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 Phần 2. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT
Chương V. YÊU CẦU VỀ KỸ THUẬT
I. Giới thiệu về gói thầu
1. Phạm vi công việc của gói thầu.
1.1. Giới thiệu chung về công trình
- Tên công trình: Xây dựng bể chứa 3.500m3 trạm bơm tăng áp Đông Hải.
- Tên Chủ đầu tư: Công ty cổ phần Cấp nước Hải Phòng.
- Tổ chức tư vấn lập hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công và dự toán: Công ty cổ phần Nước và Xây dựng Đường Thành.
- Địa điểm xây dựng: trạm bơm tăng áp Đông Hải, phường Đông Hải, thành phố Hải Phòng.
- Nội dung và quy mô đầu tư xây dựng của gói thầu: xây dựng bể chứa nước sạch bê tông cốt thép có dung tích 3.500m3 và các hạng mục kỹ thuật kèm theo.
- Loại, cấp công trình: Công trình hạ tầng kỹ thuật (cấp nước), cấp III.
- Nguồn vốn: Vốn vay thương mại và Vốn của Công ty CP Cấp nước Hải Phòng.
1.2. Giới thiệu về gói thầu
- Tên gói thầu: Gói thầu 03: Xây dựng bể chứa 3.500m3.
- Phạm vi công việc của gói thầu: Là gói thầu xây lắp, bao gồm cung cấp toàn bộ vật tư, thiết bị và các công việc xây lắp thuộc công trình.
1.3. Thuyết minh bảng kê các hạng mục công việc
Các khối lượng nêu trong Bảng kê các hạng mục công việc là ước tính và tạm thời được cung cấp làm cơ sở chung cho đấu thầu. Cơ sở thanh toán là các khối lượng công việc thực tế thi công theo tính toán của Nhà thầu và xác nhận của TVGS, đại diện CĐT. Các khối lượng công việc và vật liệu trong Bảng kê các hạng mục công việc không được xem là sự giới hạn hoặc mở rộng khối lượng công việc được tiến hành cũng như vật liệu và máy móc thiết bị được Nhà thầu cung cấp.
Các đơn giá và giá dự thầu trong Bảng kê các hạng mục công việc phải bao gồm tất cả vật tư, vật liệu, máy móc thiết bị thi công, nhân công, biện pháp thi công, giám sát, lắp đặt, bảo dưỡng, bảo hành, bảo hiểm (bảo hiểm công trình xây dựng, bảo hiểm cho người lao động thi công trên công trường, bảo hiểm trách nhiệm dân sự đối với bên thứ ba, ...), vận chuyển các loại, lãi, các loại thuế, ... và nghĩa vụ cùng với tất cả các rủi ro, trách nhiệm và nghĩa vụ chung được nêu hoặc hàm ý trong Hợp đồng. Các đơn giá và giá thành được coi như áp dụng cho cả các công việc làm ca đêm, ngày nghỉ, ngày lễ, tết ... 
Đơn giá hoặc giá thành phải được đưa vào cho mỗi thành phần công việc trong Bảng kê các hạng mục công việc bất kể khối lượng thành phần có được nêu hay không. Chi phí của các thành phần công việc không được đưa đơn giá và giá thành vào sẽ được trang trải bằng các đơn giá và giá thành khác đã nêu trong Bảng kê các hạng mục công việc, nhà thầu phải dùng chi phí của mình đối với các thành phần công việc này. 
Giá gói thầu đã bao gồm thuế VAT 10%, khi tính toán đơn giá và giá dự thầu nhà thầu phải tính thuế VAT 10%. Trường hợp tại thời điểm nghiệm thu xuất hoá đơn, nếu chính sách về thuế có sự thay đổi (tăng hoặc giảm) thì khoản chênh lệch về thuế sẽ được điều chỉnh theo quy định tại thời điểm đó.
Toàn bộ chi phí theo các điều khoản của Hợp đồng phải được bao gồm trong các thành phần công việc nêu trong Bảng kê các hạng mục công việc có đơn giá, đối với các thành phần công việc không có đơn giá hoặc không có trong bảng tiên lượng nhưng được chỉ ra trong bản vẽ thì chi phí sẽ được coi là đã được phân bổ giữa các đơn giá và giá thành cho các hạng mục liên quan.
Khối lượng thực sẽ được tính toán, trừ khi có hướng dẫn khác và không có hướng dẫn đối với hao hụt và lãng phí.
Trường hợp nhà thầu phát hiện tiên lượng chưa chính xác so với thiết kế, nhà thầu thông báo cho bên mời thầu và lập một bảng riêng cho phần khối lượng sai khác này để chủ đầu tư xem xét và thương thảo (nếu trúng thầu). Nhà thầu không được tính toán phần khối lượng sai khác này vào giá dự thầu.
Các công việc bao gồm nhưng không giới hạn bởi:
A. PHẦN XÂY DỰNG
Bao gồm:
- Mục 1.1: Bảng kê các hạng mục công việc (Cung cấp, thi công ép cọc đúc ly tâm D400) 
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho các công tác: Cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, vật tư phụ, nhiên liệu, nhân công, thiết bị phục vụ thi công, biện pháp thi công; thí nghiệm vật liệu; bốc xếp cọc, ép cọc đúc ly tâm D400 (bao gồm cả mũi cọc, nối cọc, đập đầu cọc, ép âm, thí nghiệm kiểm tra sức chịu tải của cọc (nén tĩnh thử tải cọc bê tông bằng phương pháp chất tải), bản thép lót đáy dày 5mm, bê tông cốt thép liên kết đầu cọc), vận chuyển phế thải, …và các công tác khác theo hồ sơ thiết kế được duyệt.
- Mục 1.2: Bảng kê các hạng mục công việc (Đào đất, lấp đất công trình) 
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho các công tác: đào đất móng bể, rốn bể; đắp đất, san lấp móng công trình, xúc và vận chuyển phế thải ra khỏi công trường đến nơi tập kết, dọn dẹp mặt bằng (bao gồm cả chi phí vật tư phụ, máy cẩu để phục vụ việc đào xúc vận chuyển phế thải). Kích thước, độ sâu theo bản vẽ thiết kế được duyệt.
- Từ mục 1.3 đến mục 1.11: Bảng kê các hạng mục công việc:
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho công tác: Cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, vật tư phụ, nhiên liệu, nhân công, thiết bị phục vụ thi công; thí nghiệm vật liệu; sản xuất, lắp dựng, tháo dỡ ván khuôn; gia công lắp đặt cốt thép (móng, tường, cột, nắp bể), đổ bê tông, thí nghiệm bê tông, sản xuất lắp dựng lá chắn làm mạch ngừng, tưới sika trước khi đổ bê tông; đầm, làm phẳng và vệ sinh bê tông, tạo dốc đáy và nắp bể; quét nhựa bitum nóng 3 lớp; sơn tường, nền; thử tải, thử nước rò rỉ bể (nước, ca máy bơm, …), … và các công tác khác theo yêu cầu của BVTC được duyệt.
- Mục 1.12, 1.13 Bảng kê các hạng mục công việc (thang bể, cửa thăm):
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho công tác: Sản xuất, gia công, lắp đạt thang, lan can inox, cửa thăm inox hoàn chỉnh theo thiết kế (bao gồm cả bản lề, bu lông, …); và các công tác cần thiết khác theo yêu cầu của BVTC được duyệt.
- Mục 1.14 Bảng kê các hạng mục công việc (Thoát nước mái bể):
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho công tác: Cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, vật tư phụ, nhiên liệu, nhân công, thiết bị phục vụ thi công; lắp đặt ống và phụ tùng PVC thoát nước mái bể, và các công tác hoàn thiện khác theo BVTC được duyệt.
- Mục 1.15 Bảng kê các hạng mục công việc (Xây dựng mương thoát nước):
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho các công tác: Cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, vật tư phụ, nhiên liệu, nhân công, thiết bị phục vụ thi công; thí nghiệm vật liệu; xây dựng rãnh thoát nước hoàn chỉnh quanh bể và đấu nối vào hệ thống thoát nước nhà máy, bao gồm: đào đất; lắp dựng ván khuôn, đổ bê tông lót, bê tông móng, bê tông cốt thép giằng; xây gạch tường rãnh; trát vữa; đổ bê tông cốt thép tấm đan và lắp dựng tấm đan (bao gồm cả ván khuôn), đấu nối; đắp và vận chuyển đất thừa, hoàn trả lại mặt bằng và các công tác hoàn thiện khác theo BVTC được duyệt.
- Mục 1.16 Bảng kê các hạng mục công việc (xây dựng hố ga xả tràn):
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho các công tác: cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, nhiên liệu, thiết bị thi công; thí nghiệm vật liệu; đào đất, lắp dựng ván khuôn, đổ bê tông lót, bê tông móng, bê tông cốt thép giằng; xây gạch tường rãnh; trát vữa; đổ bê tông cốt thép tấm đan và lắp dựng tấm đan (bao gồm cả ván khuôn); đắp và vận chuyển đất thừa, hoàn trả lại mặt bằng và các công tác hoàn thiện khác theo BVTC được duyệt.
- Mục 1.17 Bảng kê các hạng mục công việc (xây dựng hố ga xả cặn):
Đơn giá hạng mục xây dựng hố xả cặn bao gồm chi phí cho các công tác: cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, nhiên liệu, thiết bị thi công; thí nghiệm vật liệu; đào đất, đổ bê tông lót, gia công lắp dựng ván khuôn, cốt thép, đổ bê tông hố và tấm đan hố; lắp dựng tấm đan, lắp dựng thang trong hố; thi công các mố đỡ trụ đỡ; lấp đất, vận chuyển đất thừa ra khỏi công trường, hoàn trả kết cấu nền hiện trạng ...  và các công tác khác theo hồ sơ TKTC được phê duyệt; Quy cách, quy định kỹ thuật theo Hồ sơ thiết kế bản vẽ thi công và thuyết minh thiết kế kỹ thuật.
- Mục 1.18, 1.19 Bảng kê các hạng mục công việc (hoàn trả hàng rào):
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho các công tác: Cung cấp vật tư, vật liệu, vật tư phụ, nhiên liệu, nhân công, thiết bị phục vụ thi công; thí nghiệm vật liệu;  xây dựng hoàn chỉnh hàng rào, bao gồm: phá dỡ hàng rào cũ; lắp dựng ván khuôn, đổ bê tông giằng tường, xây tường, cột; trát vữa; sơn; gia công, sơn, lắp đặt hoa sắt; đắp và vận chuyển đất thừa, hoàn trả lại mặt bằng và các công tác hoàn thiện khác theo BVTC được duyệt. Chi tiết kích thước, chiều dài hàng rào theo BVTC được duyệt.
- Mục 1.20 Bảng kê các hạng mục công việc (Biện pháp thi công đảm bảo an toàn cho các công trình xung quanh, an toàn trong công tác thi công, chống sạt lở):
Đơn giá hạng mục này bao gồm chi phí cho công tác: Cung cấp toàn bộ vật tư, vật liệu, vật tư phụ, nhiên liệu, nhân công, thiết bị phục vụ thi công; đóng cọc cừ, gia công lắp dựng hệ khung giằng; tháo dỡ, thu hồi cọc cừ và hệ khung giằng sau khi thi công xong. Vị trí, độ sâu ép cọc theo bản vẽ thiết kế được duyệt.
