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1. WSTEP

1.1.Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej ST s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru wykonania i mon-
tazu elementow ze stali zbrojeniowej i profilowej w zwigzku z rekultywacja przestrzeni pu-
blicznej terenéw zielonych na obszarze miasta Kowalewo Pomorskie.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspoélne dotyczace wykona-
nia i odbioru robét, ktére zostang zrealizowane w ramach zadania - rekultywacja przestrze-
ni publicznej terenéw zielonych na obszarze miasta Kowalewo Pomorskie. w zakresie wy-
konania i odbioru robét polegajacych na przygotowaniu i wbudowaniu zbrojenia, zakupie,
wykonaniu i montazu elementéw ze stali profilowej.

1.3.Zakres Rob6t objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robét polegajacych
na:

- zakupie, przygotowaniu i wbudowaniu zbrojenia ze stali A-III, A-IIIN w elementach zel-
betowych budynkéw i obiektéw inzynierskich

- ostateczne wymiary okresli¢ po montazu urzadzen technologicznych i rurociagéw,

1.4.0kreslenia podstawowe

Okreélenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w ST I

1.4.1.Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kolowym zebrowane o Srednicy do
40 mm.

1.4.2.Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do niej
naprezen czynnych.

1.4.3.Konstrukcja stalowa - konstrukcja lub elementy konstrukcyjne wykonane ze stali i za-
stosowane w obiekcie budowlanym.

1.4.4.Wytwarzanie - wszystkie dzialania niezbedne do wykonania i dostarczenia wyrobu, na
ktore skladaja sie np. zaopatrzenie, obrébka, scalanie, spawanie, taczenie mechaniczne,
transport, zabezpieczenie powierzchni, a takze ich kontrola i udokumentowanie

1.4.5. Wykonywanie - wszystkie dziatania zmierzajace do realizacji konstrukgji obiektu, jak
np. zaopatrzenie, wytwarzanie, spawanie, laczenie mechaniczne, transport, montaz, zabez-
pieczenie powierzchni, oraz ich kontrola i udokumentowanie.

1.4.6. Klasa wykonania - kategoria wymagan jakosciowych, ktéra przyjmuje si¢ w odniesie-
niu do catej konstrukcji, pojedynczego elementu lub szczegétu konstrukcyjnego.

1.4.7. Kategoria uzytkowania - kategoria, ktéra charakteryzuje element pod wzgledem wa-
runkéw uzytkowania

1.4.8. Kategoria wytwarzania - kategoria, ktéra charakteryzuje element pod wzgledem spo-
sobu jego wytwarzania
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1.4.9. Wyro6b konstrukcyjny - material lub wyréb stosowany do wytwarzania elementéw,
ktory staje sie czedcig elementu, np. wyréb hutniczy ze stali konstrukcyjnej lub nierdzewnej,
tacznik mechaniczny, materiat spawalniczy

1.4.10. Projekt montazu - dokumentacja okreslajaca organizacje i technologie montazu

1.5.0g6lne wymagania dotyczace Rob6t

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnosé z Doku-
mentacja Projektowgq, ST i poleceniami Kierownika Projektu (Inzyniera).
Ogolne wymagania dotyczace rob6t podano w ST00.00 "Wymagania ogélne".

2. MATERIALY

2.1.Stal zbrojeniowa

Charakterystyczne i obliczeniowe granice plastycznosci oraz wytrzymalosci na rozciaga-
nie stali zbrojeniowej klasy A-IIIN wg PN-B-03264:2002

7 nak Nominalna/Granica plastycznosci stali [Wytrzymatos¢
Klasa . . Jsrednica . . charakterystyczna
) gatunku [Spajalnosé ) charakteryst. lobliczeniowa . .
stali stali pretow . [MPa] ¢« [MPa] na rozcigganie
o [mm] Y Y fu [MPa]
A-TIIN
B500SP  [spajalna 632 500 420 550

Symbole stali BS00SP oznaczaja wedtug PN-H-93220:2006:

. symbol ,B” przydatnos¢ do zbrojenia betonu,

. liczba 500 granice plastycznosci stali w MPa,

. symbol S zdatnos¢ stali do spajania,

. symbol P podwyzszong ciggliwos¢.

2.2.Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego zwanego
wigzatkowym (jezeli nie stosuje si¢ potaczen spawanych lub zgrzewanych).

2.3.Podkladki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub
zaprawy i z tworzyw sztucznych. Podkladki dystansowe musza by¢ przymocowane do
pretéw. Nie dopuszcza sie stosowania pretéw stalowych jako podkiadek dystansowych.
Przy czym przy duzej masie zbrojenia np. taw fundamentowych dolne podkiadki
dystansowe powinny by¢ betonowe, ze wzgledu na to, ze plastikowe ulegaja zgnieceniu
ciezarem zbrojenia.

2.4. Wymagania przy odbiorze.

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H
93220:2006, .
Przeznaczona do odbioru partia pretéw musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktérym ma by¢
podane:

- nazwa wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215, PN-84/H-93000
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- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan, oraz sklad chemiczny wg analizy
wytopowej

- masa partii

- rodzaj obrébki cieplnej
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretéw lub kregu
pretéw musza znajdowac sie nastepujace informacje:

- znak wytworcy

- rednica nominalna

- znak stali

- numer wytopu lub numer partii

- znak obrobki cieplnej
Kazda wigzka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowania farbg olejng. Przy odbiorze stali
nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:

- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem

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

- sprawdzenie wymiaréw i masy wg normy jak wyzej

- préba rozciggania wg PN-80/H-04310

- préba zginania na zimno PN-78/H-04408

Do badan nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Prébki
nalezy pobraé¢ z ré6znych miejsc. Jakos¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie
badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.

