A B

PRACOWNIA
PROJEKTOWA
M arcin B ujnowsk.:

05-803 PRUSZKOW, UL. FOCHA 91
0502 59-72-13 abinwest7@gmail.com

ADAPTACJA POMIESZCZENIA MAGAZYNU NR -1/08 W BUDYNKU ZESPOLU
SZKOL OGOLNOKSZTALCACYCH IM. T. ZANA W PRUSZKOWIE

Pruszkow ul. Daszynskiego 6

Kody robét wedtug Wspolnego Stownika Zamoéwien (CPV)

45453000-7 Roboty remontowe i renowacyjne
45262310-7 — Zbrojenie
45262311-4 — Betonowanie konstrukciji
45442100-8 — Roboty malarskie
45431000-7 Kfadzenie ptytek
45421131-1 Instalowanie drzwi
45421141-4 Instalowanie przegrod

SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

ST-01/2 — Roboty betonowe i Zelbetowe

ST-01/4 — Roboty malarskie

ST-01/7 - Slusarka

ST-01/8 — Okfadziny ceramiczne

ST-01/9 — Oktadziny sufitow i zabudowy z ptyt gipsowo - kartonowych

o=

Inwestor: | Starosta Pruszkowski
ul. Drzymaty 30, 05-800 Pruszkéw

Projektant: | mgr inz. arch. Marcin Bujnowski nr upr. bud. Bt / 299/94, MA 0-118

22 X1l 2023



mailto:jmbpro@idea.net.pl
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SZKOL OGOLNOKSZTALCACYCH IM. T. ZANA W PRUSZKOWIE

Pruszkoéw ul. Daszynskiego 6

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

ST - 01 ROBOTY BUDOWLANE
ST-01/2 KONSTRUKCJE BETONOWE | ZELBETOWE



A. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem S.T. sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét w zakresie robo6t ziemnych dla
zadania pod nazwg: Adaptacja pomieszczenia magazynu nr -1/08 w budynku Zespotu Szkét
Ogodlnoksztatcacych im. T. Zana w Pruszkowie.

B. ZAKRES ROBOT
Wykonanie zelbetowej ptyty podiogowej

C. MATERIALY

® Betony konstrukcyjne klasy C20/25,
® Stal zbrojeniowa klasy A-lll, A-0,
® Blachy kotwigce, $ruby, kotwy

D. SPRZET

Skrzynia do zaprawy, wiadra, kielnie murarskie, czerpak blaszany, poziomice, szczotki stalowe, pedzle,
betoniarka elektryczna, pompa do betonu, spawarki, gwintownice, szalunki inwentaryzowane, rusztowania
systemowe, wciggniki, zuraw samojezdny.

E. TRANSPORT

Samochdd ciezarowy, roztadunek reczny, dzwig pionowy, transport reczny.

F. WYKONANIE ROBOT

Elementy konstrukcji betonowych i zelbetowych, nalezy wykonywac¢ ze szczegdlng ostroznoscia,
zabezpieczeniami i zachowaniem elementéw do ponownego zainstalowania. Prace nalezy kontynuowaé w
koordynaciji z robotami branzowymi.

G. BETONY
1) Wymagania, wlasciwosci

Tabela 1. Klasy wytrzymatosciowe na Sciskanie betonéw zwyktych i ciezkich

Klasa Minimalna Minimalna wytrzymatos¢ Odpowiadajgca klasa betonu wg
wytrzymatosci na  |wytrzymatosé charakterystyczna oznaczona na
$Sciskanie wedlug charakterystyczna |probkach szesciennych PN-88/B-06250
PN-EN206-1 oznaczona na
prébkach fck, cube

walcowych fu s MPa |\pg

C8/10 8 10 B10
C12/15 12 15 B15
Cl 6/20 16 20 B20
C20/25 20 25 B25
C25/30 25 30 B30
C30/37 30 37 -
C35/45 35 45 -
C40/50 40 50 B50
C45/55 45 55 -

C50/60 50 60 -




C55/67 Betony |55 67 -
wysoko

C60/75 wartos |60 75 :

C70/85 ciowe 7q 85 -

C80/95 80 95 :

C90/105 90 105 ;

C100/115 100 15 -

a) Klasy konsystencji mieszanki betonowej

Konsystencja mieszanki betonowej wedtug PN-88/B-06250 to stopien jej ciektosci. W tej normie
dokonano podziatu konsystencji na pig¢ stopni: wilgotng K-I, gestoplastyczng K-2, plastyczng K-3, potcieklg K-4
oraz ciekig K-5.

W nowej normie betonowej PN-EN 206-1 stopnie cieklosci mieszanki betonowej zastgpiono klasami
konsystencji badanymi czterema metodami: opadem stozka (przebieg badania podano w normie PN-EN 12350-
2), metodg Vebe (PN-EN 12350-3), metodg stopnia zageszczalnosci (PN-EN 12350-4) i metoda rozptywu (PN-EN
12350-5). Dwie ostatnie metody badan nie byly stosowane w starej normie betonowe;.

Zgodnie z PN-EN 206-1 wyrdznia sie nastepujace klasy klasy konsystencji: od Sl do S5 dla metody
stozka opadowego; od VO do V4 dla metody Vebe; od CO do C3 dla metody stopnia zageszczalnosci oraz od Fl
do F6 dla metody rozptywu.

b) Ograniczenia zawartosci cementu i stosunku wody do cementu (W/C)

W normie PN-88/B-06250 dopuszczalne minimalne ilosci cementu oraz najwieksze wartosci stosunku
wodno-cementowego byty uzaleznione od rodzaju betonu (zbrojony, niezbrojony) oraz od warunkéw pracy betonu
w konstrukgji - beton ostoniety/narazony na dziatanie czynnikéw atmosferycznych, narazony na staty dostep wody
przed zamarznieciem.

W normie PN-EN 206-1 po raz pierwszy w Polsce wprowadzono klasy ekspozycji betonu z uwagi na
zagrozenia oddziatywaniem srodowiska. Wyrdznia sie zagrozenia spowodowane:

® karbonatyzacjg (cztery klasy od XCI do XC4) - do klasy XCI mozna zakwalifikowa¢ betony wbudowane
wewnatrz budynkdéw o niskiej wilgotno$ci powietrza oraz betony stale zanurzone w wodzie. Betony z
ktorych wykonane sa fundamenty (takze elementy prefabrykowane) kwalifikuje sie do klasy XC2. Do
klasy XC3 kwalifikuje sie betony wbudowane wewnatrz budynkéw wysokiej wilgotnosci powietrza oraz
betony wbudowane na zewnatrz, ale ostoniete przed wptywami czynnikdéw atmosferycznych. Klasa XC4
to klasa, do ktérej kwalifikuje sie elementy betonowe pracujgce w srodowisku cyklicznie suchym
mokrym;

® chlorkami niepochodzacymi z wody morskiej - strefa srédlgdowa (trzy klasy od XD1 do XD3). Do klasy
XD1 kwalifikuje sie betony narazone na dziatanie chlorkdw z powietrza. Elementy basenéw kapielowych,
zbiorniki przemystowe do gromadzenia roztworéw chlorkowych powinny by¢ wykonane z betonu
zakwalifikowanego do klasy ekspozycji XD2. Elementy betonowe (zelbetowe), z ktérych wykonane sg
konstrukcje mostéw, nawierzchnie drég, parkingéw narazonych na ciecze zawierajgce chlorki powinny
by¢ wykonane z betonu zakwalifikowanego do klasy ekspozycji XD3;

® chlorkami z wody morskiej - strefa nadmorska (klasy od XS1 do XS3). Elementy betonowe realizowane
w poblizu wybrzezy, narazone na owiew zasolonego powietrza powinny by¢ wykonane z betonu
zakwalifikowanego do klasy ekspozycji XS1. Do klasy XS2 kwalifikuje sie betony, z ktérych realizowane
sg elementy budowli morskich, w tym takze zanurzone czes$ci konstrukcji morskich. Do klasy XS3
kwalifikuje sie betony, z ktérych realizowane sg konstrukcje narazone na obmywanie wodg morska w
wyniku falowania morza;

® naprzemiennymi cyklami zamrazania i odmrazania (cztery klasy od XF1 do XF4). Klasa XF1 to klasa, do
ktorej kwalifikuje sie betony (elementy pionowe) umiarkowanie nasycone woda bez srodkow
odladzajgcych. W tej klasie ekspozycji nie wymaga sie stosowania sSrodkéw napowietrzajgcych. Pionowe
elementy betonowe narazone na dziatanie czynnikéw atmosferycznych oraz srodkéw odladzajgcych
powinny by¢ wykonane z betonu zakwalifikowanego do klasy ekspozycji XF2. Poziome elementy
betonowe, silnie nasycone woda bez srodkéw odladzajgcych, narazone na dziatanie mrozu powinny byc¢
wykonane z betonu zakwalifikowanego do klasy ekspozycji XS3. Betonowe powierzchnie drég i mostow
narazone na silne nasycenie wodg oraz odladzanie srodkami chemicznymi powinny by¢ wykonane z
betonu zakwalifikowanego do klasy ekspozycji XF4. W betonach zakwalifikowanych do klas XF2, XF3,
oraz XF4 wymagane jest napowietrzanie mieszanki betonowej;

® agresjg chemiczng (trzy klasy od XA1 do XA3). Klasy ekspozycji XA1, XA2 oraz XA3 dotycza betonow
pracujgcych odpowiednio w srodowisku stabo-, srednio- i silnie agresywnym;

® w krajowym uzupetnieniu PN-B-06265 wprowadzono dodatkowo trzy klasy ekspozycji betonu z uwagi na
agresje wywotang $cieraniem (od XM1 do XM3). Klasy ekspozycji XM1, XM2 oraz XM3 dotyczg betonéw
pracujgcych odpowiednio w $rodowisku umiarkowanie, silnie i ekstremalnie zagrozonym sScieraniem.

Wymagania odnosnie do sktadu betonu (minimalnej ilosci cementu w kg/m3, maksymalnego stosunku
wodno-cementowego oraz minimalnej klasy wytrzymatosciowej) przyjmuje sie na podstawie klasyfikacji betonu do
danej klasy ekspozycji. W tabeli 9. przedstawiono klasy ekspozycji betonu wraz z wymaganiami odnosnie do
sktadu betonu.

Tabela 9. Klasy ekspozycji betonu oraz wymagania odnosnie do sktadu mieszanki betonowej



Typ Klasa Minimalna Maksymalne Minimalna klasa
L ekspozycji ilos¢ cementu wytrzymatosci
zagrozenia kg/m? wiC
Brak agresji X0 - - C12/15
Karbonatyzacja XClI 260 0,65 C20/25
XC2 280 0,60 C25/30
XC3 280 0,55 C30/37
XC4 300 0,50 C30/37
Korozja chlorkowa w | XD1 300 0,55 C30/37
strefie $rodladowe;j
XD2 300 0,55 C/30/37
XD3 320 0,45 C35/45
Korozja chlorkowa w | XS1 300 0,50 C30/37
strefie nadmorskiej
XS2 320 0,45 C35/45
XS3 340 0,45 C35/45
Agresja spowodowana | XF1 300 0,55 C30/37
zamrazaniem i
rozmrazaniem XF2 300 0,55 C25/30
XF3 320 0,50 C30/37
XF4 340 0,45 C30/37
Agresja chemiczna XA1 300 0,55 C30/37
XA2 320 0,50 C30/37
XA3 360 0,45 C35/45
Typ Klasa Minimalna ilos¢ Maksymalne Minimalna klasa wytrzy-
L ekspozyciji cementu kg/im® matosci
zagrozenia wi/C
Agresja wywotana XM1 300 0,55 C30/37
Scieraniem
XM2 300 0,55 C30/37
XM3 320 0,45 C35/45

2) Kostka brukowa — procedury badawcze oraz wymagania

Kostki brukowe produkuje sie najczesciej z betonu wysokowartosciowego, modyfikowanego dodatkami
oraz domieszkami. Do produkcji kostek brukowych uzywa sie:

® cementow portlandzkich klas 42.5R oraz 52.5R, ktére powinny charakteryzowac¢ sie wysokg
wytrzymatoscig koficowa, oraz koniecznie wysokg wczesng wytrzymatoscia;

® wysokich jako$ci kruszyw ptukanych o uziarnieniu najczes$ciej do 4-8 mm. Wykorzystuje sie zaréwno
kruszywa naturalne, jak i tamane. Kruszywa famane (bazalty, granity, diabazy) charakteryzuja sie
znacznie rozbudowang powierzchnig ziaren (bardziej chropowatg), co korzystnie wptywa na warstwe
stykowg kruszywo — zaczyn cementowy;

® dodatkéw mineralnych w postaci popiotdéw lotnych, ktére mogg korzystnie wptywaé na parametry
mechaniczne kostek brukowych oraz obnizy¢ ich koszt produkcji. Wazne jest, aby niestosowac¢ popiotow
lotnych o wysokiej zawarto$ci alkaliéw, ktére mogg powodowac obnizenie mrozoodpomosci oraz



powodowac wykwity. Najczesciej popioty lotne stosuje sie w ilosci nie wiekszej niz 20% w stosunku do
masy cementu;
® domieszek chemicznych, gtéwnie plastyfikatoréw lub superplastyfikatorow oraz pigmentéw barwigcych
(czerwonego, zottego, brgzowego i grafitowego).
a) Ksztatty, wymiary i klasy kostek brukowych:
Wymiary kostek brukowych: dlugosé do 240 mm, szerokos¢ okoto 120 mm, grubosc 60, 80, 100 rza-
dziej 120 lub 140 mm. Dopuszczalne odchytki wymiaréw deklarowanych przez producentéw przedstawiono w
tabeli 30.

Tabela 30. Dopuszczalne odchytki w stosunku do wymiaréw deklarowanych przez producentéw
wg PN-EN1338

Dla grubosci [mm]

Dtugos¢ [mm]

Szeroko$¢ [mm]

Grubos$¢ [mm]

<100

+2

+2

+3

>100

+3

+3

+4

Istnieje okoto 20 réznych ksztattéw kostek brukowych, najczesciej spotykane na rynku polskim przedstawiono na
rys. 31. Na rysunku 32. przedstawiono sposoby ich ukfadania.

al b} £} d) el f)
Rys. 31. Najczesciej spotykane ksztalty kostek brukowych: a) Holland, b) Unidecor, c) Behaton, d) Unistone, €)
Old Town
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Rys. 32. Sposoby uktadania kostek brukowych: a) Holland, b) Unidecor, ¢) Behaton, d) Unistone, e) Old
Town

W zaleznosci od metody produkcji kostki brukowe mogg by¢ wytwarzane z jednej lub dwdch warstw. W
przypadku kostek brukowych dwuwarstwowych, warstwa gorna ($cieralna) powinna mie¢ grubosé minimum 4 mm
i byC silnie zwigzana z warstwg spodnig (konstrukcyjng).

Klasy, oznaczenia i wymagania dla kostek brukowych przedstawiono w tabeli 33.

Tabela 33. Klasy, oznaczenia i wymagania dla kostek brukowych wg PN-EN1338

Cecha Klasa Znakowanie |Wymagania
Odporno$¢ na warunki 1 A Nie okres$la sie nasigkliwosci
atmosferyczne

2 B Nasigkliwos¢ $rednia < 6%

3 D Ubytek masy po badaniu zamra-

zania/rozmrazania: warto$¢ srednia

Odpornos¢ na Scieranie - |1 F Nie okresla sie
pomiar na tarczy
Bohmego 3 H <20 000 mm75 000 mm?

4 | <18 000mm75 000 mm?
Maksymalne réznice 1 J Maksymalna réznica 5 mm
miedzy dwoma prze-
katnymi kostki brukowej w5 K Maksymalna réznica 3 mm
ksztatcie prostokata 0
dhinnéeri nrzoalkatnuch >




Wytrzymatos¢ charakte- Srednia wytrzymato$¢ charakterystyczna na rozcigganie przy
rystyczna na rozcigganie |roziupywaniu nie powinna mie¢ nizszej wartosci niz 3,6 MPa
przy roztupywaniu T oraz minimalna wytrzymato$¢ pojedynczego pomiaru nie
powinna by¢ mniejsza niz 2,9 MPa, a obcigzenie niszczgce
nie powinno by¢ mniejsze niz 250 N/mm dtugosci roztupania

Informacje, jakie powinny by¢ zawarte w znakowaniu kostek brukowych, przedstawiono w tabeli 34.
Tabela 34. Znakowanie kostek brukowych

W deklaracji Na kostkach brukowych w ilosci Informacja
producenta (lub na |0,5% z co najmniej jednym
fakturze) oznaczeniem elementu w
opakowaniu
+ + Identyfikacja producenta
- + Data produkcji
+ + Data, od ktorej kostki brukowe uzyskajg

deklarowane cechy

+ + Klasy kostki brukowej: A, BlubD F, H lub |
JlubK

+ + Numer obowiagzujgcej normy (PN-EN1338)

+ - Identyfikacja wyrobu

H. STAL ZBROJENIOWA

. Stal zbrojeniowa w konstrukcjach betonowych i zelbetowych

Norma PN-B-03264:2002 nakazuje zbrojenie konstrukcji pretami ze stali klas A-0, A-1, A-1l, A-lll i A-IlIN,
ktorych wtasciwosci mechaniczne i technologiczne okreslone sg w normach:

PN-82/H-93215, PN-89/H-84023/06, PN-ISO 6935-1, PN-ISO 6935-1/Ak, PN-ISO 6935-2 oraz PN-
1ISO6935-2/Ak, PN-ISO 6935-2/Ak/Apl. Norma PN-B--03264:2002 dopuszcza stosowanie réwniez innych
rodzajow stali, jezeli uzyskaty one aprobate techniczng. W ofercie polskich hut wystepuje stal zbrojeniowa
gatunkow BSt500S, PB300, RB300 i S235JRG2.

Norma PN-91/S-10042 zaleca do zbrojenia obiektéw mostowych stal wg PN-89/H-84023/06.

Klasyfikacje gatunkow stali zbrojeniowej wg ww. norm podano w tabeli 39.

Tabela 39. Klasyfikacja gatunkow stali wg wymienionych norm

Normy Klasa stali
A-0 A-l A-ll A-lll A-llIN
PN-82/H-93215 StOS-b St3S-b 18G2-b 34GS 20G2VY-b
St3SX-b 20G2Y-b
St3SY-b
PN-89/H-84023/06 StOS-b St3S-b St50B 34GS 20G2VY-b
St3SX-b 18G2-b 25G2S
St3SY-b 20G2Y-b  |35G2Y
PN-1SO 6935-1 PB240
PB300*
PN-ISO 6935-1/Ak PB240
PB300*
PN-ISO 6935-2 RB300* RB400 RB500
RB400W |RB500W




PN-ISO 6935-2/Ak RB300* RB400 RB500
RB400W |RB500W

PN-ISO 6935-2/Ak/Apl RB400 RB500

*Gatunek stali nie jest wymieniony w normie PN-B-03264:2002.

Znak gatunku stali ujetych w nonnie PN-89/H- 84023/06 skifada sie z nastepujgcych cztonéw w ko-
lejnosci wystepowania:
a) prety gtadkie ze stali niskostopowej zwyktej StOS-b, St3SX-b, St3SY-b, St3S-b oraz St50B:
= symbol stali ,St",
= liczba porzgdkowa oznaczajgca gatunek stali w zaleznosci od jej sktadu chemicznego,
wiasciwosci technologicznych i wytrzymatosciowych,
= symbol ,S" oznaczajgcy przydatnos¢ do spajania,
. symbole: X" - stal nieuspokojona, ,Y" — stal uspokojona,
= symbol ,b" oznaczajgcy przydatnos¢ do zbrojenia betonu.
W przypadku stali St50B liczba 50 okresla wytrzymatos¢ na rozcigganie, a symbol ,B" przydatnosc
do zbrojenia betonu.
b) prety zebrowane ze stali niskostopowej konstrukcyjnej 18G2-b, 20G2Y-b, 25G2S, 35G2Y,
34GS i 20G2VY-b:
= liczba weglowa - liczba dwucyfrowa podajgca srednig przyblizong zawartos¢ wegla w
setnych procenta,
= litery oznaczajgce zawarto$¢ innych pierwiastkéow: ,G" - mangan, ,S" - krzem (przy
Sredniej zawartosci wiekszej niz 0,50%), ,V" — wanad; liczba 2 wystgpujgca po symbolu ,G"
oznacza zawarto$¢ manganu rowng lub wiekszg niz 1,30%,
= symbol ,Y" oznaczajgcy stal uspokojong,
= symbol ,b" oznaczajgcy przydatnos¢ do zbrojenia betonu.
Do zbrojenia konstrukcji betonowych i Zelbetowych stosuje sie wyroby:
(b) w klasie A-0:
® w gatunku StOS-b okragte gtadkie - walcéwka o $rednicy 5,5 + 14 mm i prety o $rednicy 8 +
40 mm
(b) w klasie A-l:
® w gatunku St3S-b, St3SX-b, St3SY-b, okragte gtadkie - walcéwka o srednicy 5,5 + 14 mm i
prety o $rednicy 8 + 40mm ,
® w gatunku PB240, PB300 - walcowka i prety okragte gtadkie o srednicy 6-40mm ,
(c) w klasie A-ll:
® w gatunku St50B Zzebrowane jednoskosnie - walcowka o $rednicy 6 + 12 mm i prety o $red-
nicy 10 + 32 mm,
® w gatunku 18G2-b zebrowane jednoskosnie - walcéwka o $rednicy 6 +12 mm i prety o $red-
nicy 10 + 32 mm,
® w gatunku 20G2Y-b zebrowane jednoskosnie - walcéwka o $rednicy 6 + 12 mm i prety o $red-
nicy 10 - 28 mm,
® w gatunku RB300 Zzebrowane jednoskosnie (zebra zanikajgce, nie sg potagczone z zebrami
podtuznymi) - walcowka i prety okragte o $rednicy 6 + 40 mm ,

(d) w klasie A-III:
® w gatunku 25G2S zebrowane dwuskosnie - walcéwka o $rednicy 6 + 12 mm i prety o $rednicy
10 +m 40 mm,
® w gatunku 35G2Y Zzebrowane dwuskosnie - walcoéwka o Srednicy 6 + 12 mm i prety o $red nicy
10 + 40 mm,
® w gatunku 34GS Zzebrowane dwuskosnie - walcéwka o $rednicy 6 + 12 mm i prety o srednicy
10 + 32 mm,

® w gatunku RB400 zebrowane dwuskosnie (zebra zanikajgce, nie sg potgczone z zebrami
podtuznymi) - walcowka i prety okragte o srednicy 6 + 40 mm,
® w gatunku RB400W zebrowane dwuskosnie (zebra zanikajgce, nie sg potgczone z zebrami
podtuznymi) - walcéwka i prety okragte o srednicy 6 + 40 mm,
(f) w klasie A-llI:
® w gatunku 20G2VY-b zebrowane dwuskos$nie - walcowka o $rednicy 6 + 8 mm i prety o Sred-
nicy 10 + 28 mm,
® w gatunku RB500 zebrowane dwuskosnie (zebra zanikajgce, nie sg potgczone z zebrami
podtuznymi) - walcéwka i prety okragte o $rednicy 6 + 40 mm.
® w gatunku RB500W Zebrowane dwuskosnie (zebra zanikajgce, nie sg potgczone z zebrami
podtuznymi) - walcowka i prety okragte o $rednicy 6 + 40 mm.
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Rys. 40. Prety gtadkie klasy A-0 i A-I
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Rys. 41. Prety zebrowane spiralne klasy A-I
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Rys. 43. Prety zebrowane w jodetke klasy A-llI
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Rys. 45. Prety zebrowane w jodetke klasy A-IlIN
Srednice i powierzchnie przekroju dla pretéw opisanych w normach PN-ISO 6935-1, PN-ISO 6935-1/Ak, PN-ISO
6935-2 i PN-ISO 6935-2/Ak podane sg w tabeli 34.



Tabela 34. Nominalna powierzchnia przekroju pretéw zbrojeniowych

Srednica Nominalna powierzchnia przekroju
nominalna
PN-ISO 6935-1 PN-ISO | PN-ISO 6935-2 PN-ISO 6935-2/Ak
6935-1/Ak
PB240 PB300 RB300 RB400, RB400W, RB500, RB500W
mm mm? mm?
6 28,3 28,3
8 50,3 50,3
10 78,5 78,3
12 113,0 113,0
14 154,0 154,0
16 201,0 201,0
18 254,0 254,0
20 314,0 314,0
22 380,0 380,0
25 491,0 491,0
28 616,0 616,0
32 804,0 804,0
36 1018,0 -
40 1257,0 1256,0

Na oznaczenie wyrobu opisanego w PN-82/H-93215 sktadajg sie:
® nazwa wyrobu: WALCOWKA OKRAGLA, PRET OKRAGLY, PRET ZEBROWANY,
® liczba oznaczajgca $rednice podang w milimetrach, diugosé preta, jezeli jest inna niz fa-
brykacyjna,
® znak stali (gatunek),
® znak obrobki cieplnej: litera N, jezeli zastosowano obrdbke; braku obrébki cieplnej nie
oznacza sie,
® numer normy PN-82/H-93215.
Na oznaczenie wyrobéw opisanych w PN-ISO 6935-1 i PN-ISO 6935-2 skiadajg sie:
® nazwa wyrobu: stal do zbrojenia betonu,
® numeru arkusza normy: PN-ISO 6935-1 lubPN-ISO 6935-2,
® Srednica nominalna w milimetrach,
® gatunek stali.

Wiazki pretéw oraz kregi stali zbrojeniowej, ktérej dotyczy norma PN-82/H-93215, muszg by¢ ozna-
czone przynajmniej dwoma przywieszkami metalowymi zawierajgcymi nastepujgce informacje:
znak wytwoércy,
$rednica nominalna,
znak stali,
numer wytopu lub partii,
znak obrdébki cieplnej.

Prety gtadkie i walcowka gladka w gatunku St3SX-b i St3SY-b musza byé dodatkowo oznaczone
czerwong farbg olejng: kazdy pret wigzki oznacza sie na koncu od czota z jednej strony, a krgg wal cowki oznacza
sie pasem o szerokosci minimum 20 mm.

Wiazki pretow stali zbrojeniowej, ktérej dotyczg normy PN-ISO 6935-1 i PN-ISO 6935-2, o masie
minimum 500 kg muszg by¢ oznaczone przywieszkg zawierajgcg nastepujace informacje:
nazwa wytwaorcy,
numer arkusza normy: PN-ISO 6935-1 lub PN-ISO 6935-2,
znak stali,
$rednica nominalna,
numer wytopu lub numer dokumentu kontroli,
kraj pochodzenia.

Norma PN-ISO 6935-1 nie wymaga cechowania pojedynczych pretéw tworzgcych wigzke. Natomiast
wedtug normy PN-ISO 6935-2 kazdy pret cechuje sie przez nawalcowanie odpowiednich znakéw informujgcych o
gatunku stali i nazwie wytwoércy. Gatunek stali identyfikuje sie na podstawie uktadu zeber skos$nych. Pod



okresleniem ,nazwa wytwoércy" nalezy rozumie¢ kraj pochodzenia i zaktad produkcyjny. Nazwe wytworcy
identyfikuje sie na podstawie przypisanych symboli liczbowych oznaczonych na precie za pomocg specyficznego
rozmieszczenia cienkich i grubych Zzeber ukosnych. Jako pierwszy oznaczony jest kraj pochodzenia, a nastepnie
zakfad.

Sposodb cechowania preta podano w normie PN-ISO 6935-2/AK (rys. 5.4.1/15.). Poczatek odczytu wy-
znacza pierwsze z dwoch lezgcych obok siebie zeber grubych. Liczba oznaczajgca kraj jest rowna liczbie
cienkich zeber znajdujgcych sie pomiedzy dwoma najblizszymi zebrami grubymi, nastepujacymi po zebrze
wyznaczajgcym poczatek odczytu. Polskie pochodzenie pretdéw oznaczone jest liczbg 8, czyli oSmioma zebrami
cienkimi. Numer zakfadu jest oznaczany liczbg dwucyfrowg z przedziatu od 11 do 99, z pominieciem liczb
podzielnych przez 10. Na oznaczenie zaktadu sktadajg sie dwie nastepne grupy Zeber cienkich rozdzielonych
jednym zebrem grubym. llo$¢ Zzeber w pierwszej grupie oznacza pierwszg cyfre danej liczby, a ilos¢ zeber w
grupie drugiej oznacza drugg cyfre.

Norma PN-82/H-93215 podaje dtugosci fabrykacyjne pretéw, ktére wynoszg od 10 do 12 m. Sg to
diugosci zalecane. Mozliwe jest zamawianie pretéw takze o innych diugosciach. Dostarczenie pretéw o dtugosci
ponizej 6 m i powyzej 12 m wymaga specjalnych uzgodnien z wytworca. Norma dopuszcza, aby w dostawie
znalazly sie prety krotsze od zamowionych w ilosci do 6% masy zamdwionej. Ich minimalna dtugos$¢ wynosi 6 m.
Dlatego jezeli zamawiajgcy wymaga dostarczenia pretéw o jednakowej diugosci, konieczne sg dodatkowe
uzgodnienia z wytworca. Odchytka dtugosci okreslona jest dla pretéw o dtugosci do 12 m i wynosi od 0 do +100
mm. Prety dostarczane sg w wigzkach. Zalecane wymiary kregéw walcéwki wynoszg od 550 do 1000 mm, a
zalecana masa do 1000 kg. Kregi moga by¢ tgczone w wigzki, ktérych masa wynosi standardowo do 5 t.

Dtugosci standardowe pretéw opisanych w normie PN-ISO 6935-1 wynoszg 12 i 18 m, a pretéw opi-
sanych w normie PN-ISO 6935-2 - 12 m. W obu przypadkach dopuszcza sie¢ zamawianie pretdéw o innych
dtugosciach. Odchytka dtugosci pretow przy dostawie z walcowni wynosi od 0 do +100 mm bez wzgledu na
dtugos¢ preta.