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Mục 2.1 đến mục 2.15 Bảng kê các hạng mục công việc
Đơn giá các mục lắp đặt đường ống và phụ tùng thuộc hạng mục này bao gồm chi phí cho các công tác: Cung cấp toàn bộ vật tư (ống và phụ tùng thép không gỉ, lá chắn thép, …); vật liệu, nhiên liệu, nhân công, thiết bị thi công, biện pháp thi công; gia công, lắp đặt, đấu nối hoàn thiện ống và phụ tùng (bao gồm cả neo giữ cố định ống),, và các công tác khác theo BVTC được duyệt.
2. Thời gian hoàn thành công trình.
Thời gian hoàn thành (thời gian thực hiện gói thầu) là thời gian kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực đến đến ngày nghiệm thu hoàn thành công trình bàn giao đưa vào sử dụng: 270 ngày.
II. Yêu cầu về tiến độ thực hiện
Thời gian kể từ ngày hợp đồng có hiệu lực đến đến ngày nghiệm thu hoàn thành công trình bàn giao đưa vào sử dụng: 270 ngày, trong đó tiến độ thi công (bao gồm thời gian tập kết vật tư và thời gian thi công thực tế trên công trường) kể từ ngày nhà thầu tiếp nhận mặt bằng thi công đến khi hoàn thành toàn bộ công tác thi công xây dựng: 210 ngày. 
III. Yêu cầu về kỹ thuật/chỉ dẫn kỹ thuật
1.  Tiêu chuẩn, quy chuẩn áp dụng cho việc thi công, nghiệm thu công trình;
· Phần công nghệ: 
· QCVN 07-1:2023/BXD - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về hệ thống công trình hạ tầng kỹ thuật - công trình cấp nước;
· QCVN 03-2022/BXD – Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về phân cấp công trình phục vụ thiết kế xây dựng;
· [bookmark: loai_2]Quy chuẩn QCVN 01-1:2024/BYT – Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về chất lượng nước sạch sử dụng cho mục đích sinh hoạt;
· Tiêu chuẩn thiết kế TCVN 13606-2023 “Cấp nước – Mạng lưới đường ống và công trình – Yêu cầu thiết kế”;
· Tiêu chuẩn AISI 304 hoặc ASTM/A312 – TP304-SCH10 cho ống thép không rỉ và phụ tùng.
· Tiêu chuẩn ISO 4427:2007 (TCVN 7305:2008), DIN8072, DIN8074 cho ống HDPE và phụ tùng;
· Các tiêu chuẩn ISO 5996, BS 5155, BS 5159 hoặc tương đương cho van khoá, mối nối; 
· Phần xây dựng:
· TCVN 2737 : 2023 	Tải trọng và tác động - Tiêu chuẩn thiết kế.
· TCVN 5574 : 2018 	Kết cấu bê tông và bê tông cốt thép- Tiêu chuẩn thiết kế.
· TCVN 4453 : 1995 	Kết cấu bê tông và bê tông cốt thép toàn khối – Quy phạm thi công và nghiệm thu.
· TCVN 7888:2014 Cọc bê tông ly tâm ứng lực trước.
· TCVN 5575 : 2012 	Kết cấu thép - Tiêu chuẩn thiết kế.
· TCVN 9379 : 2012 	Kết cấu xây dựng và nền. Nguyên tắc cơ bản về tính toán.
· TCVN 5573 : 2011 	Kết cấu gạch đá và gạch đá cốt thép - Tiêu chuẩn thiết kế.  
· TCVN 9362 : 2012 	Tiêu chuẩn thiết kế nền nhà và công trình.
· TCVN 4447 : 2012 	Công tác đất, thi công và nghiệm thu;
· TCVN 10304 : 2025	 Móng cọc – Tiêu chuẩn thiết kế;
· TCVN 9393 : 2012 Cọc – Phương pháp thí nghiệm hiện trường bằng tải trọng tĩnh ép dọc trục;
· Và các tiêu chuẩn khác được chấp nhận ...
2. Yêu cầu về tổ chức kỹ thuật thi công, giám sát:
Công trình bể chứa được xây dựng trong khuôn viên trạm bơm tăng áp Đông Hải nên đòi hỏi việc thi công phải chú trọng về công tác đảm bảo vận hành của trạm bơm, đảm bảo an toàn cho bể chứa và trạm bơm hiện có, đảm bảo an toàn lao động, an toàn giao thông, sức khỏe con người, vệ sinh môi trường.
Trong quá trình thi công, nếu có gì khác so với bản vẽ thiết kế thi công đã được phê duyệt mà cần phải điều chỉnh cho phù hợp với thực tế ngoài hiện trường, thì Nhà thầu phải báo ngay cho Chủ đầu tư và các đơn vị Tư vấn Giám sát, thiết kế để có phương án xử lý kịp thời
3. Yêu cầu về chủng loại, chất lượng vật tư, máy móc, thiết bị (kèm theo các tiêu chuẩn về phương pháp thử):
· Vật tư thiết bị cung cấp cho công trình phải đồng bộ, có nguồn gốc xuất xứ rõ ràng, mới và chưa qua sử dụng, đáp ứng các yêu cầu kỹ thuật và phù hợp các tiêu chuẩn, quy định hiện hành của nhà nước.
· Nhà thầu phải cung cấp đủ nhân công, thiết bị, nguyên vật liệu và các dịch vụ cần thiết cho việc chế tạo, vận chuyển, lắp dựng cốp pha, cốt thép và đổ bê tông cấu kiện. 
· Tất cả các công tác quản lý chất lượng vật liệu xây dựng được thực hiện phải phù hợp với các luật và quy định về xây dựng của Cơ quan nhà nước hiện hành.
· Tất cả vật tư, thiết bị phải được TVGS kiểm tra và được CĐT phê duyệt trước khi đưa vào sử dụng và lắp đặt cho công trình.
· Nhà thầu chịu trách nhiệm cung cấp toàn bộ vật tư thiết bị để đưa vào lắp đặt sử dụng cho công trình. Chi tiết khối lượng vật tư thiết bị mà nhà thầu cấp căn cứ vào Bản vẽ thiết kế thi công công trình. Đơn giá của phần vật tư thiết bị này cũng thuộc trách nhiệm của nhà thầu.
* Kiểm tra vật tư vật liệu
Tất cả vật tư vật liệu sử dụng trong thi công công trình sẽ được kiểm tra theo tiêu chuẩn ứng dụng. Ban quản lý Dự án có thể đề nghị tham quan và kiểm tra các thiết bị của nhà máy sản xuất trước hoặc sau khi duyệt vật liệu và không một loại vật liệu nào được cung cấp theo qui cách kỹ thuật này được phép vận chuyển tới hiện trường thi công khi toàn bộ văn bản giải trình chưa được phê duyệt.
3.1. Yêu cầu kỹ thuật cho ống inox và phụ tùng
· Tiêu chuẩn chế tạo: ống thép không rỉ và phụ tùng inox theo tiêu chuẩn AISI 304 hoặc ASTM/A312- TP 304- SCH10. Ống DN600, DN500 dày 6,35mm; Ống DN200 dày 3,76mm;
· Ống inox là loại ống trơn được chế tạo theo phương pháp đúc hoặc bằng thép tấm cuốn và hàn theo đường sinh.
· Phụ tùng inox theo tiêu chuẩn ANSI A312-TP 304 ERW, ASTM A312 hoặc tương đương;
· Phương pháp đấu nối: Đấu nối theo phương pháp mặt bích hoặc hàn. Que hàn được sử dụng phải phù hợp với mác của ống inox. Phương pháp hàn ống và phụ tùng theo các quy chuẩn, tiêu chuẩn của Nhà nước.
3.2. Các yêu cầu kỹ thuật cho ống nhựa PVC
Ống lồng PVC tuân thủ theo tiêu chuẩn TCVN 6151:2002, ISO 4422:1996.
3.3. [bookmark: _Toc149913191]Yêu cầu kỹ thuật cho van cổng mặt bích
· [bookmark: _Toc163054568]Van cổng mặt bích sản xuất theo tiêu chuẩn BS 5163 kiểu B hoặc EN 1074-1 & 2/ EN 11712. Khoảng cách hai mặt bích theo tiêu chuẩn EN 558 bảng 2 series 3. Mặt bích khoan theo tiêu chuẩn ISO 7005-2 hoặc EN 1092-2 PN10.
· Các van phải được thử áp lực theo 1.5xPN và thử độ rò rỉ theo tiêu chuẩn EN 1074-1 & 2/ EN12266 tại nhà máy trước khi xuất xưởng.  
· Van là loại có mặt tựa đàn hồi, đệm trục có thể thay thế dưới áp lực. Tích hợp chốt đĩa van cố định ngăn chặn sự rung động đảm bảo độ bền. Trục van bằng thép không gỉ được ren cán để đảm bảo độ bền. Vòng ôm cổ trục được làm bằng đồng chịu lực cao, giúp cố định trục đồng thời giúp momen đóng mở thấp. Vòng chặn cao su NBR có tác dụng ngăn ngừa những vật bên ngoài có thể xâm nhập vào phạm vi đệm trục, loại bỏ khả năng van bị rò rỉ qua hệ thống đệm trục. 
· Lớp gioăng cao su giữa thân van và nắp van được kẹp giữ ở trong các đường rãnh trên nắp van nhằm tránh cho gioăng không bị hư hỏng do áp suất trong suốt quá trình hoạt động.
· Thông thường tất cả những van cổng sẽ được cung cấp với nắp chụp ty bằng gang theo tiêu chuẩn BS 5163. Van có thể vận hành bằng tay quay, tay vặn chữ T, thanh nối dài khi có yêu cầu cụ thể.
Một số yêu cầu cơ bản về vật liệu chế tạo như sau:
· Thân van và nắp van được làm bằng gang dẻo GJS-500-7 (GGG-50). Được sơn epoxy kết dính nóng chảy theo DIN 30677-2/ DIN 3476, đạt chứng nhận GSK, màu xanh RAL 5017, chiều dày 250μm. 
· Thân van và nắp van được gắn với nhau bằng các bulông có giác chìm bằng thép không rỉ A2 (hoặc tối thiểu là thép 12.9. được phủ bằng nhựa dẻo nóng)
· Đệm nắp van bằng cao su EPDM.
· Đĩa van có lõi trong bằng gang dẻo GJS-500-7 (GGG-50) được bọc kín hoàn toàn bằng cao su EPDM phù hợp EN 681-1, đạt chứng nhận WRC/ WRAS hoặc tương đương. 
· Chốt đĩa van cố định bằng đồng thau DZR CW626N/CW724R hoặc tương đương
· Trục van được làm bằng thép không gỉ 1.4021 (AISI 420). 
· Vòng ôm cổ trục được làm bằng đồng thau DZR CW724R hoặc tương đương.
· Má đĩa van và bạc lót bằng Polyamide.
3.4. Cọc đúc ly tâm D400
Cọc bê tông ly tâm ứng lực trước được sản xuất bằng phương pháp quay ly tâm theo tiêu chuẩn TCVN 7888:2014, có cường độ chịu nén của bê tông với mẫu thử hình trụ (150 x 300) mm không nhỏ hơn 80 MPa.
Các bước kiểm tra cọc tại nơi sản xuất bao gồm:
+ Vật liệu:
  -    Chứng chỉ xuất xưởng của cốt thép, xi măng; kết quả thí nghiệm kiểm tra mẫu thép, và cốt liệu cát, đá (sỏi), xi măng, nước theo các tiêu chuẩn hiện hành;
  -    Cấp phối bê tông;
  -    Kết quả thí nghiệm mẫu bê tông;
  -    Đường kính cốt thép chịu lực;
  -    Đường kính, bước cốt đai;
  -    Lưới thép tăng cường và vành thép bó đầu cọc;
  -    Mối hàn cốt thép chủ vào vành thép;
  -    Sự đồng đều của lớp bê tông bảo vệ;
+ Kích thước hình học:
  -    Sự cân xứng của cốt thép trong tiết diện cọc;
  -    Kích thước tiết diện cọc;
  -    Độ vuông góc của tiết diện các đầu cọc với trục;
  -    Độ chụm đều đặn của mũi cọc;
Không dùng các đoạn cọc có độ sai lệch về kích thước vượt quá quy định trong bảng dưới, và các đoạn cọc có vết nứt rộng hơn 0.2 mm. Độ sâu vết nứt ở góc không quá 10 mm, tổng diện tích do lẹm, sứt góc và rỗ tổ ong không quá 5% tổng diện tích bề mặt cọc và không quá tập trung.
Mức sai kích thước đối với các loại cọc PC, PHC và NPH
	Tên kích thước
	Mức sai lệch cho phép

