciach 160-700 mm i d ugo ciach:
dla grubo ci do 6 mm – 6,0 m
dla grubo ci 8-25 mm – do 14,0 m z odchy
do 250 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
- Blachy grube wg PN-80/H-92200
Blachy grube dostarcza si  w grubo ciach 5-140 mm.

Zakres grubo ci [mm] Zalecane formaty [mm]
5-12 1000×2000

1000×4000
 1000×6000

1250×2500
1250×5000

1500×3000
 1500×6000

powy ej 12 1000×2000 1250×2500
1500×6000

1750×3500
1500×3000

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy.
Uwaga: do produkcji elementów z blach a szczególnie blach w owych zaleca si  stosowanie
blach grubych.
- Blacha ebrowana wg PN-73/H-92127
Blach ebrowan  dostarcza si  w grubo ciach 3,5-8,0 mm.
Zalecane wymiary: 1000×2000 mm; 1250×2500 mm; 1500×3000 mm.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.2.4.Pr ty okr e wg PN-75/H-93200/00
Pr ty dostarcza si  o d ugo ciach:
przy rednicy do 25 mm – 3-10 m
przy rednicy do 25 do 50 mm – 3-9 m.
Tolerancje wymiarowe wg ww normy.

2.2.5. Kszta towniki zimnogi te.
Wykonywane s  jako otwarte (ceowniki, k towniki, zetowniki) oraz zamkni te (rury kwadratowe i
okr e).



Rozbudowa istniej cej oczyszczalni cieków   w Tomaszowie Boles awieckim o cz  biologiczn
 ST 452-2  Monta  konstrukcji metalowych

3434

Produkuje si  je ze stali konstrukcyjnej w glowej zwyk ej jako ci St0S, . D ugo ci fabrykacyjne od
2 do 6 m przy zwi kszonej dok adno ci wykonania.
2.1.6. W asno ci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada  wymaganiom podanym w
PN-EN 10025:2002.
Wady powierzchniowe – powierzchnia walcówki i pr tów powinna by  bez p kni , p cherzy i
naderwa .
Na powierzchniach czo owych niedopuszczalne s  pozosta ci jamy wsadowej, rozwarstwienia i

kni cia widoczne go ym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne uski i zawalcowania, wtr cenia niemetaliczne,

ery, wypuk ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato ci s  dopuszczalne je eli:
-- mieszcz  si  w granicach dopuszczalnych odchy ek
-- nie przekraczaj  0.5 mm dla walcówki o grubo ci od 25 mm. 0,7 mm dla walcówki o grubo ci
wi kszej.

2.2.5. Elementy z stali nierdzewnej.
Elementy wykona  z stali nierdzewnej austenitycznej klasy 0H18N9

Blachy zimnowalcowane wg. DIN 17441/EN10088-2 wy arzane i trawione o grubo ci od 0,4mm
do 6mm. o powierzchni g adkiej z wyra nym po yskiem. Tolerancje wg. DIN 59382
Blachy gor cowalcowane wg. DIN 17440/EN10088-2 wy arzane i trawione o grubo ci od 2,0mm
do 80mm. o powierzchni matowej i lekko chropowatej. Tolerancje wg. DIN 10029
K towniki walcowane na gor co DIN 17440 / EN 10088-3 o powierzchni g adkiej, lekko
chropowatej, trawione i wy arzane w zakresie wymiarów od 15x15x2,Omm do 180x180x20,Omm. Z
atestem DIN EN 10204 (50049) 3.1 B. D ugo ci ok. 5,0-7,0 m. Tolrancja wg DIN 1028.
K towniki zimnowalcowane DIN 17440 / EN 10088-3 o powierzchni bardzo g adkiej z ostro
zako czonymi kantami, trawione i wy arzane w zakresie wymiarów od 20x20x3,Omm do
60x60x6,Omm. Z atestem DIN EN 10204 (50049) 3.1 B. D ugo ci ok. 6,0 m. Tolrancja wg DIN
1022.
Ceowniki walcowane na gor co o powierzchni g adkiej, lekko chropowatej trawione i wy arzane
w temp. 1050 stopni C w zakresie wymiarów od 20x10x3x3 do 400x110x15x18mm z atestem DIN
EN 10204(50049) 3.1B. D ugo ci produkcyjne 5,0-7,0m.