2.5. Stal nierdzewna

Wtasciwodci stali:

— niemagnetycznosc,

— niska umowna granica plastycznosci (Ro2 rowne jest ok. 220 MPa),

— bardzo dobra udarnoé¢ przy temperaturach ujemnych (np. przy temperaturze —253°C
jest wieksza niz 80 J/cm?),

— dobra ciagliwos¢,

— dobra ttocznos¢,

— duza sklonno$¢ do utwardzania przez zgniot (przy zgniocie Ro. osigga wartos¢ od 1080
do 1375 MPa),

— dobra podatnos¢ do mechanicznego i elektrochemicznego polerowania,

— bardzo dobra spawalno$¢ bez koniecznosci podgrzewania przed spawaniem; polaczenie
spawane musi by¢é przesycone zawsze wtedy, kiedy stal moze korodowac
miedzykrystalicznie.

Po przesyceniu stal jest odporna na dziatanie:

— atmosfery miejskiej i mniej agresywnej atmosfery morskiej,

— Srodowisk utleniajgcych, w tym kwasu azotowego o stezeniu do 55% i o temperaturze do
80°C oraz wielu zimnych roztworéw soli (z wyjatkiem chlorkéw) i wiekszoéci kwaséw
organicznych przy umiarkowanych temperaturach,

— wiekszosci substancji organicznych, w tym zywnosci.

Gatunek nie jest odporny na dziatanie:

— srodowisk nieutleniajacych (np. H.S04, HCI),
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— korozji miedzykrystalicznej po spawaniu, ksztaltowaniu na goraco i silnym zgniocie na
Zimno,

— korozji naprezeniowej w roztworach chlorkéw i wodorotlenkéw,

— korozji wzerowej i stykowej w srodowiskach zawierajgcych halogenki.

Materialy do polaczei spawanych odpowiednie do gatunkéw stali faczonych elementéw
beda okreslone w projekcie technologii spawania i musza by¢ zaakceptowane przez Inzynie-
ra (Kierownika Projektu).

Materialy do spawania konstrukgji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy:
PNEN 759:2000, a

ponadto:

- elektrody powinny odpowiadaé¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M-
69355 oraz PN-67/M-69356.

Wytworca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji
dostawcy Materialy spawalnicze nalezy przechowywac¢ ponad podloga w suchych, przewie-
trzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. f.aczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do
wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozosta-
tych.

Elektrody otulone powinny posiada¢ otuline nieuszkodzong, centryczng, niezattuszczona i
niezawilgocona.

Przed przystapieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢. Zaleca sie suszenie w temp
120-180 °C w czasie 1-2 godzin.

2.4. Stal St3S (S235]JR)

Stal konstrukcyjna zwyklej jakosci produkowana standardowymi metodami hutni-czymi,
ksztattowana na goraco i bez jakiejkolwiek obrébki cieplnej dostarczona w celu wykorzysta-
nia w dalszym procesie technologicznym. Zauwaza si¢ w niej nie- jednokrotnie r6zne wia-
Sciwosci w obrebie jednej partii pétwyrobu.

W grupie tego typu stali rozréznia sie sze$¢ gatunkow o réznej zawartosci wegla i domieszek
o réznych wlasnosciach mechanicznych i r6znym sposobie dotleniania .S3 to:

- St0 - zaw. max 0,23 % C, Re =165 -195 MPa,

- St3 - zaw. max 0,22 % C, Re =195 - 235 MPa,

- St4 - zaw. max 0,24 % C, Re = 215 - 275 MPa,

- 8t5 - 0k. 0,35 % C, Re = 255 - 295 MPa .

- St6 - ok. 0,45 % C, Re = 295 - 335 MPa,

- S5t7 - ok. 0,55 % C. Re = 325 - 365 MPa.

Gatunki St0, St3 i St4 sa przeznaczone na konstrukcje spawane (oznaczone litera S).

Gatunki St3 i St4 moga by¢ wytwarzane w réznych odmianach w zaleznosci od sktadu che-
micznego , np. ograniczona zawarto$¢ wegla siarki i fosforu oznaczone litera V lub W -
zaleznie od stopnia ograniczenia. Gatunki St0 - St4 produkowane sa jako nieuspokojone (X),
potuspokojone (Y), uspokojone lub specjalnie uspokojone (drobnoziarniste). Gatunki St5 - St7
dostarczane sa Jako uspokojone , mozna je normalizowac i sporadycznie ulepsza¢ cieplnie
Stosuje sie je na proste elementy maszyn i proste narzedzia o wymaganej nieco wiekszej
wytrzymatosci i odpornosci na cieranie.
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Wilasnosci stali konstrukcyjnych zwyklej jakosci

Oznaczenia w tabeli:

Re - granica plastycznosci w [MPa],

Rm - granica doraznej wytrzymatosci w [MPa],

HB - twardos¢ wedtug skali Brinella,

As - wydluzenie wzgledne probki 5-ciokrotnej w [ %],
C - zawartos¢ wegla w [%].

S;I\lfzczeme gz?eaczeme Re Rm HB As C

5185 St0 185 315 20-23 0,23
S195 St2 195 335 110 29 -32 0,15
S215 St3 215 375 120 23 -26 0,22
5235 St4 235 410 140 21-24 0,25
S275 St5 275 490 160 17 -20 0,35
S315 St6 315 590 180 12-15 0,45
S345 St7 345 690 200 9-10 0,55

2.5 Blacha trapezowa T35

Blacha trapezowa ocynkowana i lakierowana TR 35/207-0,63 - obudowa stacji PIX i dodat-
kowego Zrodla wegla
Powtoka lakiernicza (poliuretan) winna by¢ bardzo odporna na promieniowanie UV (po-
ziom zgodny z klasyfikacja RUV4 - najbardziej wymagajaca kategorig europejskiej normy
EN 10169/ 2).
Zastosowana farby winna posiada¢ odpornos¢ na fotochemiczne procesy starzenia.
Wilasciwosci:

« bardzo dobra odpornosé na promieniowanie ultrafioletowe

« znakomita odporno$¢ na korozje

« bardzo dobra odksztatcalnos¢

wlasciwosci rodzaj badania wyniki

grubos¢ powloki - 50 pm

odpornoé¢ na pekanie przy
elastycznos¢ zginaniu - minimalny pro-|<0,5T
mien giecia - T (mm)

polysk Gardner 60° max 80 GU

odporno$¢ na zarysowa-

hia test Clemena (gramy) > 3000
odpornos¢ na korozje komora solna C4
odporno$¢ na dziatanie| komora wilgotnosciowa 1500
wilgoci (godziny)

odpornosé na UV - RUV4
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Montaz blachy za pomoca systemowych wkretow
Kolorystyka powloki wg proj. architektonicznego

3. SPRZET

3.1.0g6lne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST I, Wymagania ogolne".