	Chiều dài, L (mm) 
	± 0,3 % chiều dài

	Đường kính ngoài, D (mm)
- 400
	
+ 5; - 2

	Độ vát mặt đầu cọc, (mm), không lớn hơn 
	0,5 % D

	Chiều dày thành cọc, t (mm) 
	+: không quy định
-: bằng không (= 0)

	Độ võng thân cọc, n, không lớn hơn 
	- Cọc có chiều dài đến 15 m: n = L/1000
- Cọc có chiều dài đến 30 m: n = L/2000

	Khoảng cách hai tâm đốt, (mm) 
	± 5

	Độ phẳng của mặt đầu cọc, (mm)
- Theo đường kính ngoài
- Theo đường kính trong
	
+ 0; - 1
+ 0; - 2



3.5. Bê tông và bê tông cốt thép
(i) Xi măng:
Xi măng là xi măng Pooclăng thông thường và phải tuân theo TCVN 6260-2009, TCVN 2682:2020.
Xi măng sẽ được vận chuyển, xử lý và bảo quản để tránh gây ô nhiễm và suy giảm chất lượng.
Vận chuyển xi măng trong các bao phải đảm bảo các yêu cầu sau:
· Chỉ các túi xi măng không bị hư hại, thủng, chắc chắn, không bị ẩm hoặc bị xâm nhập bởi tạp chất khác được sử dụng và chấp thuận.
· Mỗi túi phải chứa 50kg xi măng, trọng lượng các túi không được sai lệch quá 5%. Nếu trọng lượng trung bình của 20 túi được lấy ngẫu nhiên thấp hơn so với quy định thì toàn bộ lô hàng sẽ bị từ chối nhận hàng.
· Mỗi bao xi măng phải được đánh dấu tên, nhãn hiệu nhà sản xuất, kiểu loại, ngày sản xuất, mã nhận dạng liên quan đến kiểm định và chứng nhận.
· Xi măng sẽ không được đóng gói lại để sử dụng mà không có sự chấp thuận của Kỹ sư. Không được đóng gói lại các bao xi măng bị thủng.
· Các yêu cầu cho việc lưu kho và xử lý xi măng tại công trường như sau:
· Tất cả các điểm lưu trữ phải được bố trí tại nơi dễ tiếp cận để thuận tiện cho quá trình kiểm tra xi măng.
· Nhà thầu phải đảm bảo kho chứa khô ráo, không bị thấm nước. Các bao xi măng phải được đặt lên sàn gỗ cao ít nhất 300 mm so với mặt đất.
· Khi trời mưa, xi măng sẽ được bốc dỡ và phải được che chắn.
· Việc vận chuyển, xử lý và lưu kho phải được sắp xếp hợp lý để đảm bảo xi măng được sử dụng theo trình tự thời gian.
· Tất cả thiết bị vận chuyển và kho chứa phải có khả năng chịu mưa gió và chống bụi.
· Nhiệt độ của xi măng không được vượt quá 60oC.
(ii) Cốt liệu
Vật liệu được sử dụng làm cốt liệu phải tuân theo tiêu chuẩn TCVN 7570-2006 và Chỉ dẫn kỹ thuật này. Các cốt liệu thu thập từ các nguồn đã biết sẽ đảm bảo sự kết tụ cho kết cấu bê tông. 
Cốt liệu phải không chứa chất hữu cơ hoặc các tạp chất khác: hàm lượng muối cho phép được biểu diễn bằng phần trăm khối lượng của cốt liệu và không lớn hơn giá trị trong bảng 1. Thành phần cốt liệu bê tông phải đạt các giá trị trong bảng 2 theo tỉ lệ phần trăm Canxi cacbonat
Bảng 1 Hàm lượng muối
	Cốt liệu
	Natri clorua (NaCl) %
	Muối sulphate tan (SO4) %

	Tinh
	0.10
	0.25

	Thô
	0.05
	0.25



Bảng 2 Thành phần cốt liệu bê tông
	Kích thước cốt liệu
	% khối lượng cốt liệu khô theo Canxi cacbonat

	
	Bê tông cốt thép thường
	Kết cấu giữ nước

	20
	10
	5

	10
	15
	15

	Cốt liệu tinh
	45
	30


Ngoài ra, cốt liệu phải có tính trơ đối với kiềm trừ khi có thể điều chỉnh hỗn hợp bê tông để ngăn chặn các phản ứng hóa học.
Trước khi bắt đầu công việc, Nhà thầu phải trình Tư vẫn giám sát các mẫu thử nghiệm đặc trưng của từng loại cốt liệu. Kỹ sư sẽ lưu giữ những mẫu thử này để so sánh với những mẫu được vận chuyển đến công trường trong quá trình xây dựng.
Độ hấp thụ nước của cốt liệu cho bê tông không được vượt quá 3% theo tiêu chuẩn TCVN 7570-2016
Trừ khi cốt liệu được chỉ rõ trên bản vẽ, nếu không sẽ phải tuân theo quy định sau:
· Kích thước tối đa 10mm, được chọn lọc, sử dụng cho bê tông mịn.
· Kích thước tối đa 20 mm, được chọn lọc, sử dụng cho bê tông cốt thép trong dầm, tường và bản sàn có chiều dày nhỏ hơn 400 mm
(iii) Nước
Nước sử dụng trong bê tông và vữa xi măng sẽ được lấy từ hệ thống cấp nước thành phố hoặc nguồn khác được chấp nhận bởi Kỹ sư. Nước dùng cho bê tông và vữa không được chứa dầu, axit, kiềm, chất hữu cơ và các chất có hại khác cũng như hàm lượng chất lơ lửng phải đáp ứng yêu cầu trong bảng sau.
Bảng 3 Giới hạn cho phép đối với các tạp chất và muối
	Chỉ số
	Giới hạn cho phép (mg/l)
	Phương pháp phân tích

	Tạp chất hữu cơ
	200
	

	Tạp chất vô cơ
	3,000
	

	Sulphates (SO4)
	500
	TCVN 6200-1996

	Chlorides (Cl)
	1,000
	TCVN 6194-1996


Nước dùng để rửa và bảo dưỡng bê tông phải không làm giảm cường độ bê tông đã đông kết. Nước lợ hoặc nước mặn sẽ không được sử dụng cho quá trình này.
(iv) Phụ gia
Tiêu chuẩn áp dụng: TCVN 8826:2011 Phụ gia hoá học cho bê tông.
Kết cấu bể là BTCT B22.5 (M300) đá 1x2 có phụ gia chống thấm cấp B10 (loại không ảnh hưởng đến nước sạch).
Phụ gia sẽ chỉ được sử dụng khi có chỉ dẫn ở đây hoặc theo yêu cầu của Kỹ sư. Phụ gia sẽ được thêm vào bằng máy và được đổ trực tiếp vào nước trộn bê tông. Trường hợp có nhiều loại phụ gia được sử dụng, chúng sẽ được pha chế riêng.
· Phụ gia giảm nước - Nhà thầu sẽ sử dụng phụ gia giảm nước theo chỉ dẫn của Kỹ sư trong trường hợp không tạo được độ chặt thích hợp cho hỗn hợp bê tông .
· Phụ gia làm chậm thời gian ninh kết - khi thi công bê tông khối lượng lớn hoặc thi công trong điều kiện nhiệt độ cao, Nhà thầu có thể sử dụng phụ gia để giảm nhiệt do quá trình hydrat hóa.
· Phụ gia đông cứng nhanh - Nhà thầu không được sử dụng phụ gia đông cứng nhanh trừ khi thi công trong thời tiết lạnh hoặc có chỉ định của Kỹ sư.
Để đảm bảo tính chống thấm và tỷ trọng của bê tông, các phụ gia khác cũng có thể được sử dụng theo yêu cầu của Kỹ sư. 
Trong mọi trường hợp, Nhà thầu đều phải gửi tới Kỹ sư đầy đủ chi tiết về các chất phụ gia mà Nhà thầu dự định dung và phương pháp thêm nó vào hỗn hợp, các chi tiết đó phải nộp ít nhất là 28 ngày trước khi bắt đầu thi công các kết cầu cụ thể mà Nhà thầu định dùng các chất phụ gia vào đó.
Thông tin cần cung cấp phải bao gồm:
· Liều lượng cụ thể và các tác động bất lợi nếu như liều lượng đó thừa hay thiếu;
· Tên các hóa chất có thành phần hoạt tính trong chất phụ gia;
· Cho dù là các chất phụ gia có chứa clo hay không, thì hàm lượng clo ion được thể hiện bằng tỷ lệ phần trăm trọng lượng của chất phụ gia;
· Xác định xem thành phần trộn có đưa thêm không khí vào khi dùng theo liều lượng của nhà sản xuất, và nếu có thì là bao nhiêu;
· Các tác động ngắn hạn và dài hạn của chất phụ gia đến bê tông bao gồm các tác động của các loại khác nhau hoặc xi măng và cốt liệu;
· Cất trữ được bao lâu;
· Các biện pháp an toàn trong khi khi xử lý;
· Độ tương thích với các chất phụ gia khác;
· Độ phù hợp với Chỉ dẫn kỹ thuật.
Hàm lượng ion Clo của bất cứ chất phụ gia nào cũng không được vượt quá 2% theo trọng lượng của chất phụ gia hoặc không quá 0,03% theo trọng lượng của xi măng trong hỗn hợp.
(v) Cốt thép
Cốt thép dùng trong thiết kế bê tông cốt thép phải đảm bảo các yêu cầu của thiết
kế, đồng thời phù hợp với tiêu chuẩn thiết kế TCVN 5574 : 2018 “Thiết kế kết cấu bê tông và bê tông cốt thép” và TCVN 1651 : 2008 “Thép cốt bê tông”.
Đối với thép nhập khẩu cần có các chứng chỉ kỹ thuật kèm theo và cần lấy mẫu thí
nghiệm kiểm tra theo TCVN 197: 2014 “Vật liệu kim loại – Thử kéo” và
TCVN 198 : 2008 “Vật liệu kim loại – Thử uốn”.
Cốt thép cho bê tông sẽ bao gồm các thép thanh và thép cuộn, trừ khi có chỉ định khác. Các thép thanh là các thanh thép tròn xoắn và/ hoặc tròn trơn tuân theo TCVN 1651:2008. Tất cả các thép cuộn được vận chuyển đến trên các tấm phẳng.
Tất cả các cốt thép chịu lực phải là các thanh thép xoắn cán nóng ngoại trừ thép đai cột, dầm hoặc là các chi tiết nhỏ khác có thể dùng các thanh trơn.
4. Yêu cầu về trình tự thi công, lắp đặt
4.1. Công tác đất
4.1.1. [bookmark: _Toc532894064][bookmark: _Toc491756008]Công tác đào
4.1.1.1. [bookmark: _Toc490732583][bookmark: _Toc532894066]Giữ cho hố đào không bị ngập nước
Nhà thầu phải đảm bảo tất cả các hố và mương đào không có nước, bao gồm cả nước ngầm và nước mặt thấm qua đất đá, nước mặt chảy tràn hay nước thải và các loại tương tự. Lượng nước từ quá trình ngăn không cho thấm vào hố đào phải được Nhà thầu xử lý theo phương pháp đã được Kỹ sư phê duyệt. 
4.1.1.2. [bookmark: _Toc490732585][bookmark: _Toc532894068]Nguyên liệu thừa do đào lên
Phế liệu thừa trong quá trình thi công phải được vận chuyển đến bãi đổ thải được cấp phép theo quy định. 
4.1.2. [bookmark: _Toc369579615][bookmark: _Toc369584369][bookmark: _Toc369586388][bookmark: _Toc369587742][bookmark: _Toc370096571][bookmark: _Toc370276696][bookmark: _Toc370277039][bookmark: _Toc370883287][bookmark: _Toc371136458][bookmark: _Toc372184937][bookmark: _Toc374347436][bookmark: _Toc386593260][bookmark: _Ref50952507][bookmark: _Toc532894074]Đào, lấp và đầm nén cho các công trình
Các khu vực lấp đất phải được đầm chặt để tỷ trọng không nhỏ hơn 95% tỷ trọng khô tối đa thu được từ thí nghiệm đầm nén Proctor. Ngoài ra vật liệu phải đáp ứng được mô đun chịu tải ít nhất là E1 = 25Mpa theo thí nghiệm nén tấm ép.
Hố móng sẽ được đào theo các đường, các cấp và cao độ được thể hiện trên bản vẽ. Kích thước hố móng phải đảm bảo đủ để xây dựng công trình. Lớp sỏi đầm chặt hoặc lớp vật liệu nghiền như đã thể hiện trên bản vẽ phải được đặt dưới lớp nền và sàn bê tông. Vật liệu nghiền phải được phân loại đồng đều với kích thước hạt từ 1mm đến 100mm. Khi đất phụ là hạt mịn (đất sét, cát bùn…) phải đặt giữa lớp sỏi và lớp đất tự nhiên một tấm vải địa kỹ thuật.
Việc chỉnh sửa hố móng đến cao độ cuối cùng phải đảm bảo hoàn thành ngay trước khi móng được đặt vào hố để bảo vệ đáy móng bởi các tác động bất lợi. Phần đáy hố móng không cho phép ngập nước. Vật liệu không phù hợp ở đáy hố móng sẽ được thay bằng cát hoặc sỏi đầm chặt. Các lớp vật liệu này sẽ được đặt theo các lớp nằm ngang với độ dày không vượt quá 200mm mỗi lớp. Mỗi lớp phải được đầm chặt bằng các máy đầm cơ khí. Nhà thầu chỉ được thực hiện việc lấp đất khi có sự cho phép.
Đất lấp xung quanh các công trình phải được đặt theo các lớp nằm ngang, chiều dày không vượt quá 200mm mỗi lớp và phải thực hiện đến cao độ thể hiện trên bản vẽ. Mỗi lớp phải được đầm chặt bằng máy đầm cơ khí và phải được làm phẳng xung quanh các công trình.
Dung sai cho phép của lớp đất đắp và đáy hố đào là ± 50 mm. Vật liệu đắp là cát hoặc sỏi có ít nhất một trong các tính chất sau:
a) Phôi lọt sàng 0.075 mm không lớn hơn 12 %;
b) Chất hữu cơ nhỏ hơn 2 % 
c) Phôi lọt sàng 0.425 mm và có giới hạn hóa lỏng (wL) lớn hơn 25 %, chỉ số dẻo (IP) lớn hơn 6%.
Lớp đất đắp sẽ được đầm chặt đến khi tỷ trọng bằng 90% tỷ trọng khô tối đa thu được từ thí nghiệm đầm nén Proctor. 
4.2. Công tác bê tông
4.2.1. [bookmark: _Toc529255275]Cường độ bê tông và hỗn hợp thiết kế
Cơ sở để đánh giá độ bền bê tông là cường độ đặc trưng, được xác định bằng độ bền bê tông trong 28 ngày theo phương pháp thử tiêu chuẩn.
Bê tông phải được thiết kế trên cơ sở các phép thử sơ bộ được thực hiện bởi Nhà thầu. Nhà thầu phải thực hiện các hỗn hợp mẫu thử giống với mẫu sẽ được sử dụng tại công trường và phải gửi các mẫu thử này cho Kỹ sư để phê duyệt.
Thí nghiệm và cường độ bê tông phải đạt yêu cầu đề ra Bảng 4 dưới đây. Các bài kiểm tra sơ bộ, phê duyệt và tương tự phải được hoàn thành trong vòng 14 ngày trước khi đổ bê tông. Nhà thầu sẽ phải bồi thường thiệt hại nếu chậm trễ.
Bảng 4  Bảng thiết kế hỗn hợp bê tông 
	Mác bê tông
	Hàm lượng xi măng tối thiểu (kg/m³)
	Tỉ lệ nuớc/xi măng tối đa
	Kích thước cốt liệu danh định tối đa  (mm)
	Chỉ dẫn trung bình tối thiểu 28 ngày
Cường độ chịu nén *