Il. KSZTALTOWANIE ZBROJENIA

1) Czynnosci przygotowawcze

Zbrojenie nalezy wykonywaé¢ zgodnie z danymi zawartymi w projekcie. Wszelkie odstepstwa muszg
techniczno-robocza by¢ zatwierdzone przez projektanta lub inspektora nadzoru inwestorskiego i odnotowane w
dokumentacji technicznej oraz w dzienniku budowy. Dotyczy to zaréwno zmiany klasy i gatunku stali, jak i
rozmieszczenia zbrojenia w przekrojach i na dtugosci elementu oraz typu zbrojenia. Zmiany w zbrojeniu nie moga
powodowac obnizenia nosnosci i trwatosci konstrukcji.

Dokumentacja zbrojenia konstrukcji lub jej czesci musi zawiera¢ nastepujgce informacije:

® rozmieszczenie zbrojenia podtuznego i strzemion (otulina, ilos¢ warstw, odlegtosci) oraz
uchwytéw montazowych w elementach prefabrykowanych,

® szczegotowe zasady przediuzania pretdw pojedynczych, siatek i szkieletow (sposéb i
lokalizacja miejsc przedtuzania),

® zestawienie stali z podziatem na gatunki i Srednice,

® wykaz akcesoriéw do przedtuzania zbrojenia,

® szczegotowy rysunek uksztattowania elementow zbrojenia i uchwytéw montazowych (katy
zagie¢, dtugosci odcinkéw sktadowych i inne informacje niezbedne do nadania prawidlowego ksztattu,
dlugos¢ catkowita, Srednica i znak stali, numer preta, ilo$¢ sztuk).

Miejsca pracy zbrojarzy powinny by¢ zlokalizowane w pomieszczeniach lub pod wiatami. Stanowiska
pracy, usytuowane po obu stronach stotu, nalezy oddzieli¢ umieszczong nad stotem siatkg o wysokosci 1 m i
oczkach nie wiekszych niz 20 mm. Stoly warsztatowe do przygotowania zbrojenia muszg mie¢ stabilng
konstrukcje i by¢ przytwierdzone do podtoza. Miejsca pracy przy stotach zbrojarskich i na stanowiskach obstugi
maszyn nalezy wyposazy¢ w pomosty drewniane lub wykonane z innych materiatdw o wiasciwosciach
termoizolacyjnych.

Na placu budowy stal moze by¢ sktadowana wytgcznie w przygotowanych do tego strefach maga-
zynowych na wolnym powietrzu lub pod zadaszeniem. Ze wzgledu na niekorzystne oddziatywanie warunkéw
atmosferycznych sktadowanie na wolnym powietrzu nie moze trwaé diuzej niz 4 miesigce. W wytwodrniach stal
najczesciej jest przechowywana w magazynach.

Przed umieszczeniem w miejscu sktadowania nalezy przeprowadzi¢ przeglad stali: sprawdzi¢ pra-
widlowo$¢ oznakowania oraz oceni¢ jej wyglad. Ocena wyglagdu ma na celu oddzielenie pretéw, ktére powinny
by¢ poddane prostowaniu albo majg wady powierzchniowe lub pekniecia, co dyskwalifikuje je z dalszej obrdbki i
uzycia jako zbrojenie. Prety i kregi zbrojenia skiaduje sie posortowane na gatunki, srednice i dlugosci.
Wyselekcjonowany zbiér nalezy sktada¢ na oddzielnym oznakowanym stanowisku na podktadach drewnianych
lub betonowych w celu odizolowania ich od podtoza, albo na specjalnych stelazach magazynowych. Podpory pod
pretami powinny by¢ rozmieszczone dostatecznie gesto, aby prety nie uginaly sie nadmiernie, nie rzadziej niz co
2+25m.

Zbrojenie w kregach mozna sktadowac¢ utozone warstwami. Kregi w warstwie powinny by¢ ustawione
pod katem okoto 60° do podtoza, w drugiej warstwie kregi nachyla sie w kierunku przeciwnym.

Uksztattowane elementy zbrojenia nalezy sktadowaé posortowane w miejscach wydzielonych dla
wyrobow gotowych.

Czyszczenie polega na usunieciu z powierzchni zanieczyszczen biologicznych, rdzy, smaréw i
ttuszczow w celu uzyskania mozliwie najlepszej przyczepnosci miedzy betonem i zbrojeniem.

Usuwanie rdzy i zanieczyszczen biologicznych wykonuje sie recznie lub mechanicznie szczotkami
drucianymi, albo przez piaskowanie. Usuwa sie tylko tuski rdzy, pozostawiajgc na powierzchni zbrojenia rdzawy
nalot. Czyszczenie mechaniczne moze by¢ wykonane za pomoca specjalnie do tego przeznaczonych maszyn lub



w maszynach do prostowania (prosciarki z obrotowym bebnem prostujgcym). Léd nalezy usuwaé, roztapiajac go
cieptym powie rzem podgrzewanym dmuchawami. Zanieczyszczenia smarami i ttuszczami mozna usuwac przez
opalenie lutownicami lub za pomocg odpowiednich srodkéw chemicznych, ktére po czyszczeniu nalezy usunac z
powierzchni zbrojenia, wycierajgc jg do sucha.

Prostowaniu poddaje sie stal skladowang w kregach lub prety wykrzywione na przyktad podczas
transportu. Stal prostuje sie recznie lub mechanicznie. Metode reczng stosuje sie w praktyce do pretéw o
Srednicy nie wiekszej niz 20 mm. Prostowanie reczne (rys. 5.5.1/1.) polega na umieszczeniu preta (1) ciasno
pomiedzy uktadem sworzni (2) osadzonych w stalowej ptytce i odginaniu go kluczem zbrojarskim (3) w kierunku
przeciwnym do wygiecia. Ciasne osadzenie preta pomiedzy sworzniami uzyskuje sie przez natozenie na nie
naktadek (4). Ptytke ze sworzniami nalezy przymocowac do stotu zbrojarskiego.

Prostowanie mechaniczne wykonuje sie przez kilkakrotne przeciggniecie preta pomiedzy ukfadem
ciasno rozmieszczonych watkéw (odpowiednio do $rednicy) lub przez obrotowy beben prostujacy. Prostowanie
odbywa sie na zasadzie wielokrotnego przeginania 49.
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Rys. 49. Schemat prostowania drutéw z kregdéw: a) obrotowy beben prostujgcy, b) rolki prostujgce; 1 - beben
obrotowy, 2 - nagwintowane otwory, 3 - wktadki prostujgce, 4 - rolki prostujgce, 5 - drut, 6 - rolki ciggngce

Stanowiska pracy, miejsca zamocowania pretéw oraz trase z obu stron toru wyciggowego nalezy
zabezpieczy¢ ogrodzeniem. W ogrodzonym terenie nie wolno organizowaé innych stanowisk pracy lub
sktadowisk. Wprowadzanie konca preta do urzgdzenia dozwolone jest tylko po jego zatrzymaniu. Prosciarke
mozna uruchomi¢ dopiero po opuszczeniu przez pracownikéw ogrodzonego terenu. Pracownikom nie wolno
przebywac¢ w poblizu napietego preta.

Ciecie zbrojenia wykonywane jest recznie lub mechanicznie. Ze wzgledu na czasochtonnos¢ ciecie
reczne jest stosowane przy przygotowywaniu niewielkiej ilosci zbrojenia. Reczne ciecie zbrojenia dozwolone jest
tylko do $rednicy 20 mm. Ponadto pret musi by¢ dwoma koricami podparty na koztach lub na stole zbrojarskim.
Podczas mechanicznego ciecia prety nalezy chwytaé reka w odlegtosci nie mniejszej niz 50 cm od nozyc.

Dtugos¢ pretow nalezy odmierzac tatg wyposazong w suwak odlegtosci i ptytke oporowg na jednym
koncu. Niektére modele nozyc recznych sa fabrycznie wyposazone w przyrzad mierniczy.

Nozyce mechaniczne majg zastosowanie przy duzych robotach zbrojarskich i w wytwdrniach zbrojenia.
Sg instalowane w stanowisku do ciecia wyposazonym w przyrzad do pomiaru diugosci i przenos$niki watkowe do
transportu stali na stanowisko oraz na stanowisko do giecia. Nozyce sg dostosowane do ciecia pretow w
szerokim zakresie $rednic.

Przyktadowo, nozyce mechaniczne typu NM 4-40 dostosowane s3 do ciecia pretow i drutéw w zakresie
Srednic od 6 do 40 mm. Przy mniejszych $rednicach mozna nozycami mechanicznymi cig¢ kilka pretow
jednoczesnie. W przypadku nozyc typu NM 4-40 maksymalne ilosci pretéw wynoszg dla pretow (|)6 ze stali
St3SX 47 szt, a ze stali 18G2A i 34GS - 34 szt.

W zaktadach zbrojarskich o bardzo duzej produkcji dobowej znajdujg zastosowanie wysokowydajne
linie do cigcia zbrojenia. Mechaniczne cigcie pretow i drutdw wykonuje sie rowniez wielofunkcyjnymi maszynami
zbrojarskimi. Maszyny tego rodzaju charakteryzuje duza precyzja ciecia. Stosowane sg w nich nozyce gilotynowe
lub obrotowe. Rys. 50. pokazuje schemat pracy maszyn do prostowania i ciecia zbrojenia z dwoma typami nozyc.



Rys. 50. Schemat pracy maszyn do prostowania i ciecia zbrojenia 1 - pret, 2 - urzadzenie prostujgce, 3 - rolki
podajace, 4 - n6z do ciecia, 5 - urzadzenie oporowe

Po rozwinieciu z kregu (1) pret jest przepuszczany przez urzadzenie prostujgce (2). Po dojsciu czota
wyprostowanego preta do urzgdzenia oporowego (5) nastepuje samoczynne uruchomienie nozyc (4). Diugosé
preta jest ustalana przez regulacje potozenia urzadzenia oporowego.

Zaginanie zbrojenia wykonuje sie recznie lub mechanicznie. Zaginanie reczne jest stosowane do
ksztaltowania niewielkiej ilosci zbrojenia. Gietarkami recznymi mozna gig¢ prety o $rednicy nie wiekszej niz 20
mm. Prety grubsze nalezy zagina¢ gietarkami mechanicznymi. Mogg one by¢ stosowane do giecia kilku pretow
jednoczesnie oraz do giecia siatek i szkieletéw.

Giecie reczne wykonywane jest na stole zbrojarskim. Prety giete sg w ptaszczyznie poziomej. Gietarki
reczne stuzg do wykonywania zagie¢ pojedynczych i podwodjnych. Najprostsza gietarka reczna (rys. 51) sktada
sie z ptyty stalowej z osadzonymi w niej sworzniami: oporowymi (2) i sworzniem (1), na ktérym pret (6) jest
zaginany oraz klucza zbrojarskiego (3). Potozenie sworznia (4) reguluje kat zagiecia.

Rys. 51. Giecie reczne kluczem zbrojarskim

Srednice giecia preta mozna regulowa¢ za pomocg naktadek na sworznie, na ktérych pret jest
zaginany.

Do recznego wykonania podwojnego zagiecia na tak zwanych pretach odgietych mozna wykorzystaé
klucz zbrojarski w ksztafcie litery ,Y", dostosowany do $rednicy preta i dtugosci odcinka ukosnego. Kat zagiecia
nalezy regulowac przez ustawienie w odpowiednim rozstawie listew oporowych dla gietego preta.

Maszyny do giecia mechanicznego pracujg na takiej samej zasadzie jak gietarki reczne. Gietarki wygi-
najagce prety w ptaszczyznie poziomej wyposazone sg w tarcze obrotowg (1) zamocowang na sworzniu, system
sworzni (3) instalowanych w gniazdach tarczy i listew (2) i ewentualnie w uchwyty umozliwiajace jednoczesne
giecie kilku pretow.

Zaktadanie zbrojenia, przestawianie odbojnic lub trzpieni przy gieciu stali na mechanicznej gietarce jest
dopuszczalne wyfgcznie przy unieruchomionej tarczy gietarki.

Strzemiona prostokatne i wieloboczne oraz spirale mozna gig¢ specjalistycznymi gietarkami mecha-
nicznymi wedtug szablonu.

Do giecia siatek stosuje sie specjalne maszyny wyposazone w system elementow (3,4) dociskajgcych
siatke (2) w stanowisku (1) i belek lub innych elementéw (5, 6, 7) zaginajgcych siatke na catej dtugosci
jednakowo. Na rysunku pokazane sg schematy giecia za pomoca: a) - obrotowej tar-czy-belki, b) - opuszczanej
matrycy, c) i d) - cylindréw hydraulicznych.

Przy zaginaniu zbrojenia nalezy przestrzega¢ ograniczen doboru $rednicy zagiecia okreslonych w
normie [NI]. Zastosowanie zbyt matej srednicy zagiecia grozi podczas ksztattowania preta jego peknieciem, a
podczas pracy konstrukcji - miazdzeniem lub roztupywaniem betonu w zagieciu. Minimalne Srednice zagiecia
cytowane za normg podane sg w tabeli 52.

Tabela 52. Minimalne Srednice zagiecia pretow



Rodzaj Haki pétokragte, haki Prety odgiete lub inne prety zaginane
pretéw proste i petle
Srednica pretéw Minimalne otulenie betonem w plaszczyznie
prostopadlej do ptaszczyzny zagiecia
4><20mm |()>20 mm |> 100 mm >50 mm <50 mm
>7(> >3(]) <3(]>
Prety gtadkie 57 10<|> 10<|> 15«|>
Prety 4* |Otp 20(])
zebrowane

Oddzielne zasady zaginania zostaly podane w normie dla siatek i pretéw spajanych przed zaginaniem.
Zasady te majg zabezpieczyC zbrojenie i konstrukcje przed juz wspomnianymi uszkodzeniami oraz zapobiec
zniszczeniu lub ostabieniu potgczenia spajanego. Minimalne $rednice zagiecia podane sg w tabeli 53.

Tabela 53. Minimalne $rednice zagigcia dla siatek i pretow spajanych przed zaginaniem

Potaczenia spajane poza zagigciem

Potaczenia spajane wewnatrz zagigcia
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Wykonujgc zagigcie na koncu preta, nalezy przestrzega¢ podanej w normie [NI] minimalnej dtugosci
odcinka prostego poza zagieciem. Niespetnienie wymagan postawionych w normie moze spowodowaé
uszkodzenie betonu na dtugosci tego odcinka i wokét zagiecia oraz zerwanie przyczepnosci pomiedzy betonem i
zbrojeniem, a w konsekwencji ostabienie zakotwienia. Wymaga sie, aby przy zaginaniu preta hakiem potokragtym
i prostym dlugos$¢ odcinka prostego poza zagieciem wynosita co najmniej 5 $rednic preta zaginanego (rys. 54).
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Rys. 54. Dtugos¢ odcinka prostego preta na kohcu haka

W przypadku wykonywania haka na koncach strzemion dtugosé tego odcinka uzalezniona jest od kata
zagiecia haka i podana jest na rys. 55.



Rys. 55. Dtugos$¢ odcinka prostego na kofcu haka w strzemionach

2) Ksztaltowanie otuliny zbrojenia
a) Klasy ekspozycji
Przy projektowaniu konstrukcji nalezy zwréci¢ szczegolng uwage, aby w czasie eksploatacji w za-
danych warunkach srodowiska oraz przy odpowiedniej konserwacji, konstrukcja spetniata zatozone przezna-
czenie.
W zaleznosci od warunkoéw srodowiska i klasy ekspozycji do realizacji konstrukcji nalezy stosowaé
betony klas nie nizszych niz podano w tabeli 56. zgodnie z PN-B-03264:2002.

Tabela 56. Klasy ekspozycji - brak ryzyka korozji lub agresji Srodowiska

Oznaczenie | Opis $srodowiska Przyktad wystepowania klas Minimalna
klasy ekspozycji klasa
betonu
X0 Dla betondéw niezbrojonych i | Beton wewnatrz budynkéw 0 B15
niezawierajgcych innych bardzo niskiej wilgotnosci
elementéw metalowych - | powietrza.

wszystkie srodowiska z
wyjatkiem przypadkow
wystepowania zamrazania i
odmrazania, $cierania lub
agresji chemicznej. Dla
betonéw zbrojonych lub
zawierajgcych inne
elementy metalowe -
Srodowiska bardzo suche.

Tabela 57. Klasy ekspozycji - korozja wywotana karbonatyzacijg

Oznaczenie | Opis $rodowiska Przyktad wystepowania klas | Minimalna
klasy ekspozycji klasa

betonu
XClI Suche lub state mokre Beton wewnatrz budynkéw o B20

niskiej wilgotnosci powietrza.
Beton stale zanurzony w wodzie.

XC2 Mokre, sporadycznie suche |Powierzchnie betonu narazone
na diugotrwaty kontakt z woda.
Niektore fundamenty.

XC3 Umiarkowana wilgotno$¢  |Beton wewnagtrz budynkéw o B25
umiarkowanej lub wysokiej
wilgotnosci powietrza. Beton na
zewnatrz ostoniety przed
deszczem.




XC4

Cyklicznie mokre i suche

Powierzchnie betonu narazone
na kontakt z woda, ale nie jak w
klasie ekspozycji XC2.

B30

Tabela 58. Klasy ekspozycji - korozja wywotana chlorkami niepochodzgcymi z wody morskiej

dziatanie rozpylonych cieczy
zawierajgcych chlorki.
Nawierzchnie drég. Ptyty
parkingow - wierzch.

Oznaczenie | Opis $rodowiska Przyktad wystepowania klas | Minimalna
klasy ekspozycji klasa
betonu
XD1 Umiarkowana wilgotnos¢ | Powierzchnie betonu narazone |B37
na dziatanie chlorkéw z
powietrza. Ptyty parkingow -
spod.
XD2 Mokre, sporadycznie suche | Baseny. Baseny narazone na
dziatanie wody przemystowe;j
zawierajagcej chlorki.
Oznaczenie |Opis srodowiska Przyktad wystepowania klas Minimalna
klasy ekspozycji klasa
betonu
XD3 Cyklicznie mokre i suche |Elementy mostéw narazone na |B45

Tabela 59. Klasy ekspozycji - agresywne oddziatywanie zamrazania/rozmrazania z lub bez srodkow

odladzajgcych
Oznaczenie |Opis srodowiska Przyktad wystepowania klas Minimalna
klasy ekspozycji klasa
betonu
XF1 Umiarkowanie nasycone Pionowe powierzchnie betonowe B30
wodg bez srodkéw narazone na deszcz i zamarzanie.
odladzajgcych
XF2 Umiarkowanie nasycone Pionowe powierzchnie betonowe
wodg ze $rodkami odla- konstrukgji drogowych narazone
dzajgcymi na zamarzanie i dziatanie $rod-
kéw odladzajgcych z powietrza.
XF3 Silnie nasycone wodg bez | Poziome powierzchnie betonowe
$Srodkéw odladzajgcych narazone na deszcz i zamarzanie.
XF4 Silnie nasycone wodg ze Jezdnie drog i mostéw narazone |B37

$Srodkami odladzajgcymi lub
wodg morskag

na dziatanie $rodkéw odladza-
jacych. Powierzchnie betonowe
narazone bezposrednio na
dziatanie aerozoli zawierajgcych

$rodki odladzajace i zamarzanie.

Strefy rozbryzgu w budowlach
morskich narazonych na
zamarzanie. Ptyty parkingow -
wierzch.

Tabela 60. Klasy ekspozycji - korozja wywotana chlorkami z wody morskiej

Oznaczenie
klasy

Opis $rodowiska

Przyktad wystepowania klas ekspozyciji

Minimalna klasa
betonu




XS1 Narazenie na dziatanie soli zawartych Konstrukcje zlokalizowane na wybrzezu lub w |B37
powietrzu, ale nie na bezposredni jego poblizu.
kontakt z wodg morskg

XS2 State zanurzenie Elementy budowli morskich. B45

XS3 Strefy ptywdw, rozbryzgoéw i aerozoli Elementy budowli morskich.

Tabela 61. Klasy ekspozyciji - agresja chemiczna

Oznaczenie | Opis srodowiska Przyktad wystepowania klas  |Minimalna
klasy ekspozycji klasa

betonu
XA1 Srodowisko chemiczne Grunty naturalne - woda B30

mato agresywne zgodnie z |gruntowa.
Pr PN-EN 206-1

XA2 Srodowisko chemiczne Grunty naturalne - woda B45
Srednio agresywne zgodnie |gruntowa.
z Pr PN-EN 206-1

XA3 Srodowisko chemiczne Grunty naturalne - woda
silnie agresywne zgodnie z |gruntowa.
Pr PN-EN 206-1

b) Otulenie pretow zbrojeniowych

Przez grubos¢ otulenia pretdéw zbrojeniowych nalezy rozumie¢ odlegtos¢ od zewnetrznej powierzchni
zbrojenia (wtaczajac w to prety rozdzielcze i strzemiona) do najblizszej powierzchni zewnetrznej betonu.

Grubos$¢ otulenia powinna zapewniac:

® bezpieczne przekazanie sit przyczepnosci,

® ochrone stali przed korozja,

® ochrone przeciwpozarows,

® umozliwia¢ nalezyte utozenie i zageszczenie betonu.

Przy projektowaniu konstrukcji nalezy poda¢ nominalng grubosé¢ otulenia wyrazong wzorem:

cnom = cmin + Ac

gdzie:

cmin - minimalna grubos$¢ otuliny, ktérg nalezy przyjmowac jako wiekszg z wartosci wyznaczonych z
warunku przekazania sit przyczepnosci lub ochrony przed korozja,

Ac - odchytka wymiarowa.

Przy projektowaniu konstrukcji minimalng grubos$¢ otulenia nalezy zwiekszy¢ o wartos¢ dopuszczalnej
odchyiki, zaleznej od poziomu wykonawstwa i kontroli jakosci:

Ac =0 +5 mm w elementach prefabrykowanych,

Ac =5+ 10 mm w elementach betonowanych na miejscu budowy.

Minimalna grubos¢ otulenia cmin z warunku przekazania sit przyczepnosci oraz nalezytego utozenia i
zageszczenia betonu w odniesieniu do pretéw zbrojeniowych ze stali zwyklej powinna spetniaé warunek:

cmin = @ jezeli dg < 32 mm,

cmin = ® + 5 mm jezeli dg < 32 mm.

Jezeli w konstrukcji wystepuje zbrojenie w postaci wigzki pretéw, to obowigzujg wymagania podane jak
dla pretéw pojedynczych. Wigzka powinna zawieraé prety jednakowego rodzaju, tej samej $rednicy i
wytrzymatosci.

Przy wymiarowaniu wigzke nalezy traktowac jako jeden pret zastepczy o tej samej powierzchni prze-
kroju i tym samym potozeniu srodka ciezkosci co wigzka.

Zastepczg $rednice wigzki pretdw (])n nalezy obliczy¢ ze wzoru:

on=0 +/n, <55mm

gdzie:

nj, - liczba pretéw w wigzce (g, < 4 - w przypadku pretdow pionowych i w miejscach zakfadu pretéw, nb
< 3 - we wszystkich innych przypadkach).

W celu ochrony stali przed korozjg grubos¢ otulenia catego zbrojenia gtéwnego, pretéw rozdzielczych i
strzemion powinna by¢ nie mniejsza od wartosci podanych w tabeli 62.

Wartosci cmin stosuje sie do elementéw wykonanych z betonu zwykiego bez specjalnych
zabezpieczen, zbrojonych stalg weglowg lub niskostopowg przy zatozeniu, ze przewidywany okres uzytkowania
wynosi 50 lat.

Dla dtuzszego okresu uzytkowania wartosci powinny by¢ zwiekszone (o 10 mm dla 100 lat), natomiast
dla krétszego okresu uzytkowania mogg by¢ zmniejszone.

Stosowaniu minimalnej grubosci otulenia towarzyszy odpowiednia jakos¢ betonu okreslona przez
minimalng klase wytrzymatosci, maksymalny stosunek w/c oraz minimalng zawarto$¢ cementu w kg/m3.



Tabela 62. Minimalna grubo$¢ otulenia pretéw

Klasa ekspozycji wg 'rzyczyny
tabel 5.5.2.1/1.-6. korozj
brak |karbonatyzacj a chlork chlorki z wody

morskiej

XCO | XCI [XC2[XC3|XC4|XD1|XD2|XD3|XS1|XS2|XS3

Minimalna stal zwykta (10 |15 |20 |25 |40 |40
grabo $¢
otulenia [mm]

stal 15 |20 |30 (35 |50 (50
sprezajgca

Minimalna klasa betonu B15 |B20 (B20 |B25 |B30 |B37 |B37 |B45 |B37 |B45 |B45

Maksymalny stosunek w/c 0,65(0,60(0,60(0,50|0,55|0,55|0,45|0,50|0,45|0,45

Minimalna zawarto$¢ - 260 (280 {280 [300 |300 |300 |320 {300 |320 |340
cementu [kg/m?]

Minimalne grubosci otulenia podane w powyzszej tabeli (z wyjatkiem wartosci w klasie ekspozycji XCI)
mogg by¢ zmniejszone o0 5 mm w elementach z betonu, ktérego wytrzymatosc jest o dwie klasy wyzsza od
zalecanej.

Ze wzgledu na wystepujgca korozje minimalne grubosci otulenia moga by¢ zmniejszone gdy:

® uzyta zostanie stal nierdzewna lub zastosuje sie inne specjalne $rodki ochronne,

® uzyty zostanie beton szczelny o specjalnym sktadzie,

® wykona sie na powierzchni betonu dodatkowe powtoki ochronne lub powierzchnia zostanie
obetonowana.

Minimalne grubosci otulenia powinny by¢ zwiekszone co najmniej o 5 mm w elementach o nieréwnej
lub porowatej powierzchni (np. przy odstonietym kruszywie). W przypadku uktadania mieszanki betonowe;j
bezposrednio na podfozu gruntowym grubosc¢ otulenia powinna by¢ nie mniejsza niz 75 mm.

Jezeli betonowanie wykonuje sie na podiozu betonowym, to grubos$¢ otuliny powinna by¢ nie mniejsza
niz 40 mm.

W $rodowiskach agresywnie oddziatywujgcych na beton (klasy XF oraz XA) nalezy zwrdci¢ szczegodlng
uwage na strukture betonu, a w $rodowisku agresji chemicznej (XA) - na koniecznos$¢ powierzchniowej ochrony
betonu.

Minimalne grubosci otulenia w tych przypadkach mozna okresla¢ wg tabeli 62., w zaleznosci od
wystepowania czynnikéw powodujgcych korozje stali w wyniku karbonatyzacji lub na skutek dziatania chlorkéw.

3) Rozmieszczenie zbrojenia w przekrojach

Rozstaw pretow w przekroju powinien umozliwia¢ nalezyte utozenie mieszanki betonowej bez segre-

gacji sktadnikéw, przy zapewnieniu wtasciwych warunkéw przyczepnosci zbrojenia do betonu.
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Rys. 63. Rozmieszczenie zbrojenia w przekroju poprzecznym
®s - srednica strzemion, dg - maksymalny wymiar ziarna kruszywa
Prety rozmieszczone w kilku warstwach powinny byé utozone jeden nad drugim, a przestrzeh miedzy
pretami powinna mie¢ szeroko$¢ wystarczajgcg do wprowadzenia wibratora wgtebnego.
Rozstaw pretéw zbrojenia w przekrojach krytycznych ptyt powinien by¢ nie wigkszy niz:
® przy zbrojeniu jednokierunkowym:
250 mmi 1,2« h jezelih >100 mm,
120 mm jezeli h < 100 mm,

® przy zbrojeniu dwukierunkowym - 250 mm.
Maksymalny rozstaw pretow zbrojeniowych poza przekrojami krytycznymi powinien by¢ nie wiekszy niz

S|

AC * Cpin

300 mm.
W elementach sciskanych maksymalny rozstaw w osiach pretéw powinien by¢ nie wiekszy niz 400
mm.
4) Stabilizacja zbrojenia
a) Akcesoria zapewniajgce odpowiednie potozenie zbrojenia



Aby zapewni¢ odpowiednie otulenie pretéw zbrojeniowych, w konstrukcjach nalezy stosowac akcesoria
w postaci podktadek dystansowych. Podkfadki dystansowe zapewniajg odpowiednie odlegto$ci miedzy pretami
oraz pretami i deskowaniem.

Stosowanie podkiadek ma istotne znaczenie dla nosnosci konstrukcji, jej trwatosci i ochrony przed
korozjg. Powinny one by¢ odpowiednio wytrzymate, dobrze powigzane z betonem, odporne na korozje i wysokie
temperatury oraz, w miare mozliwosci, niewidoczne po usunieciu deskowania. Podkiadki dystansowe sa
obcigzone ciezarem wtasnym zbrojenia, masg betonowg, obcigzeniem montazowym oraz zmiennym (urzadzenia
podczas betonowania).

W budownictwie stosuje sie réznego rodzaju podkiadki dystansowe. Mozna je podzielic na kilka
rodzajéw:

® w zalezno$ci od materiatu, z ktérego sg wykonane - podktadki betonowe, z tworzyw sztucz-
nych oraz stalowe.

® ze wzgledu na ksztatt - punktowe lub liniowe,

® ze wzgledu na przeznaczenie - kotka zebate, trapezy z siodetkami.

Podktadki z tworzyw sztucznych nie powinny byé stosowane w konstrukcjach narazonych na dziatanie
wysokich temperatur lub bezposrednie wptywy atmosferyczne (konstrukcje mostowe).

Podktadki z piaskobetonu lub silnej zaprawy cementowej nie powinny by¢ stosowane w konstrukcjach
narazonych na dziatanie duzych obcigzen.

Podktadki z widknobetonu produkowane metodg prasowania charakteryzujg sie duzg wytrzymatoscia
na $ciskanie, doktadnoscig wykonania, ognioodpornoscig i bardzo dobrym zespoleniem z betonem.

Podktadki stalowe sg stosowane w postaci szkieletow zgrzewanych z cienkich pretéw, ktére majg
zapewni¢ odpowiednig odlegto$¢ miedzy siatkami zbrojeniowymi.