Odbiór stali na budowie powinien by  dokonany na podstawie atestu, w który powinien by
zaopatrzony ka dy element lub partia materia u. Atest powinien zawiera :
znak wytwórcy
-profil
-gatunek stali
-numer wyrobu lub partii
-znak obróbki cieplnej.
Cechowanie materia ów wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych.

Odbiór konstrukcji na budowie winien by  dokonany na podstawie protokó u ostatecznego odbioru
konstrukcji w wytwórni wraz z o wiadczeniem wytwórni, e usterki w czasie odbiorów
mi dzyoperacyjnych zosta y usuni te. Cechowanie elementów farb  na elemencie.

2.3. czniki
Jako czniki wyst puj : po czenia spawane, po czenia na ruby oraz kotwy.

2.3.1. Materia y do spawania
Do spawania konstrukcji stosuje si  spawanie elektryczne b  gazowe dostosowane do
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parametrów spawanych elementów.
Elektrody powinny mie :
-za wiadczenie jako ci
-spe nia  wymagania norm przedmiotowych
-opakowanie, przechowywanie i transport winny by  zgodne z wymaganiami obowi zuj cych norm
i wymaganiami producenta.

2.4.  Zabezpieczenie konstrukcji

Wszystkie elementy stalowe u yte podczas realizacji robót obj tych niniejsz  specyfikacj  oprócz
elementów o których mowa w 2.2.5 (tj. Elementów z stali nierdzewnej powiny by  zabezpieczone
poprzez cynkowanie zgodnie z  norm  EN ISO 1461 Ochrona przed korozj . Pow oki cynkowe
nanoszone na stal metod  zanurzeniow  (cynkowanie jednostkowe) - Wymogi i badania.

3. Sprz t
3.1. Sprz t do transportu i monta u konstrukcji
Do transportu i monta u konstrukcji nale y u ywa urawi, wci garek, d wigników, podno ników i
innych urz dze . Wszelkie urz dzenia d wigowe, zawiesia i trawersy podlegaj ce przepisom o
dozorze technicznym powinny by  dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniaj cymi
do ich eksploatacji.

3.2. Sprz t do robót spawalniczych
Stosowany sprz t spawalniczy powinien umo liwia  wykonanie z czy zgodnie z technologi
spawania i dokumentacj  konstrukcyjn .
Spadki napi cia pr du zasilaj cego nie powinny by  wi ksze jak 10%.
Eksploatacja sprz tu powinna by  zgodna z instrukcj .
Stanowiska spawalnicze powinny by  odpowiednio urz dzone:
spawarki powinny sta  na izoluj cym podwy szeniu i by  zabezpieczone od wp ywów
atmosferycznych
Sprz t pomocniczy powinien by  przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno by  urz dzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpo arowymi,
zabezpieczone od wp ywów atmosferycznych, o wietlone z dostateczn  wentylacj ;
Stanowisko robocze powinno by  odebrane przez In yniera.

4. Transport
4.1 Wymagania ogólne
Elementy konstrukcyjne mog  by  przewo one dowolnymi rodkami transportu.
Podczas transportu materia y i elementy konstrukcji powinny by  zabezpieczone przed
uszkodzeniami lub utrat  stateczno ci.
Dostawa - dowolnym rodkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora
Transport pionowy za pomoc  d wigu

4.2 Sk adowanie materia ów i konstrukcji
1) Konstrukcje i materia y dostarczone na budow  powinny by  wy adowywane urawiami. Do
wy adunku mniejszych elementów mo na u  wci garek lub wci gników. Elementy ci kie,

ugie i wiotkie nale y przenosi  za pomoc  zawiesi i usztywni  dla zabezpieczenia przed
odkszta ceniem. Elementy uk ada  w sposób umo liwiaj cy odczytanie znakowania. Elementy do
scalania powinny by  w miar  mo liwo ci sk adowane w s siedztwie miejsca przeznaczonego do
scalania.
Na miejscu sk adowania nale y rejestrowa  konstrukcje niezw ocznie po ich nadej ciu, segregowa
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i uk ada  na wyznaczonym miejscu, oczyszcza  i naprawia  powsta e w czasie transportu
ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej pow oki antykorozyjnej.
Konstrukcj  nale y uk ada  w pozycji poziomej na podk adkach drewnianych z bali lub desek na
wyrównanej do poziomu ziemi w odleg ci 2.0 do 3.0 m od siebie.
Elementy, które po wbudowaniu zajmuj  po enie pionowe sk adowa  w tym samym po eniu.
2) Elektrody sk adowa  w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed
zawilgoceniem.