	
	
	
	
	kgf/m²
	N/mm²

	B7.5/20
	225
	0.75
	20
	100
	10

	B7.5/40
	225
	0.75
	40
	100
	10

	B10/20
	268
	0.66
	20
	150
	15

	B10/40
	268
	0.66
	40
	
	

	B20
	386
	0.46
	20
	250
	25

	B22.5
	370
	0.41
	20
	300
	30

	B25
	420
	0.45
	20
	350
	35

	B30
	470
	0.47
	20
	400
	40

	B40
	520
	0.50
	20
	500
	50


(i) [bookmark: _Toc529255276]Thiết kế hỗn hợp bê tông
Lượng nước của bê tông phải được kiểm soát chặt chẽ và đảm bảo yêu cầu tối thiểu để gia công được một loại bê tông phù hợp với điều kiện thi công tự nhiên.
Tỷ lệ nước xi măng (kg nước/ kg xi măng) không được vượt quá 0,55. Mỗi mác bê tông phải được thiết kế theo TCVN 9340:2012 và phải tuân theo yêu cầu trong TCVN 12394:2018. 
Mỗi hỗn hợp bê tông phải được thiết kế có cường độ thực tế lớn hơn cường độ tiêu chuẩn một lượng ít nhất gọi là Dự trữ hiện hành. Trừ khi Kỹ sư phê duyệt khác, lượng Dự trữ hiện hành đối với bê tông thiết kế ban đầu phải lấy 4,6 N/mm2 với bê tông cấp bền B7.5 và 15 N/mm2 đối với tất cả bê tông khác trong bảng thiết kế hỗn hợp bê tông. Kỹ sư có thể thay đổi theo ý mình lượng Dự trữ hiện hành đối với hỗn hợp bê tông thiết kế ban đầu nếu như Nhà thầu đưa ra các bằng chứng chứng tỏ rằng Nhà thầu có thể thỏa mãn các yêu cầu quy định đối với cường độ bê tông 28 ngày khi nén theo TCXDVN 239:2006.
(ii) [bookmark: _Toc529255277]Thí nghiệm hỗn hợp sơ bộ
Tỷ lệ xi măng, cốt liệu và nước do Nhà thầu xác định trong thiết kế hỗn hợp sẽ được làm hỗn hợp bê tông sơ bộ với sự có mặt của Kỹ sư và được kiểm tra độ bền, khả năng đổ và hoàn thiện bề mặt trong điều kiện phòng thí nghiệm tuân theo những yêu cầu thích hợp và để đáp ứng Kỹ sư duyệt về mặt chất lượng.
(iii) [bookmark: _Toc225849995][bookmark: _Toc468715113][bookmark: _Toc529255278][bookmark: _Toc472248229]Hỗn hợp trộn thử 
Với từng lô trộn bê tông, Nhà thầu phải chuẩn bị ba (03) lô bê tông riêng biệt, trước sự có mặt của đại diện Kỹ sư, sử dụng các vật liệu đã được chấp thuận và trạm trộn mà Nhà thầu dự định sử dụng. 
Sáu (06) mẫu thử khối vuông phải đổ theo mỗi lô. 
Việc chuẩn bị, xử lý và thử tất cả các mẫu thử khối vuông phải tuân theo các yêu cầu của TCVN 3105-2022, TCVN 3110:1993 hoặc các tiêu chuẩn tương đương khác. Độ sụt của bê tông phải được thực hiện phù hợp với TCVN 3106-2022 và phải được ghi chép lại.
Ba (03) khối vuông của mỗi lô phải được thử cường độ chịu nén sau thời gian 7 ngày và ba (03) lô còn lại phải được thử khi đã được 28 ngày.
Khối lượng riêng của tất cả các khối trụ phải được xác định trước khi chúng được nén.
Cường độ ở 28 ngày tuổi phải được xác định qua cường độ chịu nén trung bình của 9 khối trụ được thử lúc 28 ngày tuổi.
(iv) [bookmark: _Toc529255279]Vữa xi măng cát
Vữa xi măng cát bao gồm xi măng Portland và cát trộn với nước. Cấp phối vật liệu do Nhà thầu xác định trong hỗn hợp thiết kế và dùng trong hỗn hợp vữa sơ bộ để thử nghiệm cường độ và khả năng sử dụng trong điều kiện phòng thí nghiệm.
Hỗn hợp vữa trộn thử do Nhà thầu chuẩn bị và kiểm tra với sự có mặt của Kỹ sư sau khi làm xong những thí nghiệm hỗn hợp sơ bộ. Hỗn hợp vữa trộn thử sẽ được trộn cùng lúc và được chuyển với những phương tiện cùng với máy móc mà Nhà thầu đề nghị dùng trong công việc.
Ba mẻ vữa riêng biệt phải được trộn, mỗi mẻ không ít hơn 0,5 m3 vữa. Sáu mẫu lập phương với cạnh 150mm sẽ được làm từ mỗi mẻ vừa thử. Ba mẫu sẽ được thí nghiệm sau 7 ngày và ba mẫu còn lại sẽ thí nghiệm sau 28 ngày. Cường độ trung bình của 9 khối vữa được kiểm tra sau 28 ngày phải là 10 N/mm2. Các mẫu nằm ngoài phạm vi từ 8 - 12 N/mm2 coi như là không đạt. Nếu bất kỳ mẫu nào từ những mẻ vữa thử không đạt thì hỗn hợp sẽ được thiết kế lại.
4.2.2. [bookmark: _Toc529254978][bookmark: _Toc529255282][bookmark: _Toc529255283]Đổ bê tông
(i) [bookmark: _Toc529255284]Tổng quan
Móng, sàn và vỉa hè sẽ không được đổ bê tông cho đến khi có được sự chấp thuận của Kỹ sư. Không được đổ bê tông cho đến khi Kỹ sư kiểm tra và phê duyệt việc đặt cốt thép, neo bu lông, ống, măng sông, và các công việc khác liên quan.
Nước sẽ được rút khỏi các mương đào trước khi đổ bê tông. Đất đá và các tạp chất khác sẽ được làm sạch hoặc thổi bay từ bên trong.
Trong trường hợp Nhà thầu lựa chọn trộn bê tông tại hiện trường, thiết bị trộn sẽ phải được sự đồng ý của Kỹ sư. Cốt liệu, xi măng và lượng nước phải được cân đối theo tỷ lệ khối lượng. Máy trộn theo mẻ phải tuân thủ các yêu  cầu trong TCVN 9115-2012 và phải đảm bảo đủ máy để cung cấp bê tông tươi liên tục. Các kiểm tra bổ sung sẽ được thực hiện theo yêu cầu của Kỹ sư bằng chi phí của Nhà thầu.
Thời gian vận chuyển bê tông trộn sẵn phải phù hợp với yêu cầu của tiêu chuẩn TCVN 9340-2012
(ii) [bookmark: _Toc529255285]Đổ bê tông
Bê tông phải được đổ càng sớm càng tốt sau khi trộn. Đối với bê tông trong quá trình chờ để thi công cần phải đảo liên tục để có thể đảm bảo độ bền dẻo của bê tông, tránh tình trạng không đông đều và khô cứng. Bê tông thường được đảo bằng các xe đảo bê tông.
Phương pháp đổ bê tông phải đảm bảo bê tông không bị phân tầng hoặc làm dịch chuyển cốt thép.
· Không được đổ bê tông với khoảng cách lớn hơn 1 m, đổ một lượng lớn tại một vị trí, hoặc vừa chạy vừa đổ theo chiều dài ván khuôn.
· Việc đổ bê tông phải đảm bảo tuân theo quy định sao cho áp lực gây ra bởi bê tông ướt không được vượt quá sức chịu tải của ván khuôn.
· Bê tông phải được trải theo các lớp nằm ngang. Mỗi phần của kết cấu phải được điền đầy bê tông . Cốt liệu thô phải đảm bảo nằm dưới và xung quanh các thanh cốt thép mà không gây trở ngại cho chúng.
· Bê tông phải được đầm liên tục bằng dụng cụ thích hợp.
· Máy đầm phải là loại đã được chấp thuận, với cường độ đầm đủ để tạo lún. Thời gian đầm phải được kiểm soát chặt chẽ để không gây ra sự phân tầng bê tông. 
· Nếu việc đổ bê tông bị gián đoạn vì bất kỳ lý do gì trong thời gian đủ lâu thì phải tạo mạch ngừng với sự chấp thuận của Kỹ sư. Bất cứ khi nào dừng lại hoặc hoàn thiện, bề mặt của bê tông phải được san phẳng bằng bay và các lớp vữa, xi măng cũng phải gỡ bỏ.
Bê tông đang đổ ở bất cứ từ tiết diện hoặc cấu kiện nào phải được thực hiện liên tục cho đến mạch ngừng và không được ngắt quãng nếu không có sự phê chuẩn của Kỹ sư. Tại vị trí bê tông bị ngắt quãng phải đảm bảo độ liên kết giữa bê tông đổ trước và sau.
4.2.3. [bookmark: _Toc529255288]Bảo dưỡng bê tông
Ngay sau khi thi công và hoàn thiện bê tông, bê tông sẽ được bảo dưỡng theo tiêu chuẩn TCVN 5574-2018. Tất cả bê tông phải được bảo dưỡng bằng cách bảo vệ bề mặt khỏi sự ảnh hưởng của mặt trời, gió khô, mưa, nước chảy hoặc các tác hại cơ khí trong suốt giai đoạn liên tục.
Các bề mặt bê tông đã hoàn thiện tại các vị trí đang thi công sẽ được bảo vệ bằng biện pháp thích hợp đáp ứng yêu cầu của Kỹ sư.
Thời gian bảo dưỡng được thể hiện trong bảng 5
Bảng 5 Thời gian bảo dưỡng bê tông
	Loại xi măng
	Điều kiện môi trường sau khi đổ
	Thời gian bảo dưỡng tối thiểu (ngày)