Podktadki punktowe stosowane sg do podpierania pojedynczych pretdw zbrojenia. Przy stosowaniu
tych podktadek nalezy uwzglednic:

® zapobieganie nadmiernemu ugieciu pretdw zbrojenia, zwtaszcza o mniejszych $rednicach,
pod obcigzeniem masg betonowsg, obcigzeniem montazowym oraz obcigzeniem od sprzetu podczas
betonowania,

® wytrzymatos¢ podkiadek na nacisk od tych obcigzenh, szczegdlnie przy ciezkim zbrojeniu.

W przecietnych warunkach rozstaw i liczba podktadek powinny wynosi¢:

® dla elementéw powierzchniowych (ptyty stropowe, sciany) co 5CH-100 cm, czyli 2 + 4
podktadki na 1 m2 deskowania,

® dla elementéw pretowych (belki, stupy) rozstaw podtuzny co 5 + 125 cm, a poprzeczny maks.
75 cm.

Podktadki nalezy stosowac rowniez na koncach szkieletu zbrojeniowego oraz w narozach.

Podktadki liniowe stosuje sie do jednoczesnego podpierania kilku pretow zbrojenia gtéwnego gesto
utozonych oraz do podparcia siatek zbrojeniowych.

Podktadki w zaleznosci od przeznaczenia maja rozne ksztatty. Najczesciej stosuje sie podktadki z two-
rzyw sztucznych w postaci kétek zebatych nasadzanych na prety zbrojenia, szczegdlnie przydatne do zbrojenia
scian lub stupow.

Podktadki o przekroju poprzecznym trapezu z siodetkami w goérnej czesci stuzg do zbrojenia stropow i
belek.

Podktadki o przekroju poprzecznym tréjkatnym o réznej wysokosci bokdw, ksztatcie podtuznym
prostoliniowym lub wezowatym wykonane sg w odcinkach o dtugosci 1CH-50 cm. Tego typu podkiadki powodujg
mate naciski na deskowanie, sg fatwe w uktadaniu oraz majg duzg skutecznos¢ przy peknieciu poprzecznym.
Moga by¢ uktadane pod zbrojeniem lub mocowane do niego drutem wigzadetkowym.

Podktadki betonowe, tak zwane ,kosci", w zaleznosci od sposobu utozenia moga mie¢ trzy rdézne
wielkosci dystansu. Posiadajg one w swojej konstrukcji specjalne siodetka, druty lub zatrzaski w celu lepszego
utozenia na nich pretéw zbrojenia oraz przymocowania do pretéw zbrojenia. Tego typu podkfadki stosuje sie przy
Scianach, gdzie podktadki nie sg dociskane.

Podktadki specjalne okragte stuzg do przetaczania catych, wczesniej zmontowanych szkieletéw zbro-
jenia w celu ustawienia ich w miejscu, w ktérym nie mozna ich scali¢ w inny sposob, na przyktad przy wsuwaniu
zbrojenia pali do rury wiertnicze;j.

W ptytach stropowych lub fundamentowych dolna warstwa zbrojenia opierana jest na deskowaniu lub
na podiozu przy pomocy liniowych podktadek dystansowych. Do podparcia goérnej warstwy zbrojenia stosuje sie
stalowe podkitadki dystansowe, ktére majg ksztait ,koziotkow" lub ,wezy". Podktadki te stuzg réwniez do
rozpierania siatek zbrojgcych scian. Sg one wykonane ze zgrzewanych pretéw zbrojeniowych, ktérych srednica
wynosi 3,(H4,5 mm oraz wysokos$¢ do 40 cm. Podktadki dostarczane sg na plac budowy w odcinkach o dtugosci
2,00 m i ciete nozycami recznymi do wymaganego wymiaru.

Podktadki o ksztatcie ,koziotkdw" sg produkowane w dwoch wersjach:

® wersja przeznaczona do bezposredniego oparcia na deskowaniu, wyposazona w plastikowe
kapturki zabezpieczajgce deskowanie przed uszkodzeniem,

® wersja przeznaczona do oparcia na dolnej warstwie zbrojenia gtéwnego, ktére podparte jest
na deskowaniu przy pomocy betonowych podktadek dystansowych.

Mniejsze zuzycie materialu mozna osiggna¢, stosujac podkiadki o ksztatcie wygietych drabinek ze
zgrzewanych pretéw zbrojeniowych. Srednie zuzycie podkiadek tego typu wynosi 1,(H1,2 szt./m2. Dodatkowymi
zaletami podktadek tego typu sg: duza powierzchnia podparcia rzedu 0,40 m2 dla jednej podkfadki, brak styku z
deskowaniem oraz stabilno$¢ w calym obszarze podparcia. Stalowe podktadki dystansowe zwiekszajg dodatkowo
nosnosc¢ ptyty lub Sciany na Scinanie.

W przecietnych warunkach rozmieszczenie podktadek jest dobierane bezposrednio na placu budowy
przez zbrojarzy na podstawie ich praktyki i doswiadczenia. W bardziej skomplikowanych konstrukcjach, w ktérych



wystepujg podkiadki stalowe, rozstaw i liczbe podktadek dobiera zazwyczaj projektant.
b) Przeglad akcesoriéw do zbrojenia
Podktadki betonowe
Podktadki typu FB - FIX wykonane sg z betonu zbrojonego wiéknem rozproszonym. Ksztait utatwia
zwigzanie z betonem.

rys. 64. Podktadka typu FB — FIX

Podktadki liniowe FB o przekroju poprzecznym trdjkatnym petnym majg zastosowanie do zbrojenia
pretami o $rednicy 4 + 14 mm.

Rys. 65. Podkiadka liniowa FB tréjkatna

Podktadki liniowe fb o przekroju poprzecznym trojkatnym z wsuwkg stalowg stosowane sg do zbrojenia
stropow.

Rys. 66. Podktadka liniowa FB trojkatna z wsuwkg
Podktadki liniowe FB o przekroju poprzecznym trojkatnym niepetnym stuzg do stosowania przy zbro-
jeniu stropéw.

Rys. 67. Podkiadka liniowa FB trdjkatna niepetna

Podktadki liniowe FB wygiete tukowo stosowane sg do prefabrykatéw betonowych oraz zbrojenia z
matami budowlanymi.



Rys. 68. Podktadka liniowa FB tuk

Podktadki liniowe FB wygiete w podwojny tuk stosowane sg do betonu elewacyjnego.

Rys. 69. Podktadka liniowa FB - fuk podwdjny

Podktadki betonowe FB stosowane sg do betonu elewacyjnego. Sg to szczegdlnie stabilne podktadki
do réznych grubosci otuliny betonu z drutami ocynkowanymi. Drut mocujacy znajduje sie wewnatrz otuliny.
Podktadki dystansowe betonowe z drutem wigzadetkowym stosowane do betonu elewacyjnego.

Rys. 70. Podktadka betonowa z drutem wigzadetkowym

Podktadki z tworzywa sztucznego
Listwy perforowane TRICK to nowoczesne podkfadki uniwersalnego zastosowania, ktére umozliwiajg

otulenie pretéw w granicach 15 + 50 mm, boczne zebra minimalizujg rozszerzalnos¢, dajg sie szybko uktadac,
dobrze wigzg sie z betonem poprzez duze otwory w listwie, stosowane sg do wzmocnien poziomych oraz przy

cieciu na placu budowy nie tamig si¢ i nie rozwarstwiaja.
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Rys. 71. Listwa perforowana TRICK

Listwy perforowane ISO - TRICK stosuje sie na miekkim podiozu, np. na izolowanych stropach i
wylewkach betonowych.
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Rys. 72. Listwa perforowana ISO — TRICK

Podktadki RINGMAX sa nowoczesnymi podktadkami szczegdlnie stosowanymi do betonu
elewacyjnego i do zastosowania z matami budowlanymi.

Wktadki dystansowe wciskane CLINCH majg wysokg wytrzymatos¢ na zginanie, stosowane sg
szczegolnie do zbrojenia pionowego, np. stupy.

Rys. 73. Wktadka dystansowa wciskana CLINCH

Wkiadki dystansowe wciskane KLEMM - CLINCH gwarantujg trwate ulozenie na pretach zbroje-
niowych. Nie $lizgajg sie i nie przesuwajg w momencie betonowania oraz nie ulegajg odksztatceniu przez
docisniete styki.

Rys. 74. Wktadka dystansowa wciskana KLEMM—CLINCH

Wktadki dystansowe do zbrojenia pionowego pozwalajg na trwate utozenie pretéw zbrojeniowych.
Podktadki Tunnel - FIX stosowane sg przy pracach budowlanych tuneli i stuzg do wspierania wzmoc-
nien na scianach tuneli, do podparcia formy.

Rys. 75. Podktadka Tunnel — FIX

Podktadka FIX ze szczekg zaciskowa nie traci statecznosci. Dobrze tgczy sie z betonem.

Rys. 76. Podkfadka FIX
Podktadka dystansowa STYROMAX stosowana jest do uktadania zbrojenia na podtozu ze styropianu.



Rys. 77. Podkiadka dystansowa STYROMAX

Podktadka dystansowa SA stuzy do ustawiania dolnej krawedzi deskowan w linii proste;j.

Rys. 78. Podktadka dystansowa SA

Listwy dystansowe ZZ i AL stosowane sg do podparcia zbrojenia gtébwnego w stropach pod dolng
siatkg zbrojenia.
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Rys. 79. Listwy dystansowe

Podktadki ze stali

Podktadki typu BETOMAX® ZET stosowane pod gorng czesé zbrojenia charakteryzujg sie duzg sze-
rokoscig podparcia zbrojenia > 30 cm, dajgcg najwyzszg stateczno$é; umocowane w dolnym zbrojeniu nie majg
stycznos$ci z szalunkiem, stosowane sg do betonu elewacyjnego i strukturalnego, przenoszg optymalny rozkfad
obcigzenia, pozwalajg na oszczednos¢ czasu podczas uktadania, w obszarze potaczen zbrojenia wspornika nie
wystepujg braki w wylewce betonowej oraz przez catkowite zalanie betonem wyeliminowana jest korozja.
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Rys. 80. Podkiadki typu BETOMAX® ZET

Podktadki dystansowe typu KRZYZAK stosowane sg pod gorng siatke zbrojenia w stropach.

Podktadki typu SAS wykonane sg z drutu i naktadek z tworzywa sztucznego i stuzg do podpierania
zbrojenia w elementach prefabrykowanych.

N A,

\"\ ~_ 'L.f
S~ ] i —/—3

Rys. 81. Podkiadka SAS z drutu do prefabrykatéw

c) Metody stabilizacji zbrojenia
Metody stabilizacji zbrojenia mozna podzieli¢ na dwie grupy:



1.  Metoda majgca na celu zapewnienie nalezytegootulenia zbrojenia,
2. Metoda zapewniajgca stabilizacje okreslonych elementow zbrojenia czy tez akcesoriow
potgczonych ze zbrojeniem w okreslonych punktach elementu prefabrykowanego.

Nalezyte otulenie zbrojenia nalezy wykonac przez:

® stosowanie pod znajdujgce sie w formie pretyzbrojenia podktadek z zaprawy lub betonu o
grubosci odpowiadajacej grubosci warstwy otulajgcej. Sztywnos¢ szkieletu zbrojenia powoduje
stabilizacje wszystkich pretéw wzgledem okreslonej ptaszczyzny formy lub deskowania;

® zaktadanie na prety zbrojenia wkiadek wykonanych z tworzywa sztucznego, powodujgc
stabilizacje zbrojenia wzgledem formy i deskowania;

® projektowanie zbrojenia, ktére utozone w formielub deskowaniu zapewnia nalezyte otulenie
pretow gtéwnych, rozdzielczych i montazowych przez zgrzewanie w drabinkach niektorych pretéw
poprzecznych o dtugosci wiekszej niz pozostate lub zgrzewanie w siatkach dodatkowych pretow
powodujacych po utozeniu siatek ich odpowiednie oddalenie od ptaszczymy formy lub deskowania.
Drabinki i siatki potgczone w przestrzenny szkielet zbrojenia powodujg jego stabilizacje, zapewniajgc
nalezyte otulenie betonem wszystkich pretéw zbrojenia.

Stabilizacja okreslonych elementéw zbrojenia czy akcesoriéw potgczonych ze zbrojeniem w okreslo-
nych punktach wykonana jest przez zamocowanie tych czesci do formy lub deskowania. Zamocowanie to moze
by¢ wykonane za pomocg srub, zatyczek, bolcéw, drutu itp. w taki sposéb, zeby w momencie rozformowania nie
utrudniato odspojenia ptaszczyzn formujgcych od betonu. Wykonuje sie to przez wyjecie zatyczki, bolca,
odkrecenie $ruby lub $ciecie cienkiego drutu, ktérym element byt mocowany.

5) Kotwienie i fgczenie na zaktad pretéw zbrojenia i siatek
a) Przyczepnos¢ zbrojenia do betonu

Diugos¢ strefy kotwienia zbrojenia oraz strefy tgczenia na zaktad nalezy wedtug normy PN-B-
03264:2002 ustala¢ z uwzglednieniem warunkow przyczepnosci i uzaleznionych od nich obliczeniowych wartosci
naprezen przyczepnosci. Warunki przyczepnosci okreslane sg jako dobre w nastepujgcych przypadkach:

a) prety odchylone sg pod kgtem od 45° do 90° odpoziomu
b) prety odchylone sg pod katem od 0° do 45° od poziomu oraz potozone:
O na dowolnej gtebokos$ci w elemencie o grubo$ci nieprzekraczajgcej 250 mm
O w dolnej potowie elementu o grubosci przekraczajgcej 250 mm i nie wiekszej niz 600 mm
O na gtebokosci nie mniejszej niz 300 mm od gornej powierzchni w elementach o grubosci
przekraczajgcej 600 mm
Warunki przyczepnosci okreslane s3 jako mierne, jezeli prety odchylone sg pod katem od 0° do 45° od
poziomu, ale potozone s3a:
a) w goérnej potowie elementu o grubosci przekraczajacej 250 mm i nie wiekszej niz 600 mm,
b) na glebokosci mniejszej niz 300 mm od godrnej powierzchni w elementach o grubosci
przekraczajgcej 600 mm oraz we wszystkich pozostatych przypadkach.

Obliczeniowe naprezenia przyczepnosci fbd dziatajgce w betonie oblicza sig, uwzgledniajgc typ pretow,
klase betonu, sytuacje obliczeniowg i srednice pretéw. Dla dobrych warunkéw przyczepnosci i pretéw o $rednicy
nieprzekraczajgcej 32 mm naprezenia oblicza sie nastepujgco:

a) dla pretéw gtadkich:

0936 \ fck

fbd =
Ye
b) dla pretéw zebrowanych:
3
oge 0ATVE

Ye
Jezeli $rednica zbrojenia @ przekracza 32 mm, warto$ci obliczone z powyzszych wzoréw nalezy
przemnozy¢ przez:

(132—¢)

100
podstawiajgc srednice zbrojenia w mm.
Jezeli na prety dziatajg naprezenia Sciskajace act prostopadte do prawdopodobnej ptaszczyzny odtu-
pania betonu, naprezenia przyczepnosci obliczone z obu podanych powyzej wzorow mozna zwigkszy¢, mnozgc
przez:

.
(1-0,)

W przypadku miernych warunkéw przyczepnosci naprezenia fbd wyznacza sie, mnozgc wartosci obli-
czone dla warunkoéw dobrych przez wspétczynnik 0,7.

<14

b) Kotwienie zbrojenia
Norma PN-B-03264:2002 pozwala na kotwienie zbrojenia zaréwno w strefie rozcigganej, jak i Sciskanej
przekroju. Jezeli jest to mozliwe, zbrojenie nalezy kotwi¢ w strefie Sciskanej. Prety o $rednicy przekraczajacej 32
mm nalezy kotwi¢ wytgcznie w strefie Sciskane;.
Prety i siatki zbrojeniowe mozna kotwi¢ przez zakotwienie proste (rys. 82a), hakiem pétokragtym (rys.



82b) lub hakiem prostym (rys. 82c) oraz przyspajajgc w strefie kotwienia pret poprzeczny (rys. 82d).

Rys.82. Sposoby kotwienia pretéw i siatek:
a) zakotwieniem prostym, b) hakiem pétokragtym, c) hakiem prostym, d) petlg, e) przyspojonym pretem
poprzecznym

Zakotwienie proste i hak prosty nie moga by¢ stosowane do kotwienia pretéw gtadkich o srednicy wiek-
szej niz 8 mm. Hak pétokragly, prosty oraz petla nie powinny by¢ stosowane do kotwienia pretéw Sciskanych z
wyjatkiem pretow gtadkich, jesli w strefie zakotwienia moga wystapi¢ sity rozciggajace. Dla pretéw zebrowanych o
$rednicach powyzej 32 mm nalezy stosowac zakotwienie proste lub blachy kotwigce (zakotwienie mechaniczne).

Prety zbrojenia przestowego doprowadzone do podpory muszg by¢ przediuzane poza jej krawedz o
odcinek réwny 2/3 Ibd, jezeli belka podparta jest bezposrednio i o odcinek rowny lbd, jezeli belka podparta jest
posrednio. Podparcie uwaza si¢ za bezposrednie, jezeli reakcja przekazywana jest na podpore przez dolng
krawedz elementu, a jednoczesnie obcigzenie rownomiernie roztozone obcigza jego gorng krawedz. W innych
przypadkach podparcie uwaza sie za posrednie.

W elementach zginanych rownomiernie obcigzonych, spetniajgcych warunek:

[
A 12 (leff oznacza efektywng rozpietos¢ elementu), diugos¢ odcinka Ibd mozna przyjmowac

jako réwna:
® w elementach, dla ktérych nie wymaga sie obliczania zbrojenia na $cinanie: Ibd =5 « ©,
® w elementach, dla ktérych wymaga sie obliczania zbrojenia na $cinanie:
O jezeli do podpory doprowadza sie co najmniej 1/3 zbrojenia przgstowego: Ibd = 15 « ®,
O jezeli do podpory doprowadza sie co najmniej 2/3 zbrojenia przesto wego: Ibd = 10 « ©.
Zbrojenie przestowe, rozciggane na podporze w elementach zamocowanych w murze, nalezy przedtu-
zac poza jej krawedz na odlegto$¢ réwng minimum, jak pokazano na rys. 83.

Rys. 83. Zakotwienie zbrojenia w elementach zamocowanych w murze: a) odcinkiem prostym z hakiem, b)
odcinkiem zatamanym z hakiem
Zbrojenie odgiete ze wzgledu na $cinanie i niewliczane do zbrojenia podtuznego poza odgieciem
nalezy kotwi¢ odcinkiem o dtugosci minimalnej réwnej:
o dla preta kotwionego w strefie rozcigganej: 1,3 Ibd,
® dla preta kotwionego w strefie sciskanej: 0,7 Ibd, liczac od punktu przeciecia osi odcinka
odgietego z osig odcinka réwnolegtego do zbrojenia podtuznego.
W obszarze kotwienia wymaga sie stosowania zbrojenia poprzecznego, jezeli kotwione s3g prety roz-
ciggane, a w kierunku poprzecznym do pretéw nie wystepuje Sciskanie oraz jezeli kotwione sg prety Sciskane.



Catkowita powierzchnia zbrojenia poprzecznego Y Ast musi wynosi¢ minimum 1/4 powierzchni jednego preta
kotwionego o powierzchni As, jak na rys. 84.

a) b)

A4 20.25A, ZA.2025A,

Rys. 84. Zbrojenie poprzeczne w strefie kotwienia: a) belka - strzemiona, b) plyta — prety proste

Zbrojenie to nalezy rozmie$ci¢ rownomiernie na odcinku kotwienia. Co najmniej jeden pret zbrojenia
poprzecznego powinien by¢ umieszczony przy haku lub petli. W przypadku kotwienia pretéw $ciskanych,
zbrojenie poprzeczne w koncowej czesci dtugosci kotwienia nalezy rozmiescic jak na rys. 85.

Rys. 85. Rozmieszczenie zbrojenia poprzecznego na kohcu odcinka kotwienia preta sciskanego
Kotwienie pretéw zebrowanych o $rednicy wiekszej niz 32 mm zbrojacych belki i ptyty wymaga
dodatkowego zbrojenia poprzecznego poza zastosowanym ze wzgledu na Scinanie, jezeli w strefie zakotwienia w
kierunku prostopadlym do kotwionego preta nie dziatajg naprezenia Sciskajgce. Zbrojenie to powinno mie¢ w
przypadku zakotwienia prostego powierzchnig réwng co najmniej:
® w kierunku rownolegtym do najblizszej powierzchni (dolne odcinki strzemion w belkach):
>Ast=0,25¢As * n1
® w kierunku prostopadtym do najblizszej powierzchni (boczne odcinki strzemion w belkach):
>Asv=0,25+As *n2
gdzie:
As - pole przekroju poprzecznego preta kotwionego,
n1 - liczba warstw zbrojenia kotwionego w tym samym przekroju,
n2 - liczba pretéw kotwionych w kazdej warstwie.
Dtugos¢ zakotwienia Ibd dla siatek z pretow zebrowanych wyznacza sie jak dla pojedynczych:

A
lbd=ca<lbs —=" >Ibmin
s, prov

W przypadku wystepowania co najmniej jednego preta poprzecznego na diugosci zakotwienia, norma
zaleca zmniejszy¢ jg do 70%.

Dtugos¢ zakotwienia Ibd siatek z pretow gtadkich nie moze by¢ mniejsza niz 200 mm i niz podstawowa
diugos¢ zakotwienia Ib. Dlugos¢ Ib ustala sie z uwzglednieniem klasy betonu oraz ilosci pretéw poprzecznych
(dwdéch lub trzech) w strefie kotwienia, ktére sg bezwzglednie wymagane. Rozmieszczenie pretow poprzecznych
podane jest na rys. 86.
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Rys. 86. Zbrojenie poprzeczne w strefie zakotwienia siatek zgrzewanych z pretéw gtadkich ze stali klas A-O i A-I

Podstawowa diugos¢ zakotwienia Ib podana jest w tabeli 87.

Tabela 87. Podstawowa dtugos$¢ zakotwienia siatek zgrzewanych z pretéw gtadkich ze stali klas A-0 i A-l w

zaleznosci od klasy betonu i ilosci pretéw poprzecznych

Sposéb kotwienia

Klasa betonu

C12/15 C16/20 >C20/25
Dwa prety poprzeczne na dtugosci I, 28 <|> 25 (> 22<|>
rozmieszczone jak na rys. 5.5.5.2/4a)
Trzy prety poprzeczne na dtugosci I, 20<|> 18<|> 15<|>
rozmieszczone jak na rys. 5.5.5.2/4b)

Aby zakotwienie byto wiadciwe, spoina tgczgca zbrojenie kotwione i zbrojenie poprzeczne musi mie¢
nosnos¢ nie mniejszg niz 1/3 nosnosci jednego preta kotwionego.

Zbrojenie elementéw zamocowanych w murze, wykonane z siatek z pretéw gtadkich, nalezy przedtu-
za¢ poza krawedz podpory o odcinek diugosci jak na rys. 83. Norma PN-B-03264:2002 wymaga, aby na tym
odcinku umiesci¢ przynajmniej jeden pret poprzeczny.

Strzemiona i zbrojenie na scinanie nalezy kotwi¢ nastepujaco:
hakiem pétokragtym o kacie zagiecia nie mniejszym niz 135°, zakonczonym odcinkiem prostym o
dhugosci minimum pieciu $rednic preta zaginanego i 50 mm (rys. 88a),
za pomoca przyspojonego zbrojenia poprzecznego sktadajgcego sie z:
O dwoch pretow, kazdy o Srednicy réwnej minimum 0,7 Srednicy preta kotwionego, rozmieszczonych

jak narys. 88c
jednego preta o srednicy rownej minimum 1,4 Srednicy preta kotwionego, umieszczonego jak na

rys. 88d.
W przypadku wykonania zbrojenia z pretdow i drutdbw zebrowanych mozna stosowaé hak prosty

zakonczony odcinkiem prostym o dtugosci minimum dziesieciu srednic preta zaginanego i 70 mm (rys. 88b).
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Rys. 88. Sposoby kotwienia strzemion i zbrojenia na $cinanie: a) hakiem pétokragtym, b) hakiem prostym, c)

dwoma pretami poprzecznymi, d) jednym pretem poprzecznym
Prety zbrojenia mozna zakotwi¢ do konstrukcji metalowej za pomoca specjalnych fgcznikéw (rys. 89).



Sg to tuleje z wewnetrznym gwintem, w ktére wkreca sie pret z nagwintowang koncéwkg. Tuleje nalezy
przyspawac¢ do konstrukcji spoing pachwinowg na catym jej obwodzie. taczniki tego typu oferowane sg dla
szerokiego zakresu $rednic pretow.

aj

Rys. 89. a) Mufa spawana obwodowo do konstrukcji stalowej, b) zakotwienie preta przez wkre cenie go
do mufy

Przyktadowo faczniki systemu BAR-TEC [2] umozliwiajg kotwienie pretéw o $rednicach od 20 do 50
mm, a tgczniki systemu ADAE typu C12 [3] od 10 do 32 mm. Dostgpne s3 takze faczniki gwintowane stuzgce do
kotwienia zbrojenia zaréwno do konstrukcji stalowej, jak i konstrukcji zelbetowej, jak np. fgczniki systemu ADAE
typu D14 [3] dla pretéw o $rednicy od 10 do 32 mm (rys. 90).

Rys. 90. Pret z elementem kotwigcym typu D14 systemu ADAE

Przy projektowaniu i wykonywaniu tego typu kotwienia nalezy zapewnié¢ tgcznikowi kotwigcemu
otulenie betonem zgodne z normg [N-I].

Nalezy pamietac, ze inne sposoby kotwienia niz opisane w normie [N-I] mogg by¢ stosowane tylko pod
warunkiem, ze posiadajg aktualne aprobaty techniczne.

c) Laczenie zbrojenia

Norma PN-B-03264:2002 zaleca, aby zbrojenie wykonywa¢ z nieprzerwanych pretéw o ditugosci
jednego przesta lub jednego elementu konstrukcyjnego. Jezeli z r6znych wzgledéw nie jest to mozliwe, zbrojenie
powinno by¢ fgczone przez spajanie (zgrzewanie i spawanie) lub za pomocg zaciskéw mechanicznych.
Dopuszcza sie rowniez tgczenie pretéw na zaktad.

Norma zaleca, aby potaczenia byty wykonywane w miejscach, w ktérych no$nosc zbrojenia nie jest w
petni wykorzystana.

Potagczenia spajane nalezy wykonywac zgodnie z przepisami wykonywania robét spawalniczych.
Nosnos¢ potgczen nalezy oblicza¢ wedtug normy PN-90/B-03200 przy zatozeniu, ze no$nos¢ potagczenia nie jest
wigksza niz nosnos¢ taczonych pretéw.

Potagczenia doczotowe mozna wykonywaé tylko przez zgrzewanie iskrowe (tabela 79.). Zgrzewac
mozna stale wszystkich gatunkéw wymienionych w normie PN-B-03264:2002. Srednice zgrzewanych pretéw
ograniczono do:

® stal klas A-0iA-l: od 5,5 do 40 mm,
® stal klas A-ll i A-lll: od 6 do 32 mm,
® stal klasy A-IlIN: od 6 do 40 mm.

Zgrzewanie nalezy wykona¢ w taki sposéb, aby kat a utworzony przez prostopadta do osi preta i
styczng do garbu powstajgcego w obszarze specznienia jako skutek sprasowania byt maty (rys. 91.). Jed-
noczesnie nalezy dobrac site prasujgcg tak, aby garby nie ulegty spekaniu.

Rys. 91. Prawidtowe wykonanie potgczenia zgrzewanego

Prety zgrzewane muszg by¢ wykonane ze stali tego samego gatunku. Dopuszcza sie tgczenie pretow
o réznych s$rednicach pod warunkiem osiowego potgczenia. Stosunek mniejszej srednicy do wigkszej nie moze



by¢ mniejszy niz 0,85.

Tabela 92. Rodzaje potgczen spajanych i zasady ich wykonywania

5,5+40

Doczolowe zgrzewanie A-0

iskrowe pretow A-l 5,5+40

zbrojeniowych === |an 6+32

A-III 6 +32

A-ITIN 6+40

Polaczenia nakladkowe A-0 St0S-b 6+ 40
jednostronne wykonane A-I St3S-b 5,5+40
tukiem elektrycznym L) A-1 St3SX-b 5512
—_— A-I St3SY-b 5,520

i*g A-TI 18G2-b 6+32

ety A-II 20G2Y-b 6+28

A-TIT RB 400 W 6+32

A-TIIN 20G2VY-b| 6+20

A-IIINRB 500 W | 6+40

Potaczenia nakladkowe A-0 St0S-b 6+ 40
dwustronne wykonane A-I St3S-b 5,5 +40
tukiem elektrycznym = A-I St38X-b S5+12
M A-1 SB3SY-b 5,5+20

S § | AT 18G2b 6+32

jse G0 A-I1 20G2Y-b 6+28

A-TII RB 400 W 6 =32

A-TIIN 20G2VY-b| 6+ 20

A-IIINRB 500 W | 6+40

Polaczenia zakladkowe A-0 St0S-b 6+40
jednostronne wykonane A-I St3S-b 5,5+40
lukiem elektrycznym A-1 St3SX-b 5512
¢+3 A-1 St38Y-b 55+20

10 &9 | A-1I 18G2-b 632

A-I1 20G2Y-b 6+28

A-III RB 400 W 6+32

A-TIIN 20G2VY-b| 6+20

A-IIINRB 500 W | 6+40
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Tabela 92. Rodzaje potaczen spajanych i zasady ich wykonywania (cd)
Wedtug normy [N-1] dtugos¢ zaktadu Is nalezy oblicza¢ ze wzoru:
Is =1lbd ¢ a1 = Is,min
przy czym
Issmin=0,3+aa+*al-+lb=200
gdzie:
Ibd - obliczeniowa diugo$¢ zakotwienia wyznaczana jak w punkcie 5.b),
Is,min - minimalna dlugos$¢ zakotwienia,
Ib - podstawowa dtugos¢ zakotwienia wyznaczana jak w punkcie 5.b),
aa - wspotczynnik efektywnosci zakotwienia przyjmowany jak w punkcie 5.b),
al - wspotczynnik zalezny od znaku naprezeh w taczonych pretach, ich srednicy i ilosci pretow
taczonych w jednym przekroju wyrazonej w % catkowitej ilosci pretéw pracujacych po jednej stronie zaktadu oraz
grubosci otuliny i odlegtosci miedzy sasiednimi zaktadami (odlegtosci a i b jak na rys. 93):
® przy tgczeniu pretéw sciskanych: a1 = 1,0,
® przy tgczeniu pretdw rozcigganych:
O a1=1,0, jezeli w jednym przekroju tgczy sie mniej niz 30% pretbw a= 10+ dorazb=5-
P,
O al=1,4, jezeli w jednym przekroju faczy sie wiecej niz 30% pretéw luba <10« ® lub b <
5.0,
o al=2,0, jezeli w jednym przekroju tgczy sig wiecej niz 30% pretéw i jednoczesnie lub a <
10dPb<5-0.
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Rys. 93. Wzajemne usytuowanie pretéw w obszarze zakfadu

Prety fgczone na zaklad nalezy kotwi¢ zgodnie z wytycznymi podanymi w punkcie 5.b). Potgczenia
pretdbw na zaktad nie powinny sie znajdowaé w miejscu wystepowania najwiekszych naprezen. W miare
mozliwosci zaktady powinny by¢ symetrycznie rozmieszczone w kazdym przekroju strefy tgczenia oraz powinny
by¢ rownolegte do zewnetrznej powierzchni elementu.