5. Wykonanie robót
5.1 Wymagania ogólne
Przed przyst pieniem do produkcji lub do monta u czy to w warsztacie, czy te  na placu budowy,
konstruktor winien upewni  si , e plany dotycz ce tych robót uzyska y zgod   Architekta i
Inspektorów Nadzoru oraz e wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda monta u zosta y
zaakceptowane.
Generalny Wykonawca winien dysponowa  odpowiednimi placami do monta u wst pnego oraz do
sk adowania. Czynno ci monta u wst pnego odbywaj  si  obligatoryjnie w zak adzie
produkcyjnym. Generalny Wykonawca winien poczyni  wszelkie starania, aby upewni  si , i
monta  mo na przeprowadzi  na placu budowy bez potrzeby ew. pó niejszych napraw na miejscu,
powoduj cych opó nienia lub wp ywaj ce na jako  obiektu budowlanego.Wszystkie prace
wykonane zarówno w fabryce, jak i na placu budowy winny by  bezwzgl dnie sprawdzane przez
producenta. Szkielety konstrukcji stalowych nale y produkowa  zgodnie z prawid ami rzemios a
technicznego.
Wszystkie wykorzystane materia y konstrukcyjne winny by  nowe i czyste, a w przypadku
fragmentów przeznaczonych do po cze rubami o du ej wytrzyma ci  -  dostarczane na plac
budowy z zabezpieczeniem os onami.
Obróbk  plastyczn  elementów konstrukcyjnych nale y przeprowadzi  przy zastosowaniu takich
rodków ostro no ci, aby operacje kszta towania odbywa y si  stopniowo i w sposób ci y oraz

nie powodowa y ani p kni , ani rozdar , ani te  nadmiernego zmniejszenia ich grubo ci. Bardziej
wskazana jest obróbka na prasach ani eli m otem mechanicznym.
Wymiarowanie d ugo ci lub ci cie elementów konstrukcyjnych nale y wykona  przy pomocy
no yc, pi y lub palnika gazowego. Ci cia powinny by  czyste, bez zniekszta ce  ani p kni . W
zwi zku z tym, ci cia wykonane no ycami nie wymagaj  ju  obróbki przecinakiem czy tarcz
szlifiersk . Je eli jednak cz ci z czne pozostaj  widoczne po zamontowaniu, ostre kraw dzie
nale y dok adnie ukosowa  lub wykrawa .
Elementy czone winny dobrze przystawa  do siebie. Powierzchnie styczne nale y dok adnie
oczyszci  szczotk  lub piaszczark .
Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych czone przy pomocy rub o du ej
wytrzyma ci nale y podda  piaskowaniu zgodnie z obowi zuj  norm , dok adnie
wyszczotkowa  i odt ci , oczyszci  z ziaren spawalniczych i nie malowa  (chyba e  Architekt i
Inspektorzy Nadzoru wyra  zgod  na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu
po czenia). Klasy dok adno ci przygotowania powierzchni wymienione s  na planach, tak samo
jak tolerancje wykonania otworów w po czeniach rubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni
po cze  na ruby o du ej wytrzyma cich winien by  zgodny ze wspó czynnikiem tarcia
wybranym przez Generalnego Wykonawc  oraz zatwierdzonym przez  Architekta i Biuro
Projektowe. (Wspó czynnik ten nie mo e by  ni szy ni  0,3).
W przypadku wyst pienia jakichkolwiek zak óce  w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn,
niew ciwe manewrowanie operatorów sprz tu), Generalny Wykonawca jest uwa any za jedynego
odpowiedzialnego i winien temu zaradzi , ponosz c przy tym wszelkie koszty.
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Powinien on równie  dostarczy  Generalnemu Architektowi i Inspektorom Nadzoru imienne
wiadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zarówno w zak adzie produkcyjnym, jak i

na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2. Wykonywanie zbrojenia
a) Czysto  powierzchni zbrojenia.
Pr ty i walcówki przed ich u yciem do zbrojenia konstrukcji nale y oczy ci  z zendry, lu nych

atków rdzy, kurzu i b ota,
Pr ty zbrojenia zanieczyszczone t uszczem (smary, oliwa) lub farb  olejn  nale y opala  np.
lampami lutowniczymi a  do ca kowitego usuni cia zanieczyszcze .
Czyszczenie pr tów powinno by  dokonywane metodami nie powoduj cymi zmian we

ciwo ciach technicznych stali ani pó niejszej ich korozji.
b) Przygotowanie zbrojenia.
Pr ty stalowe u yte do wykonania wk adek zbrojeniowych powinny by  wyprostowane.
Haki, odgi cia i rozmieszczenie zbrojenia nale y wykonywa  wg projektu z równoczesnym
zachowaniem postanowie  normy PN-B-03264:2002.