3.2.Sprzet do wykonania robét

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach
powinien spelnia¢ wymagania obowigzujagce w budownictwie ogélnym i musi by¢
zaakceptowany przez Inzyniera.

Wszystkie rodzaje sprzetu jak gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢
sprawne, oraz posiadaé fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetniac¢
warunki BHP jak np. powinien posiada¢ ostony zebatych i pasowych zespotéw
napedowych, oraz uziemienie urzadzen elektrycznych. Miejsca lub urzadzenia szczegélnie
niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone.

Wyzej wymieniony sprzet powinien by¢ kontrolowany przez osobe odpowiedzialng za BHP
na budowie. Osoby postugujace sie sprzetem powinny by¢ prawidlowo przeszkolone.

4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyczgce Transportu podano w ST I ,, Wymagania ogolne".

Zaladunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatéw do wykonania zbrojenia
oraz juz wykonanych wkiadek zbrojeniowych oraz profili stalowych powinny odbywac¢ sie
tak, aby zachowac ich dobry stan techniczny.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Przygotowanie zbrojenia.

5.1.1. Czyszczenie pretéw zbrojeniowych,

Prety stalowe przed ich uzyciem do wykonania wkladek zbrojeniowych nalezy
oczysci¢ z kurzu, ziarni, zgorzeliny, luznej rdzy, tlustych plam lub innych zanieczyszczen.
Czyszczenie pretow musi by¢ wykonane metodami nie powodujacymi zmian we
wlasciwosdciach technicznych stali np. przez piaskowanie. Prety zatluszczone lub
zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami
rozpuszczajacymi ttuszcz. Stal tylko zablocong mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez
Inzyniera.

Przygotowane do wbudowania elementy zbrojeniowe i skladowane na placu budowy na
okres powyzej 5 dni nalezy zabezpieczy¢ przed korozja. W tym celu dopuszcza sie
powlekanie ich mleczkiem cementowym, ktére przed zamontowaniem nalezy usunac.

5.1.2. Prostowanie pretow.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.
Dopuszcza sie prostowanie pretow za pomoca kluczy, mtotkéw i prosciarek
5.1.3. Ciecie pretow zbrojeniowych.

Ciecie pretow nalezy wykonaé¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.
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Wskazane jest sporzadzanie w tym celu planu cigcia pretéw zbrojeniowych. Prety ucina si¢ z
doktadnoscig do1,0 cm.
Ciecie przeprowadza sie przy uzyciu nozyc mechanicznych. Dopuszcza sie réwniez cigcie
palnikiem acetylenowym.

Nalezy ucina¢ prety krétsze od dlugosci podanej w projekcie o wydtuzenia zalezne
od wielkoéci i ilosci odgie¢. Wydtuzenie pretow (cm) powstajace podczas ich odginania o
dany kat podaje ponizsza Tabela 1.
Tabelal. Wydluzenia pretéw w (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat.

Srednica preta | Kat odgiecia
mm
45° 90° 135° 180°

6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,5 1,0 2,0
16 0,5 1,5 1,0 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 1,0 2,5 3,5 4,5
27 2,0 3,0 4,0 5,0
30 2,5 3,5 5,0 6,0

5.1.4. Odgiecia pretéw, haki.

Odgiecia pretow i haki nalezy wykonywac z zastosowaniem trzpieni o odpowiedniej
$rednicy okreslonej w normie PN-91/5-10042. Na zimno na budowie mozna wykonaé
odgiecia pretow o Srednicy d < 12 mm. Prety o érednicy wigkszej powinny by¢ odginane z
kontrolowanym podgrzewaniem. Wewnetrzna érednica odgiecia pretéw zbrojenia gléwnego
poza odgieciem w obrebie haka powinna by¢ nie mniejsza niz:

- 5 d dla stali klasy A-01i A-I.
-10d dla stali klasy A-II
- 15d dla stali klasy A-IIIN

W  miejscach zagie¢ i zalamar elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac Srednice zagiecia
réwna co najmniej 20 d.

Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i pretéw montazowych powinna spelnia¢
warunki podane dla hakéw. Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw (odgiec) pretéw na
ich zewnetrzna strone. Niedopuszczalne sa tam pekniecia powstate podczas wyginania.

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonaniu hakéw zbrojenia podaje
tabela nr 2 wg (PN-91/5-10042) ztaczona ponize;j.

Tabela 2. Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia.

Srednica  preta | Stal gladka | Stal zebrowana
zaginanego  w |miekka Ra.=240
[mm] MPa

Rak<400 MPa 400<R<500 MPa |Ra>500 MPa
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d <10 do-3d do-3 d do-4 d do-4 d
10 <d <20 do-4d do-4 d do-5d do-5d
20<d <d do-5d do-6 d do-7 d do-8d
d>28 - do-8 d

d - oznacza Srednice preta w [mm]

5.2. Montaz zbrojenia.

5.2.1. Wymagania ogélne.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalna

Wymaga sie nastepujacych klase stali A-IIIN (wg PN-H 93220:2006, PN-91/5-10042, PN-
89/M-84023/6).

Uklad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ doktadne otoczenie poszczegélnych
jego pretow przez jednorodny beton. Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie
pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretow o innej érednicy niz przewidziane w
projekcie oraz zastosowanie innego gatunku stali pod warunkiem uzgodnienia z
projektantem i otrzymania pisemnej akceptacji Inzyniera.

Zaleca si¢ zbroi¢ beton pretami zebrowanymi o Srednicy nie wigkszej niz 32 mm.
Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej pretéw zbrojenia elementu Zelbetowego zgodnie z
norma PN-91/5-10042 powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpér masywnych,

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

- 0,05 m - dla pretow gléwnych lekkich podpér,

- 0,03 m- dla zbrojenia gléwnego,

- 0,025 m - dla strzemion dZwigaréw i zbrojenia ptyty

Ukladanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig
wysokos¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i
transportowanie materialéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

Wymagania dotyczace robét zbrojarskich nalezy przyjmowa¢ wg normy PN-63/B-
06251 "Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne", oraz zgodnie z aktualnie
obowiazujacymi przepisami BHP.