Norma [N-I] pozwala na tgczenie w jednym przekroju:

® do 100% pretéw rozcigganych, jezeli rozmieszczone sg w przekroju w jednej warstwie,

® do 50% pretéw rozcigganych, jezeli rozmieszczone sg w przekroju w wiekszej liczbie warstw
niz jedna,

® do 100% pretéw $Sciskanych, pod warunkiem, ze spetnione sg wszystkie przytoczone
wczesniej wymagania, a rozmieszczenie pretdow i wzajemne przesuniecie sasiednich zaktadéw spetnia
warunki podane na rys. 94.
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Rys. 94. Odlegtosci pomiedzy pretami w przekroju i wzajemne rozmieszczenie zaktadow

Przesuniecie sasiednich odcinkéw fgczenia na zakfad jest korzystne, poniewaz powoduje zmniejszenie
prawdopodobiehstwa powstania zarysowania na koncach zaktadu. Przyczyng zarysowania sg naprezenia
normalne rozciggajace powstajgce wokot pretow w strefie zaktadu i w jej poblizu, najwieksze przy kohcach
zaktadu.

Prety tgczone nie powinny by¢ rozsunigte bardziej niz podano na rys.94, poniewaz duza odlegtos¢
miedzy nimi powoduje zmniejszenie nosnosci potgczenia.

Prety $ciskane tgczone na zaktad nie powinny by¢ zakonczone hakami, poniewaz pret w poblizu haka
ma tendencje do odksztatcania sie w kierunku powierzchni zewnetrznej elementu, moze réwniez powstac rysa na
koncu haka.

W strefie tgczenia pretdw nalezy zastosowac zbrojenie poprzeczne (strzemiona, prety proste), ktérego
celem jest zapewnienie odpowiedniej nosnosci potgczenia. Zbrojeniem tym moze by¢ zbrojenie przyjete z innych
powodow (na Scinanie, rozdzielcze, itp.), jezeli Srednica pretéw tgczonych jest mniejsza niz 20 mm lub w zadnym
przekroju nie tgczy sie wigcej niz 25% zbrojenia. Przy tgczeniu pretow o Srednicy rownej 20 mm lub wiekszej
nalezy stosowac zbrojenie poprzeczne rozmieszczone wediug rys. 95.
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Rys. 95. Zbrojenie poprzeczne w miejscu fgczenia pretdw na zakfad: a) pretéw rozcigganych, b) pretow
Sciskanych

Zbrojenie poprzeczne w strefie zaktadu zwieksza jego nosnos¢. W przypadku fgczenia pretéw Scis-
kanych na zakitad, nalezy dodatkowo zastosowa¢ po jednym precie poprzecznym poza strefg zaktadu w
odlegtosci 4 ® od ostatniego preta. Zbrojenie to ma zapobiec zarysowaniu betonu przy koncu strefy zaktadu
powstajgcemu na skutek docisku kohnca preta tgczonego do betonu, znacznego zwilaszcza przy duzych
Srednicach zbrojenia. Sumaryczna powierzchnia zbrojenia poprzecznego Y Ast nie moze by¢ mniejsza niz
powierzchnia przekroju pojedynczego preta taczonego na zaktad.

Na zaktad mozna tgczy¢ prety zebrowane o $rednicy nie wiekszej niz 32 mm.

Przy tgczeniu na zaktad wigzek pretow zebrowanych (liczacych maksymalnie 4 sztuki) kazdy pret
wigzki nalezy tgczy¢ oddzielnie. Odlegtosci miedzy kolejnymi potaczeniami w wigzce liczacej 2, 3 lub 4 prety
nalezy wyznacza¢, mnozac dtugos¢ zakotwienia odpowiednio przez 1,2, 1,3 i 1,4.

Wedtug normy [N-I] dtugo$¢ zaktadu Is pretéw zbrojenia gtéwnego w kierunku podtuznym nalezy obli-
czaé, uwzgledniajgc powierzchnie zbrojenia wymagang ze wzgledu na obcigzenie i zastosowana:
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przy czym podstawia sie:
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m
gdzie:
Ib - podstawowa dtugos¢ zakotwienia wyznaczana jak w punkcie 5.b),
Is,min - minimalna dlugo$¢ zakotwienia,
As;req i As,prov - odpowiednio: powierzchnie przekroju poprzecznego siatki - wymagana ze wzgledu
na obcigzenie i przyjeta,

N R powierzchnia przekroju poprzecznego jednej z taczonych siatek na jednostke dtugosci,

st - rozstaw pretéw poprzecznych siatki,

s - rozstaw pretow podtuznych siatki.

Norma [N-I] pozwala na tgczenie pretéw gtdwnych siatek w jednym przekroju w iloSci:

® do 100%, jezeli ich powierzchnia nie przekracza 1200 mm2/ mb,
® do 60%, jezeli ich powierzchnia przekracza 1200 mm2/ mb.

Potagczenia na zaktad siatek utozonych w kilku warstwach nalezy przesung¢ wzgledem siebie o dtu-
gos$¢ zaktadu Is obliczang jak wyzej. Stosowanie dodatkowego zbrojenia poprzecznego nie jest konieczne,
poniewaz jego role petnig prety poprzeczne taczonych siatek.

Wszystkie prety poprzeczne siatek mogg by¢ tgczone w jednym przekroju. Minimalne dtugosci
zakladow tych pretdéw podane sg w tabeli 96.



Tabela 96. Minimalne diugosci Is zaktadoéw pretéw poprzecznych siatek o srednicy (|)t przy rozstawie s pretow
odtuznych
Srednica pretéw poprzecznych

6<fa<85 8,5 <(|)< 12
>s >s >s
> 150 mm > 250 mm > 350 mm

Diugos¢ zaktadu pretéw poprzecznych nie moze by¢é mniejsza niz wymiar jednego oczka siatki, po-
niewaz na diugosci zaktadu muszg sie znalez¢ co najmniej 2 prety podiuzne.

l. Kontrola jakosci

Sprawdzenie prawidtowosci wykonania konstrukcji zelbetowej, konstrukcji stalowej, bruzd, przewigzek,
mocowan w trakcie odbiorow czesciowych przed zakryciem, sprawdzenie jakosci materiatdw i elementéw,
zachowanie zalecen technologicznych i zgodnosci z projektem

J. Jednostka obmiaru

Objetos¢ wylewek betonowych (m®), diugosci, typy, ilos¢ i jakosé elementow wbudowywanych.

K. Odbiér

Odbiér koncowy, po odbiorach czesciowych, obmiarach i po sprawdzeniu zapisow w dzienniku
budowy.

L. Literaturai przepisy zwigzane
Literatura:

1)  A.M. Neville, Wtasciwo$ci betonu, Polski Cement, Krakéw, 2000.
2) C. Wolska-Kotariska, Ksztattowanie witasciwo$ci betonu pytami krzemionkowymi, Inzynieria i Budownictwo,
9, 1993.
3) A.M. Brandt, Wptyw warstwy przejSciowej na wiasnos$ci mechaniczne betonéw wysokowarto$ciowych (BBB),
Il Konf. Naukowo-Techniczna ,Zagadnienia Materiatowe w Inzynierii Ladowej", Matbud, Krakéw - Mogilny 1998.
4)  Brylicki W., Kostka brukowa z betonu wibroprasowanego, Polski Cement Sp. z 0.0., Krakéw 1998.
5)  Bielawski J. Urzadzenia do formowania zbrojenia - prosciarki, obcinarki, zgrzewarki, gietarki; XVl
Ogdinopolska Konferencja Warsztat Pracy Projektanta Konstrukgcji, Ustron, 20-23 lutego 2002.
6) Stefanski A., Walczak J. Technologia robot budowlanych, Arkady, Warszawa 1983.
7)  Praca zbiorowa: Poradnik majstra budowlanego, Arkady, Warszawa 1992.
8)  Praca zbiorowa: Poradnik majstra budowlanego, Arkady, Warszawa 2004.
9) Starosolski W., Konstrukcje zelbetowe wedtug PN-B-02364:2002, Tom I, Wyd. Naukowe PWN. Warszawa 2003.
10)  Praca zbiorowa pod red. Bohdana Lewickiego: Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Komentarz
naukowy do PN-B-03264:2002, Wydawnictwo Instytutu Techniki Budowlanej, Warszawa 2005.
11)  Katalog firmowy ,BETOMAX — POLSKA".
12) Katalog firmowy ,ADAE".

Normy:

1) [N-I] PN-B-03264:2002: Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Obliczenia statyczne i
projektowanie.

2)  PN-EN 206-1 Beton - Wymagania, wtasciwosci,produkcja i zgodno$c¢.

3) PN-88/B-06250 Beton zwykty.

4) PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zetbetowe i sprezone. Obficzenia statyczne i projektowanie.
5)  PN-B-06265 Krajowe uzupetnienia PN-EN206-1 Beton-czes¢ 1: Wymagania, wtasciwosci, produkcja i
zgodnosc.

6) PN-EN 12350-1 Badania mieszanki betonowej. Pobieranie probek.

7) PN-EN 12350-2 Badania mieszanki betonowej. Badanie konsystencji metodg stozka opadowego.

8) PN-EN 12350-3 Badania mieszanki betonowej. Badanie konsystencji metodg Vebe.

9)  PN-EN 12350-4 Badania mieszanki betonowej. Badanie konsystencji metodg oznaczania stopnia
zageszczalnosci.

10) PN-EN 12350-5 Badania mieszanki betonowej. Badanie konsystencji metodg stolika rozpty-wowego.

11)  PN-EN206-1 Beton. Wymagania, wtasciwosci, produkcja i zgodnosc.

12) PN-B/06250 Krajowe uzupetnienie PN-EN 206-1. Beton - cze$¢ 1: Wymagania, wiasciwosci, produkcja i
zgodno$¢.

13)  PN-88/B-06250 Beton zwykty.

14) PN-EN 12390-1 Badania betonu. Ksztatt, wymiary i inne wymagania dotyczgce prébek do badania i
form.

15)  PN-EN12390-2 Badania betonu. Wykonywanie i pielegnacja prébek do badan wytrzymatosciowych.

16) PN-EN12390-4 Badania betonu. Wytrzymato$c na $ciskanie. Wymagania dla maszyn wytrzymato$ciowych.
17)  PN-EN 933-4:2001 Badania geometrycznych wta$ciwosci kruszyw. Cze$¢ 4. Oznaczenie ksztaftu ziaren.
Wskaznik ksztattu.

18) PN-EN 933-8:2001 Badania geometrycznych wtasciwosci kruszyw. Czes$¢ 8. Ocena zawartosci drobnych
czgstek. Badanie wskaznika piaskowego.

19)  PN-EN 933-3:1999 Badania geometrycznych wtasciwosci kruszyw. Oznaczenie ksztaftu ziaren za pomocg



wskaznika ptaskoSci.

20) PN-EN 933-5:2000 Badania geometrycznych wtasciwo$ci kruszyw. Oznaczenie procentowej zawartosci
ziaren o powierzchniach powstatych w wyniku przekruszenia lub famania kruszyw grubych.

21)  PN-EN 933-1:2000 Badania geometrycznych wtasciwosci kruszyw. Oznaczenie sktadu ziarnowego.
Metoda przesiewania.

22) PN-EN 933-2:1999 Badania geometrycznych wtasciwosci kruszyw. Oznaczenie sktadu ziarnowego.
Nominalne otwory sit badawczych.

23) PN-EN 1097-7:2001 Badania mechanicznych i fizycznych wtasciwo$ci kruszyw. Czes$¢ 7. Oznaczanie gestosci
wypetniacza. Metoda piknometryczna.

24)  PN-EN 1097-6:2002 Badania mechanicznych i fizycznych wtasciwosci kruszyw. Cze$¢ 6. Oznaczanie gestosci
ziaren i nasigkliwosci.

25)  PN-EN 1097-2:2000 Badania mechanicznych i fizycznych wtasciwos$ci kruszyw. Metody oznaczenia
odpornosci na rozdrabianie.

26) PN-EN 1097-3:2000 Badania mechanicznych i fizycznych wtasciwo$ci kruszyw. Oznaczanie gestosci
nasypowej i jamistosci.

27) PN-ENZ206-1 Beton, Czesc¢ 1: Wymagania, wiasciwo$ci, produkcja i zgodno$¢.

28) PN-88/B-06250 Beton zwykty.

29) PN-EN 197-1:2002 Cement - Cze$¢ 1: Sktad, wymagania i kryteria zgodno$ci dotyczgace cementow
powszechnego uzytku.

30) PN-EN 197-2:2002 Cement - Cze$c 2: Ocena zgodnosci.

31)  PN-EN 196-1:1996 Metody badania cementu - Oznaczanie wytrzymatoSci.

32) PN-EN 196-3:1996 Metody badania cementu - Oznaczanie czaséw wigzania i statosci objetoSci.

33) PN-EN 196-6:1997 Metody badania cementu - Oznaczanie stopnia zmielenia.

34) PN-EN 196-7:1997 Metody badania cementu - Sposoby pobierania i przygotowania prébek cementu.
35) PN-EN1008:2004 Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek wody, badania i ocena
przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z proceséw produkcji betonu.

36) PN-EN 1338 Betonowe kostki brukowe. Wymagania i metody badan.

37) PN-91/S-10042 - Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Obiekty mostowe. Projektowanie.

38) PN-ISO 6935-1:1998 - Stal do zbrojenia betonu. Prety gfadkie.

39) PN-ISO 6935-2:1998 - Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

40)  PN-ISO 6935-2/Ak: 1998 - Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w
kraju.

41)  PN-ISO 6935-2/Ak/Apl:1999 - Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

42) PN-H/84023/06 - Stal do zbrojenia betonu. Stal okre$lonego zastosowania. Gatunki.

43) PN-89/H-84023/01 - Stal okres$lonego zastosowania. Wymagania ogodlne. Gatunki.

44) PN-82/H-93215 - Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.



ADAPTACJA POMIESZCZENIA MAGAZYNU NR -1/08 W BUDYNKU ZESPOLU
SZKOL OGOLNOKSZTALCACYCH IM. T. ZANA W PRUSZKOWIE

Pruszkoéw ul. Daszynskiego 6

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

ST - 01 ROBOTY BUDOWLANE
ST-01/4 ROBOTY MALARSKIE



A. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem S.T. sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét malarskich dla zadania pod na-
zwg: Adaptacja pomieszczenia magazynu nr -1/08 w budynku Zespotu Szkét Ogdlnoksztatcacych im. T.
Zana w Pruszkowie.

B. ZAKRES ROBOT

Wykonanie wymalowan wewnetrznych.

C. MATERIALY

Farby emulsyjne, akrylowe, olejne, lateksowe, itp., rozpuszczalniki i rozcienczalniki, preparaty
gruntujgce

D. SPRZET

Pedzle, watki malarskie, szczotki, pojemniki na farby, czerpak blaszany, warstwomierz narozny, wiadra;
rusztowania systemowe, wciggniki, zuraw samojezdny;,.

E. TRANSPORT

Samochdéd ciezarowy, roztadunek reczny, dzwig pionowy, transport reczny.

F. WYKONANIE ROBOT

I. Paleta RAL

W celu okreslania kolorystyki powtok malarskich stosowany jest powszechnie rejestr koloréw RAL (tzw. paleta
RAL). Mimo, ze paleta RAL nie jest uznana w zadnej obowigzujgcej prawnie normie, to jest dobrowolnie uznawang regu-
lacjg, majgcg na celu utatwienie komunikowania sie dostawcow i klientow.

RAL jest skrétem od nazwy niemieckiego Panstwowego Komitetu do Spraw Warunkéw Dostaw (Reich-sausschuss fur
Lieferbedingungen), zalozonego w 1925 roku przez niemiecki rzgd oraz przedsiebiorstwa prywatne. Rejestr koloréw
RAL tworza w rzeczywistosci dwie kolekcie: RAL Classic i RAL Design System. Najpopularniejsze wzomiki RAL obejmuia hi-
storycznie pierwsza i stosunkowo waskg kolekcje RAL Classic, ktéra rozpozna¢ mozna po czterocyfrowych oznaczeniach ko-
loréow.

Kolory RAL Design System oznaczane sg siedmioma cyframi.
Obie palety nie sg ze sobg w zaden sposéb powigzane i nie uzupelniajg sie.

Kolekcja RAL Classic utrzymywana jest jedynie ze wzgledu na swg populamos¢. Obejmuje 215 koloréw, wybra-
nych arbitralnie przez jego twércéw. Czterocyfrowe oznaczenia majg charakter zwyczajowy - nie odnoszg sie w zaden
sposéb do systemdw opisu barwy i jedynie pierwsza cyfra sygnalizuje przynaleznos¢ koloru do umownie okreslonych grup.

Kolekcja RAL Design System zawiera 1688 pozycji i sktada sie z sekwencji koloréw rozszerzonej o ich odcienie.
Podstawowa réznica w stosunku do kolekgji Classic polega na systematyce wyboru koloréw i ich oznaczen, zgodnej z zalecenia-
mi Miedzynarodowej Komisji O$wietlenia (CIE). Siedmio-cyfrowe oznaczenia reprezentujg oddalone od siebie o statg war-
tos¢ punkty modelu przestrzeni barwnej HLC, opisane wartosciami tonu barwy (Hue -pierwsze 3 cyfry), jasnosci (Lightness -
2 kolejne cyfry) i nasycenia (Chroma - 2 ostatnie cyfry).

W celu okreslania kolorystki powiok malarskich stosowane sg dwa rodzaje wzomikow:

® \Wzomiki pogladowe dostepne sg w formie wachlarzy, noteséw i kart réznigcych sie sposobem pre-
zentaciji i wielkoscig prébek. Takie wzorniki w skali RAL rozprowadzane przez producentéw farb (ustuge wykonania
firmowych wzornikéw zamawia sie w RAL Institut). Najpopularniejszym wzomikiem jest w Polsce ,wachlarz" RAL
Classic K-7, natomiast chcgc mie¢ przeglad wszystkich koloréw z uwzglednieniem palety RAL Design, nalezato-
by zaopatrzy¢ sie takze we wzormik RAL Design Farbfinder.

® \Wzorce oryginalne to narzedzie wyznaczajgce standard przemystowy. Prébki dostepne sg w postaci
duzych, pojedynczych kart koloru, dzieki czemu mozna ograniczy¢ sie do skompletowania wezszego zestawu wy-
korzystywanego w praktyce. Wzorce oryginalne RAL Design dostepne sg dodatkowo w wersji RAL Design Atlas (z ma-
tymi prébkami) oraz w zestawie wachlarzy zawierajgcych po 8 koloréw wraz z odcieniami, co pozwala skompleto-
wac tylko pewne zakresy palety - btekity, zielenie itp.



Wielu producentéw oferuje komputerowe systemy mieszania farb, polegajgce na odpowiednim dozowaniu pig-
mentéw (zw. tmting), ktdre dajg mozliwos¢ otrzymania ponad 2000 odcieni. Zaletg tego systemu jest, ze w kazdej chwili
mozna powtdrzy¢ identyczny kolor, a dodatkowo mozna tez wybra¢ stopien potysku farby (mat, pdimat, pdtpolysk, potysk, potysk
jedwabisty).

Malowanie pedzlem to najstarsza technika nakladania materiatéw lakierniczych, umozliwiajgca malowanie
nawet w niesprzyjajacych warunkach atmosferycznych oraz na niecatkowicie oczyszczonym podiozu ze wzgledu na mozli-
wos¢ emulgowania cienkiej warstewki wilgoci czesto wystepujgcej na powierzchni oraz zdyspergowania zanieczyszczen wy-
stepujgcych na powierzchni (np. kurz, produkty korozji).

Do najwazniejszych zalet tej techniki nalezg:
® prosty, tani sprzet,
® latwos¢ malowania w réznych warunkach, réwniez w warunkach polowych,

® szczegdlnie przydatne do malowania renowacyjnego, zwlaszcza przy czesciowej renowaciji, do znako-
wania, tzw. wyrabiania spawdw i ostrych krawedzi, malowania miejsc trudnodostepnych,

® dobre wykorzystanie materiatu malarskiego oraz stosunkowo mate straty podczas malowania,
® mozliwos¢ malowania w kazdych warunkach -nie wymaga dostarczenia dodatkowej energii,

Do wad tej techniki nalezg przede wszystkim mata wydajno$¢ malowania (ok. 10 m?h ), trudnosci przy nakladaniu
wyrobdw szybko schngcych oraz pozostawianie sznaréw ($ladéw po pedzlu), szczegdinie przy malowaniu wyrobami tiksotro-
powymi grubopowiokowymi.

Malowanie natryskowe agregatem hydrodynamicznym jest nowoczesng i bardzo wydajng metodg malowania. Nieza-
stgpione jest przy malowaniu duzych powierzchni: Scian, sufitow, konstrukcji, elewacii itp. Metoda ta jest doskonata do natrysku
farb, emalii, lakierow, bejc.

Malowanie natryskowe zapewnia bardzo wysoka wydajnos¢ - 4 metry kwadratowe na minute, co daje od
800 do 1100 metréw kwadratowych dziennie.

Metoda ta umozliwia natrysk wyszczegodlnionych rodzajéw farb:
Farby olejno-zywiczne,

Farby bitumiczne,

Farby alkidowe (ftalowe),

Farby chlorokauczukowe,

Farby winylowe(poliwinylowe),

Farby epoksydowe,

Farby epoksydowo-bitumiczne,

Farby poliuretanowe,

Farby krzemianowo-cynkowe,
® Farby akrylowe.
Do najwazniejszych zalet tej techniki naleza:
prosty, tani sprzet,
tatwos¢ malowania w réznych warunkach, rowniez w warunkach polowych,
szczegolnie przydatne do malowania renowacyjnego,
dobre wykorzystanie materiatu malarskiego oraz stosunkowo mate straty podczas malowania,

duzo wigksza wydajnos¢ malowania niz przy malowaniu pgdzlem,

mozliwos¢ malowania w kazdych warunkach -nie wymaga dostarczenia dodatkowej energii,

® mozliwosé przediuzania uchwytu, co utatwia malowanie duzych i trudnodostepnych powierzchni bez ko-
niecznosci np. stawiania rusztowania.

Nie zaleca sie stosowania watkow do:
® gruntowania podtoza,

® malowania w niekorzystnych warunkach atmosferycznych (brak mozliwosci zemulgowania wilgoci)
oraz na zanieczyszczone podioze (zanieczyszczenia nie zostang zdyspergowane w farbie),

® nakladania wyrobdw szybko schnacych, szczegdinie tiksotropowych.



. DOKUMENTACJA ROBOT MALARSKICH
Dokumentacje robot malarskich stanowia:

® projekt budowlano - wykonawczy

® specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robot

® dokumenty swiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego lub jednostkowego zastosowania
uzytych wyrobow budowlanych, zgodnie z Ustawg z 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r.
Nr 92, p6z. 881);

® protokoty odbioréw czesciowych i koncowych robo6t malarskich, z zatgczonymi protokotami z ba-
dan kontrolnych;

lll. WYMAGANIA STAWIANE MATERIALOM DO WYKONYWANIA POWLOK MALARSKICH

1) Wprowadzenie
Materiaty stosowane do wykonania robét malarskich powinny miec:

® oznakowanie znakiem CE, co oznacza, ze dokonano oceny ich zgodnosci ze zharmonizowang nor-
mg europejskg wprowadzong do zbioru Polskich Norm, z europejskg aprobatg techniczng lub krajowg specyfikacjg
techniczng panstwa czionkowskiego Unii Europejskiej lub Europejskiego Obszaru Gospodarczego, uznang przez
Komisje Europejska za zgodng z wymaganiami podstawowymi, albo

® deklaracje zgodnosci z uznanymi regutami sztuki budowlanej, wydang przez producenta, jezeli do-
tyczy ona wyrobu umieszczonego w wykazie wyrobdw majgcych niewielkie znaczenie dia zdrowia i bezpieczenstwa
okreslonym przez Komisje Europejska, albo

® oznakowanie znakiem budowlanym, co oznacza ze SA to wyroby niepodleggjace obowigzkowemu
oznakowaniu CE, dla ktérych dokonano oceny zgodnosci z Polskg Norma lub aprobatg techniczng, bgdz uznano za
Jregionalny wyréb budowlany”,

® termin przydatnosci do uzycia podany na opakowaniu.

Tabela 1. Przepisy zwigzane

PN-91/B-10102 Farby do elewacji budynkéw. Wymagania i badania.

PN-89/B-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

PN-EN ISO 2409: 1999 Farby i lakiery. Metoda siatki nacigc¢.

PN-EN 13300:2002 Farby i lakiery. Wodne wyroby lakierowe i systemy powtokowe na we-
wnetrzne Sciany i sufity. Klasyfikacja.

PB-EN 29117:1994 Farby i lakiery. Oznaczenie stanu catkowitego wyschniecia i czasu
catkowitego wyschniecia.

PN-EN ISO 1518:2000 Farby i lakiery. Préba zarysowania.

PN-EN ISO 28 10:2005 Farby i lakiery. Badanie powtok w naturalnych warunkach atmosfe-
rycznych. Ekspozycja i ocena.

PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubosci powtoki.

PN-EN ISO 3668:2002 Farby i lakiery. Poréwnanie barwy farb.

PN-EN ISO 11998:2002 Farby i lakiery. Oznaczenie odpornosci powiok na szorowanie na

mokro i podatno$¢ na czyszczenie.

PN-C-81607:1998 Emalie ofejno-zywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane i ftalowe ko-
polimeryzowane styrenowe.

PN-C-81800:1998 Lakiery otejno-zywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane i ftalowe ko-
polimeryzowane styrenowe.

PN-C-8 1801: 1997 Lakiery nitrocelulozowe.

PN-C-8 1802:2002 Lakiery wodorozcienczalne stosowane wewnatrz.

PN-C-8 190 1:2002 Farby olejne i alkidowe.

PN-C-8 19 13: 1998 Farby dyspersyjne do malowania elewacji budynkoéw.

PN-C-8 1914:2002 Farby dyspersyjne stosowane wewnatrz.




PN-EN 1008:2004 Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, badanie i
ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z pro-
cesoOw produkcji betonu.

2) Materialy do malowania wnetrz obiektéw budowlanych

Do malowania wnetrz budynkéw mogg byc¢ stosowane:

o farby dyspersyjne, kidére powinny odpowiada¢ wymaganiom nomy PN-C81914:2002 (akrylowe,
winylowe, lateksowe),

@ farby olejne, ftalowe, ftalowe modyfikowane, ftalowe kopolimeryzowane styrenowane, ktére powinny od-
powiada¢ wymaganiom PN-C-81901: 2002,

® emalie olejno-zywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane, ftalowe kopolimeryzowane styrenowane, kto-
re powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-C81607:1998,

e farby na spoiwach:
O  zywicznych rozpuszczalnikowych innych nit olejne i ftalowe,
O  zywicznych rozcienczanych woda,

O  mineralnych bez lub z dodatkami modyfikujgcymi w postaci ciektej lub suchych mieszanek do zaro-
bienia woda,

O mineralno-organicznych jedno- lub kilkuskiadnikowe do rozciehczania wodg, ktére powinny odpo-
wiada¢ wymaganiom aprobat technicznych,

O lakiery olejno-zywiczne, ftalowe modyfikowane i ftalowe kopolimerowane tyrenowane, ktore
powinny odpowiada¢ wymaganiom normyPN-C-81800:1998;

® lakiery, ktére powinny odpowiada¢ normie PN-C-81802:2002,
® lakiery na spoiwach zywicznych rozpuszczalnikowych, inne niz olejne i ftalowe,

® srodki gruntujgce, ktére powinny odpowiada¢ wymaganiom aprobat technicznych.

3) Przygotowanie wyroboéw lakierowych do malowania
Przygotowanie wyrobdw lakierowych do malowania obejmuje nastepujace czynnosci:
® usuniecie kozucha, jezeli utworzyt sie w czasie magazynowania,
® wymieszanie,
® sprawdzenie lepkosci handlowej,
® doprowadzenie do lepkosci roboczej,
® przefiltrowanie.

Bardzo waznym czynnikiem jest lepkos¢ wyrobu. Rozréznia sie lepkos¢ handlowa, czyli lepkosc, jakg powinien po-
siada¢ wyrdb malarski dostarczony przez producenta oraz lepkosé stosowang do nanoszenia wyrobu.

Wyroby malarskie o lepkosci handlowej posiadajg zazwyczaj lepkos¢ wigkszg od wymaganej lepkosci roboczej,
zachodzi wigc koniecznosc ich rozciericzania rozcierczalnikiem, przeznaczonym wytgcznie dla okreslonego wyrobu.