czenie pr tów nale y wykonywa  zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002
Skrzy owania pr tów nale y wi za  drutem mi kkim, spawa  lub czy  specjalnymi zaciskami.
c) Monta  zbrojenia.
Zbrojenie nale y uk ada  po sprawdzeniu i odbiorze deskowa .
Nie nale y podwiesza  i mocowa  do zbrojenia deskowa , pomostów transportowych, urz dze
wytwórczych i monta owych.
Monta  zbrojenia z pojedynczych pr tów powinien by  dokonywany bezpo rednio w deskowaniu.
Monta  zbrojenia bezpo rednio w deskowaniu zaleca si  wykonywa  przed ustawieniem
szalowania bocznego.
Zbrojenie p yt pr tami pojedynczymi powinno by  uk adane wed ug rozstawienia pr tów
oznaczonego w projekcie.
Dla zachowania w ciwej otuliny nale y uk adane w deskowaniu zbrojenie podpiera  podk adkami
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubo ci równej grubo ci otulenia.

5.3 Monta  elementów stalowych
Monta  konstrukcji stalowych nale y wykonywa  zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne
powinny by  oznakowane w sposób trwa y i widoczny . W ka dym stadium monta u konstrukcja
powinna mie  zdolno  przenoszenia si  wywo anych wp ywami atmosferycznymi oraz
obci eniami monta owymi, sprz tem i materia ami. Roboty nale y tak wykonywa , aby adna
cz  konstrukcji nie zosta a podczas monta u przeci ona lub trwale odkszta cona.
Sta e po czenia elementów konstrukcji powinny by  wykonane dopiero po dopasowaniu styków i
wyregulowaniu ca ej konstrukcji lub niezale nej jej cz ci.
Przek adki stosowane do regulacji konstrukcji nale y wykonywa  ze stali o takich samych

ciwo ciach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy  przed
wypadni ciem. W po czeniach rubowych zak adkowych szczelina w styku niespr anym nie
powinna przekracza  2 mm. Otwory na ruby zaleca si  dopasowywa  za pomoc  przebijaków a w
razie konieczno ci rozwierca .

Monta  na placu budowy
Nale y  tak zorganizowa  prac , aby elementy sk adowe by y dostarczane w nale ytym porz dku, a
w szczególno ci w komplecie dla ka dego odcinka - od cz ci najwi kszych do najmniejszych
elementów sk adowych.
Generalny Wykonawca odpowiada za wy adunek, sk adowanie i zabezpieczenie sprz tu oraz
materia ów niezb dnych do wykonania robót.Wszystkie kszta towniki i inne materia y powinny
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spoczywa  na belkach drewnianych. Te wszystkie elementy konstrukcyjne nale y przemieszcza  z
nale yt  ostro no ci .Generalnemu Wykonawcy przypada oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i
piaskowanie w warsztacie wszystkich potrzebnych elementów konstrukcyjnych.
Generalny Wykonawca winien bezwzgl dnie opracowa  obliczenia budowlane dotycz ce
wszystkich czynno ci monta owych, które udokumentuj  w szczególno ci: wytrzyma  punktów
podno nikowych, stateczno  w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lub specjalnymi
usztywnieniami za pomoc  odci gów, je eli oka e si  to konieczne), strza ki monta owe
wewn trzne zwi zane z fazami monta u, itd.
Generalny Wykonawca winien posiada  wszelkie pozwolenia i wykona  wzmocnienia niezb dne
do ustawienia i manewrowania d wigów, jak równie  do manewrowania specjalnych konwojów na
terenie obiektów budowlanych ju  uko czonych lub znajduj cych si  w pobli u.

Dopuszczalne odchy ki ustawienia geometrycznego konstrukcji:
Lp.  Rodzaj odchy ki Dopuszczalna odchy ka
 1  odchylenie osi s upa wzgl dem osi teoretycznej   - 5 mm
 2  odchylenie osi s upa od pionu  - 15 mm
 3  strza ka wygi cia  h/750  - nie wi cej   ni  15 mm
 4  wygi cie belki lub s upa l/750  - nie wiece ni  15 mm
 5  odchy ka strza ki monta owej 0,2 projektowanej

5.3.1 Ci cie
Brzegi po ci ciu powinny by  czyste, bez naderwa , gradu i zadziorów, la, nacieków i
rozprysków metalu po ci ciu.
Miejscowe nierówno ci zaleca si  wyszlifowa .