5.2.2. Laczenie pojedynczych pretéw na zaklad bez spawania.

Dopuszcza sie 1aczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem wigzatkowym w
formie oplotu ze skokiem 1 cm) pretéw prostych, pretow z hakami oraz zbrojenia
wykonanego z drutéw w postaci petlic. Dtugos¢ taczenia pretow wg PN - 91/S - 10042.
5.2.3. Skrzyzowania pretéw.

Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw.
stupkami dystansowymi. Nalezy stosowac¢ drut wigzatkowy, goty, wyzarzony o érednicy 1,
1,2 lub 1,5 mm.

Drut wigzatkowy o $rednicy 1i 1,2 mm uzywa si¢ do taczenia pretéw o $rednicy do 12 mm.
Przy $rednicach wiekszych nalezy stosowa¢ drut o érednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojeniowych belek i stupéw nalezy Iaczy¢ wszystkie skrzyzowania
pretéw naroznych ze strzemionami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny spelnia¢ wymagania odpowiednich norm
europejskich dla wyrobéw zgodnie z Tabelg 2, 3, 4 EN 1090-2 oraz tabelg nr 4 dla wyrobow
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ze stali odpornej na korozje. Gatunki, jakosci i wykoriczenia powinny by¢ okreslone wraz z
wszystkimi wymaganymi opcjami dopuszczalnymi przez norme produktu, w tym dotycza-
cymi przydatnosci do cynkowania ogniowego.

Kazda czeé¢ lub kazdy pakiet podobnych czesci stalowych, powinna by¢ identyfiko-
walna na wszystkich etapach produkgcji przez odpowiedni system znakowania. Identyfikacja
moze by¢ odniesiona do pakietow i wigzek lub ksztaltu i wymiaréw elementéw, albo uzy-
skana przez zastosowanie trwalego i wyrdzniajacego sie¢ oznakowania niepowodujacego
uszkodzen produkcyjnych. Nacinanie znakéw jest niedozwolone.
5.3.1.0brébka elementéw
5.3.1.1.Sprawdzenie wymiar6w wyrobéw i prostowanie
Wymagania dotyczace stanu powierzchni wyrobéw ze stali weglowej sa nastepujace:

a) klasa A2 - dla blach grubych i uniwersalnych wedtug EN 10163-2;

b) klasa C1 - dla ksztattownikéw wediug EN 10163-3.

Wykoriczenie powierzchni stali nierdzewnych powinno spetnia¢ nastepujace wymagania:
a) blachy cienkie i grube oraz tasmy: wedtug EN 10088-2;

b) prety, druty i ksztalttowniki wedtug EN 10088-3.

Przed przystapieniem do tworzenia konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asorty-
menty, wlasnoéci, wymiary i prostolinijnos¢ uzywanych wyrobéw ze stali profilowej. Bez
uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby ktérych odchytki wymiaréw i ksztattow
nie przekraczaja dopuszczalnych odchylek wg EN 1090-2.

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonaé zgodnie z ustaleniami Dokumenta-
cji Projektowej z zachowaniem wymagar EN 1090-2.

5.3.1.2.Ciecie

Znanymi i uznanymi metodami cigcia sa: ciecie pilg, ciecie nozyca, ciecie pila tarczows, ciecie
strumieniem wody oraz ciecie termiczne. Reczne cigcie termiczne powinno by¢ wykonywane
tylko wtedy, gdy mechaniczne ciecie termiczne jest niepraktyczne. Ciecie powinno by¢ wy-
konywane w sposéb zgodny z wymaganiami dotyczacymi tolerancji geometrycznych, mak-
symalnej twardosci i gtadkosci wolnych krawedzi okreslonymi w § 6.4 normy EN 1090-2.
Nalezy usuwac grat i zadziory, ktére moga powodowac uszkodzenia albo uniemozliwiac¢
wlaséciwe przyleganie

lub ukladanie ksztaltownikéw i cienkich blach.

5.3.1.3. Prostowanie i giecie elementéw

Wytwoérca powinien w obecnosci Inzyniera (Kierownika Projektu) wykona¢ prébne uzycie
sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowa-
ne, jedli pomierzone w prébnym uzyciu odchytki nie przekrocza wartosci podanych w EN
1090-2. Wystapienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu jest niedopuszczalne 1 powoduje
odrzucenie wykonywanych elementéw.

Podczas giecia nalezy przestrzegac zaleceri EN 1090-2.

5.3.1.4. Wykonywania otworéw do polaczen na taczniki mechaniczne.

Otwory na laczniki mogg by¢ wykonywane w dowolny sposéb (wiercenie, wykrawanie,
wycinanie laserem, plazma lub inng termiczna metoda), pod warunkiem ze wykoriczone
otwory beda spelniaty warunki:

a) twardos¢ miejscowa i jako$¢ powierzchni ciecia wedlug pkt 6.4 EN 1090-2 ;

b) dopasowanie wszystkich otworéw po zlozeniu czesci umozliwia swobodnie wprowadza-
ne lacznikéw pod katem prostym do plaszczyzny styku taczonych elementéw.
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Dopuszcza sie wykrawanie otworéw pod warunkiem, ze nominalna grubos¢ materiatu nie
jest wieksza niz nominalna érednica otworu okragltego lub mniejszy wymiar otworu owalne-
go.

W elementach klas EXC1 i EXC2 otwory moga by¢ wykrawane bez rozwiercania, chyba ze w
dokumentacji ustalono inaczej.