Stosowanie innych rozcienczalnikéw moze spowodowaé wytragcenie substancji btonotworczej, czyli zniszczenie
wyrobu.

Pomiar lepkosci wyrobdw lakierowych przeprowadza sie wiskozymetrem Forda, zwanym kubkiem Forda.
Lepkosc¢ robocza w zalezno$ci od metody nanoszenia waha sie w granicach:

® do malowania pedzlem 40-100 s,

® do natrysku pneumatycznego 20-40 s,

® do natrysku bezpowietrznego 25-40 s,

® do zanurzania 20-35 s,

® do polewania 35-60 s.

llo$¢ rozcienczalnika dodanego do wyrobu lakierowego nie powinna przekraczac 5% objetosci wyrobu przy malowa-
niu pedzlem oraz 10% przy malowaniu natryskiem pneumatycznym. Nadmierne rozcienczenie wyrobu powoduje pogorsze-
nie wiasciwosci powtoki ze wzgledu na zmniejszenie sie w niej substancji blonotwérczej. Powstajg tendencje do tworzenia sie
zaciekow, ostabienia potysku, krycia i wiasciwosci mechanicznych.



IV. WYMAGANIA DOTYCZACE PODLOZY POD MALOWANIE

1) Wprowadzenie
Podtoze pod malowanie mogg stanowi¢:
meotynkowane mury z cegty lub z kamienia,
beton,
tynk zwykly cementowy, cementowo-wapienny, wapienny, gipsowo-wapienny, gipsowy,
tynk pocieniony, mineralny i zywiczny,
drewno,
materiaty drewnopochodne (sklejka, ptyta widrowa, plyta pilsniowa itp.),
ptyta gipsowo-kartonowa,
ptyta widknisto-mineralna (np. ptyty lignocemen-towe, azbestowo-cementowe),

elementy metalowe.

2) Przygotowanie podiozy z tynkéw
Tynki zwykte i pocienione:

® Nowe niemalowane tynki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-B-10 100:1970. Wszelkie
uszkodzenia tynkéw powinny by¢ usuniete przez wypetnienie odpowiednig zaprawg i zatarte do réwnej po-
wierzchni. Powierzchnia tynkéw powinna by¢ pozbawiona zanieczyszczen (np. kurzu, rdzy, tuszczy, wykwitdw
solnych). Wystajace lub widoczne nieusuwalne elementy metalowe powinny byé zabezpieczone antykorozyjnie.

® Tynki malowane uprzednio farbami powinny by¢ oczyszczone ze starej farby i wszelkich wykwitéw oraz
odkurzone i umyte woda. Po umyciu powierzchnia tynkéw nie powinna wykazywac $Sladow starej farby ani pytu
po starej powtoce malarskiej.

3) Przygotowanie podfozy z plyt gipsowo--kartonowych i wtéknisto-mineralnych

Podtoza z ptyt gipsowo-kartonowych powinny by¢ odkurzone, bez plam ttuszczu i oczyszczone ze starej far-
by. Wkrety mocujgce oraz styki ptyt powinny byé zaszpachlowane. Uszkodzone fragmenty ptyt powinny by¢ naprawione masg
szpachlowg, na ktérg wydano aprobate techniczna.

Podtoza z ptyt widknisto-mineralnych powinny mie¢ wilgotnos¢ nie wiekszg nig 4% oraz powierzchnie doktadnie od-
kurzona, bez plam ttuszczu, wykwitow, rdzy i innych zanieczyszczen. Wkrety mocujgce nie powinny wystawac poza lico piyt,
a ich gléwki powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie.

4) Kontrola podfozy pod malowanie

Kontrole podtozy pod malowanie w zaleznosci od ich rodzaju nalezy wykonywaé po otrzymaniu
protokotu z ich przyjecia dla tynkdw.

Kontrole podtozy nalezy przeprowadzi¢ po zamocowaniu i wbudowaniu wszystkich elementéw przeznaczonych
do malowania.

Kontrola powinna obejmowac¢ w przypadku tynkéw zwyktych i pocienionych — zgodnos¢ z projektem,
rownos¢ i wyglad powierzchni z wymaganiami normy PN-B-10100:1970, czystos¢ a w przypadku ptyt gipsowo-
kartonowych - wilgotnos¢, wyglad i czystos¢ powierzchni, naprawy i uzupetnienia, wykonczenie stykéw oraz zabezpieczenie
wkretow;

Wyglad powierzchni podiozy nalezy oceni¢ wizualnie z odleglosci okoto | m w rozproszonym $wietle dziennym lub
sztucznym.

Wilgotnos$¢ podtozy nalezy ocenia¢ przy uzyciu odpowiednich przyrzadéw. W przypadkach watpliwych nalezy
pobraé probke podtoza i okresli¢ wilgotnosé metodg suszarkowo-wagowa.

Wyniki kontroli podiozy nalezy odnotowaé w formie protokotu kontroli i wpisu do dziennika budowy.

W przypadku stwierdzenia niezgodnosci podtozy z wymaganiami, nalezy okresli¢ zakres prac, rodzaje materiatow
oraz sposoby majgce na celu usuniecie tych niezgodnosci.

Po usunieciu niezgodnosci nalezy przeprowadzi¢ ponowng kontrole podiozy, a wyniki kontroli nalezy odnotowacé
w formie protokotu kontroli i wpisu do dziennika budowy.



V. WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT MALARSKICH

1) Warunki prowadzenia robét malarskich

Roboty malarskie nie powinny by¢ prowadzone w temperaturze powyzej 25°C, z dodatkowym zastrzeze-
niem, aby temperatura podioza nie byta wyzsza wiecej niz 0 20°C (np. w miejscach bardzo nastonecznionych).

Roboty malarskie mozna rozpoczaé, jezeli wilgotnos¢ podtozy mineralnych (tynki, beton, mur, ptyty widknisto-mine-
ralne itp.) przewidzianych pod malowanie nie jest wigksza niz podano w tabeli 2.

Tabela 2. Najwieksza dopuszczalna wilgotnos¢ podiozy mineralnych przeznaczonych do malo-

wania
[ Rodzaj farby Najwigksza ~ wil-
p gotno$¢ podioza w % masy
1 Farby dyspersyjne, na spoiwach Zzywicznych 4
czanych wodg
2 Farby na spoiwach zywicznych rozpuszczal- 3
3 I Farby na spoiwach mineralnych bez lub z do- 6
datkami | modyfikujgcym w postaci suchych mieszanek
czalnych wodg lub w postaci ciekiej
4 Farby na spoiwach mineralno-organicznych 4

W pomieszczeniach zamknietych przy pracach malarskich nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje.

Roboty malarskie farbami rozpuszczalnikowymi nalezy prowadzi¢ z dala od otwartych Zrédet ognia.

2) Kontrola materiatéw
Farby i $rodki gruntujgce uzyte do malowania powinny odpowiadaé stosowanym normom.
Bezposrednio przed uzyciem nalezy sprawdzi¢:

® czy dostawca dostarczyt deklaracje zgodno$ci lub certyfikaty zgodno$ci wyrobéw z odpowiednig
normg lub aprobatg techniczna,

® termin przydatnosci do uzycia, podany na opakowaniu,
® wyglad zewnetrzny farby w kazdym opakowaniu.

Ocene wygladu zewnetrznego nalezy przeprowadzi¢ wizualnie. Farba powinna stanowi¢ jednorodng w kolorze i
konsystencji mieszanine.

Niedopuszczalne jest stosowanie farb, w ktdrych wida¢:
® w przypadku farb ciektych:
O skoagulowane spoiwo,

nieroztarte pigmenty,
grudki wypetniaczy (z wyjatkiem niektérych farb strukturalnych),
kozuch,
slady plesni,
trwaty, niedajgcy sie wymieszac osad,

nadmierne, utrzymujgce sie spienienie,

o)

o)

o)

o)

o)

o)

O obce wtrgcenia,
O zapach gnilny.

w przypadku farb w postaci suchych mieszanek:
O  zbrylenie,

O obce wtrgcenie,

O zapach gnilny,

o)

Slady plesni.



3) Wykonanie robot malarskich wewnetrznych
Roboty malarskie wewnatrz budynku mozna rozpoczaé, kiedy podioza spetniajg wymagania podane wyze;.
Podtoza powinny by¢ oczyszczone i przygotowane w zaleznosci od stosowanej farby i zadanej jakosci robot.
Pierwsze malowanie nalezy wykonaé po:

® catkowitym ukonczeniu robét instalacyjnych z wyjatkiem armatury elektrycznej (gniazdka, wytgczniki
itp.),

® catkowitym dopasowaniu i wyregulowaniu stolarki, ale przed oszkleniemn itp., jesli stolarka nie zostata
wykorczona fabrycznie.

Drugie malowanie mozna wykona¢ po:

® ulozeniu posadzek (z wyjgtkiem wyktadzin dywanowych i wykiadzin z tworzyw sztucznych) z
przybiciem listew przysciennych i cokotow,

® oszkleniu okien, jesli nie byto to wykonane fabrycznie.
Prace malarskie nalezy prowadzi¢ zgodnie z instrukcjg producenta farb.

Elementy, ktdore w czasie robét malarskich mogg ulec uszkodzeniu lub zabrudzeniu, nalezy zabezpieczy¢ i
ostonic.

VI. WYMAGANIA DOTYCZACE POWLOK MALARSKICH

1) Wymagania w stosunku do powtok z farb dyspersyjnych
Powtoki z farb dyspersyjnych powinny by¢:

(a) niezmywalne przy stosowaniu srodkéw myjgcych i dezynfekujgcych, odporne na tarcie na sucho ina
szorowanie oraz na reemulgacie,

(b) aksamitno-matowe lub z nieznacznym potyskiem,

(c) jednolitej barwy, rownomieme, bez smug, plam, zgodne ze wzorcem producenta i projektem technicznym,
(d) bez uszkodzen, smug, przeswitow podioza, plam, sladéw pedzla,

(e) bez ztuszczen, odstawania od podtoza oraz widocznych tgczen i poprawek.

Dopuszcza sie chropowatos¢ powtoki odpowiadajgca rodzajowi faktury pokrywanego podioza. Nie powinny wy-
stepowac ulegajgce rozcieraniu grudki pigmentéw i wypetniaczy.

2) Wymagania w stosunku do powfok z farb na rozpuszczalnikowych spoiwach zywicz-
nych na spoinach zywicznych rozcienczanych woda

Powtoki z farb na rozpuszczalnikowych spoiwach zywicznych powinny byc¢:
(a) odporne na zmywanie wodg przy zastosowaniu Srodkdw myjacych, tarcie na sucho i na szorowanie;

(b) bez uszkodzen, smug, plam, przeswitéw i Sladéw pedzla; nie dopuszcza sie spekan, tuszczenia sie po-
wioki i odstawania od poditoza; dopuszcza sie natomiast chropowatos¢ powtoki odpowiadajgca rodzajowi faktury
podtoza;

(c) zgodne ze wzorcem producenta i projektem technicznym w zakresie barwy i potysku.
Przy malowaniach jednowarstwowych dopuszcza sie nieznaczne miejscowe przeswity podioza.

Powloki wykonane z farb na spoiwach zywicznych rozcienczanych wodg powinny spetniac takie same wymagania.

3) Wymagania w stosunku do powfok wykonanych z farb mineralnych oraz z lakieréw na
spoiwach zywicznych wodorozcieniczalnych i rozpuszczalnikowych

Powtoki z farb mineralnych powinny:

(a) réwnomierne pokrywac¢ podioze, bez przeswitdéw, plam i odpryskow - nie powinny za$ Sciera¢ sie ani
obsypywac przy potarciu migkka tkaning bawetniana,

(b) nie miec¢ sladow pedzla,
(c) w zakresie barwy i polysku by¢ zgodne z wzorem producenta oraz projektem technicznym,

(d) by¢ odporne na zmywanie wodg (z wyjatkiem farb wapiennych i cementowych bez dodatkéw mody-
fikujgcych),

(e) nie mie¢ przykrego zapachu.



Dopuszcza sie w tego rodzaju powtokach:

(a) na powlokach wykonanych na elewacjach niejednolity odcien barwy powtoki w miejscach napraw
tynku po hakach rusztowar o powierzchni nie wigkszych 20 cm,

(b) chropowatos¢ powloki odpowiadajgcg rodzajowi faktury pokrywanego podioza,
(c) odchylenia do 2 mm na | m oraz do 3 mm na catej dtugosci na liniach styku odmiennych barw,

(d) slady pedzla na powtokach jednowarstwowych.

VIl. KONTROLA | BADANIA PRZY ODBIORZE ROBOT MALARSKICH

1) Zakres i metody kontroli oraz badan

Badanie powlok przy ich odbiorze nalezy przeprowadzi¢ po zakonczeniu ich wykonania, nie wczesniej jednak niz
po 14 dniach.

Badania techniczne nalezy przeprowadzi¢ w temperaturze powietrza nie nizszej niz +5°C i przy wilgotnosci
wzglednej powietrza nie wyzszej niz 65%.

Odbidr robét malarskich obejmuje:
® sprawdzenie wyglgdu zewnetrznego,
® sprawdzenie zgodnosci barwy i potysku,
® sprawdzenie odpornosci na wycieranie,
® sprawdzenie przyczepnosci powtoki,
® sprawdzenie odpornosci na zmywanie.
Badania powtok malarskich przy odbiorze nalezy wykona¢ nastepujgco:

a) sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego - wizualnie, okiem nieuzbrojonym w $wietle rozproszonym z
odlegtosci okoto 0,5 m;

b) sprawdzenie zgodnosci barwy i polysku - przez poréwnanie w $wietle rozproszonym barwy i
potysku wyschnietej powtoki z wzorcem producenta;

c) sprawdzenie odpornosci powtoki na wycieranie

* przez lekkie, kilkakrotne pocieranie jej powierzchni wetniang lub bawetniang szmatg w kolorze kon-
trastowym do powtoki. Powtoke naleZzy uznaé za odporng na wycieranie, jezeli na szmatce nie wystapity slady
farby;

d) sprawdzenie przyczepnosci powtoki na podtozach mineralnych i mineralno-widknistych -
przez wykonanie skalpelem siatki nacie¢ prostopadtych o boku oczka 5 mm, po 10 oczek w kazdg strone, a
nastepnie przetarciu pedzlem nacigtej powtoki; przyczepnosé powtoki nalezy uznac¢ za dobra, jezeli zaden
z kwadracikéw nie wypadnie,

e) sprawdzenie odpornosci na zmywanie - przez pieciokrotne silne potarcie powioki mokrg namydlo-
ng szczotkg z twardej szczeciny, a nastepnie doktadne sptukanie jej wodg za pomocg miekkiego pedzla.

Powtoke nalezy uzna¢ za odporng na zmywanie, jezeli piana mydlana na szczotce nie ulegnie zabarwieniu oraz
jezeli po wyschnieciu cata badana powioka bedzie miata jednakowg barwe i nie powstang przeswity podtoza.

Wyniki kontroli i badar powtok powinny by¢ odnotowane w formie protokotu z kontroli i badan.

2) Ocena jakosci i odbioru powtok malarskich

Jezeli badania wymienione w rozdziale poprzednim dadzg wynik pozytywny, powtoki malarskie nalezy
uzna¢ za wykonane prawidfowo.

W przypadku gdy ktérekolwiek z wymagan stawianych powtokom nie jest spetnione, nalezy uznaé, ze powtoki
nie zostaly wykonane prawidtowo i nalezy wykona¢ dziatania korygujace, majgce na celu usuniecie niezgodnosci. W
tym celu w protokole kontroli i badan nalezy okresli¢ zakres prac, rodzaje materiatéw oraz sposoby doprowadzenia do
zgodnosci powtoki z wymaganiami.

Po usunieciu niezgodnosci, nalezy ponownie skontrolowaé wykonane powtoki, a wynik odnotowac¢ w formie pro-
tokotu kontroli i badan.

Odbidr robét malarskich nastepuje po stwierdzeniu zgodnosci ich wykonania z zaméwieniem, ktérego przedmiot
okreslajg projekt budowlany oraz specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robdt, a takze dokumentacja powykonawcza, w
ktdrej podane sg uzgodnione zmiany dokonane w toku wykonywania prac malarskich.

Zgodnos¢ wykonania robét stwierdza sie na podstawie zgodnosci wynikéw badan kontrolnych z wymaganiami
norm, aprobat technicznych i podanymi w niniejszych warunkach technicznych.



Roboty malarskie wykonane niezgodnie z wymienionymi wymaganiami mogg by¢ odebrane pod warunkiem,
ze odstepstwa nie obnizajg wiasciwosci uzytkowych i komfortu ich uzytkowania. W przeciwnym wypadku nalezy je poprawic i
przedstawi¢ do ponownego odbioru.

Protokot odbioru powinien zawierac:
® ocene wynikow badan,
® stwierdzenie zgodnosci lub niezgodnosci wykonania robét z zamoéwieniem,

® wykaz wad i usterek ze wskazaniem sposobu ich usunigcia.

J. JEDNOSTKA OBMIARU

Powierzchnia wymalowan (m?)

K. ODBIOR

Odbioru dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie odbiorow czesciowych, ogladu, wpiséw do dziennika
budowy i sprawdzenia z dokumentacjg projektowa.

L. PODSTAWA PLATNOSCI

Po obmiarach i po sprawdzeniu zapiséw w dzienniku budowy.



ADAPTACJA POMIESZCZENIA MAGAZYNU NR -1/08 W BUDYNKU ZESPOLU
SZKOL OGOLNOKSZTALCACYCH IM. T. ZANA W PRUSZKOWIE

Pruszkoéw ul. Daszynskiego 6

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

ST - 01 ROBOTY BUDOWLANE
ST-01/7 SLUSARKA BUDOWLANA



A. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem S.T. sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét w zakresie montazu stolarki i
$lusarki budowlanej dla zadania pod nazwg: Adaptacja pomieszczenia magazynu nr -1/08 w budynku
Zespotu Szkét Ogolnoksztatcacych im. T. Zana w Pruszkowie.

B. ZAKRES ROBOT

® Drzwi stalowe

C. MATERIALY

Drzwi stalowe, $ruby, uchwyty do mocowania stolarki, pianka poliuretanowa, zaprawa
cementowo-wapienna,

D. SPRZET

Poziomice, szczotki stalowe, pedzle, rusztowania systemowe, wciggniki, zuraw samojezdny.

E. TRANSPORT

Samochdd cigzarowy, roztadunek reczny, dzwig pionowy, transport reczny.

F. WYKONANIE ROBOT

l. WYMAGANIA OGOLNE

Zgodnie z obecnie obowigzujacg ustawg Prawo Budowlane w budownictwie powinny by¢ stosowane
wyroby budowlane dopuszczone do obrotu i stosowania.

Za dopuszczone do obrotu i stosowania, w przypadku okien, uznaje sie takie wyroby, na ktére:

® wystawiono certyfikat zgodnosci lub producent wydat deklaracje zgodnosci zgodnie z
dokumentem odniesienia (norma wyrobu, a w przypadku jej braku — aprobata techniczna ITB),

® zostaty w okreslonym trybie dopuszczone do jednostkowego stosowania,

® o0znaczono je znakiem budowlanym ,B".

W Polsce nie ma ustanowionej normy wyrobu na okna. Wprawdzie wystepuje w zbiorze Polskich Norm
norma obejmujgca okna drewniane i z tworzyw sztucznych z 1988 r., jednak zgodnie ze stanowiskiem Polskiego
Komitetu Normalizacyjnego, ze wzgledu na przestarzatg zawarto$¢, nie moze ona stanowi¢ dokumentu
odniesienia do oceny zgodnosci.

W przypadku okien opracowywane sg aprobaty techniczne stanowigce podstawe oceny.

Aprobaty techniczne sg pozytywng oceng techniczng przydatnosci wyrobdéw do zamierzonego
stosowania. Ocena ta jest uzalezniona od spetnienia podstawowych wymagan przez obiekty budowlane, w
ktérych wyrdb jest zastosowany (wbudowany).

Opracowywane sg one wedtug zatwierdzonych w ITB Zalecen Udzielania Aprobat Technicznych
(ZUAT), uwzgledniajgcych, w przypadku kiedy istniejg, Wytyczne Europejskich Aprobat Technicznych (ETAG) i
raporty Europejskiej Unii Atestacji Technicznej w budownictwie (UEAtc).

W szczegolnych przypadkach, gdy wskutek ustalenia nowych metod badawczych w nowych normnach
europejskich, lub uscislenia zasad oceny zgodnosci — do czasu nowelizacji ZUAT-6w — opracowywane sg
Ustalenia Aprobacyjne, ktdre stajg sie obowigzujgce w procedurach aprobacyjnych i oceny zgodnosci.

Okna i drzwi balkonowe oceniane sg pod wzgledem spetnienia przez nie wymagan zasadniczych
(dotyczacych wiasciwosci wyrobu), ktdre okreslane sg w ZUAT-ach na podstawie przepiséw aktualnego stanu
wiedzy w kraju i za granicg. Stopien spetnienia wymagan zasadniczych stanowi o zakresie stosowania okien. W
stosunku do okien i drzwi balkonowych stawiane sg wymagania dotyczace:

® odchytek od wymiaréw nominalnych,
® wartodci sit operacyjnych,
® odpornosci na obcigzenie wiatrem (ssanie, parcie, obcigzenia okresowo-zmienne, obcigzenia
bezpieczenstwa) i dopuszczalnych ugiec,
odpornosci na obcigzenie $niegiem (tylko okna dachowe),
wodoszczelnosci,
wiasciwosci akustycznych,
wiasciwosci cieplnych,
przepuszczalnosci powietrza,
odpornosci na obcigzenie sitg skupiong dziatajgcg w ptaszczyznie skrzydta okiennego,
odpornosci na odcigzenie sitg skupiong dziatajgca prostopadle do ptgszczyzny okna,
trwatosci mechanicznej (cykliczne otwieranie i zamykanie okna),
odpornosci na wtamanie,
nosnosci narozy (okna z tworzyw sztucznych i okna drewniane).
Ocenie, oprocz wyrobow, podlegaja takze materiaty sktadowe:
® profile PVC,
® drewno i péifabrykaty z drewna klejonego warstwowo,
® profile metalowe,
® oszklenie,



® uszczelki,
® okucia.
Ocena przeprowadzana jest na podstawie badan wedtug procedur badawczych akredytowanych w
Polskim Centrum Akredytacji. Procedury badawcze, np. Instytutu Techniki Budowlanej, sg na biezgco
aktualizowane, w miare wprowadzania Norm Europejskich (EN) badawczych do spisu Polskich Norm (PN).
Kryteria oceny przyjmowane sg wg polskich przepisow, a takze wg klasyfikacyjnych norm europejskich.

Il. WYMAGANIA TECHNICZNE

Wymagania dla ksztattownikéw aluminiowych
Poz. Wiasciwosci Wymagania

1. | Nos$no$¢ na scinanie polaczenia | sita niszczaca nie mnigjsza od 24 N/mm (w temperaturze 20°C, 70°C, -15°C)
ksztattownikéw przektadkg

Nosnos¢ potgczenia ksztattow-
nikow przektadka termiczng sifa niszczaca nie mniejsza od 12 N/mm (w temperaturze 20°C, 70°C, -15°C)

przy rozcigganiu
2. | Mechaniczne PN-EN 755-1:2001
PN-EN 755-2:2001
3. |Ksztalt i wymiary PN-EN 12020-1:2002(U)

PN-EN 12020-2:2002(U)

4. | Wykonczenie powierzchni ksztattowniki z powiokami ienkowymi anodowymi

- grubos¢ powdoki (20 do 30 um),

- wyglad zewnetrzny - PN-80/H-97023,

- stopien uszczelnienia powioki - PN-90/H-04606/02 - wartos¢ impedancji wigksza od 10
KW,

- odpomos¢ na korozje wg PN-76/H-0406/03 - stan powioki bez zmian po 20 cyklach
dziatania w temperaturze 35°C mgly solnej kwasnej; stan powtoki bez zmian po 6
dniach zanurzenia w wodnym roztworze NaCl z dodatkiem nadtlenku wodoru i kasu

octowego

Ksztattowniki z powtokami -grubos¢ - 75£15m,

proszkowymi - twardos¢ wzgledna - ISO 1522 lub PN-79/C-81530 -nie mniej niz 0,7,
- przyczepno$¢ do podioza - PN-EN ISO 2409:1999
- O stopien,

- odpomos¢ na dziatanie mgly solnej - stan powtoki bez zmian po IOOOh zgodnie z PN-
88/C-81523, metoda B,

- odpomos¢ na dziatanie wody destylowanej w temperaturze 23 i 40°C - stan powdoki
bez zmian po 1000 h,

- odpomos¢ powioki na dziatanie mediow agresywnych

- PN-93/C-81532/01 - stan powioki bez zmian po 500h dziatania roztworéw 1% NaOH,
1% Heli1% H,SO,, oraz po 1000 h dziafania roztworéw 0,1% NaOH, 0,1% Heli0,1%

H,S0,, 5% CH,COOH, 1% NH4OH i 3% NaCl.
** klimat normalny wg PN-EN 205:1994 i PN ISO 554:1996.

Drzwi nalezy szkli¢ szybami zespolonymi zwyklymi lub specjalnymi dobieranymi tak, aby okna i drzwi balkonowe
speity wymagania wynikajgce z postanowien Rozporzadzenia MSWIA z dnia 30 wrze$nia 1997 r. - poz. 878. Szyby
powinny spetnia¢ wymagania normy PN-B-13079:1997.

W drzwiach nalezy stosowa¢ kompletne okucia importowane lub produkcji krajowej. Typy okué¢ powinny by¢
dostosowane do cigzaru wlasnego skrzydet oraz do obcigzen eksploatacyjnych. Okucia powinny spetnia¢ wymagania
aprobat technicznych.

Do uszczelniania styku skrzydta z oscieznicg oraz osadzenia szyby w ramie skrzydta naleZzy stosowac uszczelki
o ksztaltach i wymiarach zgodnych z dokumentacjg systemowa. Materiat, z ktérego wykonywane sg uszczelki powinien
spetnia¢ wymagania odpowiednich norm przedmiotowych.

Pozostate materiaty do osadzania i uszczelniania szyb zespolonych w skrzydtach okien i drzwi  powinny by¢
okreslone w dokumentacji systemowej. Materialy te powinny spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych lub aprobat
technicznych.

Wiasciwosci i wymagania nalezy przyjmowac wg ponizsze;j tabeli:

Poz. Wiasciwosci Wymagania

2. | Wymiary (wysokos¢ i szeroko$¢ ram skrzydet | Oscieznica w Swietle:
oraz oscieznic, przekatne skrzydet) —  £2mm przy wymiarze oscieznicy do 1 m,
— 3 mm przy wymiarze oscieznicy powyzej 1 m.




Rdéznica diugosci przeciwlegtych elementdw oscieznicy mierzona w Swietle
nie powinna by¢ wigksza od:

— 1 mm przy wymiarze do 1 m,

—  2mm przy wymiarze powyzej 1 m.

Réznica diugosci przekatnych skrzydet i oscieznicy nie powinna byé
wigksza od:

—  2mm przy dtugosci przekatnej do 2 m,

— 3 mm przy diugosci przekatnej powyzej 2 m.

zgodnie z PN-88/B-10085/A2

3. | Sprawnosc dziatania skrzydet Ruch skrzydet przy otwieraniu i zamykaniu drzwi powinien by¢ ptynny, bez
zahamowan i zaczepiania skrzydla o inne czeSci okna lub drzwi
balkonowych.

Sila potrzebna do uruchomienia oku¢ zamykajgcych przy otwieraniu i
zamykaniu powinna by¢ mniejsza niz 10 daN.

Sila pofrzebna do poruszenia odryglowanego skrzydta powinna byé
mniejsza od 8 daN.

4. | Odpomos¢ skizydla na obcigzenia statyczne | Skrzydta drzwi poddane dziataniu sity skupionej 50 daN dziatajacej w
sitg skupiong dzialajaca w plaszczyznie skizydia | plaszczyznie skrzydia i przytozonej do ramiaka skrzydta od strony zasuwnicy
po badaniu wg BN-75/7150-03 powinny zachowac sprawnos¢ dziatania.
Nie moze nastgpi¢ uszkodzenie oku¢ oraz naruszenie trwatosci ich
zamocowania w skrzydle lub oscieznicy.

5. | Odpomos¢ skrzydia na obcigzenia statyczne | Skrzydla drzwi  poddane obcigzeniu dynamicznemu, a nastepnie
silg skupiong dzialajgcg prostopadle do plasz- | statycznemu sitg skupiong 40 daN dziatajgcg prostopadle do plaszczyzny

czyzny skizydia skrzydta, zgodnie z BN-75/7150-03, nie powinny wykazywa¢ widocznych
uszkodzen skrzydla i szklenia. Skrzydio powinno zachowa¢ sprawnos¢
dziafania.
8. | Wptyw wielokrotnego otwierania i Po 10000 cykli otwierania i zamykania sprawno$¢ dziatania skrzydet
zamykania skrzydet na trwato$¢ wias- powinna by¢ zachowana.. Niedopuszczalne jest uszkodzenie oku¢ oraz
ciwosci funkcjonalnych naruszenie trwatosci ich zamocowania w skrzydle lub oscieznicy.

G. Kontrola jakosci

Sprawdzenie prawidtowosci dziatania (otwierania i zamykania) zgodnie z przeznaczeniem, mocowania do
muru, w trakcie odbioréw czesciowych przed zakryciem, sprawdzenie jakosci materiatéw i elementéw, zachowanie
zalecen technologicznych i zgodnosci z projektem i specyfikacjg technicznag.

H. Jednostka obmiaru:

llo$¢ sztuk wbudowanych elementow.

.  Odbiér

Odbiér koncowy, po odbiorach czesciowych.

J. Podstawa ptatnosci

Po obmiarach i po sprawdzeniu zapiséw w dzienniku budowy.

