clalnie oznaczene. Sprzet ten powinien sodlegad kontroll oschby odpewisdzialne] z2 BHP na
pudowie. Cssby ohstugujace sprzet powinny bys odpowiednio przsszkolons.

5. TRANSPORY

Prety do zhrojenia powinny byé przewozone adpowiednimi $rodkami transporiu, w sposéh
zZapewniajacy unikniecie trwalych odkszisicen oraz zgodnie = przepisami BHP | ruchu
drogowego.

4, WYKOMANIE ROBGT

4.1 Qroganizacia robdt

Wykonawca przedstawi Inspektorowl nadzoru do skesptacii projekt organizadi i harmonogram
robdt uwzglednialgcy wszystkia warunii, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarsiie,

4.2 Przygotowanis zhrojenia

Przygotowanie, montaz | odbidr zbrojenia powinien odpowiadac wymaganiom normy

PN 91/5-10042, a Klasy i gatunki stali winny byé zgodne z dokumentacia proiekiowa.
Czyszozanie pretow : S :
~rety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukgji nalezy oczyicié z zendry, lugnveh pladdw

rdzy, kurzu | biota. Prety zbrojenia zatiuszezong lub zabrudzone farba clejna mozna opalaé
iampami benzynowymt ub czy5cic preparatami rozpuszezaigeymi tuszcze.

Stal narazong na chodby chwilowe dziatanie stongj wody nalezy zmyc¢ woda s%odka.

Stal pokrytg luszezaes sie rdzg | zablocong oczyszeza sie szezotkami drucian;;mi recznis Iub
mechanicznie bgdZ tez przez piaskowanie. Po oczyszezeniu nalery sprawdzié wymiary
przekroiu poprzecznego pretdw. _

Stal tylke zabsudzong mozna zmyé stiumieniem wody. Praty oblodzone odmraza sie
strumieniem cieplej wody.

- r e a ‘.‘-ﬁ...... . - a .. . . L - . :
Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszezénia stali zbrojeniowe] akceptowane przaz inspekiora

nadzory.

Prostowanie pretdw ‘
Dopuszcza sie prostowanie pretdw za pomoeg Kuczy, miotkéw, scianek. Dopuszezaina
wiglkos¢ miejscowego odchylenia od linii proste] wynosi 4 mm.

Ciecis pretdw zbrojeniowych :
Cigcie pretdw nalezy wykonywad przy meksymainym wykorzystaniu materiahu. Wskazane jest
sporzgdzenie w tym celu planu ciecia. Cigcia przeprowadza sig przy uzyciu mechanicznych
nozy. Dopuszaza sie rowniez ciecie painikism acetylenowym.

Cdgiecia pretdw, haki

Minimalne srednics trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw rhrojenia podaje tabeia Nr 23
normy FPN-5-10042. Minimaina odieglosé od krzywizny preta do migjsca, gdzie mozna na nim
POICZYE spoineg, wynosi 10d dia stali A-H i A< iub 5d dia stali A-l. Na zimno na budowie mozna
wykonywac odgiecia pretdw o Srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d » 12 mm powinny byé
odginans z kontrolowanym podgrzewaniern.

W migjscach zagied | zataman elementéw konstrukaji, w kidrych zagieciu ulegaja jednoc;eénig
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowad sradnice zagiacia rdwng co naimniej
20¢d.

Wawngtrzna Srednica odgiecia strzermion | protéw montazowych powinng spalniad warunki
podane dla hakdw. Przy odbiorze hakdw | odgied preidw nalezy mwrécil szozegding uwags na

T

ich zewnegtrzng strone. Niedopuszezalne sg tam pekniecia powstale poderas wyginania.
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