Prze$wity nominalne w otworach na $ruby i sworznie niepasowane przyjmuje si¢ wedlug
Tablicy 11 EN 1090-2. Przeswit

nominalny jest definiowany jako:

- réznica miedzy srednica nominalng otworu okraglego a Srednica nominalna sruby;

- réznica miedzy dlugoscig lub szerokoscia otworu owalnego a $rednicg nominalng sruby.
5.3.1.3. Czyszczenie powierzchni i brzegéw przed spawaniem

Przed przystapieniem do sktadania elementéw ze stali profilowej i Inzynier (Kierownik Pro-
jektu) przeprowadza odbiér elementéw konstrukcji w zakresie usuniecia gratu, oczyszczenia
i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wyma-
gan EN 1090-2, PN-87/M-04251 i PN-76/M-69774,

Brzegi nalezy przygotowac odpowiednio do procesu spawania. Jesli kwalifikowanie techno-
logii spawania odbywa si¢ zgodnie z EN ISO 15614-1, EN ISO 15612 lub EN ISO 15613, to
przygotowanie brzegéw powinno by¢ takie jak w badaniu technologii spawania. Tolerancje
przygotowania brzegéw i dopasowania powinny by¢ podane w instrukcji WPS.
Przygotowane brzegi nie powinny mie¢ widocznych pekniec¢

Wszystkie powierzchnie przeznaczone do spawania powinny by¢ suche i pozbawio-
ne materiatu, ktéry moglby obnizy¢ jakos¢ spoin lub utrudniaé proces spawania (rdza, mate-
rial organiczny lub ocynkowanie).

Powtoki gruntowe antykorozyjne reaktywne stuzace do czasowego zabezpieczania
wyrobow stalowych mozna pozostawié¢ na Sciankach rowka tylko wtedy, gdy nie maja one
niekorzystnego wplywu na proces spawania.

5.3.2. Skladanie konstrukcji

5.3.2.1. Spawanie

Spawanie powinno by¢ wykonywane z zastosowaniem kwalifikowanych technologii, we-
dlug instrukcji technologicznej spawania (WPS), opracowanej zgodnie z odpowiednia cze-
Scig EN ISO 15609, EN ISO 1455 albo EN ISO 15620.

Spawanie powinno by¢ wykonywane zgodnie z wymaganiami odnos$nej czesci od-
powiedniej normy EN ISO 3834 lub EN ISO 14554. Nalezy sporzadzi¢ plan spawania, jako
czeé¢ planu produkcyjnego wymaganego przez odpowiednig czes¢ normy EN ISO 3834.
Zawarto$¢ planu spawania przedstawiono w § 7.2.2 normy EN 1090-2. Spawanie mozna wy-
konywac¢ w procesach spawania zdefiniowanych w normie EN ISO 4063, wymienionych w §
7.3 normy EN 1090-2.

Spawanie poszczegélnych elementéw nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym
przez Inzyniera (Kierownika roboét) projektem.

Spawacze powinni by¢ kwalifikowani zgodnie z norma EN 287-1, a operatorzy urza-
dzen spawalniczych zgodnie z normg EN 1418. Zapisy wszystkich wynikéw badan kwalifi-
kacyjnych spawaczy i operatoréw urzadzen spawalniczych powinny by¢ dostepne do wgla-
du.

Osoby kierujace spawaniem powinny posiada¢ uprawnienia panistwowe.
Personel nadzoru spawalniczego powinien posiada¢ wiedze techniczna odpowiednia do
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nadzorowanych operacji spawalniczych, okreslona w Tablicach 14 i 15.

Zaréwno spawacz, jak i strefa spawania powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone
od wplywoéw wiatru, deszczu i $niegu.

UWAGA Procesy spawania w ostonie gazowej sa szczegdlnie wrazliwe na oddziaty-
wanie wiatru. Powierzchnie do spawania powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym, wol-
nym od wilgoci. Gdy temperatura materialu spawanego jest nizsza niz 5 °C, to konieczne
moze okazac si¢ jego wstepne podgrzewanie. Wstepne podgrzewanie, gdy temperatura ma-
teriatu jest nizsza niz 5 °C, nalezy stosowac przy spawaniu stali gatunkéw wyzszych niz
S355.

Nalezy podjac¢ srodki ostroznosci, aby unikna¢ przypadkowego zajarzania tuku poza
miejscem spoiny, a jesli ono nastapi, powierzchnie stali nalezy lekko oszlifowac i skontrolo-
waé. Kontrole wizualng nalezy uzupelni¢ badaniem penetracyjnym lub magnetyczno-
proszkowym. Nalezy podja¢ srodki ostroznosci, aby unikna¢ rozpryskéw podczas spawania.
Widoczne niedoskonalosci, takie jak pekniecia, wglebienia i inne niedopuszczalne wady,
nalezy usuna¢ z kazdego éciegu spoiny przed ulozeniem nastepnych sciegéw. Zuzel powi-
nien by¢ usuwany z powierzchni kazdego Sciegu przed ulozeniem nastepnego oraz z po-
wierzchni ukoniczonej spoiny. Szczegdlna uwage nalezy zwracaé¢ na miejsca styku spoiny i
materialu podstawowego.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi
zgodnie z projektem technologii spawania. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badarn
spoin i udostepnic je do kontroli Inzynierowi (Kierownikowi Projektu). Badania spoin pole-
gaja na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-EN 970,PN-75/M-
67703 i PN-85/M-69775, ktére prowadzi przedstawiciel Inzyniera (Kierownika Projektu)
osobiscie i potwierdzi ich prawidlowos¢ wpisem do dziennika budowy.

Inzynier (Kierownik Projektu) moze nakaza¢ wykonanie spoin prébnych przez spawaczy i
ich kontrole.

Elementy przewidziane do spawania zestawia si¢ we wlasciwym polozeniu i stabilizuje za
pomoca spoin sczepnych lub zewnetrznego oprzyrzadowania. Scalenie powinno zapewniaé
dopasowanie brzegéw oraz uzyskanie docelowych wymiaréw elementéw w granicach wy-
maganych tolerancji. Nalezy przy tym uwzgledni¢ wptyw odksztalcerr spawalniczych i nad-
datki na skurcz. Elementy przed spawaniem nalezy dopasowac i ustabilizowa¢ we wtasci-
wym polozeniu w taki sposéb, aby zlgcza spawane byly fatwo dostepne i widoczne dla spa-
wacza

Elementy ze stali profilowej nalezy wykona¢ i montowac¢ zgodnie z dokumentacja tech-
niczna.