	
	
	5°C đến 10°C
	Trên 10°C

	TCVN 8828-2011
	Trung bình
Kém
	4
6
	3
4

	Loại khác
	Trung bình
Kém
	6
10
	4
7


Các bề mặt bê tông lộ thiên phải được phủ bằng vải không thấm, buộc chắc chắn tránh gió thổi làm dịch chuyển hoặc sự phát triển không khí ở dưới bề mặt. Các mối nối trong vải phải chồng nhau ít nhất 300mm.
Nếu vì lý do nào đó không sử dụng được vải không thấm, Nhà thầu phải giữ cho các bề mặt lộ thiên luôn được ẩm bằng cách phun nước hoặc phủ bằng vật liệu hút nước giữ cho ẩm.
Trong những điều kiện thời tiết rất nóng, Nhà thầu có thể được yêu cầu làm mát ván khuôn bê tông bằng cách phun nước và việc này sẽ được thực hiện khi có sự chỉ định bất kể là Nhà thầu đã có những biện pháp khác để bảo dưỡng bê tông. Tất cả những vật liệu, thiết bị phun nước và nguồn cung cấp nước cho việc bảo dưỡng phải sẵn sàng tại hiện trường trước khi đổ bê tông.
4.2.4. [bookmark: _Toc529255293]Vật liệu chèn mối nối
Đối với những mối nối nằm ngang trong kết cấu không chứa nước hay đường vỉa hè, chất gắn sẽ là hỗn hợp nhựa đường cao su loại A1 và sẽ có tuổi thọ tối thiểu là 10 năm.
Trong trường hợp khác, chất gắn sẽ là cao su tổng hợp chứa poly sunfua theo TCVN 9407-2012 hoặc chứa polyurethan hoặc silicon theo Kỹ sư phê duyệt và sẽ có tuổi thọ tối thiểu là 15 năm.
4.2.5. [bookmark: _Toc529255294]Hoàn thiện bê tông khi tháo ván khuôn
Tất cả các mặt tiếp xúc của bê tông phải cứng, mịn và không có các lỗ rỗng, không khí, nước và các vết bẩn khác.
Tất cả các khuyết tật được mài dũa bằng đá carborundum hoặc bằng các vật liệu đã được phê duyệt khác, bụi sẽ được rửa sạch hoàn toàn bằng nước sạch.
· Hoàn thiện bằng bay gỗ - sẽ được thực hiện để tạo bề mặt bê tông mịn, phẳng. Cần phải cẩn thận để không tác động mạnh đến bê tông mà vẫn tạo ra bề mặt hoàn thiện tốt.
· Hoàn thiện bằng bay thép - sẽ được thực hiện khi bề mặt ẩm không còn và bê tông đã đủ cứng cáp. Bề mặt hoàn thiện sẽ được trát lại bằng bay thép để đảm bảo bề mặt đó đồng nhất và nhẵn mịn.
Trường hợp loại hoàn thiện không được chỉ rõ thì có thể thực hiện bằng bay gỗ.
4.3. [bookmark: _Toc469494346][bookmark: _Toc470187010][bookmark: _Toc529255305]Công tác ván khuôn
4.3.1. [bookmark: _Toc469494348][bookmark: _Toc470187012][bookmark: _Toc529255307]Vật liệu ván khuôn
Khuôn đổ bê tông sẽ là gỗ, gỗ gián, thép hoặc các vật liệu khác được chấp thuận. Chủng loại, kích thước, chất lượng và độ chịu lực của vật liệu làm khuôn sẽ do Kỹ sư chấp thuận. 
Các khuôn bê tông sẽ thật thẳng, đúng loại, đảm bảo giữ vữa, đủ chắc để ngăn các vật đỡ khỏi xô lệch và bị chùng, cong. Các khuôn sẽ nhẵn và không bị gờ, xùi trên mặt. Các chốt và thanh giằng cột bên trong sẽ được sắp xếp sao cho không bị lộ ra ở những chỗ mà mặt bê tông tiếp xúc với nước hay bị chịu ảnh hưởng của thời tiết. Mọi khuôn sẽ được ghép sao cho khi tháo ra không phải dùng búa hay bẩy vào bê tông. 
Trước khi đổ bê tông, những nơi sẽ tiếp xúc với bê tông sẽ được làm sạch bằng khí nén, tất cả nước và tạp chất sẽ bị thổi sạch. 
Ván khuôn phải được gắn kết đảm bảo độ thẳng và đúng cao độ và đúng mặt bằng, không có kẽ hở tại mối nối, và phải được giằng, chống, nêm an toàn sao cho giữ đúng vị trí, không chuyển vị và võng trong suốt quá trình đổ và đầm bê tông. Liên kết ván khuôn phải được chế tạo sao cho không rõ rỉ bê tông ra ngoài.
Các dây buộc ván khuôn tạo thành đường rò rỉ hay lỗ hổng xuyên qua bất kỳ kết cấu giữ nước nào hay nằm sát dưới mặt bê tông sau khi đổ của bất kỳ kết cấu nào đều sẽ không được dùng.
Toàn bộ ván khuôn tiếp xúc với bê tông phải được xử lý trước bề mặt bằng lớp dầu hoặc dung dịch đã được phê chuẩn, để tránh sự bám dính của bê tông. Đối với dầu hoặc dung dịch phải cẩn thận trong việc sử dụng để tránh gây tác hại đối với cốt thép hoặc bề mặt bê tông đổ trước. 
Cốp pha được tháo dỡ chỉ khi có quyết định của Kỹ sư và được tháo dỡ nhẹ nhàng, tránh va đập gây ảnh hưởng tới bê tông. Sẽ không được phép tháo dỡ cốp pha nào cho đến khi bê tông đã có đủ cường lực để chịu được ảnh hưởng có thể xảy ra. 
Những chỗ cần thiết có thể để lại ván khuôn thêm thời gian so với quy định để đảm bảo việc bảo dưỡng.
Ván khuôn các mặt thẳng đứng hay ván khuôn mặt nghiêng không đỡ những chỗ bê tông uốn lượn sẽ không được tháo dỡ cho đến khi cường độ chịu lực của bê tông đủ chịu bất kỳ tải trọng lượng nào rất có thể phát sinh khi tháo dỡ ván khuôn.
· Cường độ chịu lực bê tông (xác định khi kiểm định bằng mẫu được bảo dưỡng trong điều kiện tiêu biểu) đã đạt 5 N/mm2; hoặc
· Đối với bê tông chỉ dùng xi măng Portland, mà  không có  kiểm định bằng mẫu thì phải chờ một thời gian kể từ khi đổ bê tông ít nhất 11 tiếng đồng hồ ở nhiệt độ 150C đối với khuôn gỗ thông không bít hoặc 8 tiếng đồng hồ ở nhiệt độ 150C đối với khuôn không thấm nước mới tháo ván khuôn.
· Khuôn có đỡ chỗ bê tông uốn lượn sẽ không được tháo cho đến khi:
· Cường độ chịu lực của bê tông (xác định khi kiểm định bằng mẫu được bảo dưỡng trong điều kiện tiêu biêu) đã đạt 10 N/mm2; hoặc gấp hai ứng lực mà bê tông phải tải dù lớn đến đâu, hoặc
· Đối với bê tông chỉ dùng xi măng Portland, mà không có kiểm định bằng mẫu hay  không có kiểm định theo bất kỳ một quy trình chính thức nào được thoả thuận với Kỹ sư, thì thời gian trước khi tháo ván khuôn sẽ tương ứng theo Bảng 6 dưới đây.
Bảng 6  Thời gian tối thiểu cho việc tháo dỡ ván khuôn
	Loại ván khuôn
	Thời gian tối thiểu trước khi tháo dỡ ván khuôn; nhiệt độ bề mặt của bê tông