K. Normy i dokumenty zwigzane

PN-77/B-02011 Obcigzenia w obliczeniach statycznych. Obcigzenie wiatrem

PN-87/B-02151/03 Akustyka budowlana. Ochrona przed hatasem pomieszczen w budynkach. Izolacyjnos¢
akustyczna przegréd w budynkach oraz izolacyjnosé akustyczna elementéw budowla-
nych. Wymagania

PN-B-02151-3:1999 Akustyka budowlana. Ochrona przed hatasem w budynkach. Izolacyjno$¢ akustyczna
przegréd w budynkach oraz izolacyjnosé akustyczna elementéw budowlanych. Wymaga-
nia




PN-EN 20 140-3: 1999

Akustyka - Pomiary izolacyjnosci akustycznej w budynkach i izolacyjnosci akustycznej
elementéw budowlanych - Pomiary laboratoryjne izolacyjnosci od dzwigkdéw powietrz-
nych elementéw budowlanych

PN-ENISO717-1:1999

Akustyka. Ocena izolacyjnosci akustycznej w budynkach i izolacyjnosci akustycznej ele-
mentow budowlanych. Izolacyjnos¢ od dzwiekow powietrznych

PN-B-03 156: 1997

Konstrukcje drewniane. Metody badan. Nosnos¢ ztaczy klejonych

PN-B-05000:1996

Stolarka budowlana. Pakowanie, przechowywanie i transport

PN-88/B- 10085

Stolarka budowlana. Okna i drzwi. Wymagania i badania, wraz ze zmianami A2 i A3

PN-B-13079: 1997

Szkto budowlane. Szyby zespolone

PN-77/D-04101

Drewno. Oznaczanie gestosci

PN-84/D-04150

Drewno. Oznaczanie wilgotnosci

PN-75/D-96000

Tarcica iglasta ogdlnego przeznaczenia

PN-EN 204:2002

Klasyfikacja klejow termoplastycznych do tgczenia drewna do zastosowan niekonstrukcyjnych

PN-EN 205: 1994

Metody badan klejow do drewna przeznaczonych do zastosowan niekonstrukcyjnych. Okre-
Slanie wytrzymaltosci

spoiny klejowej na Scinanie w potgczeniach zaktadkowych

PN-EN 5 14: 2002

Ksztattowniki z niezmigkczonego polichlorku winylu (PVC-U) do produkgji okien i drzwi. Ozna-
czenie wytrzymatosci zgrzewanych narozy i potaczen w ksztatcie T

PN-EN 5 15: 1996

Aluminium i stopy aluminium. Wyroby przerobione plastycznie. Oznaczenia standw.

PN-EN 573-3: 1998

Aluminium i stopy aluminium. Sklad chemiczny i rodzaje wyrobdw przerobionych plastycznie.
Sktad chemiczny

PN-EN 755-1:2001

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury i ksztattowniki wyciskane. Warunki techniczne kon-
troli i dostawy

PN-EN 755-2:2001

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury i ksztattowniki wyciskane. WWiasnosci mechaniczne

PN-EN 755-9:2002(U)

Aluminium i stopy aluminium. Prety, rury i ksztattowniki wyciskane. Cze$¢ 9: Tolerancje wy-
miaréw i ksztattu ksztattownikow

PN-EN 1026:2001

Okna i drzwi. Przepuszczalnos$¢ powietrza. Metoda badania

PN-EN 1027:2001

Okna i drzwi. Wodoszczelnos$¢. Metoda badania

PN-EN 1 2020- 1:2002(U)

Aluminium i stopy aluminiowe. Ksztattowniki wyciskane precyzyjne ze stopéw EN AW-6060 i
EN AW-6063. Cz. 1 Warunki techniczne kontroli i dostawy

PN-EN 12020-2:2002(U)

Aluminium i stopy aluminiowe. Ksztattowniki wyciskane precyzyjne ze stopéw EN AW-6060 i
EN AW-6063. Cz. 2 Dopuszczalne odchytki wymiarow i ksztattu

PN-EN 12208:2001

Okna i drzwi. Wodoszczelnosé. Klasyfikacja

PN-EN 12210:2001

Okna i drzwi. Odpomos¢ na obcigzenie wiatrem. Klasyfikacja

PN-EN 12211:2001

Okna i drzwi. Odpornos¢ na obcigzenie wiatrem. Metoda badania

PN-90/H-04606/02

Aluminium i stopy aluminium. Metody badah wiasnosci anodowych powtok tlenkowych. Bada-
nie stopnia uszczelnienia




PN-76/H-04606/03

Aluminium i stopy aluminium. Metody badan wtasnosci anodowych powtok tlenkowych. Bada-
nie odpornosci na korozje

PN-80/H-97023

Ochrona przed korozjg. Anodowe powtoki tlenkowe na aluminium

PN-EN ISO 1522:2001

Farby i lakiery. Préba ttumienia wahadta

PN-EN ISO 2360: 1998

Powloki nieprzewodzace na podiozu metalowym niemagnetycznym. Pomiar grubosci powiok.
Metoda pradéw wirowych

PN-EN ISO 2409: 1999

Farby i lakiery. Metoda siatki nacie¢

PN-EN ISO 2808:2000

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

PN-EN ISO 28 12- 1:2001

Farby i lakiery. Oznaczanie odpornosci na ciecze. Metody ogdine

PN-EN ISO 12944-2:2001

Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukciji stalowych za pomocg ochronnych systeméw
malarskich. Cze$¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

PN-ISO 7253:20007 | Farby i lakiery. Oznaczanie odporno$ci na rozpylong obojgtng solanke (mgte)
Apl:2001

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jednostek produktu do probki
BN-75/7 150-03 Okna i drzwi balkonowe drewniane. Metody badan

DIN 7863 Nichtzellige Elastomer-Dichtprofile im Fenster und Fas-sadenbau

Instrukcja ITB 183

Wytyczne projektowania i wykonywania przeszklen z szyb zespolonych

Instrukcja ITB 224

Wymagania techniczno-uzytkowe dla lekkich $cian ostonowych w budownictwie ogéinym

ZUAT-15/111.04

Ksztattowniki z nieplastyfikowanego polichlorku winylu (PVC-U) do produkciji okien i drzwi bal-
konowych

Ustalenia  Aprobacyjne
GSIIl. 11/2003

dot. wymagan dla pdtfabrykatéow z drewna iglastego klejonego warstwowo, stosowanych do
produkcii stolarki budowlanej zewnetrznej

Ustalenia  Aprobacyjne
GS 111.02/2002

dot. zakreséw badan wykonywanych przy ocenie zgodnosci okien i drzwi balkonowych z
ksztattownikéw z przektadkg termiczng




ADAPTACJA POMIESZCZENIA MAGAZYNU NR -1/08 W BUDYNKU ZESPOLU
SZKOL OGOLNOKSZTALCACYCH IM. T. ZANA W PRUSZKOWIE

Pruszkoéw ul. Daszynskiego 6
Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robé6t Budowlanych

ST - 01 ROBOTY BUDOWLANE
ST-01/8 OKLADZINY CERAMICZNE



A. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem S.T. sg wymagania dotyczagce wykonania i odbioru okfadzin ceramicznych dla zadania
pod nazwa: Adaptacja pomieszczenia magazynu nr -1/08 w budynku Zespotu Szkét Ogélnoksztatcacych
im. T. Zana w Pruszkowie.

B. ZAKRES ROBOT

Wykonanie oktadzin ceramicznych scian, cokotéw, posadzek.
C. MATERIALY

Gres, glazura, kleje do ptytek.

D. SPRZET

Poziomice, przyrzady do ciecia ptytek, pace do kleju, szczotki stalowe, wkretaki, skrzynia do zapraw,
E. TRANSPORT

Samochéd ciezarowy, roztadunek reczny, dzwig pionowy, transport reczny.

F. WYKONANIE ROBOT

. WYMAGANIA OGOLNE

Oktadzina ceramiczna, zaprawa klejgca i podtoze tworzg tancuch cienkich, $cisle powigzanych z sobg
warstw (rys. 7.10.1.1/1). Pozwala to z jednej strony na bezpieczne przeniesienie az do podfoza wszystkich
obcigzen, na ktére narazona jest okladzina, ale z drugiej strony w celu uzyskania estetycznej, ptaskiej i regularnej
powierzchni oktadziny konieczne jest rygorystyczne utrzymanie wymaganych warunkow technicznych wykonania
i odbioru robot oktadzinowych.

Wymagana jest rowniez dobra znajomo$¢ cech mechanicznych oraz wtasciwosci fizycznych i che-
micznych materiatéw stosowanych zaréwno na oktadziny, jak i kompozycji klejgcych, warstw wyréwnawczych i
gruntu.

Ptytki ceramiczne produkowane sg z surowcéw naturalnych: gliny wypalajgcej sie na biato lub
czerwono, kaolindw, skaleni, piasku, dolomitu. Po wymieszaniu i rozdrobnieniu tych surowcéw ptytki formowane
sg dwiema metodami: przez prasowanie mas sypkich i formowanie z mas plastycznych. Po wysuszeniu sg
wypalane jednokrotnie, tzn. ze surowg ptytke szkliwi sie i wypala w piecu tunelowym rolkowym, lub dwukrotnie -
pierwszy raz wypala sie jg bez szkliwa, a nastepnie po szkli-wieniu.

W zaleznosci od sposobu formowania i wypalania wystepujg nastepujgce rodzaje ptytek ceramicznych:
® Dplytki Scienne lub podtogowe szkliwione i nieszkliwione,
® plytki o czerepie porowatym lub spieczonym, prasowane albo ciggnione,

® plytki o czerepie czerwonym lub jasnym (biatym), wypalane dwukrotnie (tzw. bicotura) lub
jednokrotnie (tzw. Monocotura),

® plytki o powierzchni polerowane;j.

Wszystkie wymienione powyzej elementy ceramiczne charakteryzujg nastepujace cechy mechaniczne:
® Nasigkliwos¢ - wskazujgca stopien porowatosci,
® Wytrzymatos$¢ na zginanie lub obcigzenie niszczace przy zginaniu.

® Powierzchniowe wilasciwosci mechaniczne - twardos¢, podawana w skali MOSH od 1 do 10,
okreslajgca odpornos¢ na zadrapania, zarysowania, na zuzycie przy chodzeniu, na uszkodzenia
powierzchni pod wptywem dziatania twardych przedmiotow.

® \Wiasciwosci chemiczne - odporno$é na dziatanie kwaséw i zasad oraz innych substancji
brudzacych.



® Mrozoodpornos¢ - odpornosé na skoki temperatury.
® Odpornos¢ na powstawanie pekniec.

® Klasyfikacja ptytek ceramicznych oparta jest na dwoch cechach: nasigkliwosci i metodzie
formowania. W zaleznosci od tych cech ptytki sg podzielone na 8 grup, jak pokazuje tabela 7.10.1.1/1.

Tabela 7.10.1.1/1. Klasyfikacja ptytek ceramicznych ze wzgledu na nasigkliwo$¢é i metode formowania

Nasigkliwos¢ (AA, %)
Metoda | Ha lib [}
formowania 0<AA<3% | 3%<AA<6% |6%<AA<10%| AA<10%
A (ciggnione) Al Alla Allb Alll
B (prasowane) Bl Bila Bllb Bl

Ptytki podtogowe (nazywane terakotg) szkliwione lub nie, wypalane sg w wysokich temperaturach.
Odmiany, ktére nie nasigkajg wodg sg mrozoodporne (oznaczane symbolem $niezynki).

Gres to silnie spieczone ptytki wypalane w jeszcze wyzszych temperaturach. Mogg by¢ powleczone
barwnymi powtokami - gres szkliwiony. Odmiany nieszkliwione sg niezwykle odporne na Scieranie i mréz. Majg
jednolity przekrdj, dzieki czemu nie widac¢ na nich miejsc startych ani zadrapan. Wykonczenie powierzchni moze
by¢ matowe lub I$nigce (gres polerowany). Uktada sieje w miejscach intensywnie uzytkowanych.

Piytki klinkierowe wypalane z gliny w wysokich temperaturach sg silnie spieczone, nienasigkliwe,
odporne na wysokg temperature i mréz. Powierzchnie majg szorstkg lub lekko 1$nigcg. Wystepuja w kolorach od
z06ttego przez czerwony do bordowego. Wykleja sie nimi schody, tarasy, cokoty doméw oraz stupki ogrodzen.

W celu wiasciwego przygotowania prac okfadzinowych nalezy wiasciwie obliczy¢ wymagang ilos¢
ptytek ceramicznych oraz rozplanowac ich uktad. W tym celu nalezy zmierzy¢ powierzchnie $cian i podtdg, na
ktoérych chce sie wykonaé okfadziny ceramiczne. Otrzymang powierzchnie nalezy zwiekszy¢ o dodatkowe 10% do
15%. Zapas ten konieczny jest ze wzgledu na:

straty, ktére mogg powstac przy obrébce ptytek, tzn. przycinaniu, wycinaniu otworoéw,
straty wynikajgce z koniecznosci dopasowania oktadziny do ksztattu pomieszczenia,

°
°
® straty spowodowane wadliwoscig niektorych ptytek (réznice ksztattdw, wymiardw, odcieni),
°

zapas potrzebny w przysztosci, np. przy ewentualnych pdzniejszych naprawach,

® metode ukladania plytek (spoinowo, bezspoinowo), szeroko$¢ spoin i ich rozmieszczenie,
sposob utozenia plytek, tzn. prosto czy w “karo" (przy uktadaniu ptytek ukosnie zapas nalezy powigkszyc¢
o kolejne

Il. DOKUMENTACJA ROBOT OKLADZINOWYCH | WYKLADZINOWYCH Z PLYTEK CE-
RAMICZNYCH

Dokumentacje robdt oktadzinowych i wyktadzinowych stanowig:

® projekt budowlany, opracowany zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 3
lipca 2003 r. w sprawie szczegotowego zakresu i formy projektu budowlanego (Dz.U. z 2003 r. Nr 120,
poz. 1133),

® specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét (obligatoryjna w przypadku zamdéwien
publicznych), zgodna z definicja podang w Rozporzgdzeniu MSWIA z dnia 26 lutego 1999 r. (Dz.U. z
1999 r. Nr 26, poz. 239),

® dziennik budowy, prowadzony zgodnie z zarzadzeniem MGPIB z dnia 15 grudnia 1994 r. w
sprawie dziennika budowy oraz tablicy informacyjnej (M.P. z 1995 r. Nr 2, poz. 29),

® dokumenty (certyfikaty lub deklaracje zgodnosci) Swiadczace o dopuszczeniu do obrotu i
powszechnego lub jednostkowego stosowania uzytych wyrobéw budowlanych, zgodnie z Ustawg
Prawo budowlane z dnia 7 lipca 1994 r. (Dz.U.z 2000 r. Nr 106, poz. 1126, z pdzniejszymi zmianami),

® protokoty odbioréw czesciowych i koncowych robét z zatgczonymi protokotami z badan
kontrolnych.

Przez dokumentacje powykonawczg robot oktadzinowych i wyktadzinowych rozumie sie (zgodnie z art.
3, p. 14 Ustawy - Prawo budowlane) wymieniong wyzej dokumentacje robot z naniesionymi zmianami w stosunku
do projektu budowlanego i specyfikacji technicznej, dokonanymi podczas prac.



lll. WYMAGANIA STAWIANE MATERIALOM DO WYKONYWANIA OKLADZIN CERA-

MICZNYCH

Kompozycje klejgce muszg odpowiada¢ wymaganiom PN-EN 12004:2002 Kleje do ptytek. Definicje i

wymagania techniczne oraz odpowiednim aprobatom technicznym.

Zaprawy do spoinowania muszg odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich aprobat technicznych lub
norm. Ptytki powinny spetnia¢ wymagania jednej z nizej wymienionych norm:

® PN-ISO 13006:2001

znakowanie.

Plytki i

ptyty ceramiczne.

Definicje, klasyfikacja, wiasciwosci i

® PN-EN 87:1994 Piyty i ptyty ceramiczne Scienne i podtogowe. Definicje, klasyfikacja,
wiasciwosci i znakowanie.

® PN-EN 159:1996 Ptytki i ptyty ceramiczne prasowane na sucho o nasigkliwosci wodnej E >

10%. Grupa B Il

® PN-EN 176:1996 Plytki i ptyty ceramiczne prasowane na sucho o matej nasigkliwo$ci wodnej

E < 3%. Grupa B I.

® PN-EN 177:1997 Ptytki i ptyty ceramiczne prasowane na sucho o nasigkliwosci wodnej 3% <

E< 6%. Grupa B Ha.

® PN-EN 178:1998 Plytki i ptyty ceramiczne prasowane na sucho o nasigkliwosci wodnej 6% <

E < 10%. Grupa Bllb

oraz odpowiednim aprobatom technicznym.

Aby okresli¢ jakos¢ plytek, nalezy zwrdci¢ uwage na ich klasyfikacje wedtug norm PN-EN.

W tabeli 7.10.1.3/1. wedlug normy PN-EN 176 okreslono wymiary, tolerancje wymiarowe, wymagania:
mechaniczne, fizyczne, chemiczne oraz dotyczgce jakosci powierzchni, znakowania ptytek i ptyt ceramicznych.
Norma ma zastosowanie do ptytek i ptyt ceramicznych prasowanych na sucho pierwszego gatunku, tacznie z
ptytkami naklejanymi na panele, o matej nasigkliwosci wodnej (E < lub = 3%), przeznaczonych do pokrywania
Scian i podtég wewnatrz i na zewnatrz budynkow, spetniajgcych wymagania grupy Bl wedtug EN 87.

Tabela 7.10.1.3/1. Wymagania dotyczace ptytek ceramicznych

Powierzchnia licowa S, (cm?)

$<90> 90 <S

190 <S

<190 <410

S$>410

Badanie wg
normy

Wymiary i jako$¢ powierzchni

Dtugosé i szerokosé

odchylenie, w %, $redniego
wymiaru kazdej ptytki (2 lub 4
boki) od wymiaru roboczego
(W)

+0,75

EN 98"

odchylenie, w %, $redniego
wymiaru kazdej ptytki (2 lub
4 boki) od sredniego
wymiaru 10 probek (20 lub
40 bokow)

+0,75

EN 98"

Grubosé

odchylenie, w %,
Sredniej grubosci kazdej
ptytki od wymiaru
roboczego

EN 98"

Krzywizna bokow® (boki licowe)

maksymalne odchylenie od
linii prostej, w %, odniesione
do odpowiednich wymiarow
roboczych

+0,75 $0,5 $0,5 $0,5

EN 98"

Odchylenie narozy od kata
prostego”




maksymalne odchylenie od +1,0 +0,6 +0,6 +0,6 EN 98"
kata prostego, w %,
odniesione do odpowiednich
wymiaréw roboczych
Ptaskos¢ powierzchni -
maksymalne odchylenie w %
a) Krzywizna $rodka w odnie- | +1,0 10,5 10,5 10,5 EN 98"
sieniu do przekatnej obliczo-
nej z wymiarow roboczych
b) Krzywizna bokow w +1,0 +0,5 10,5 10,5 EN 98"
odniesieniu do
odpowiedniego wymiaru
roboczego
c) Wypaczenie odniesione +1,0 10,5 10,5 10,5 EN 98"
do przekatnej obliczonej z
wymiaréw roboczych
Jakos$¢ powierzchni licowanej' | Minimum 95% ptytek nie powinno EN 98"
mie¢ widocznych wad, powodujgcych
pogorszenie wyglgdu powierzchni
utozonej ptytek
Wiasciwosci fizyczne
Nasigkliwos¢ wodna, w % Srednio < 3 maksymalna warto$¢ EN 99"
jednostkowa 3,3
Wytrzymato$¢ na min. 27 EN 100*
zginanie w N/mm?
Twardos$¢ powierzchni (w skali
Mohsa)
a) ptytki szkliwione min. 5 EN toi™
b) ptytki nieszkliwione min. 6 EN101
Odpornos$¢ na Scieranie
a) Odpornos¢ na scieranie min. 205 EN 102
wgtebne plytek i ptyt
nieszkliwo-wych (strata
objetosci w mm?)
b) Odpornos¢ na Scieranie klasa $cieralnosci powinna by¢ EN 154*2
ptytek i ptyt szkliwionych - podana przez producenta
Klasa I-IV
Wspétczynnik liniowej maks. 9X108XK' EN 103
rozszerzalno$ci cieplnej od
temperatury pokojowej do
100°C
Odpornos$¢ na nagte wymagana EN 104
zmiany temperatury
Odpornos¢ na wymagana EN 105
pekniecia wioskowate<
Mrozoodpornos¢ wymagana EN 202"

Wiasciwosci chemiczne




Odpornos$¢ na plamienie, min. klasa 2 EN 122"
ptytki szkliwione - Klasa 1 -3

Odpornosc¢ na dziatanie chemikaliow domowego uzytku i soli do basenow
kapielowych z wyjatkiem $rodkdw czyszczgcych zawierajacych kwas
fluorowodorowy i jego sole:

a) Ptytki szkliwione, min. klasa B EN 122"
klasa AA-D

b) Plytki nieszkliwione wymagana EN 106"
Odpornos$c¢ na dziatanie Wymagana na zadanie, zgodnie z EN 122"
kwasow i zasad (z wyjatkiem |klasg odpornosci chemicznej

kwasu fluorowodorowego i podang przez producenta

jego soli)

a) Ptytki szkliwione,

klasa AA-D

b) Plytki nieszkliwione wymagana'' EN106™

(1) Stosuje sie do ptytek z prostymi bokami.

(2) Niewielkie odchylenia od standardowej barwy sg nieuniknione i powstajg w czasie wypalania.
Zmiany odcieni koloréw powierzchni licowej ptytek i pltyt prasowanych na sucho o malej
nasigkliwosci wodnej, ktére moga by¢ szkliwione, jak réwniez odcienie koloru oktadziny mogg byc¢
pozadane i charakterystyczne dla danego typu ptytek.

(3) Pewne efekty dekoracji majg tendencje do peknie¢ wioskowatych. Powinno to by¢ zaznaczone
przez producenta i wowczas nie oznacza sie odpornosci na pekniecia wioskowate wediug EN
105N2).

(4) Nieznacznych zmian zabarwienia nie nalezy traktowac jako skutku oddziatywan chemicznych.

Kazda partia materiatu powinna by¢ dostarczona na budowe z kopig certyfikatu lub deklaracji zgod-
nosci, stwierdzajgcej zgodnos¢ wiasciwosci technicznych z wymaganiami podanymi w normach i aprobatach
technicznych. Materiat dostarczony bez tych dokumentéw nie moze by¢ stosowany.

IV. WARUNKI PRZYSTAPIENIA DO ROBOT OKLADZINOWYCH
Przed przystgpieniem do robot oktadzinowych powinny byé zakonczone:

® wszystkie roboty budowlane, z wyjgtkiem malowania $cian (oktadziny z ptytek ceramicznych
nalezy wykonywaé co najmniej 4 miesigce po zakonczeniu robét budowlanych stanu surowego),

® podiogi z materialdbw mineralnych wigcznie z cokolikiem (wyktadziny poditogowe na
jastrychach zaleca sie uktada¢ po co najmniej 3 miesigcach sezonowania),

® roboty instalacyjne, wodno-kanalizacyjne, centralnego ogrzewania z przeprowadzeniem
ci$nieniowych prob wodnych, instalacje elektryczne bez montazu osprzetu,

® wszystkie bruzdy, kanaly i przebicia naprawione i wykonczone tynkiem Ilub masami
naprawczymi.

Temperatura powietrza i podtoza na kilka dni przed rozpoczeciem robét, podczas uktadania ptytek oraz
w poczatkowym okresie wigzania zaprawy nie moze by¢ nizsza niz +5°C, ani wyzsza niz +30°C. Materiaty
uzywane do robot powinny znajdowac sie w pomieszczeniach o wymaganej temperaturze przez co najmniej dobe
przed rozpoczeciem robot.

W przypadku uktadania ptytek o duzych rozmiarach zaleca sie wykonywanie robét w temperaturze
zblizonej do przysziej temperatury uzytkowania pomieszczen.

Niedopuszczalne jest prowadzenie prac w czasie opadow atmosferycznych, podczas dziatania silnego
wiatru lub przy wystepowaniu przeciggow, ani przy intensywnym nastonecznieniu.

1) Przygotowanie podioza pod okfadziny ceramiczne

Prawidtowe przygotowanie podioza do ukfadania oktadzin ceramicznych jest podstawg uzyskania
zamierzonego efektu. W pierwszej kolejnosci nalezy starannie rozpozna¢ rodzaj podtoza i jego witasciwosci.
Bardzo wazne jest okreslenie rodzaju materiatu, z jakiego jest ono wykonane. Podtozem pod okfadziny
ceramiczne mocowane na kompozycjach klejowych mogg by¢ $ciany betonowe, otynkowane mury z elementow
drobnowymiarowych lub ptyty gipsowo-kartonowe.

Ocene prawidtowosci przygotowania podtoza nalezy rozpoczaé od sprawdzenia jego podstawowych
wiasciwosci, tzn. czy jest ono:



nosne,
stabilne,

czyste,

wolne od rys i elementéw ruchomych,
® rowne i nienasigkliwe.

Sprawdzenie nosnosci podtoza mozna wykona¢ np. przez jego zarysowanie ostrym narzedziem. Jezeli
fragmenty podioza tatwo sie kruszg i odspajajg, podtoze mozna uzna¢ za stabe. Inng metodg jest opu kanie
podtoza (np. miotkiem lub trzonkiem packi). W miejscach, gdzie tynk ulegt odspojeniu od powierzchni Sciany,
podczas opukiwania stychaé¢ gluchy odglos. Wszystkie te czynnosci majg za zadanie wykaza¢, czy na
powierzchni $ciany lub podktadu nie ma fragmentéw luznych i osypliwych. Jezeli w wyniku przeprowadzenia
powyzszych badan nie ma pewnosci co do wtasciwej nosnoéci podtoza, nalezy usungc istniejgce warstwy. Jest to
szczegolnie wazne w przypadku stosowania cementowych zapraw klejgcych, poniewaz podczas wigzania
cementu skurcze mogg w skrajnych przypadkach powodowa¢ odspajanie sie stabych warstw od podtoza razem z
warstwg kleju i przyklejonych na nim piytek. W przypadku watpliwosci dotyczacych nosnosci podioza mozna
réwniez przeprowadzi¢ probe polegajgca na przyklejeniu kilku ptytek do podtoza i oderwaniu ich po trzech dniach.
Jesli ptytki odchodzg tatwo wraz z kawatkami podioza, nalezy powtdrzyé wszystkie powyzsze dziatania
przygotowawcze. Jesli za$ ptytki odchodzg z trudem lub nawet ulegajg zniszczeniu podczas odrywania, oznacza
to, Zze podtoze przygotowane jest prawidtowo.

Poniewaz wiekszos$¢ stosowanych klejéw do glazury i zapraw wyréwnujgcych produkowanych jest na
bazie spoiwa cementowego wymagajgcego znacznej ilosci wody w procesie wigzania, nalezy redukowaé
chtonno$¢ podioza. Ma to szczegdlne znaczenie, gdy prace oktadzinowe sg prowadzone w wysokich
temperaturach (pomieszczenia intensywnie nastonecznione lub ogrzewane).

Najprostsza metoda oceny chtonnosci podtoza polega na rozlaniu na nim wody i sprawdzeniu, jak
szybko ona wsigka. W przypadku gdy proces ten przebiega szybko (np. na podtozach takich jak gazo-beton, tynki
gipsowe), nalezy ograniczy¢ chionnos$¢ podioza przez jego zagruntowanie odpowiednig emulsjg gruntujaca.
Dzieki duzej zdolnosci penetracji, emulsja wnika silnie w gtgb nawet bardzo starych i suchych podtozy,
wzmacniajgc i zabezpieczajac je przed wilgocig oraz zwiekszajgc przyczepnos¢ do powierzchni.

Podtoza, do ktérych mocowane sg plytki, nie mogg by¢ zawilgocone, a tym bardziej mokre. W przy-
padku podfozy gipsowych dopuszczalna wilgotno$¢ podtoza nie moze przekraczaé 1%, za$ wilgotnos$¢ podtozy
anhydrytowych nie moze by¢ wieksza niz 0,5%. Podane parametry materiatdbw odnosza sie do temperatury
podtoza i otoczenia +20°C oraz wilgotnosci wzglednej powietrza 60%. Przy wyzszej temperaturze lub nizszej
wilgotnosci prze-sychanie przebiega szybciej, a przy nizszej temperaturze i wyzszej wilgotnosci - wolniej.

Sprawdzenia réwnosci podtoza dokonuje sie przy pomocy aluminiowej faty o dlugosci min. 2 m.
Przyktada sie ja w réznych miejscach podtoza i sprawdza, czy nie ma szpar wigkszych niz 4-5 mm. Miejsca
ewentualnych nieréwno$ci zaznacza sie na powierzchni podioza. Ewentualne ubytki i nieréwno$ci podtoza nalezy
naprawi¢ zaprawg cementowg lub specjalnymi masami naprawczymi.

Podtoze betonowe powinno by¢ czyste, odpylone, pozbawione resztek srodkéw antyadhezyjnych i
starych powlok, bez rakéw, peknie¢ i ubytkow. Podioze nalezy starannie oczysci¢ z resztek olejow, wosku,
smaréw lub zywic. Nawet bardzo stare plamy tych substancji na powierzchni podioza ostabiajg znacznie
przyczepnos¢ warstw wyréwnujgcych czy zapraw klejacych. Pofaczenia i spoiny miedzy elementami
prefabrykowanymi powinny by¢ ptaskie i rowne. W przypadku wystepowania matych nieréwnosci, nalezy je
zeszlifowaé, a wieksze uskoki i ubytki wyréwnac zaprawag cementowa lub specjalnymi masami naprawczymi. W
przypadku nowych podfozy cementowych i betonowych nalezy zwrdci¢é uwage na mozliwosé wystepowania
naprezen skurczowych, bedacych efektem procesu wigzania cementu.