Spawanie stali trudnordzewiejacej

Spawanie stali o podwyzszonej odpornosci na korozje atmosferyczng wykonuje si¢ z uzy-
ciem odpowiednich materialéw spawalniczych ( Tablica 6 - EN 1090-2). Materialy spawalni-
cze C-Mn moga by¢ stosowane do wielowarstwowych spoin pachwinowych lub spoin czo-
lowych pod warunkiem, ze Sciegi zewnetrzne zostang wykonane z odpowiednich materia-
tow.

5.3.2.2. Materialy spawalnicze

Materialy spawalnicze powinny by¢ przechowywane, podawane i stosowane zgodnie z
zaleceniami producenta. Wszystkie materialy spawalnicze powinny spetnia¢ wymagania
normy EN 13479 i odpowiedniej normy produktu wedtug Tabeli 5 normy EN 1090-2. Rodzaj
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materialéw  spawalniczych powinien by¢ odpowiedni dla procesu spawania
(zdefiniowanego w § 7.3 normy EN 1090-2), materiatu, ktéry ma by¢ spawany, oraz
technologii spawania.

5.3.2.3. Materialy zlaczeniowe

Wszystkie mechaniczne elementy ztaczne (zlacza, Sruby, laczniki) powinny spetniad
wymagania § 5.6 normy EN 1090-2.

Sruby

Do konstrukgji stalowych stosuje sie:

1) $ruby z tbem szeSciokagtnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 $redniodoktadne klasy 8.8 - stan
powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998 - tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997 - wtasnosci
mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997.

2) nakretki szesciokatne wg PN-EN-ISO 4034;2002 - wtasnoéci mechaniczne wg PN-82/M-
82054 /09 - czesciowo zast. PN-EN 20898- 2:1998

4) podktadki okragle zgrubne wg PN-ISO 7091:2003

5) podkiadki klinowe do dwuteownikéw wg PN-79/M-82009

6) podkiadki klinowe do ceownikéw wg PN-79/M-82018 Wszystkie laczniki winny by¢
cechowane: $ruby i nakretki wywalcowane cechy na gtéwkach.

Dokrecanie srub w potaczeniach niesprezanych

taczone elementy nalezy docigga¢ tak, by Scisle do siebie przylegaly. W celu lepszego
dopasowania mozna stosowac przekladki. Gdy w potaczeniach blach i poszycia o grubosci t
> 4 mm lub ksztaltownikéw o grubosci écianek > 8 mm pelny docisk czesci nie jest
wymagany, to na krawedziach mozna pozostawi¢ szczeliny do 4 mm, o ile uzyskano docisk
w Srodkowej strefie potaczenia.

Kazdy zestaw $rubowy w potaczeniu powinien by¢ doprowadzony przynajmniej do stanu
odpowiadajacego Scistemu przyleganiu czesci, z zachowaniem odpowiedniej ostroznosci, by
nie zniszczy¢ érub, zwlaszcza $rub relatywnie krétkich i Srub M12. Proces dokrecania $rub w
grupie rozpoczyna si¢ od Srub w strefie najwiekszej sztywnosci polaczenia, a nastepnie
przechodzi sie stopniowo do stref coraz mniejszej sztywnosci. Aby osiggna¢ stan Scistego
przylegania czesci w polaczeniu, moze by¢ konieczny wiecej niz jeden cykl dokrecania.

5.4 Podlewki

Material, z ktérego ma by¢ wykonana podlewka (zaprawa cementowa, zaprawa specjalna) -
wg dokumentacji techniczne;j.

Do wypelnienia przestrzeni pomiedzy podstawa stalowa lub blacha podstawy a
fundamentem betonowym stosuje si¢ nastepujace rodzaje zapraw cementowych:

a) przy nominalnej grubosci nie wiekszej niz 25 mm: czysty cement portlandzki;

b) przy nominalnej grubosci od 25 do 50 mm: plynna zaprawa z cementu portlandzkiego o
proporcji cementu do drobnego kruszywa co najmniej 1:1;

c) przy nominalnej grubosci 50 mm i wiekszej: mozliwie sucha zaprawa z cementu
portlandzkiego o proporcji cementu do drobnego kruszywa co najmniej 1:2;

Zalecane s zaprawy specjalne charakteryzujace sie malym skurczem: specjalne zaprawy
cementowe z mikrododatkami, zaprawy peczniejace i zaprawy ze spoiwem zywicowym.
Zaprawa specjalna powinna mie¢ szczegétowa instrukcje stosowania, z aprobata techniczna
dostarczong przez producenta. Beton z drobnym kruszywem stosuje sie tylko wtedy, gdy
nominalna grubos¢ szczeliny pomiedzy stopa stalowa lub blacha podstawy a fundamentem
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betonowym wynosi 50 mm lub wiecej.

5.5 Montaz konstrukcji

Przed rozpoczeciem montazu konstrukcji stalowej, wykonawca konstrukeji powinien prze-

prowadzi¢ inspekcje gotowych fundamentéw oraz srub kotwowych pod katem ich pozycji i

poziomu.

Dopuszczalne odchylki montazu srub fundamentowych

Dopuszczalne odchylki rozmieszczenia podpoér érub fundamentowych w stosunku do wy-

maganego polozenia i poziomu podano w pkt. 11.2.3.2 normy EN 1090-2.

o Punkt centralny grupy érub fundamentowych nie powinien mie¢ wiekszego odchylenia
od wlasciwego polozenia niz + 6 mm.

o Dopuszczalna odchylka polozenia sruby w grupie srub fundamentowych jest mierzona
w odniesieniu do punktu centralnego grupy $rub.

Wyniki pomiaréw sprawdzajacych potozenie podpér powinny byé udokumentowane.

Dopuszczalne odchytki montazowe dla stupéw podano w Tablicach od D.1.11 do D.1.12

normy EN 1090-2. W  przypadku stwierdzenia jakichkolwiek rozbieznoéci wykraczajacych

poza odchylki okreSlone w § D.2.20 normy EN 1090-2 wykonawca powinien zazadad

przeprowadzenia prac naprawczych przed rozpoczeciem montazu.