	
	Từ 60 C trở lên
	70 C
	Từ 00 C đến 250 C

	Cốt pha đứng của dầm lớn, cột tường 
	12 giờ
	18 giờ
	


	Cốt pha dưới tấm bê tông 
	4 ngày
	6 ngày
	


	Cốt pha mặt dưới của dầm, cột 
	10 ngày
	15 ngày
	


	Dầm đỡ cột 
	14 ngày
	21 ngày
	



4.3.2 [bookmark: _Toc231291779][bookmark: _Toc468719732][bookmark: _Toc469494352][bookmark: _Toc470187016][bookmark: _Toc529255313]Hoàn thiện bề mặt bê tông có ván khuôn
Hoàn thiện bề mặt cần đạt được trên các bề mặt bê tông đã định hình sẽ theo như Bản vẽ hoặc định dưới đây: 
[bookmark: _Toc231291780][bookmark: _Toc468719733][bookmark: _Toc529255314]Hoàn thiện cấp F1 
Hoàn thiện này cho các bề mặt sau đó sẽ được đổ bê tông tiếp theo và những bề mặt được trát hoàn thiện bằng trát, láng vữa v.v. Cốp pha có thể là các tấm ván được cưa, tấm kim loại hay vật liệu phù hợp khác có thể ngăn chặn được tổn thất vật liệu mịn từ bê tông được đổ. 
[bookmark: _Toc231291781][bookmark: _Toc468719734][bookmark: _Toc529255315]Hoàn thiện cấp F2
Hoàn thiện này là cho các bề mặt hở vĩnh viễn nhưng không cần phải có cấp hoàn thiện cao nhất. Cốp pha để tạo nên cấp hoàn thiện F2 phải được ốp với các tấm ván chế dầy có lưỡi và rãnh soi với cạnh vuông được bố trí theo một kiểu và nối liền hay bằng vật liệu tấm phù hợp. Độ dầy của tấm hay tấm ván phải sao cho không có sự biến dạng nhìn thấy được dưới tác dụng của áp suất do bê tông đổ lên chúng gây nên. Các mối nối giữa các ván và tấm phải ngang và thẳng đứng trừ phi được định khác. Mức hoàn thiện phải sao cho không cần phải trét hay đục bề mặt, nhưng vẩy, sự bạc màu bề mặt và các lỗi nhỏ khác phải được sửa chữa bằng các phương pháp được Kỹ sư phê duyệt. 
4.3.3 [bookmark: _Toc469494353][bookmark: _Toc470187017][bookmark: _Toc529255318]Dung sai
Bề mặt bê tông sau khi hoàn chỉnh sẽ không có lỗi đột biến nào có thể thấy bằng mắt. Vì lớp bê tông bao quanh cốt thép phải đạt yêu cầu chất lượng nên các sai lệch khác trên bề mặt theo miêu tả trong Hợp đồng sẽ không vượt quá mức cho phép nêu trong bảng 7:
Bảng 7 Sai lệch cho phép trên bề mặt bê tông
	Loại gia công
	Sai lệnh về kích cỡ độ thẳng, mặt đứng, mặt cắt hoặc độ dài (mm)
	Lỗi đột biến (mm)