W przypadku $cian z elementéw drobnowymiarowych tynk powinien by¢ dwuwarstwowy (obrzutka +
narzut) zatarty na ostro, wykonany z zaprawy cementowej lub cementowo-wapiennej marki M4-M7. W przypadku
oktadzin wewnetrznych $ciana z elementéw drobnowymiarowych moze by¢ otynkowana tynkiem gipsowym
zatartym na ostro marki M4-M7. W zakresie wykonania krawedzi i powierzchni powinien on spetnia¢ nastepujace
wymagania:

® powierzchnia czysta, niepylgca, bez ubytkow i ttustych plam, oczyszczona ze starych powtok
malarskich,

® odchylenie powierzchni tynku od ptaszczyzny oraz odchylenie krawedzi od linii prostej,
mierzone tatg kontrolng o dtugosci 2 m, nie moze przekracza¢ 3 mm przy liczbie odchylen nie wiekszej
niz 3 na dtugosci faty,

® odchylenie powierzchni tynku od kierunku pionowego nie moze by¢ wigksze niz 4 mm na
wysokosci kondygnacji,
® odchylenie powierzchni od kierunku poziomego nie moze by¢ wigksze niz 2 mm na | m.
W przypadku podiozy z ptyt drewnopochodnych lub gipsowo-kartonowych nalezy sprawdzi¢, podioze
jest dostatecznie sztywne, tzn. czy sie nie ugina. Najprostsza metoda oceny stabilnosci podtoza polega na

ugieciu ptyty pod wplywem nacisku reki. Strzatka takiego ugiecia nie powinna by¢ wigeksza niz 1 mm. Jesli
podtoze nie bedzie stabilne, to na skutek réznic sztywnosci zastosowanych materiatéw i pracy podioza bedzie



nastepowato pekanie ptytek ceramicznych i ich odpadanie od powierzchni $ciany. Jesli ptyty stanowigce podioze
beda zbyt wiotkie (np. za cienkie, stabo przymocowane), to pod wptywem naprezen skurczowych moga ulec
wygieciu i odksztatceniu.

Nie dopuszcza sie wykonywania oktadzin ceramicznych mocowanych na kompozycjach klejgcych na
podtozach:

® pokrytych starymi powtokami malarskimi,
® <z zaprawy cementowej, cementowo-wapiennej marki nizszej niz M4,
® z zaprawy wapiennej i gipsowej oraz gtadziach z nich wykonanych.

Podioza pokryte farbami olejnymi lub olejno--zywicznymi nalezy doktadnie oczysci¢ przy uzyciu
elektrycznej opalarki lub specjalnych srodkéw chemicznych, a resztki farby zeskroba¢ przy pomocy szpachelki.

V. WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU OKLADZIN CERAMICZNYCH

1) Czynnosci przygotowawcze

Wazne przed przyklejeniem oktadziny jest rozplanowanie potozenia ptytek wzgledem krawedzi Scian,
okien, drzwi, otwordéw wentylacyjnych, gniazdek, przetgcznikdw oraz innych szczegolnych miejsc na Scianach.
Prawidtowe zaplanowanie ograniczy ilo§¢ prac zwigzanych z obrobkg plytek, takich jak wycinanie otwordw,
przycinanie itp. Planowanie rozpoczyna sie od $ciany, na ktérej znajduje sie najwiecej otworéw, tzn. okna, drzwi,
przetaczniki itd. Potem planuje sie pozostate Sciany. Zalecane jest przygotowanie doktadnego planu danej sciany
z zaznaczonymi wszystkimi elementami, ktére wymagajg odpowiedniej obrobki ptytek.

Podczas planowania uktadu ptytek nalezy przestrzegajac nastepujgcych zasad:

® przy rozmieszczaniu ptytek nalezy dodawaé grubos¢ spoin zaréwno w pionie, jak i w
poziomie,

® w miejscach takich, jak oscieznica drzwi czy obrzeze wanny lepiej docina¢ do odpowiedniego
ksztattu i wymiaru cate ptytki niz pokrywac te miejsca waskimi paskami, ktére sg trudne w obrdbce i
maja stabg przyczepnosé,

® wycinajac w plytce otwor dowolnego ksztaltu, nalezy umiesci¢ go tak, aby przy cieciu jak
najmniej naraza¢ ptytke na zniszczenie wynikle z niezachowania bezpiecznej odlegtosci otworu od jej
krawedzi,

® oktadzine powinno sie uktada¢ symetrycznie wzgledem Srodka Sciany tak, aby skrajne ptytki
miaty co najmniej potowe swej oryginalnej szerokosci,

® jezeli plytki Scienne i podiogowe majg ten sam wymiar, spoiny Scienne powinny trafia¢c w
spoiny podtogowe,

® uktadajgc ptytki na zatamaniach $cian i stupach, nalezy je rozmieszczaé tak, aby cate plytki
umieszczaé na naroznikach zewnetrznych, zas dociete - w naroznikach wewnetrznych.

Jesli wysokos$¢ glazury w pomieszczeniu jest Scisle okreslona i nie jest wielokrotnosciag catej ptytki, to
nalezy rozplanowac okfadzine, zaczynajgc od gory catymi ptytkami, a przyciete ptytki uktadaé w dolnym pasie.
Jesli wysokos¢ glazury w pomieszczeniu nie jest Scisle okreslona, to nalezy rozplanowa¢ oktadzine, zaczynajac
od dotu catymi ptytkami.

Jesli planowane jest zastosowanie listew do glazury, nalezy zaplanowac ich ilos¢ i potozenie, gdyz w
tych miejscach bedzie mozna ukry¢ przyciete krawedzie ptytek.

Jesli w Scianie jest otwér okienny, nalezy stara¢ sie, aby ptytki na catej Scianie utozone byty syme-
trycznie, a jednoczesnie plytki przy otworze okiennym nie byly docinane.

2) Wymagania dotyczace wykonania okfadzin wewnetrznych

Do ukfadania oktadzin ceramicznych przeznaczone sg rézne zaprawy klejgce. Ich wybér zalezy od
rodzaju oktadziny oraz podfoza, na ktérym zostanie utozona. Przed uzyciem zaprawy klejgcej nalezy bardzo
doktadnie zapoznac sie z instrukcjg jej stosowania, umieszczong na opakowaniu. Konieczne jest takze
sprawdzenie daty produkc;ji, terminu waznosci oraz wygladu zewnetrznego.

Ptytki ceramiczne przed przyklejeniem nalezy posegregowaé¢ wedtug wymiaréw, gatunkéw i odcieni.
Nastepnie nalezy wyznaczy¢ na $cianie linie pozioma, od ktérej uktadane bedag ptytki (moze to by¢ linia
wyznaczona przez cokét posadzki) oraz przygotowac¢ kompozycje klejaca zgodnie z instrukcjg producenta.

Zaprawe przygotowuje sie zwykle przez wsypanie do odmierzonej ilosci wody i wymieszanie za
pomocg wiertarki z mieszadtem az do uzyskania jednorodnej masy, bez grudek, odstawienie i ponowne
wymieszanie po kilku minutach. Niedopuszczalne jest klejenie ptytek ceramicznych na tzw. “placki". W przypadku
zarowno plytek sciennych, jak i podtogowych prowadzi to do uszkodzenia oktadziny.



Mase klejowg nalezy nanosi¢ na podioze za pomocg kielni zebatej, rownomiernie jg rozprowadzajac,
silnie dociskang do podtoza prostg krawedzig kielni. Nastepnie nalezy naniesiong warstwe przeczesaé, najlepiej
w kierunku poziomym w przypadku oktadziny Sciennej, zebatg krawedzig kielni, zachowujgc kat nachylenia kielni
wzgledem podtoza w granicach 45-60°.

Prawidtowo przygotowana zaprawa i dobrana wielko$¢ zeboéw pacy sprawiaja, ze docisnieta typowa
ptytka ceramiczna nie sptywa z ptaszczyzny pionowej, a zaprawa klejowa pokrywa minimum 2/3 powierzchni
spodu plytki. Jesli tak nie jest, nalezy zastosowaé pace o wiekszych zebach. Wielko$¢ zebdw kielni dobiera sie w
zaleznosci od rozmiaréw mocowanych ptytek - od zebdw o wysokosci 3 mm, dla drobno wymiarowej mozaiki
ceramicznej o bokach mniejszych niz 5 cm, po kielnie z zebami 8 mm, dla ptytek o bokach wiekszych niz 20 cm.
Nalezy przy tym uwzglednia¢ wykonczenie spodniej strony ptytki, takie jak bruzdy lub guzki, od ktérych zeby kielni
muszg by¢ wieksze.

Poniewaz zaprawy klejace w zalezno$ci od rodzaju zachowujg swoje wtasciwo$ci klejagce przez okoto
10-K30 minut, nalezy rozprowadzac klej tylko na takiej powierzchni (okoto 1 m2), na jakiej mozna utozy¢ ptytki w
tym czasie.

Po natozeniu kompozyciji klejgcej uktada sig ptytki warstwami poziomymi, poczawszy od wyznaczonej
na Scianie linii. Naktadajgc ptytke, trzeba jag lekko przesung¢ po Scianie (ok. 1-2 cm), ustawi¢ w zgdanej pozyciji i
docisng¢ tak, aby warstwa kleju pod ptytkg miata grubo$é 4-6 mm. Przesunigcie nie moze powodowac zgarniania
kompozyciji klejacej. W celu doktadnego umocowania ptytki i utrzymania oczekiwanej szerokosci spoiny nalezy
stosowac¢ wktadki dystansowe.

W czasie prac nalezy uwzgledniaé czas otwartego schniecia zaprawy (tzw. czas “naskérkowania"),
czyli jej zdolnos¢ do klejenia po rozprowadzeniu na podtozu. Czas ten wynosi od 10 do 30 minut w zaleznosci od
rodzaju masy klejacej, temperatury i wilgotnosci podfoza oraz otoczenia. Im wyzsza temperatura i mniejsza
wilgotno$¢ powietrza, tym czas ten jest krotszy. W takich warunkach zaprawe nalezy naktada¢ na matej
powierzchni i jak najszybciej przykleja¢ ptytki. Przydatnos$¢ rozprowadzonej juz warstwy masy klejacej mozna
tatwo sprawdzi¢ przez dotyk. Jezeli po dotknieciu na palcach pozostaje klej, mozna kontynuowa¢ prace; w prze-
ciwnym wypadku, gdy palce pozostang suche, warstwe kleju nalezy usung¢ ze Sciany.

Odpowiednio dobrana konsystencja zaprawy klejgcej i wielko$¢ zeboéw pacy powinny zapewni¢, ze po
docisnieciu ptytki klej bedzie pokrywaé catg jej powierzchnie (min. 2/3 powierzchni). Nalezy to sprawdzi¢,
odrywajac co pewien czas swiezo potozong plytke od Sciany.

Po wykonaniu fragmentu okfadziny nalezy usung¢ nadmiar kompozycji klejgcej ze spoin miedzy ptyt-
kami. Po zwigzaniu zaprawy klejami nalezy usung¢ wktadki dystansowe i wypetni¢ spoiny zaprawg do fugowania.

Fugowanie mozna rozpoczg¢ nie wczesniej niz po 24 godzinach od potozenia ptytek. Przygotowang
zaprawe do fugowania nanosi sie przy pomocy kielni na pace z gabka, specjalnie przeznaczong do fugowania
oktadzin ceramicznych. Przed przystapieniem do fugowania nalezy doktadnie oczysci¢ powierzchnie oktadziny z
brudu, kurzu i ttuszczu.

Spoiny przed fugowaniem powinny byé odpowiednio przygotowane. Powinny one by¢ jednolicie
gtebokie, wolne od zanieczyszczen i wstepnie zwilzone wodg. Aby poditoze bylo jednolicie gtebokie, nalezy
bezposrednio po utozeniu ptytek oczysci¢ spoiny z zaprawy klejgce;j.

Pierwsze, wstepne czyszczenie powierzchni okladziny ceramicznej nalezy wykonaé przy pomocy
wilgotnych, twardych ggbek o wiekszych porach lub pacy z gabka. Podczas fugowania nalezy uwazac, aby nie
usuwac nadmiaru fugi “na sucho", gdyz istnieje wowczas niebezpieczenstwo zmiany koloru spoiny pod wptywem
wcierania suchej zaprawy w wilgotng fuge. Koncowe czyszczenie oktadziny ceramicznej wykonuje sie przy
pomocy odpowiednich Sciereczek lub drobnoporowatych, sztywnych gabek. Za pomoca gabki myje sie oktadzine
z plytek do czysta. Nastepnie wygtadza sie powierzchnie fugi, delikatnie wycierajgc jg zgodnie z linig przebiegu.
Catos¢ oktadziny po wyschnieciu poleruje sie za pomocg suchej, migekkiej szmatki.

3) Warunki techniczne odbioru oktadzin ceramicznych
Kontrola wykonanej oktadziny powinna obejmowac:
® zgodnos¢ wykonania z dokumentacjg techniczng lub umowg (przez ogledziny i pomiary),
® stan podtozy na podstawie protokotéw badan miedzyoperacyjnych,

® jakos¢ materialdbw na podstawie deklaracji zgodnosci lub certyfikatdw zgodnosci
przedtozonych przez dostawcow,

® prawidtowos¢ wykonania oktadziny przez sprawdzenie:

O przyczepno$ci oktadziny, ktéra przy lekkim opukiwaniu nie powinna wydawac gtuchego
odgtosu,

O odchylenia krawedzi od kierunku poziomego i pionowego przy uzyciu faty o dtugosci 2 m
(nie powinno przekracza¢ 2 mm na dtugosci taty 2 m),

O odchylenia powierzchni od ptaszczyzny fatg o dtugosci 2 m (nie powinno by¢ wieksze niz
2 mm na catej dtugosci faty),



O prawidtowosci przebiegu i wypetnienia spoin poziomnicg i pionem z doktadnoscig do 1
mm,

® grubosci warstwy kompozycji klejacej pod ptytke, ktdéra nie powinna przekracza¢ wartosci
okreslonej przez producenta w instrukcji, na podstawie zuzycia kompozyciji klejgce;j.

VI.  WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU WYKLADZIN CERAMICZNYCH

Wyktadzina ceramiczna podiogi powinna charakteryzowa¢ sie odpowiednig wytrzymatoscig m.in. na
odrywanie ptytek, na naciski, uderzenia, zmiany temperatury, zawilgocenie czy dziatanie agresywnego
chemicznie srodowiska. Wazne jest zatem takie dobranie wszystkich warstw tworzacych podtoge, aby wzajemnie
wspotgraty takie ich parametry jak: rozszerzalno$¢ termiczna, sztywnosc lub elastyczno$¢. Parametry te wptywajg
na rozmieszczenie szczelin dylatacyjnych oraz ustalenie odpowiednich wymiaréw powierzchni i potagczen miedzy
ptytkami a podtozem.

Ptytki ceramiczne przed przyklejeniem nalezy posegregowa¢ wedtug wymiaréw, gatunkow i odcieni
oraz wyznaczy¢ linie, od ktorej uktadane bedg ptytki.

Nastepnie przygotowuje sie kompozycje klejacg zgodnie z instrukcjg producenta. Nalezy rozprowadzié¢
ja po podtozu pacg zgbkowang ustawiong pod kgtem okoto 50°. Kompozycja powinna by¢ natozona réwnomiernie
i pokrywac¢ catg powierzchnie podioza. Powierzchnia z natozong warstwg kompozycji klejgcej powinna pozwoli¢
na wykonanie wykfadzin w ciggu 10 minut.

Po natozeniu kompozycji klejgcej ptytki uktada sie od wyznaczone;j linii. Naktadajgc ptytke, nalezy ja
lekko przesunagc¢ po podtozu (ok. 1-2 cm), ustawi¢ w zgdanej pozycji i docisngc¢ tak, aby warstwa kleju pod ptytkg
miata grubos$¢ 6-8 mm. Przesuniecie nie moze powodowac zgarniania kompozycji ktejgcej. W celu doktadnego
umocowania ptytki i utrzymania oczekiwanej szerokosci spoiny nalezy stosowa¢ wktadki dystansowe. Po
wykonaniu fragmentu wyktadziny nalezy usung¢ nadmiar kompozycji ktejgcej ze spoin migdzy ptytkami.

Zaleca sie, aby szerokos$¢ spoiny wynosita przy ptytkach o dtugosci boku:
® do 100 mm - okoto 2 mm
® od 100 mm do 200 mm - okoto 3 mm
® od 200 mm od 600 mm - okoto 4 mm
® powyzej 600 mm - okoto 5-20 mm.

Po zwigzaniu kleju nalezy usungé¢ wkiadki dystansowe i wypeti¢ spoiny zaprawag do fugowania na
menisk wklesty. W wyktadzinie nalezy wykona¢ dylatacje w miejscach dylatacji podktadu, a szczeliny dylatacyjne
wypetni¢ masg dylatacyjng lub zastosowac specjalne wktadki. Masa dylatacyjna i wktadki dylatacyjne powinny
mie¢ aktualng aprobate techniczng.

ViIl. WARUNKI TECHNICZNE ODBIORU WYKLADZIN CERAMICZNYCH
Kontrola wykonanej wyktadziny powinna obejmowac:

® zgodnos¢ wykonania z dokumentacjg techniczng lub umowa, poréwnujac wyktadziny z
projektem przez ogledziny i pomiary (w tym wielkos$¢i kierunek spadkdéw, miejsca osadzenia wpustéw
itp.),

® stan podtozy na podstawie protokotéw badan miedzyoperacyjnych,

® jakos¢ materiatbw na podstawie deklaracji zgodnosci lub certyfikatdw zgodnosci
przedtozonych przez dostawcow, prawidtowo$¢ wykonania wykladziny przez sprawdzenie:

O przyczepno$ci wyktadziny, ktéra przy lekkim opukiwaniu nie powinna wydawac¢ gtuchego
odgtosu,

O odchylenia powierzchni od ptaszczyzny fatg o dlugosci 2 m (odchylenie to nie powinno
by¢ wieksze niz 3 mm na catej dtugosci faty),

O prawidtowosci przebiegu i wypetnienia spoin tatg z doktadnos$cig do 1 mm,

O grubosci warstwy kompozyciji klejgcej pod ptytka, ktdra nie powinna przekraczac grubosci
okreslonej przez producenta

VIIl. ODBIOR OKLADZIN | WYKLADZIN CERAMICZNYCH

Odbidr gotowych oktadzin i wykladzin nastepuje po stwierdzeniu zgodnosci ich wykonania z za-
moéwieniem, ktdrego przedmiot okreslajg projekt budowlany oraz specyfikacja techniczna wykonania i odbioru
robot, a takze dokumentacja powykonawcza, w ktérej podane sg uzgodnione zmiany dokonane podczas prac
tynkowych. W przypadku braku specyfikacji technicznej mozna uznac, ze warunki techniczne wykonania i odbioru
robot powinny by¢ zgodne z uznanymi za standardowe w niniejszych wytycznych.



Zgodnos$¢ wykonania oktadzin i wyktadzin stwierdza sie na podstawie poréwnania wynikow badan
kontrolnych z wymaganiami i tolerancjami podanymi w pozostatych punktach.

Oktadziny i wyktadziny powinny by¢ odebrane, jesli wszystkie wyniki badan kontrolnych sg pozytywne.
Jezeli chociaz jeden wynik badania jest negatywny, oktadzina lub wyktadzina nie powinna zostac przyjeta.

W takim przypadku nalezy przyja¢ jedno z nastepujgcych rozwigzan:
® jezeli to mozliwe, poprawic oktadzine lub wyktadzine i przedstawi¢ ja do ponownego odbioru,

® jezeli odchylenia od wymagan nie zagrazajg bezpieczenstwu uzytkownika i trwatosci
oktadziny lub wyktadziny oraz jezeli inwestor wyrazi zgode - obnizy¢ warto$¢ wykonanych robdét,

® w przypadku gdy nie sg mozliwe podane wyzej rozwigzania - usung¢ oktadzine lub
wyktadzing i wykona¢ ponownie.

Protokot odbioru gotowych okfadzin i wyktadzin powinien zawierac:
® ocene wynikéw badan,
® wykaz wad i usterek ze wskazaniem mozliwosci ich usuniecia,

® stwierdzenie zgodnosci lub niezgodnosci wykonania oktadzin lub wyktadzin z zamowieniem.

Odbioru dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie odbioréw czesciowych, oglgdu, wpiséw do dzien-
nika budowy i sprawdzenia z dokumentacjg projektowa.

G. JEDNOSTKA OBMIARU

Powierzchnia posadzek i scian (m2), jako$¢ wbudowanych elementow.
H. PODSTAWA PLATNOSCI

Po obmiarach i po sprawdzeniu zapisow w dzienniku budowy.



ADAPTACJA POMIESZCZENIA MAGAZYNU NR -1/08 W BUDYNKU ZESPOLU
SZKOL OGOLNOKSZTALCACYCH IM. T. ZANA W PRUSZKOWIE

Pruszkoéw ul. Daszynskiego 6

Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych

ST - 01 ROBOTY BUDOWLANE
] ST-01/9
OKLADZINY SUFITOW | ZABUDOWY Z PLYT GIPSOWO-KARTONOWYCH



A. PRZEDMIOT ST

Przedmiotem S.T. sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru oktadzin z ptyt gipsowo-kartonowych
dla zadania pod nazwg: Adaptacja pomieszczenia magazynu nr -1/08 w budynku Zespotu Szkot
Ogolnoksztalcacych im. T. Zana w Pruszkowie.

B. ZAKRES ROBOT
Wykonanie zabudéw i obuddw z ptyt gipsowo-kartonowych.
C. MATERIALY

Piyty gipsowo — kartonowe, stelaz systemowy s$cian z ptyt gipsowo — kartonowych, wkrety, gips
szpachlowy.

D. SPRZET
Poziomice, szczotki stalowe, pedzle,wkretaki, szpachelki, mieszarki do zapraw.
E. TRANSPORT
Samochéd ciezarowy, roztadunek reczny, dzwig pionowy, transport reczny.
F. WYKONANIE ROBOT
. WYMAGANIA DOTYCZACE PRZYJECIA | PRZYGOTOWANIA MATERIALOW

1) Plyty gipsowo-kartonowe

Przyjecie materiatdw na budowe wymaga stwierdzenie zgodnosci wiasciwosci plyt gipsowo-karto-nowych z wy-
maganiami EN 520. Plyty gipsowo - kartonowe podlegajg 3. lub 4. systemowi oceny zgodnosci. W przypadku zamierzonego sto-
sowania piyt:

» w miejscach, w stosunku do ktérych odrebne przepisy stawiajg wymaganie klasyfikacji w zakresie
reakcji na ogien, ma zastosowanie:

- 3. system oceny zgodnosci (wyroby o charakterystyce niezgodnej z podang w Zatgczniku B normy)
lub 4. system oceny zgodnosci (wyroby zgodne z wymieniong charakterystykg) - w odniesieniu do reakcji na
ogien;

> 4. system oceny zgodnosci w odniesieniu do pozostatych wasciwosci wymaganych do
potwierdzenia;

»  jako usztywnien drewnianego szkieletu scian podlegajacych obcigzeniu wiatrem badz drewnianej wiezby
dachowej:

- 3. system oceny zgodnosci w odniesieniu do wytrzymato$ci na Scinanie;

- 4. system oceny zgodnosci w odniesieniu do pozostatych wtasciwosci wymaganych do po-
twierdzenia;

» do innych zastosowan - 4. system oceny zgodnosci.

Potwierdzenie zgodnosci wtasciwosci ptyt gipsowo-kartonowych z wymaganiami EN 520 (deklaracja zgod-
nosci) upowaznia producenta do oznakowania wyrobu znakiem CE. Oznakowanie powinno by¢é umieszczone na ptytach
lub, jesli nie jest to mozliwe, na etykiecie, opakowaniu ewentualnie dokumentach dostawy.

Oznakowaniu CE muszg towarzyszy¢ nastepujgce dane:
1. nazwa i adres producenta;
2. dwie ostatnie cyfry roku, w ktérym naniesiono oznakowanie;
3. powotanie na norme EN 520;
4. opis produktu - nazwa ogodina, rodzaj materiatu, wymiary i zamierzone zastosowanie;
5

informacje o parametrach deklarowanych, przedstawione w nastepujacy sposab:



a) deklarowane wartosci oraz klase w przypadku kazdego wymagania podstawowego, {j

*  wytrzymatosci na Scinanie (gdy zamierzonym zakresem stosowania plyty jest usztywnienie
szkieletu drewnianego $cian podlegajgcych obcigzeniu wiatrem badz drewnianej wiezby dachowej);

*  reakcji na ogien (wraz ze wskazaniem sposobu montazu przez podanie numeru zatgcznika do
normy, np. Cl, a w przypadku rozwigzan nieujetych w zadnym z zalgcznikéw - opis warunkow, w jakich
prowadzono badanie);

e przepuszczalno$ci pary wodnej;

e obcigzenia niszczgcego;

* odpornosci cieplnej;

. odpornosci na uderzenia;

e izolacyjnosci akustycznej od dzwiekow powietrznych;
e pochfaniania dzwiekow,

przy czym trzy ostatnie parametry zalezg od systemu i powinny by¢ przedstawione w odrebnych opraco-
waniach, odpowiednio do zakresu stosowania ptyt;

b) okreslenie ,cecha nieokreslana" (NPD) - podawane w przypadku, gdy wymienione parametry nie sg
uwzglednione w odrebnych przepisach, jako konieczne do potwierdzenia dla planowanego zakresu stosowa-
nia. Zapis ten nie ma zastosowania w odniesieniu do wtasciwosci, dla ktérych przedstawiono poziom progo-
wy, 1j. przepuszczalnosci pary wodnej ptyt typu E oraz obcigzenia niszczacego;

c) jako alternatywe - oznaczenie standardowe, wskazujgce na wszystkie lub czes¢ wiasciwosci, przy
czym charakterystyki nieobjete oznaczeniem powinny by¢ dodatkowo zadeklarowane.

W przypadku wykonywania sufitbw podwieszanych nalezy sprawdzi¢, czy dostarczane plyty gip-sowo-karto-
nowe spefniajg réwniez wymagania techniczne dotyczace ptyt wypetniajgcych w sufitach podwieszonych podane w normie
europejskiej PN-EN 13964:2005 Sufity podwieszone - Wymagania i metody badan.

2) Systemowe profile stalowe

Przy zakupie systemowych profili stalowych nalezy zwrdci¢é uwage na grubos¢ blachy, z ktorej sg wykonane, i
producenta profilu, gdyz zastosowanie niesystemowych profili lub profili ze zbyt cienkiej blachy powoduje utrate gwarancii
na system, a wiec utrate zdefiniowanych parametréw technicznych (takich, jak odpomosé ogniowa, izolacyjnos¢ akustyczna i
wytrzymatos$¢ mechaniczna).

Profile o grubosci mniejszej niz 0,52 mm nie powinny by¢ stosowane w przypadku uzywania plyt typu F (GKF)
oraz FH2 (GKFI) i w rozwigzaniach systemowych o zdefiniowanej klasie odpornosci ogniowej (ze wzgledu na ryzyko ,prze-
krecenia sie" wkretow). Ich stosowanie wymaga opracowania odrebnego projektu technicznego, uwzgledniajgcego mniejszg
sztywnos¢ profili, co w praktyce oznacza zageszczenie rozstawu profili w konstrukci.

Il. WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA OKLADZIN SUFITOW Z PLYT G-K

1) Sufity podwieszane z plyt g-k

W budynkach o podwyzszonym standardzie wyposazenia wystepuje wiele réznego rodzaju instalacji. Ich rozpro-
wadzenie jest bardzo ktopotliwe, a czasami wrecz niemozliwe, jezeli w projekcie budowlanym nie rozwigzano tego zagadnienia
indywidualnie. Dla instalatoréw bardzo wygodnym rozwigzaniem (a przy centralnej klimatyzacji nieodzownym) jest wydzielenie
przestrzeni technicznej powstatej miedzy stropem nosnym a sufitem podwieszonym. Jest to bardzo prosty sposéb pozwalaja-
¢y na utrzymanie wysokiej jakosci robét wykoriczeniowych.

Konstrukcjg powstatg z zamocowanej do specjalnego rusztu stalowego ptyty gipsowo-kartonowej skrétowo na-
zywa sie sufitem podwieszonym z plyt g-k. Rozwigzania techniczne rusztu mogg byc¢ rézne. Najczesciej ruszt jest zbudowany
z zimnogietych profili z blachy ocynkowanej, oznaczonych symbolem CD 60/27/0,6, ki6re ksztattem sa zblizone do ceownika
pot zamknigtego o wymiarach 60 x 27 mm. Pozostate czesci sktadowe systemu, fj. profil przy$cienny 27x28x27 mm, tgcznik
krzyzowy, tacznik wzdtuzny, wieszak mocowany obrotowo i wieszak noniuszowy, sg dopasowane do ksztattu przekroju po-
przecznego CD 60/27/0,6.

Bez wzgledu na rodzaj konstrukcji wsporczej sufitu podwieszanego, wieszaki muszg by¢ zamocowane do kon-
strukgji stropu. W stropach Zelbetowych, ktdre sg najczesciej spotykane, do zakotwienia wieszakdéw stosuje sie stalowe ko-
twy pierscieniowe M6/60 mm lub gwozdzie klinowe, np. DBZ 6x40.

Niedopuszczalne jest uzywanie srub lub kotkéw osadzanych w tulejach plastikowych. Nie wolno réwniez
stosowac¢ kotkéw osadzanych w betonie metodg wybuchowa, jezeli bedg pracowac na wyrywanie. Kotek mocuje do stropu
gomg czes¢ wieszaka, tj. ocynkowany pret stalowy 0,4 mm, albo goma czes¢ wieszaka noniuszowego. Z pretem wspdtpracuje
wieszak mocowany obrotowo z elementem rozpreznym. Do gémej czesci wieszaka noniuszowego mocuije sie dolng czesé
wieszaka obrotowego (dolny element wieszaka noniuszowego jest identyczny z zakonczeniem wieszaka mocowanego
obrotowo). Konstrukcja wieszaka i zamocowania do stropu musi zagwarantowac przeniesienie krotkotrwatego dziatania sity



pionowej o wartosci ok. 1,0 KN.
Z wymienionych powyzej czesci skladowych mozna konstruowacé trzy rézne rodzaje rusztow sufitowych.