5.3.2 Prostowanie i gi cie
Podczas prostowania i gi cia powinny by  przestrzegane ograniczenia dotycz ce granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i gi cia.
W wyniku tych zabiegów w odkszta conym obszarze nie powinny wyst pi  rysy i p kni cia.

5.4. Po czenia spawane
(1) Brzegi do spawania wraz z przyleg ymi pasami szeroko ci 15 mm powinny by  oczyszczone z
rdzy, farby i zanieczyszcze  oraz nie powinny wykazywa  rozwarstwie  i rzadzizn widocznych
go ym okiem.

t ukosowania, po enie i wielko  progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchy ki
przyjmuje si  wed ug w ciwych norm spawalniczych.
Szczelin  mi dzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowa  nie wi ksz  od 1,5 mm.
(2) Wykonanie spoin
Rzeczywista grubo  spoin mo e by  wi ksza od nominalnej
o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza si  grubo  mniejsz :
o 5% – dla spoin czo owych
o 10% – dla pozosta ych.
Dopuszcza si  miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani je li wady te mieszcz  si  w granicach
grubo ci spoiny. Niedopuszczalne s  p kni cia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.
(3) Wymagania dodatkowe takie jak:
obróbka spoin
przetopienie grani
wymagan  technologi  spawania mo e zaleci  In ynier wpisem do dziennika budowy.
(4) Zalecenia technologiczne
spoiny szczepne powinny by  wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne
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wady zewn trzne spoin mo na naprawi  uzupe niaj cym spawaniem, natomiast p kni cia,
nadmiern  ospowato , braki przetopu, p cherze nale y usun  przez szlifowanie spoin i ponowne
ich wykonanie.

6. Kontrola jako ci
Kontrola jako ci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodno ci z projektem oraz z
podanymi wy ej wymaganiami.
Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

7. Obmiar robót
Jednostk  obmiarow  jest 1 tona.
Do obliczania nale no ci przyjmuje si  teoretyczn  ilo  (t) zmontowanego zbrojenia, tj. czn

ugo  pr tów poszczególnych rednic pomno on  przez ich ci ar jednostkowy t/mb. Do
obliczenia nale no ci przyjmuje si  m² blach.
Nie dolicza si  stali u ytej na zak ady przy czeniu pr tów, przek adek monta owych ani drutu
wi za kowego.
Nie uwzgl dnia si  te  zwi kszonej ilo ci materia u w wyniku stosowania przez Wykonawc
pr tów o rednicach wi kszych od wymaganych w projekcie.

8. Odbiór robót
Wszystkie roboty  podlegaj  zasadom odbioru robót zanikaj cych i ulegaj cych zakryciu oraz
odbioru ko cowego – wg opisu jak ni ej:
8.1. Odbiór robót zanikaj cych i ulegaj cych zakryciu  „Wymagania ogólne”.
8.2. Odbiór ko cowy
8.3. Odbiór zbrojenia
Odbiór zbrojenia przed przyst pieniem do betonowania powinien by  dokonany przez In yniera
oraz wpisany do dziennika budowy.
Odbiór powinien polega  na sprawdzeniu zgodno ci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji
elbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodno ci z rysunkami liczby pr tów w

poszczególnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania haków z cz i d ugo ci zakotwie
pr tów oraz mo liwo ci dobrego otulenia pr tów betonem.

9. Podstawa p atno ci
Podstaw  p atno ci stanowi cena jednostkowa za 1 ton . Cena obejmuje dostarczenie materia u,
oczyszczenie i wyprostowanie, wygi cie, przycinanie, czenie oraz monta  zbrojenia za pomoc
drutu wi za kowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejsz  specyfikacj , a tak e
oczyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia i usuni cie ich poza teren robót.

10.  Przepisy zwi zane
PN-89/H-84023/06   Stal do zbrojenia betonu.
PN-B-03264:2002    Konstrukcje betonowe, elbetowe i spr one. Projektowanie.
PN-B-06200:2002    Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru.
PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gor co z niestopowych stali konstrukcyjnych.

Warunki techniczne dostawy.
PN-91/M-69430       Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.

Ogólne badania i wymagania.
PN-75/M-69703       Spawalnictwo. Wady z czy spawanych. Nazwy i okre lenia.