	Khuôn cưa
	10
	5

	Khuôn khác
	5
	3


[bookmark: _Toc529255017][bookmark: _Toc529255321][bookmark: _Toc529255018][bookmark: _Toc529255322][bookmark: _Toc529255019][bookmark: _Toc529255323][bookmark: _Toc529255020][bookmark: _Toc529255324][bookmark: _Toc529255021][bookmark: _Toc529255325][bookmark: _Toc529255022][bookmark: _Toc529255326][bookmark: _Toc529255023][bookmark: _Toc529255327][bookmark: _Toc529255025][bookmark: _Toc529255329][bookmark: _Toc529255026][bookmark: _Toc529255330][bookmark: _Toc529255028][bookmark: _Toc529255332][bookmark: _Toc529255029][bookmark: _Toc529255333][bookmark: _Toc529255030][bookmark: _Toc529255334][bookmark: _Toc529255031][bookmark: _Toc529255335][bookmark: _Toc529255034][bookmark: _Toc529255338][bookmark: _Toc529255035][bookmark: _Toc529255339][bookmark: _Toc529255036][bookmark: _Toc529255340][bookmark: _Toc529255037][bookmark: _Toc529255341][bookmark: _Toc529255038][bookmark: _Toc529255342][bookmark: _Toc529255039][bookmark: _Toc529255343][bookmark: _Toc529255041][bookmark: _Toc529255345][bookmark: _Toc529255042][bookmark: _Toc529255346][bookmark: _Toc529255043][bookmark: _Toc529255347][bookmark: _Toc529255044][bookmark: _Toc529255348][bookmark: _Toc529255046][bookmark: _Toc529255350][bookmark: _Toc529255047][bookmark: _Toc529255351][bookmark: _Toc529255048][bookmark: _Toc529255352][bookmark: _Toc529255051][bookmark: _Toc529255355][bookmark: _Toc529255052][bookmark: _Toc529255356][bookmark: _Toc529255053][bookmark: _Toc529255357][bookmark: _Toc529255066][bookmark: _Toc529255370][bookmark: _Toc529255067][bookmark: _Toc529255371][bookmark: _Toc529255068][bookmark: _Toc529255372][bookmark: _Toc529255069][bookmark: _Toc529255373][bookmark: _Toc529255070][bookmark: _Toc529255374][bookmark: _Toc529255071][bookmark: _Toc529255375][bookmark: _Toc529255072][bookmark: _Toc529255376][bookmark: _Toc529255074][bookmark: _Toc529255378][bookmark: _Toc529255075][bookmark: _Toc529255379][bookmark: _Toc529255076][bookmark: _Toc529255380][bookmark: _Toc529255077][bookmark: _Toc529255381][bookmark: _Toc529255078][bookmark: _Toc529255382][bookmark: _Toc529255079][bookmark: _Toc529255383][bookmark: _Toc529255089][bookmark: _Toc529255393][bookmark: _Toc529255090][bookmark: _Toc529255394][bookmark: _Toc529255091][bookmark: _Toc529255395][bookmark: _Toc529255092][bookmark: _Toc529255396][bookmark: _Toc529255397]
4.4. Công tác cốt thép
Cốt thép trước khi gia công và trước khi đổ bê tông cần đảm bảo:
· Thanh cốt thép không được rạn nứt, khuyết tật. Cốt thép phải sạch bụi, mỡ, bùn, chất lỏng, vữa hay các chất ngoại lai khác gây ảnh hưởng đến chất lượng.
· Các thanh thép bị bẹp, bị giảm tiết diện do làm sạch hoặc do các nguyên nhân
khác thì dung sai cho phép của đường kính thanh cốt thép là: đối với loại 25mm là 2,5% đường kính, đối với loại trên 25mm là 2% đường kính. Nếu vượt quá giới hạn này thì loại thép đó được sử dụng theo diện tích tiết diện thực tế còn lại.
· Cốt thép cần được kéo, uốn và nắn thẳng.
Trước khi sử dụng cốt thép 21 ngày, Nhà thầu phải trình các mẫu cốt thép để Kỹ sư phê duyệt. Ngoài chứng chỉ phù hợp của nhà sản xuất, Nhà thầu còn phải trình chứng chỉ của các mẫu lấy từ các cốt thép đưa đến hiện trường. 
Các mẫu thử sẽ được kiểm tra khả năng chịu uốn và chịu kéo và thép sợi phải kiểm tra cường độ chịu cắt. Phương pháp và yêu cầu đối với thí nghiệm sẽ tuân theo TCVN 1651:2008. 
[bookmark: _Toc469494358][bookmark: _Toc470187022][bookmark: _Toc529255399]Cốt thép phải được cất giữ theo trật tự trên nền cứng sạch sẽ, khô ráo, có giá đỡ và có mái che mưa. Bề mặt bảo vệ phải nằm phía trên mặt đất và cốt thép phải được bảo vệ khỏi xuống cấp hay hư hỏng vì không được che chắn. 
4.4.1. Cắt và uốn cốt thép
Cắt và uốn cốt thép chỉ được thực hiện bằng các phương pháp cơ học.
Cốt thép phải được cắt uốn phù hợp với hình dáng, kích thước của thiết kế. Sản
phẩm cốt thép đã cắt và uốn được tiến hành kiểm tra theo từng lô. Mỗi lô gồm 100
thanh thép cùng loại đã cắt và uốn, cứ mỗi lô lấy 5 thành phẩm bất kỳ để kiểm tra. Trị số sai lệch không vượt quá các trị số ở bảng 4 trong TCVN 4453-1995.
Chiều dài và đường kính của đoạn nối và uốn cốt thép sẽ phải theo đúng bản vẽ thiết kê hoặc không được nhỏ hơn giá trị bé nhất trong TCVN 9115-2012.
Kích thước gia công cốt thép được phù hợp đúng TCVN 9391-2012.
4.4.2. [bookmark: _Toc529255096][bookmark: _Toc529255400][bookmark: _Toc529255097][bookmark: _Toc529255401][bookmark: _Toc529255402]Vệ sinh và đặt thép
Trước khi được đặt vào vị trí, cốt thép phải được làm sạch hoàn toàn để loại bỏ gỉ sắt hoặc các chất bẩn có thể gây giảm hiệu quả làm việc của cốt thép.
Tất cả cốt thép sẽ được đặt ở vị trí chính xác được thể hiện trên bản vẽ hoặc theo chỉ dẫn của Kỹ sư. Nó sẽ được buộc cẩn thận bằng dây để cố định vị trí để ngăn chặn sự dịch chuyển trong quá trình đổ bê tông. Tại vị trí nối thép, 2 thanh thép phải chồng lên nhau ít nhất 30 lần đường kính trừ khi có chỉ dẫn khác. Các khối bê tông đúc sẵn đã được chấp nhận sẽ được sử dụng để hỗ trợ cho cốt thép ngang trong bản sàn hoặc dầm. Lớp bê tông bảo vệ phải đảm bảo tuân theo các giá trị trong tiêu chuẩn TCVN 5574-2018.
[bookmark: _Toc529255403]Sau khi được đặt vào vị trí, cốt thép sẽ được bảo quản trong điều kiện sạch sẽ cho đến khi đổ bê tông. 
4.4.3. Hàn cốt thép
Cốt thép sẽ không được hàn tại công trường trừ khi được mô tả trên bản vẽ hoặc được Kỹ sư cho phép. 
Liên kết hàn có thể thực hiện theo nhiều phương pháp khác nhau, nhưng phải đảm bảo chất lượng mối hàn theo yêu cầu thiết kế.
Khi chọn phương pháp và công nghệ hàn phải tuân theo tiêu chuẩn TCXD 71:1977 “Chỉ dẫn hàn cốt thép và chi tiết đặt sẵn trong kết cấu bê tông cốt thép”. Việc liên kết các loại thép có tính hàn thấp hoặc không được hàn cần thực hiện theo chỉ dẫn của cơ sở chế tạo.
Khi hàn đối đầu các thanh cốt thép cán nóng bằng máy hàn tự động hoặc bán tự
động phải tuân theo tiêu chuẩn TCXD 72 : 1977 “Quy định hàn đối đầu thép tròn”.
Hàn điểm tiếp xúc thường được dùng để chế tạo khung và lưới cốt thép có đường kính nhỏ hơn 10mm đối với thép kéo nguội và đường kính nhỏ hơn 12mm đối với thép cán nóng.
4.4.4. [bookmark: _Toc529255404]Nối buộc cốt thép
Việc nối buộc (nối chồng lên nhau) đối với các loại thép được thực hiện theo quy định của thiết kế. Không nối ở các vị trí chịu lực lớn và chỗ uốn cong. Trong một mặt cắt ngang của tiết diện kết cấu không nối quá 25% diện tích tổng cộng của cốt thép chịu lực đối với thép tròn trơn và không quá 50% đối với thép có gờ.
Việc nối buộc cốt thép phải thỏa mãn các yêu cầu sau:
· Chiều dài nối buộc của cốt thép chịu lực trong các khung và lưới thép cốt thép không được nhỏ hơn 250mm đối với thép chịu kéo và không nhỏ hơn 200mm đối với thép chịu nén;
· Khi nối buộc, cốt thép ở vùng chịu kéo phải uốn móc đối với thép tròn trơn, cốt thép có gờ không uốn móc. Các kết cấu khác chiều dài nối buộc không nhỏ hơn các trị số ở bảng 7 của TCVN 4453-1995;
· Dây buộc dùng loại dây thép mềm có đường kính 1 mm;
· Trong các mối nối cần buộc ít nhất là 3 vị trí (ở giữa và hai đầu).
4.4.5. Kiểm tra và nghiệm thu cốt thép
[bookmark: _Toc225850031][bookmark: _Toc468715149][bookmark: _Toc469494360][bookmark: _Toc470187024][bookmark: _Toc529255405]Kiểm tra công tác cốt thép bao gồm các phần việc sau:
· Sự phù hợp của các loại cốt thép đưa vào sử dụng so với thiết kế;
· Công tác gia công cốt thép; phương pháp cắt, uốn và làm sạch bề mặt cốt thép
trước khi gia công. Trị số sai lệch cho phép đối với cốt thép đã gia công ghi ở
bảng 4 của TCVN 4453-1995;
· Công tác hàn: bậc thợ, thiết bị, que hàn, công nghệ hàn và chất lượng mối hàn.
Trị số sai lệch cho phép đối với sản phẩm cốt thép đã gia công hàn theo bảng 5
và chất lượng mối hàn theo bảng 6 của TCVN 4453-1995;
· Sự phù hợp về việc thay đổi cốt thép so với thiết kế;
· Vận chuyển và lắp dựng cốt thép.
· Chủng loại, vị trí, kích thước và số lượng cốt thép đã lắp dựng so với thiết kế; Trị số sai lệch cho phép đối với công tác lắp dựng cốt thép được quy định ở
bảng 9 của TCVN 4453-1995;
· Sự phù hợp của các loại thép chờ và chi tiết đặt sẵn so với thiết kế;
· Sự phù hợp của các loại vật liệu làm con kê, mật độ các điểm kê và sai lệch chiều dày lớp bê tông bảo vệ so với thiết kế.
Trình tự, yêu cầu và phương pháp kiểm tra công tác cốt thép thực hiện theo quy định ở bảng 10 của TCVN 4453-1995.
Việc nghiệm thu công tác cốt thép phải tiến hành tại hiện trường để đánh giá chất lượng công tác cốt thép so với thiết kế trước khi đổ bê tông.
4.5. [bookmark: _Toc529255107][bookmark: _Toc529255411][bookmark: _Toc529255108][bookmark: _Toc529255412][bookmark: _Toc529255110][bookmark: _Toc529255414][bookmark: _Toc529255111][bookmark: _Toc529255415][bookmark: _Toc465767958][bookmark: _Toc465957734][bookmark: _Toc489271362][bookmark: _Toc489271921][bookmark: _Toc489272061][bookmark: _Toc490812305][bookmark: _Toc490812446][bookmark: _Toc490812748][bookmark: _Toc490813048][bookmark: _Toc465767971][bookmark: _Toc465957747][bookmark: _Toc489271375][bookmark: _Toc489271934][bookmark: _Toc489272074][bookmark: _Toc490812318][bookmark: _Toc490812459][bookmark: _Toc490812761][bookmark: _Toc490813061][bookmark: _Toc529255112][bookmark: _Toc529255416][bookmark: _Toc529255113][bookmark: _Toc529255417][bookmark: _Toc529255114][bookmark: _Toc529255418][bookmark: _Toc529255115][bookmark: _Toc529255419][bookmark: _Toc529255117][bookmark: _Toc529255421][bookmark: _Toc529255118][bookmark: _Toc529255422][bookmark: _Toc529255119][bookmark: _Toc529255423][bookmark: _Toc529255120][bookmark: _Toc529255424][bookmark: _Toc529255121][bookmark: _Toc529255425][bookmark: _Toc529255122][bookmark: _Toc529255426][bookmark: _Toc529255124][bookmark: _Toc529255428][bookmark: _Toc529255129][bookmark: _Toc529255433][bookmark: _Toc529255130][bookmark: _Toc529255434][bookmark: _Toc529255131][bookmark: _Toc529255435][bookmark: _Toc529255132][bookmark: _Toc529255436][bookmark: _Toc529255133][bookmark: _Toc529255437][bookmark: _Toc529255136][bookmark: _Toc529255440][bookmark: _Toc529255138][bookmark: _Toc529255442][bookmark: _Toc529255139][bookmark: _Toc529255443][bookmark: _Toc529255140][bookmark: _Toc529255444][bookmark: _Toc529255141][bookmark: _Toc529255445][bookmark: _Toc529255142][bookmark: _Toc529255446][bookmark: _Toc529255143][bookmark: _Toc529255447][bookmark: _Toc529255144][bookmark: _Toc529255448][bookmark: _Toc529255146][bookmark: _Toc529255450][bookmark: _Toc529255151][bookmark: _Toc529255455][bookmark: _Toc529255172][bookmark: _Toc529255476][bookmark: _Toc529255173][bookmark: _Toc529255477][bookmark: _Toc529255174][bookmark: _Toc529255478][bookmark: _Toc529255175][bookmark: _Toc529255479][bookmark: _Toc529255176][bookmark: _Toc529255480][bookmark: _Toc529255177][bookmark: _Toc529255481][bookmark: _Toc529255180][bookmark: _Toc529255484][bookmark: _Toc529255181][bookmark: _Toc529255485][bookmark: _Toc529255182][bookmark: _Toc529255486][bookmark: _Toc529255183][bookmark: _Toc529255487][bookmark: _Toc529255184][bookmark: _Toc529255488][bookmark: _Toc529255187][bookmark: _Toc529255491][bookmark: _Toc529255188][bookmark: _Toc529255492][bookmark: _Toc529255189][bookmark: _Toc529255493][bookmark: _Toc529255190][bookmark: _Toc529255494][bookmark: _Toc529255191][bookmark: _Toc529255495][bookmark: _Toc529255192][bookmark: _Toc529255496][bookmark: _Toc529255193][bookmark: _Toc529255497][bookmark: _Toc529255195][bookmark: _Toc529255499][bookmark: _Toc529255196][bookmark: _Toc529255500][bookmark: _Toc529255197][bookmark: _Toc529255501][bookmark: _Toc529255198][bookmark: _Toc529255502][bookmark: _Toc529255199][bookmark: _Toc529255503][bookmark: _Toc529255200][bookmark: _Toc529255504][bookmark: _Toc529255201][bookmark: _Toc529255505][bookmark: _Toc529255202][bookmark: _Toc529255506][bookmark: _Toc529255203][bookmark: _Toc529255507][bookmark: _Toc529255204][bookmark: _Toc529255508][bookmark: _Toc529255205][bookmark: _Toc529255509][bookmark: _Toc529255206][bookmark: _Toc529255510][bookmark: _Toc529255207][bookmark: _Toc529255511][bookmark: _Toc529255208][bookmark: _Toc529255512][bookmark: _Toc529255209][bookmark: _Toc529255513][bookmark: _Toc529255210][bookmark: _Toc529255514][bookmark: _Toc529255211][bookmark: _Toc529255515][bookmark: _Toc529255215][bookmark: _Toc529255519][bookmark: _Toc529255216][bookmark: _Toc529255520][bookmark: _Toc529255217][bookmark: _Toc529255521][bookmark: _Toc529255218][bookmark: _Toc529255522][bookmark: _Toc529255219][bookmark: _Toc529255523][bookmark: _Toc529255220][bookmark: _Toc529255524][bookmark: _Toc529255525][bookmark: _Toc358173107][bookmark: _Toc358173236]Công tác gạch xây