Ruszt pojedynczy jednopoziomowy stosuje sie w pomieszczeniach, ktdrych szerokosé nie przekracza 4 m.
Jest to konstrukcja najmniej materiato-chtonna, ale za to wymagajaca wyzszego nakfadu robocizny. W takim ruszcie profi-
le 60x27 przebiegajg miedzy dwiema scianami podiuznymi, a konce profili sg wsunigte miedzy potki profili przysciennych za-
mocowanych do scian podiuznych. Profile 60x27 sg podwieszone do stropu za posrednictwem wieszakéw usytuowanych
wzdtuz profilu w odstepach nie wigkszych niz 120 mm, przy czym pierwszy z wieszakow za profilem przysciennym jest od niego od-
dalony nie wiecej niz 0 30 cm.

Wiekszy naktad robocizny wynika z koniecznosci zamocowania w stropie nosnym wiekszej ilosci wieszakow
(1,67 szt./1 m?) niz w przypadku rusztu krzyzowego (0,83 szt./1 m?). Ktopotliwe i pracochtonne jest rwniez poziomowanie
tego typu rusztu.

i
Rys. 3. Ruszt pojedynczy jednowarstwowy: | - profil CD 60x27 diugosci 4 m, 2 - profil przyscien-
ny UD 27x28x27 mm, 3 - wieszak mocowany obrotowy, 4 - pret wieszaka

Ruszt dwupoziomowy krzyzowy stosuje sie w pomieszczeniach wiekszych, {j. takich, ktérych mniejszy wymiar
przekracza 4 m. Ze wzgledu na fatwo$¢ montazu i mozliwo$¢ regulacji poziomu ptaszczyzny sufitu jest to rozwigzanie
stosowane najczesciej. W tym rodzaju rusztu wieszaki sg rozmieszczone w siatce 120x100 cm. Na nich zawiesza sie gérng
warstwe rusztu utworzong z profili CD 60x27 w maksymalnym rozstawie 120 cm. Profile, do ktdrych bedzie przykre-
cana ptyta g-k (réwniez CD 60 x 27), sg potgczone z profilami warstwy gémej za pomocg tgcznikéw krzyzowych obejmu-
jacych géry profil i weisnietych zatrzaskowe miedzy pétki dolnego profilu.

Rys. 4. Ruszt dwuwarstwowy krzyzowy: I- profil CD 60x27 mm dtugosci 4 m, 2 - profil przyscienny UD
27x28x27 mm, 3 - wieszak mocowany obrotowo, 4 - tgcznik krzyzowy, 5 - pret wieszaka

Rozwigzania z rusztem pojedynczym jednopoziomowym i dwupoziomowym krzyzowym majg pewng wade,
polegajgcg na tym, Zze nie ma mozliwosci zamocowania pojedynczej ptyty do rusztu na catym obwodzie (jedna z krawedzi
ptyty zawsze bedzie zawieszona w powietrzu, a styki ptyt na tych krawedziach nie bedg podparte).

Aby wyeliminowa¢ te niedogodnos¢, nalezy wykonac¢ ruszt jednopoziomowy krzyzowy. W tym rozwigzaniu wiesza-
ki sg rozmieszczone w rzedach oddalonych od siebie 0 120 cm. Zageszczenie wieszakéw wzdtuz rzeddéw moze by¢ rézne -
od 50 do 120 cm - i wynika z funkgiji sufitu oraz jego obcigzenia.

Pod rzedami wieszakéw montuie sie profile w peinej diugosci, natomiast w kierunku prostopaditym wstawia sie odcinki
profilu 60x27 o dtugosci 1135 mm, mocowane przy pomocy jednego z dwdch rodzajéw facznika poprzecznego.

Obowiagzuje zasada, ze styki podiuzne plyt sg usytuowane na profilach ciagtych (rozstawionych co 120 cm), na-
tomiast styki poprzeczne pod profilem odcinkowym (najczesciej rozstawionym co 50 cm). Plyta gipsowo-kartonowa monto-
wana na suficie podlega innym obcigzeniom niz ptyta montowana na Scianie, dlatego wymaga zastosowania catkowicie inne-
go rusztu. Ciezar wiasny ustawionych poziomo ptyt powoduje powstawanie naprezen zginajgcych w przekroju piyty.

Rozstaw poszczegolnych rzedéw wkretdw dobiera sie w zaleznosci od wytrzymatosci danej ptyty na zginanie
(czyli za'eznie od grubosci ptyty oraz kierunku dziatajgcego nan obcigzenia).

Rozstaw blachowkretow wzdtuz profilu musi by¢ mniejszy niz w przypadku $cian i powinien wynosic¢ od 150 do



200 mm. Ukladem poprzecznym nazywamy taki uktad, w ktérym profile (do ktdrych mocuije sie plyte g-k) sg prostopadte do diugo-
ci plyty, a uktadem podtuznym uktad, w ktérym profile sa réwnolegle do dlugosci plyty. Maksymalny rozstaw profili, do kto-

rych jest mocowana ptyta, podano w tabeli 5.

Tabela 5. Maksymalny rozstaw profili w zaleznosci od grubosci plyt g-k

Grubos¢ plyty Uktad poprzeczny Uktad podtuzny
9,5mm 420 mm 300 mm
12,5 mm 500 mm 400 mm
15,0 mm 550 mm 400 mm

2) Spoinowanie plyt gipsowo-kartonowych

Po zamocowaniu ptyt na Scianie czy suficie widoczne sg wszystkie krawedzie piyt oraz tby blachowkretow. Chcac uzy-
ska¢ jednolitg ptaszczyzne, nalezy zamaskowac spoiny i tby wkretéw. Uzywa sie do tego gipsu szpachlowego lub gotowych mas
szpachlowych.

Zadaniem spoinowania jest nie tylko ukrycie stykdw plyt, ale przede wszystkim potgczenie poszczegdlnych arku-
szy piyt w jedng cato$¢. Aby umozliwi¢ spoinie przenoszenie nawet nieznacznych sit rozciggajacych, nalezy zazbroi¢ jg ta-
$ma z materiatu wtdknistego. Stosuje sie tasme papierowg perforowang lub tasmy z widkna szklanego i to zaréwno w for-
mie prasowanegj fizeliny, jak i siateczki tkanej z nici szklanych. Tasma ta musi by¢ zatopiona w masie szpachlowej.

Spoinowanie z taSmg papierowg wykonuie sie nastepujgco:
1. Odcina tasme papierowg na dlugos¢ wykonywanej spoiny i zamacza sie jg w pojemniku z czystg woda.

2. W trakcie zamaczania tasmy rozprowadza sie gips szpachlowy (np. NIDA Start) na krawedzie styku
dwaoch piyt.

3. Za pomoca szpachelki wciska sie tasme papierowg w gips szpachlowy, rozprowadzony uprzednio na
potaczeniu ptyt. Nalezy unika¢ zostawiania pecherzykéw powietrza, tworzacych sie pod tasma papierowa.

4. Zapomoca szpachelki naklada sie na tasme papierowa kolejng warstwe gipsu szpachlowego i czeka az wy-
schnie.

5. Za pomoca systemowego gipsu stuzgcego do wykanczania naktada sie ostatnig warstwe wykonc-
zenia spoiny.

6. W celu zlicowania spoiny z powierzchnig plyty jej szeroko$é na krawedziach fazowanych powinna
wynosi¢ okofo 20 cm.

7. Po wyschnieciu ostatniej warstwy gipsu, przystepuje sie do szlifowania i wygtadzania spoiny za po-
mocg zacieraczki i drobnoziamistego $ciernego papieru siateczkowego.Za pomocg szpachelki wciska sie tasme
papierowag w gips szpachlowy, rozprowadzony uprzednio na potgczeniu plyt. Nalezy unika¢ zostawiania pecherzykéw
powietrza, tworzgcych sie pod tasmg papierowa.

UWAGA!
Tasma z wibkna szklanego moze by¢ wykorzystywana do spoinowania polgczen plyt w konstrukciach, ktére muszg
spefniac wymogi odpormosci ogniowey. .

Spoinowanie z samoprzylepna siateczkowa tasma z widkna szklanego wykonuije sie nastepujgco:

1. Odcina sie tasme siateczkowg na dtugos$¢ réwng wykonywanej spoinie.
2. Tasme przykleja sie na styku dwoch plyt gipsowo-kartonowych
3.  Gips szpachlowy wciska sie przez oczka tasmy miedzy fazowane krawedzie piyt.

4. Po zwigzaniu nalozonej warstwy gipsu szpachlowego, naklada sie za pomocg szpachelki kolejng war-
stwe gipsu i czeka az wyschnie.

5. Nastepnie za pomoca gipsu stuzgcego do wykanczania spoin (np. NIDA Finisz) naktada sie ostatnig war-
stwe wykonczenia spoiny.

6. W celu zlicowania spoiny z powierzchnig plyty jej szeroko$¢ na krawedziach fazowanych powinna
wynosi¢ okofo 20 cm.

7. Powyschnieciu ostatniej warstwy gipsu przystepuije sie do szlifowania i wygtadzania spoiny za pomocg
zacieraczki i drobnoziarnistego Sciernego papieru siateczkowego.

Spoinowanie z tasmg z widkna szklanego (z Szelmy) wykonuije sie nastepujgco:



1. Odcina sie taSme z widkna szklanego na dtugos¢ réwng wykonywanej spoinie i namacza jg w po jemniku
z czystg woda.

2. W trakcie namaczania tasmy rozprowadza sie systemowy gips szpachlowy na krawedzie styku
dwach piyt.

3. Za pomocy szpachelki wciska sie taSme z widkna szklanego w gips szpachlowy rozprowadzony
uprzednio na potgczeniu plyt. Nalezy unika¢ zostawiania pgcherzykow powietrza, tworzgcych sie pod tasma.

4. Zapomocy szpachelki naktada sie na taSme warstwe gipsu szpachlowego i czeka az wyschnie.

5. Za pomoca systemowego gipsu stuzgcego do wykanczania spoin naklada sie ostatnig warstwe wy-
konczenia spoiny.

6. W celu zlicowania spoiny z powierzchnig plyty jej szeroko$¢ na krawedziach fazowanych powinna
wynosi¢ okofo 20 cm.

7. Powyschnieciu ostatniej warstwy gipsu przystepuije sie do szlifowania i wygtadzania spoiny za pomocg
zacieraczki i drobnoziarnistego Sciernego papieru siateczkowego.

UWAGA!

Tasma z widkna szklanego moze byc wykorzystywana do spoinowania potgczen plyt w konstrukcjach, ktére muszg
spetniac wymogi odpormosci ogniowej.

Spoinowanie krawedzi cietych z uzyciem tasmy zbrojacej wykonuje sie nastepujgco:
1. Krawedzie styku dwoch piyt frezuje sie za pomocg nozyka pod katem okoto 45°.
2. Przed potozeniem pierwszej warstwy gipsu szpachlowego zaleca sie nawilzenie krawedzi.

3. W zaleznoéci od rodzaju zastosowanej tasmy zbrojgcej nalezy postepowaé wedtug wskazdwek
podanych powyze;.

4. W celu zlicowania spoiny z powierzchnig plyty, jej szerokos¢ na krawedziach cietych powinna wyno-
si¢ okoto 30-40 cm.

Spoinowanie krawedzi fazowanych i cigtych bez uzycia taSmy zbrojgcej wykonuije sie nastepujgco:

Dostepne s3 systemowe gipsy szpachlowe do wykonywania potgczen miedzy ptytami bez koniecznosci stoso-
wania tasm zbrojgcych. W takim przypadku materiatem zastepujgcym tasme zbrojaca sg widkna szklane lub celulozowe,
zawarte w gipsie szpachlowym.

Przygotowanie powierzchni pod spoinowanie bez tasmy jest takie same, jak spoinowanie z tasmg zbrojaca. Gips
szpachlowy naktada sie w dwoch etapach:

1. Wypetnienie spoiny systemowym gipsem do spoinowania bez uzycia tasmy zbrojace;.
2. Nalozenie systemowego gipsu do wykanczania spoin.

W celu uzyskania efektu idealnej gtadkosci spoiny oraz zlicowania jej z ptaszczyzng kartonu nalezy jg co naj-
mniej dwukrotnie szpachlowac i przeszlifo-wac drobnoziamistym papierem sciemym. Tak przygotowang powierzchnie sciany
mozna malowacé lub tapetowaé. Réwnoczesnie ze spoinowaniem szpachluje sie tby wkretow.

Ksztalt krawedzi narzuca metode szpachlowania spoin. Najbardziej popularmne s3 krawedzie KS, do ktorych
stosuje sie tasme zbrojgcg i szpachlowanie, oraz KPO - wykonuje sie wowczas szpachlowanie bez tasmy zbrojacej.

Tasma zbrojgca jest wymagana w przypadku spoin w elementach budowlanych narazonych na duze obcigze-
nia mechaniczne, np.:

® w Sciankach dziatowych z oktadzing pojedynczg, przy stykach z krawedziami cigtymi,
® w oktadzinach przy zabudowie poddaszy, nawet jesli majg konstrukcje nosna,
® przy wykonywaniu spoin w budynkach szkieletowych,

® przy wykonywaniu spoin narazonych na wstrzgsy i drgania, np. w poblizu drég o duzym natezeniu ruchu
samochodowego, wstrzgsach i tgpnieciach gémiczych.

Przy pracach tynkarskich i wylewaniu jastrychu znacznie podnosi sie wzgledna wilgotnos¢ powietrza w po-
mieszczeniu. Dlatego styki ptyt nalezy szpachlowaé¢ dopiero po zakorczeniu wszystkich prac mokrych. W okresie zimo-
wym nalezy unika¢ gwattownego nagrzewania pomieszczen, gdyz na skutek naprezen wywotanych zmiang wymiaréw
spoiny ptyty mogg pekac.

Spoinowanie ptyt powinno by¢ wykonywane w temperaturze powyzej 5°C i wilgotnosci powietrza nie przekraczajacej
75%. W przypadku wielowarstwowego pokrycia scianek plytami gipsowo-kartonowymi nalezy takze zaszpachlowac styki ptyt w
warstwach wewnetrznych.



lll. WARUNKI TECHNICZNE ODBIORU OKLADZIN SUFITOWYCH Z PLYT G-K

1) Kryteria oceny okfadzin z plyt g-k

Wykonania prac nie mozna na ocenia¢ w momencie korncowego odbioru obiektu, poniewaz wiele czynnosci
posrednich nalezy do tzw. robét zanikajgcych. O ile np. niestaranne wytrasowanie przebiegu $ciany czy sufitu bedzie wi-
doczne i mozliwe do udokumentowania w chwili oddania obiektu do eksploatacji, to niestarannie wykonany ruszt i montaz piyt
moga sie ujawni¢ dopiero podczas eksploatacji budynku.

UWAGA!

Konieczna jest wiec ocena jakos$ci wykonania robot zanikajgcych oraz efektu koricowego (efekt koricowy to - z defini-

cli - wykonanie wszystkich prac zwigzanych z suchg zabudows, od momentu trasowania przebiequ az do szpachlowania
koncowego przed malowaniem, tapetowaniem lub inng metod: koriczenia powierzchni).

Jedng z podstawowych robét zanikajgcych jest wykonanie konstrukcji do montazu plyt g-k z profili stalowych.
Nalezy wyznaczy¢ polozenie konstrukcji wzgledem statych elementéw budynku, sprawdzi¢ zamocowanie skrajnych profili kon-
strukgji, rozstaw elementéw oraz ich potgczenie, jakosé i grubos¢ blach profili. Inne roboty zanikajgce to wykonanie optyto-
wania, zastosowanie tasm zbrojgcych, natozenie powtok ochronnych zwiekszajgcych wodoodpomos$e.

Ocena efektu koncowego (w momencie odbioru ostatecznego) musi by¢ poprzedzona wglagdem w dokumenta-
cje i oceng zgodnosci wykonanych prac z projektem. W tym przypadku przed prowadzeniem kolejnych prac sprawdza sie usy-
tuowanie $cian, sufitow, obudéw, uwzgledniajac tolerancje wymiarowe przebiegu ptaszczyzn i krawedzi oraz ocenia, czy za-
stosowano odpowiednie elementy systemu, spetniajace wiasciwe normy.

2) Odbior oktadzin sufitowych z plyt gipsowo-kartonowych

Odbiér oktadzin z plyt gipsowo-kartonowych obejmuje wykonanie pomiaréw odchylenia:

® powierzchni od ptaszczyzny (za pomocg sztywnej faty aluminiowej diugosci 2 m sprawdza sie jej przyle-
ganie do kontrolowanej przegrody);

® krawedzi ptaszczyzny od linii prostej (za pomoca takich samych narzedzi sprawdzane sg krawedzie przeci-
nania sie dwoch ptaszczyzn i przyleganie do nich taty);

® powierzchni i krawedzi (za pomocg pionu murarskiego);

® powierzchni i krawedzi od poziomu (za pomoca wagi wodnej i niwelatora o krotkiej osi celowe));

katdéw powstatych z przeciecia rzutu krzyzujgcych sie Scian.

Sposdb prowadzenia pomiardw opisano ponizej.

Odchylenia powierzchni od ptaszczyzny - przyktadajgc tate diugosci 2 m do Sciany sprawdza sie jej przyleganie.
Wzrokowo ocenia sie¢ miejsca, w ktorych powstajg przeswity, i dokonuje sie pomiaru [mm] ich wielkosci. Jednoczesnie
sprawdza sie liczbe pofalowan powierzchni na dtugosci faty. Celowe jest dokonanie pomiaréw w wybranym miejscu
przez przyktadanie faty w czterech kierunkach.

Odchylenia krawedzi ptaszczyzny od linii prostej okresla sie przez przytozenie taty dtugosci 2 m w miej-
scu przeciecia dwdch ptaszczyzn. Wzrokowo ocenia sie migjsca, w ktorych powstajg przeswity miedzy fatg a sprawdzang
powierzchnig. Nastepnie mierzy sie wielko$¢ przeswitu [mm] oraz sprawdza liczbe pofalowan krawedzi na diugosci
taty.

Odchylenia powierzchni i krawedzi od pionu - pomiar wykonuje sie za pomocg pionu murarskiego, co wy-
maga doswiadczenia w przypadku wysokosci przegrody powyzej 3 m (jest on obarczony wiekszym btedem niz w
przypadku zastosowania urzgdzenia laserowego). Sznur pionu przyktada sie, do sufitu w takim miejscu, aby pobocz-
nica ciezarka znajdowata sie jak najblizej sciany, a wierzchotek stozka byt uniesiony nad podtogg (ciezarek nie po-
winien dotyka¢ $ciany i podtogi). Odlegtos¢ sznura od $ciany mierzy sie od géry do dotu, w co najmniej dwdch miejscach
(najczesciej dwdch przeciwlegtych narozach). Réznica odczytow stanowi odchylenie ptaszczyzny od pionu w danym
miejscu.

Odchylenia powierzchni i krawedzi od poziomu -pomiar polega na niwelacji wyznaczonych punktéw za po-
mocag wagi wodnej. W celu okreslenia réznicy wysokosci miedzy wyznaczonymi punktami, rurki nalezy przytozy¢ do
Sciany czotowej na wysokosci ok. 40 cm pod sufitem i usungé z nich korki. Po ustabilizowaniu sie w rurkach cieczy,
na scianie zaznacza si¢ przebieg ptaszczyzny poziomej pod sufitem. Odmierzajgc odlegtosci tych znakéw od poziomu
sufitu, wyznacza sie odchytke od poziomu dwdch sprawdzanych punktéw. W przypadku pomiardw metodg geodezyjng, niwela-
torem optycznym albo poziomowanym urzgdzeniem laserowym konieczne jest uzycie faty mierniczej (mozna tez za-



stosowaé sztywny przymiar dtugosci 2 m). Po ustawieniu faty pionowo (na sprawdzanym miejscu), skierowuje sie, na nig
niwelator lub urzadzenie laserowe i dokonuje odczytu. Réznica odczytow w dwoch punktach stanowi odchytke ba-
danego odcinka od poziomu.

W celu szybkiej oceny odchylenia przecinajacych sie ptaszczyzn od kata prostego dopuszcza sie zastosowanie
sztywnych przymiaréw z katem prostym (kgtownik o minimalnej dtlugosci ramion 0,5 m). Pomiaru dokonuje sie, przykia-
dajgc katownik w poziomie do badanego naroza zewnetrznego lub wewnetrznego tak, aby przynajmniej jedno z jego ra-
mion przylegato do badanej ptaszczyzny.

W metodzie uproszczonej, dotyczacej tylko skrzyzowan pod katem prostym, nalezy zastosowac przymiar milimetro-
wy. Na podiodze na linii jej przeciecia ze $cianami wyznacza sie po jednym punkcie w odlegtosci 2 m od punktu przeciecia
$cian (naroznika wewnetrznego). Gdy odlegtos¢ miedzy punktami (tworzgca podstawe trojkata prostokgtnego) wynosi 2828
mm, Sciany sg idealnie ustawione pod katem prostym.

Natomiast, gdy réznica miedzy odlegtoscig zmierzong a wymiarem teoretycznym jest mniejsza niz £ 3 mm, to od-
chytka jest mniejsza niz 2 mm/m, a gdy nie przekracza + 4 mm -jest mniejsza niz 3 mm/m.

Dopuszczalne odchylenie od wartosci zatozonych w projekcie (liczba dopuszczalnych sfalowan na po-
wierzchni sciany o ustalonej dtugosci, wielkos¢ odchylen od kata prostego, piondéw oraz jakos¢ korncowa powierzchni piyt i ich
potaczen powinny by¢ okreslone w umowie, kiérg zawiera inwestor z wykonawca prac w technologii suchej zabudowy).

Nalezy pamietac, ze potwierdzone badaniami ITB (aprobaty techniczne) parametry sg osiggalne jedynie w przy-
padku doktadnego wypetnienia zalecen technicznych i stosowania si¢ do rezimu technologicznego. Producenci ptyt gip-
sowo-kartonowych opracowali zalecenia techniczne kompleksowych systeméw suchej zabudowy.

Zalety suchej zabudowy wediug praktykéw to: lekkos¢ konstrukcji nosnej, szybkos¢ montazu, natychmiastowe uzyt-
kowanie pomieszczen po zakonczeniu prac budowlanych, ogniochronnosc i niska akustycznosc.

3) Wymagania dotyczace wykonania Scian i sufitow ogniochronnych z plyt gip-
sowo-kartonowych

Konstrukcje ochronne z plyt gipsowo-kartonowych musza spetnia¢ narzucone przepisami warunki odpornosci ogniowej
(Dz. U. 21995 . Nr 10 z uzupelnieniami: w Dz. U. z 1996 . Nr 45z 1997 r. Nr 132):

1. Konstrukcje sufitu podwieszanego nalezy bezwzglednie wykonywa¢ z materiatdbw dopuszczonych
do obrotu (na podstawie $wiadectwa zgodnosci z normg lub aprobata techniczng).

2. Obwodowe krawedzie konstrukcji sufitdw muszg by¢é szczelne ogniowo, . po pokryciu pltytami gk
wszystkie szczeliny krawedziowe muszg zosta¢ wypetione masg gipsowa.

3. Styki wszystkich warstw ptyt wypetnia si¢ gipsowg masg szpachlowa, spoiny zewnetrznej warstwy
ptyt nalezy wzmocni¢ tasma z widkna szklanego. Przy stosowaniu plyt o krawedzi KPO oraz specjalnej masy szpa-
chlowej nie stosuje sie tasmy.

4. Kazde przejscie instalacji przez sufit musi mie¢ odpomos$¢ ogniowg nie mniejszg niz przenikana
przegroda.

5. Jako wypetnienie konstrukcji poleca sie welne kamienng o gestosci pozomej > 35 kg/m?.

6. Wszystkie otwory w powierzchni plyt sufitu muszg by¢ odpowiednio zabezpieczone ogniowo (puszki
elektryczne, wneki na lampy, klapy rewizyjne itp.).

7. W sytuacji, kiedy spodziewane ugiecie stropu przekracza 10 mm, nalezy na styku Sciany ze stropem
wykonac przegub przesuwny o takiej samej odpornosci ogniowej jak Sciana.

8. Przy realizacji sufitbw ogniochronnych rozstaw profii montazowych (dolnych) nie moze przekracza¢ 40
cm. Montaz plyt GK wykonuije sie tylko w tzw. uktadzie poprzecznym (profile sg prostopadte do osi ptyt).

9. W sufitach odpormych ogniowo stosuje sie tylko wieszaki noniuszowe z mozliwoscig bocznego moco-
wania wkretami do profili CD.

10. W konstrukgji sufitdw podwieszanych ruszt z profili CD montuje sie tak, aby uwzgledni¢ rozszerzalnos¢
cieplng profili podczas wysokich temperatur pozaréw.

11. W przypadku koniecznosci pozostawienia otwordw rewizyjnych wykorzystuje sie tylko klapy rewizyjne
0 odpornosci ogniowej nie mniejszej od odpornosci ogniowej Sciany czy sufitu.

4) Bfedy wykonawcze dotyczace sufitébw podwieszonych
Najczestsze btedy popetiane przy projektowaniu i wykonywaniu sufitbw podwieszonych sg nastepujace:

® projektowanie i stosowanie wieszakdw sprezynowych - ze wzgledu na duzy ciezar sufitbw podwieszon-
ych z plyt g-k i bezpieczenstwo pozarowe nalezy stosowaé wytgcznie stalowe wieszaki noniuszowe;

® stosowanie aluminiowych przetyczek lub nitbw w wieszakach noniuszowych - z uwagi na parametry
wytrzymatosciowe i bezpieczenstwo pozarowe nalezy stosowac wytgcznie stalowe przetyczki i nity;

® projektowanie i stosowanie na ruszcie sufitu podwieszonego dodatkowego obcigzenia w postaci zwiek-



ny

szonegj ilosci welny mineralnegj i kabli elektrycznych (aprobata techniczna ogranicza ilosci ww. Materiatow);

® projektowanie w suficie podwieszonym witazow rewizyjnych o wiekszych wymiarach niz dopuszcza
aprobata techniczna;

® nieprawidtowe wykonanie przepustow instalacyjnych w suficie podwieszonym;

® projektowanie sufitu podwieszonego zbyt blisko belki stropowej (odleglosci podane sa w aprobacie tech-
nicznej lub klasyfikacji w zakresie odpornosci ogniows));

® Zzbyt duzy rozstaw profili nosnych rusztu lub wieszakéw sufitu podwieszonego (nalezy przestrzegaé zasad
podanych w aprobacie technicznej);

® stosowanie niewtasciwego podwieszenia w stropie, np. kotkéw szybkiego montazu z koszulkami z two-
rzywa sztucznego (nalezy stosowac wyigcznie stalowe kotwy rozprezne);

® projektowanie w stropie niewlasciwych kotew utrzymujacych sufit podwieszony; niezbedne jest
kotwienie kotew w strefie Sciskanej stropu; projektant powinien kazdorazowo obliczy¢ i zaprojektowac system
mocowania i kotwienia sufitdw podwieszonych (najczesciej tych danych nie podajg aprobaty techniczne);

® nadmierne wkrecanie blachowkretow - gléwka blachowkreta nie powinna przerwa¢ kartonu; w
przeciwnym wypadku nastgpi utrata wytrzymatosci mocowania plyt do konstrukcji nosnej i odpadanie plyt sufitu;

® pozostawienie wkretéw ponad powierzchnig kartonu - powoduje to nieréwnosci przy szpachlowaniu,
a po przetarciu papierem sciemym rdzawe plamy na wkretach;

® wykonywanie sufitbw z materiatdw réznych producentéw (plyty g-k jednej firmy, gipsy szpachlowe i ta-
$my innej firmy, profile jeszcze innej firmy), co ujemnie wptywa na jakos¢, trwatos¢ i bezpieczenstwo pozarowe
konstrukgiji);

® projektowanie i wykonanie Zelbetowej ptyty stropowej na kratownicach stalowych lub belkach stalo-
wych z sufitem podwieszonym z ptyt g-k, gdzie kratownice lub belki nie spetniajg wymagan wskaznika masywnosci
przekroju U/A, podanego w aprobacie techniczne;.

W tabeli 9 podano wady stwierdzone w sufitach podwieszonych z ptyt g-k na ruszcie stalowym i ich przyczyny.

Tabela 9. Wady stwierdzone w sufitach podwieszonych z plyt g-k na ruszcie stalowym i ich przyczy-

Wady

Payayry

Zarysowania spoin miedzy|1 . Wysychanie wczesniej zawilgoconych ptyt 2. Niewlasciwe wykonanie

ptytami

spoinowania

Widoczne cienie na spoinach|1 . Niefachowe szpachlowanie spoin poprzecznych, zbyt waski pas szpachlowania
poprzecznych 2. Zle ustawiony kierunek spoin wzgledem Scian

Zarysowanie pofaczenia sufitu|Duza ptaszczyzna sufitu podlegajgca skurczom, natomiast naroznik wewnetrzny
ze $ciang wykonczony tasmg przyklejona do Sciany i sufitu

G. KONTROLA JAKOSCI

Sprawdzenie oktadzin z ptyt gipsowo-kartonowych nalezy przeprowadzaé posrednio na podstawie za-

piséw w dzienniku budowy i innych dokumentéw stwierdzajgcych zgodnos¢ cech uzytych materiatéw z wymaga-
niami dokumentacji technicznej oraz z odno$nymi normami.

Sprawdzenie efektu ostatecznego - kontrola najwiekszych odchytek wymiaréw muréw , $cian dziatowych,

sprawdzenie wykonania nadprozy.

H.

budowy i

JEDNOSTKA OBMIARU

Powierzchnia oktadzin (m?), wysoko$¢, jakos¢ wbudowanych elementow.

ODBIOR

Odbioru dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie odbiorow cze$ciowych, ogladu, wpiséw do dziennika
sprawdzenia z dokumentacjg projektowa.



J. PODSTAWA PLATNOSCI

Po obmiarach i po sprawdzeniu zapiséw w dzienniku budowy.