Podktadki regulacyjne oraz inne elementy uzywane w roli tymczasowych podparé¢ pod

blachami podstawowymi powinny mie¢ plaska powierzchnie po stronie przylegajacej do

stali i odpowiedni rozmiar, wytrzymalos¢ oraz sztywnosé¢, aby zapobiec miejscowemu

miazdzeniu betonu fundamentu lub muru.

Montaz konstrukgji stalowej nalezy wykonywac¢ zgodnie z projektem montazu, w sposoéb

zapewniajacy jej statecznos¢ przez caly czas montazu.

Kotwy fundamentowe nie powinny by¢ wykorzystywane do zabezpieczenia stupéw przed

przewréceniem, chyba Ze zostaly sprawdzone na te okolicznosc.

We wszystkich stadiach montazu konstrukeji stalowa powinna by¢ odpowiednio zabezpie-

czona na okolicznoé¢ obcigzert zwigzanych z montazem, tacznie z ciezarem i oddzialywa-

niami operacyjnymi osprzetu montazowego oraz oddzialtywaniami wiatru.

Przy zapewnianiu statecznosci fragmentu konstrukcji budynku jako efektywne mozna uwa-

za¢ polaczenia, w ktérych osadzono nie mniej niz jedng trzecig statych srub w kazdym z

nich.

Nalezy zwraca¢ uwage, aby zadna czes¢ konstrukcji nie zostala trwale odksztalcona ani

przeciazona wskutek ciezaru sktadowanych elementéw lub innych obciazer podczas monta-

zu.

Kazda podniesiong czes¢ konstrukeji nalezy niezwlocznie dopasowacé, a nastepnie jak naj-

szybciej zakonczy¢ jej montaz.

Nie nalezy wykonywaé¢ polaczen statych miedzy elementami do czasu, az wystarczajgca

czed¢ konstrukeji zostanie odpowiednio dopasowana i wyregulowana w pionie i w pozio-

mie, zgodnie z wymaganymi tolerancjami, a elementy za pomoca polaczeni tymczasowych

zostang zabezpieczone przed zmiang polozenia warunkach postepujacego montazu.

Odchy1ki konstrukgji i brak dopasowania potaczert mozna korygowac przekladkami regula-

cyjnymi, ktére powinny by¢ zabezpieczone przed wysunieciem.

Jesli nie ustalono inaczej, przekladki regulacyjne wykonuje sie ze stali o tej samej trwalosci co

konstrukcja. konstrukcjach ze stali nierdzewnej stosuje sie przekladki ze stali nierdzewnej,
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przy czym ich grubos¢, gdy mja by¢ uzywane na zewnatrz, nie powinna by¢ mniejsza niz 2

mim.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakoSci rob6t

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST I "Wymagania ogdlne"

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, giecia

i rozmieszczenia zbrojenia

podaje tablica nr 1.

Tablica 1.

Ciecia pretow (L - dlugos¢ preta wg|dla L<6,0m w=+20mm

projektu) L>6,0m w=+30mm

Odgiecia (odchylenia w stosunku do|dla L<0,5m w=+10mm

polozenia okreslonego w projekcie) dla 05m < L<1,5m w=+15mm

dla L>1,5m w=+20mm

Usytuowanie pretow

a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w w<5mm

stosunku do
wymagan projektu)

b) odchylenie plusowe (h - jest catkowita |dla h<0,5m w=10mm
gruboscia dla 0,5m < h<1,5m w=15mm
elementu) dla h>1,5m w=20mm

C) odstepy miedzy sasiednimi | dla dla Dla dla
réwnoleglymi pretami (kablami) (a -[a<0,05m [a<0,20m [a<040m [a>0,40m
jest odlegloscia projektowang pomiedzy |w=+5mm |w=+10mm | w=+20mm | w=+30mm
powierzchniami przyleglych pretéw)

d) odchylenie w relacji do grubosci lub |dla dla Dla dla
szerokosci w kazdym punkcie zbrojenia | b<0,25m | b<0,50m |b<1,5m b>1,5m
lub otworu kablowego (b - oznacza|w=+10mm | w=+15mm | w=+20mm | w=430mm
catkowita  gruboé¢ lub  szerokos¢
elementu)

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowigzuja nastepujace wytyczne:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gléwnego nie

powinno
przekracza¢ 3 % ,

- r6znica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ +3 mm,

- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugoéci nie powinna przekraczac

+25 mm,

- liczba uszkodzonych skrzyzowann w dostarczonych na budowie siatkach nie

powinna przekracza¢ 20% - w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba
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uszkodzonych
skrzyzowan na jednym precie nie moze przekraczac¢ 25% ogolnej ich liczby na tym

precie,

- réznice w rozstawie miedzy pretami gléwnymi w belkach nie powinny przekracza¢

+0,5 cm,

- r6znice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczac¢ +2 cm.
Obowiagzkiem nadzoru inwestorskiego jest dokonanie odbioru zbrojenia przed
przystapieniem do betonowania. Z dokonanego odbioru nalezy sporzadzi¢ protokét z
dotaczonymi atestami materialéw. Niezaleznie od protokotu nalezy dokonaé wpisu do
Dziennika Budowy z wnioskiem dopuszczajacym zbrojenie do zabetonowania.

6.2 Badania elementéw ze stali profilowe;j.

Nalezy sprawdzi¢ czy uzyte do konstrukcji blachy i ksztattowniki sg zgodne z Dokumentacja
Projektowa i odpowiadaja wiasciwym normom, czy odchytki ksztaltu i wymiaréw nie prze-
kraczaja dopuszczalnych wartosci wg PN-B-06200
Ponadto nalezy sprawdzic¢ czy:
-dlugosc¢ elementéw i ich ksztalt jest zgodny z rysunkami,
-powierzchnie przylegajace sa dostatecznie szczelne, a krawedzie odpowiednio obrobione,
elementy sg wlasciwie oznakowane.
Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

- zasadnicze wymiary konstrukgji, tj. dlugos¢, wysokosé, szerokosé,

- przekroje wszystkich profili.
Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ I mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Do-
kumentacjg Projektowa i rysunkami.
Sprawdzenie ksztattu konstrukcji polega na kontroli:
prostolinijnosci elementéw za pomoca fat oraz prawidtowosci ksztattu konstrukcji za pomo-
cg szablonu,
wielkosci ewentualnego wybrzuszen.

6.3.Polaczenia spawane

Wszystkie spoiny powinny by¢ kontrolowane wizualnie na catej diugosci. Do kontroli nie-
zgodnosci powierzchniowych spoin stosuje sie¢ badania penetracyjne lub magnetyczno-
proszkowe. Metody badani nieniszczacych (NDT) powinny by¢ wytypowane zgodnie z EN
12062. Zwykle badania ultradZzwiekowe i radiologiczne stosuje si¢ do spoin czotowych, a
badania penetracyjne lub magnetyczno-proszkowe do spoin pachwinowych.

Badania NDT, z wyjatkiem badan wizualnych, przeprowadza personel o kwalifikacjach na
poziomie 2 wedlug EN 473. Styk spawany nalezy wykona¢ z taka doktadnoscia, aby wza-
jemne przesuniecia stykajacych sie elementéw nie przekraczaty I mm.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku ogledzin jako wadliwe lub nie spelniajagce wyma-
gan nalezy usungé¢ w sposob nie powodujacy uszkodzern konstrukcji lub powstania w niej
dodatkowych naprezen. Powtérne wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy poddac¢
ponownym badaniom w pelnym zakresie.

Naprawe spoin w konstrukcjach klasy EXC2, EXC3 i EXC4 wykonuje si¢ zgodnie z kwalifi-
kowanymi technologiami spawania. Naprawione spoiny powinny by¢ sprawdzone pod
wzgledem zgodnosci z wymaganiami dla spoin oryginalnych.
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6.4.Kontrola polaczen srubowych niesprezanych

Wszystkie potaczenia niesprezane sprawdza sie wizualnie po osadzeniu tacznikéw i lokal-
nym dopasowaniu konstrukcji.
Potaczenia, w ktérych podczas dokrecania stwierdzono niekompletny zestaw érub, spraw-
dza si¢ ponownie pod wzgledem dopasowania, po osadzeniu $rub brakujacych. Kryteria
akceptacji i dziatania korygujace powinny by¢ zgodne z 8.3 i 9.6.5.3. EN 1090-2.Gdy wyste-
puje niezgodno$¢ polegajaca na niespetnieniu kryteriéw dotyczacych réznicy grubosci blach
w zlaczu, podanych w 8.1, to polaczenie nalezy wykona¢ ponownie, chyba ze mozna je sko-
rygowac przez lokalne
wyposrodkowanie elementu. Potaczenia po skorygowaniu nalezy sprawdzi¢ ponownie.
Jezeli dokonane odbiory daly wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za
zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jeden odbiér dat wynik ujemny, wykonane roboty uznaé
za niezgodne z wymaganiami normy i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca obowigzany
jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z norma i przedstawic je do ponownego odbioru.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST I "Wymagania ogdlne".

Obmiar prowadzi si¢ dla rzeczywistej dlugosci ciggéw pretéw acznie z hakami po
zmontowaniu (bez wliczania laczen i zakladéw). Pomierzone dlugosci poszczegolnych
$rednic mnozone przez masy jednostkowe daja w wyniku catkowita mase w tonach

Placi sie za 1 Mg dostarczonego materiatu, oczyszczonego, docietego, wygietego i
zmontowanego zbrojenia, zwigzanego drutem wigzatkowym lub taczonego przez spawanie
w iloéci do 35% faczen oraz przeprowadzenie niezbednych badar i pomiaréw wymaganych
w Specyfikagji.

Placi sie za 1 Mg dostarczonych, docietego, zespawanych i zmontowanych profili
stalowych oraz za przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych w
Specyfikagji.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogoblne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST-I "Wymagania ogdlne".

8.2. Odbiér robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu.

Podstawa odbioru robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:
- pisemne stwierdzenie Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu robét zgodnie z
projektem i ST,
- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu robét

Zakres w/w robot okreélaja pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne dokumenty
potwierdzone przez niego. Odbiér koricowy odbywa sie po pisemnym potwierdzeniu przez
Inzyniera w Dzienniku Budowy zakonczenia robét zbrojarskich i pisemnym jego zezwoleniu
na rozpoczecie betonowania elementéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

9. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/H-84023/06 - Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
1. PN-82/H-93215 - Prety stalowe walcowane na goraco w podwyzszonych temperaturach.
2. PN-80/H-04310 -Proba statyczna rozciggania stali.
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3. PN-78/H-04408 -Technologiczna proba zginania.

4. PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane . Warunki wykonania i odbioru Wymagania
podstawowe.

PN-76/H-01001 Stal. Postacie i stany kwalifikacyjne oraz ich oznaczenia.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie przechowywanie i trans-

NG

port.

9. PN-92/H-01106 Stal. Ogolne warunki techniczne dostaw wyrobow.

10.PN-92/H-01107 Stal. Rodzaje dokumentéw odbioru.

11.PN-84/H-04308 Stal. Pobieranie prébek do badan wtasciwosci mechanicznych.

12.PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

13.PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki.

14.PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcéwka i prety walcowane na goraco.

15.PN-75/H-93200/00 Walcéwka i prety stalowe okragte walcowane na goraco. Wymiary.

16.PN-82/H-93200/02 Walcéwka i prety stalowe ogélnego zastosowania. Wymiary.

17.PN-H 93220:2006 - Stal B500SP o podwyzszonej ciaggliwosci do zbrojenia betonu - Prety i
walcéwka zebrowana"

18.PN EN 10080:2007 - Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa - Postanowienia
ogoblne

19.PN-EN 10025-1:2007; -2:2005 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali kon-
strukcyjnych - warunki dostawy

20.PN-EN 10027-1:2007 - Systemy oznaczania stali- Czes¢ 1: Znaki stali

21.PN-EN 1027-2:1994 - Systemy oznaczania stali- System cyfrowy

22.PN-B 03264:2002 - Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone - Obliczenia statyczne i
projektowanie"

str. 18