4.5.1. [bookmark: _Toc529255527]Vật liệu
(i) [bookmark: _Toc529255528]Gạch
Gạch sử dụng là gạch không nung, đáp ứng yêu cầu của Tiêu chuẩn Việt Nam tương ứng. Gạch phải có mác M75 như thể hiện trên bản vẽ.
(ii) [bookmark: _Toc529255529]Đá
Đá cho công tác xây phải là loại đá rắn chắc, bền, có sức chống lại thời tiết và không bị thoái hóa. Đá phải được cung cấp theo kích thước phù hợp để sử dụng cho công tác xây.
(iii) [bookmark: _Toc529255226][bookmark: _Toc529255530][bookmark: _Toc529255531]Vữa
Thể tích vữa sử dụng phải được tính toán chính xác và được trộn đều bằng máy trộn cơ học. Thời gian trộn thực tết không được thấp hơn 2 phút. Các hỗn hợp vữa sau đây sẽ được sử dụng:
Vữa mác M75 (TCVN):
· Xi măng: 258 kg/m3
· Cát:	2010 kg/m3
(iv) [bookmark: _Toc529255532]Lanh tô bằng bê tông
Các tấm lanh tô phải là tấm bê tông cốt thép đúc sẵn như được thể hiện trên bản vẽ. Bề mặt tấm lanh tô phải khớp với kết cấu bê tông và phải được hoàn thiện bề mặt tốt. 
4.5.2. [bookmark: _Toc529255533]Công tác xây
Việc xây gạch phải tuân theo các yêu cầu của Tiêu chuẩn Việt Nam.
Khối xây gạch đặc phải được liên kết với mạch vữa ngang dày 10 mm và mạch vữa đứng dày 6 mm.
Độ ngang bằng của hàng, độ thẳng đứng của mặt bên và các góc trong khối xây gạch đá phải được kiểm tra ít nhất 2 lần trong một đoạn cao từ 0,5 m đến 0,6 m, nếu phát hiện độ nghiêng phải sửa ngay.
Trong quá trình xây, nếu phát hiện vết nứt phải báo ngay cho cơ quan chủ quản và thiết kế để tìm nguyên nhân và biện phải xử lí, đồng thời phải làm mốc để theo dõi sự phát triển của vết nứt.
Khối xây gạch phải đảm bảo những nguyên tắc kĩ thuật thi công sau: Ngang - bằng; đứng - thẳng; góc - vuông; mạch không trùng; thành một khối đặc chắc
Kiểu cách xây và các hàng gạch giằng trong khối xây phải làm theo yêu cầu của thiết kế. Kiểu xây thường dùng trong khối xây là một dọc - một ngang hoặc ba dọc - một ngang.
Vữa nề sẽ là vữa dàn bằng, đầy và có nét cạnh đầy đủ. Các mạch sẽ được chèn kín vữa. Lớp xây phải phẳng, tường phẳng, thẳng đứng và không chảy vữa xung quang các thành phần khung.
Tất cả mối nối phải được đổ đầy vữa, tường xây phải thẳng, các hàng gạch phải cao bằng nhau và vữa phải được trát đầy vào các khe giữa các viên gạch.
Các hàng gạch phải đảm bảo cao độ, độ phẳng theo mặt thẳng đứng và thẳng hàng. Gạch xây ở góc và các góc tường phải được dọi thẳng trong quá trình xây. Nếu khối xây không đảm bảo cao độ hoặc không thẳng, phải phá đi và xây lại.
Lớp lót nề có chiều cao tối thiểu 100 mm sẽ được đặt ở tất cả các tường tính từ mặt sàn có giằng và cốt thép đứng.
4.6. Gia công kết cấu thép
4.6.1. Yêu cầu về thép và vật liệu hàn
Tất cả thép phải được kiểm tra đạt tiêu chuẩn hoặc điều kiện kỹ thuật. Thép phải được nắn thẳng, xếp loại, ghi mác và sắp xếp theo tiết diện. Trước khi đem sử dụng, thép cần phải làm sạch gỉ, sạch vết dầu mỡ và các tạp chất khác. 
Thép phải được xếp thành đống chắc chắn trong nhà có mái che. Trường hợp phải để ngoài trời thì phải xếp nghiêng cho ráo nước. Xếp các tấm thép kê lót phải được tạo góc lượn tránh tắc đọng nước. 
Que hàn, dây hàn, thuốc hàn phải xếp theo lô, theo số liệu và phải để ở nơi khô ráo. Riêng thuốc hàn phải bảo quản trong thùng kín. Trước khi sử dụng, phải kiểm tra chất lượng que hàn, dây hàn và thuốc hàn tương ứng với quy định trong các tiêu chuẩn hoặc điều kiện kỹ thuật. Que hàn, dây hàn và thuốc hàn phải sấy khô theo chế độ thích hợp cho từng loại. Lượng que hàn và thuốc hàn đã sấy khô lấy ở tủ sấy ra được dùng trong một ca.
4.6.2. Đo đạc, nắn và uốn thép
Đo đạc thép phải dùng thước cuộn hoặc thước lá kim loại có độ chính xác cấp 2 theo TCVN 4111: 1985 (Dụng cụ đo độ dài và góc. Ghi nhãn, bao gói, vận chuyển và bảo quản). Cần chú ý tới lượng dư đo gia công cơ khí và công trình ngót khi hàn. 
Nắn và uốn thép cần tránh tạo vết xước, vết lõm và các khuyết tật khác trên bề mặt.
Nắn và uốn nguội thép phải đảm bảo bán kính cong và độ võng f của các chi tiết theo quy định của bảng 3 trong TCVN170:2007.
Nắn và uốn các chi tiết làm bằng các thép loại sau đây chỉ được tiến hành ở trạng thái nóng. 
Khi uốn thép, đường kính búa uốn được quy định: 
· Không nhỏ hơn 1,2 bề dày chi tiết làm bằng thép các bon chịu tải trọng tĩnh 
· Không nhỏ hơn 2,5 bề dày chi tiết làm bằng thép các bon chịu tải trọng động 
· Đối với thép hợp kim thấp, đường kính đầu búa uốn phải tăng 50% so với thép các bon. 
4.6.3. Cắt và gia công mép
Phải dùng phương pháp gia công cơ khí (bào, phay, mài) để gia công mép chi tiết các loại thép.
Gia công cơ khí phải thực hiện tới độ sâu không nhỏ hơn 2 mm để loại trừ hết các khuyết tật bề mặt, các vết xước hoặc vết nứt ở các mép chi tiết. Khi gia công bằng máy mài tròn, phải mài dọc mép chi tiết. 
Mép các chi tiết sau khi cắt bằng dao cắt cũng phải qua gia công cơ khí. Mép sau khi cắt bằng dao cắt phải nhẵn, không có rìa xờm vượt quá 0,3 mm và không có các vết nứt. 
Mép các chi tiết sau khi gia công phải nhẵn, độ gồ ghề không quá 0,3 mm. 
Độ sai lệch về kích thước và hình dạng của các mép chi tiết gia công phải tuân thủ theo sự sai lệch cho phép của các bản vẽ chi tiết kết cấu hoặc TCVN 1691:1975 (mối hàn hồ quang điện bằng tay. Kiểu, kích thước cơ bản) và bảng 4 của tiêu chuẩn TCVN170:2007.
4.6.4. Tổ hợp
Trước khi đem tổ hợp, chi tiết phải được làm sạch hơi ẩm, dầu mỡ và các chất bẩn khác trên bề mặt những vị trí sẽ hàn với bề rộng không nhỏ hơn 20 mm. Chỉ cho phép tổ hợp kết cấu khi các chi tiết các phần tử kết cấu đã được nắn, sửa, làm sạch gỉ, dầu mỡ và các chất bẩn khác. Không được làm thay đổi hình dạng của kết cấu và các chi tiết khi tổ hợp nếu không được đề cập tới trong biện pháp thi công. Không được làm thay đổi hình dạng của kết cấu và các chi tiết khi lật và vận chuyển. Không được dịch chuyển và lật các kết cấu lớn, nặng khi chúng mới được hàn đính, chưa có bộ gá chống biến dạng. 
Các phần tử kết cấu khi tổ hợp xong và đã được kiểm tra nhưng công tác hàn chính không kết thúc trong vòng 24 giờ thì phải được kiểm tra lại. 
Khi hàn đính, chỉ cần mối hàn có tiết diện tối thiểu, để khi hàn chính mối hàn này sẽ làm nóng chảy mối đính. Mối hàn đính phải do các thợ hàn có đủ các điều kiện và phải hàn bằng vật liệu hàn có chất lượng như chất lượng của mối hàn chính. 
Dạng mép vát, kích thước khe hở của các chi tiết và của bản nối công nghệ thực hiện theo quy định của tiêu chuẩn TCVN 1691:1975 (mối hàn hồ quang điện bằng tay. Kiểu kích thước cơ bản). Những chỗ ba via và chỗ gồ ghề cản trở việc lắp ghép các chi tiết phải được tẩy phẳng máy mài trước khi tổ hợp. 
Khi tổ hợp bằng bu lông cần phải xiết chặt các bu lông và làm trùng các lỗ còn lại bằng những chốt tổ hợp. Độ khít khi xiết chặt bu lông được kiểm tra bằng que dò có bề dày 0,3mm không lùa được sâu quá 20mm vào khe. 
Khi tổ hợp tổng thể kết cấu có thể liên kết toàn bộ các phần tử hoặc liên kết riêng biệt từng phần của kết cấu. Trong quá trình tổ hợp tổng thể cần điều chỉnh toàn bộ liên kết kể cả việc khoét rộng các lỗ lắp ráp và đặt các dụng cụ định vị. Phải ghi rõ mã hiệu và vạch đường trực trên tất cả các phần tử kết cấu. 
Kết cấu đầu tiên cho đến kết cấu cuối cùng của kết cấu cùng loại được gia công trên 01 bệ giá lắp, phải được lắp thử phù hợp với bản vẽ chi tiết kết cấu. Khi lắp thử, phải lắp toàn bộ các chi tiết phần tử của kết cấu với số bu lông và chốt không vượt quá 30% tổng số lỗ trong nhóm, riêng số chốt không nhiều quá 3 chiếc.
4.6.5. Hàn
Hàn kết cấu thép phải được thực hiện đúng theo quy trình công nghệ đã lập và được cấp có thẩm quyền phê duyệt, chúng được thể hiện dưới dạng kết cấu mẫu hoặc kết cấu công nghệ đặc biệt hoặc là theo thiết kế thi công công tác hàn (PPSR). 
Khi hàn kết cấu nên sử dụng các phương pháp tự động và bán tự động có năng suất cao, tuân thủ quy trình công nghệ, nhằm đảm bảo các yêu cầu về kích thước hình học và cơ tính của mối hàn. 
Khi hàn phải chọn chế độ ổn định.
Thợ hàn hồ quang tay phải có chứng chỉ hàn hợp cách. Thợ hàn tự động và bán tự động phải được học về hàn tự động và phải được cấp chứng chỉ tương ứng.
Khi thực hiện các mối hàn chịu lực cạnh mối hàn phải đánh số hoặc mã hiệu thợ hàn đã thực hiện. Số hoặc mã hiệu thợ hàn được đánh dấu ở vị trí không nhỏ hơn 4cm so với mép mối hàn (nếu như không có các chỉ dẫn khác trong thiết kế hoặc tài liệu công nghệ). Khi một cụm chi tiết kết cấu do một thợ hàn thực hiện cho phép đánh dấu toàn bộ một lần, lúc này mã của thợ hàn ghi bên cạnh mác của chi tiết xuất xưởng. Khi hàn trong điều kiện lắp ráp cho phép khi ký hiệu mối hàn trong sơ đồ thực hiện. 
Phải kiểm tra việc tổ hợp kết cấu trước khi đem hàn. Chỉ được phép hàn các lớp tiếp theo (ở mối hàn nhiều lớp) sau khi làm sạch xỉ, bẩn và kim loại bắn tóe của mối hàn đính, lớp lót và lớp trước. Những đoạn của các lớp hàn có rỗ khí, nứt, hố lõm phải được tẩy hết trước khi hàn lớp tiếp theo. 
Để hàn ngấu hoàn toàn, khi hàn hai mặt của mối hàn chữ “T”, mối hàn góc và mối hàn giáp mép phải tẩy hết xỉ và các khuyết tật (nếu có) ở góc mối hàn mặt trước, trước khi hàn mặt sau. 
Khi hàn tiếp mối hàn bị buộc phải ngừng hàn giữa chừng, phải đánh sạch xỉ, kim loại toé.. ở cuối đường hàn (kể cả xỉ ở miệng hàn) một đoạn dài 20mm. Đoạn hàn tiếp, phải hàn phủ lên đoạn đã được làm sạch. 
Bề mặt các chi tiết hàn và nơi làm việc của thợ hàn phải được che mưa, gió mạnh và gió lùa. 
Tính chất cơ học kim loại của các mối hàn được xác định qua kết quả thử nghiệm theo các tiêu chuẩn TCVN 5400:1991; TCVN 5401:2010; TCVN 5402:2010; TCVN 5403:1991 và phải đáp ứng được các yêu cầu sau: 
· Ứng suất bền của kim loại hàn không được thấp hơn yêu cầu đối với kim loại cơ bản;
· Độ cứng của kim loại hàn (kim loại mối hàn, vùng ảnh hưởng nhiệt độ) khi hàn kết cấu trong điều kiện công xuởng phải thấp hơn 350 HV cho cấu kiện nhóm 1 theo phân loại của tiêu chuẩn và không cao hơn 400 HV cho các kết cấu các nhóm còn lại; khi hàn các cấu kiện trong điều kiện lắp ráp độ cứng của kim loại mối hàn không được cao hơn 350 HV; 
· Độ bền va đập cho các mẫu loại VI ở nhiệt độ trung bình trong ngày tại nơi thoáng của 5 ngày lạnh nhất phải đảm bảo yêu cầu của thiết kế nhưng không thấp hơn 29 J/cm2 (trừ các mối liên kết thực hiện hàn hồ quang điện dưới lớp bảo vệ), dộ dãn dài tương đối không thấp hơn 16%. 
Kích thước của mối hàn theo quy định của thiết kế nhưng không được vượt quá các trị số trong TCVN 1691:1975 (mối hàn hồ quang điện bằng tay. Kiểu, kích thước cơ bản). Kích thước mối hàn góc phải đảm bảo được tiết kiệm làm việc của nó. Tiết diện này được xác định bằng cạnh mối hàn ghi trong bản vẽ kết cấu và khe hở lớn nhất cho phép tiêu chuẩn TCVN 1691:1975 (mối hàn hồ quang điện bằng tay. Kiểu, kích thước cơ bản). 
Những chỗ cháy khuyết trên bề mặt chi tiết do hàn, phải được làm sạch bằng máy mài, với độ sâu không nhỏ hơn 0,5 mm. Chỗ khuyết sâu vào trong thép hàn không được lớn hơn 3% bề dày thép hàn.
Khi hàn xong, mối hàn phải được làm sạch xỉ và kim loại bắn tóe. Bộ phận gá lắp vào kết cấu bằng hàn đính (nếu có) phải được tẩy bỏ bằng các biện pháp không làm hỏng thép kết cấu. Các mối hàn đính này phải được tẩy cho bằng mặt thép và tẩy hết khuyết tật
Mối hàn được phân loại tùy thuộc vào việc bố trí kết cấu, điều kiện sử dụng và mức độ quan trọng của mối hàn để xác định mức độ chất lượng cao, trung bình hoặc thấp.
Kiểm tra chất lượng mối hàn:
· Công tác kiểm tra chất lượng mối hàn phải được thực hiện theo các yêu cầu của tiêu chuẩn kỹ thuật, tài liệu thiết kế và tài liệu công nghệ. Kiểm tra không phá hủy phải do các chuyên gia chuyên ngành thực hiện. 
· Việc kiểm tra chất lượng mối hàn phải được tiến hành trước thi công lớp chống ăn mòn (kể cả công tác sơn cấu kiện). 
· Kiểm tra không phá hủy liên kết hàn được thực hiện sau khi đã sửa chữa các khuyết tật được phát hiện bằng mắt thường hoặc các thiết bị đo. 
· Khi kiểm tra mối hàn, trước hết phải kiểm tra ở các vị trí đường hàn giao nhau và ở những vị trí có thể phát sinh khuyết tật. Nếu kết quả kiểm tra thấy chất lượng mối hàn không đảm bảo, việc kiểm tra phải được tiếp tục cho đến khi làm rõ thời hạn đoạn mối hàn bị khuyết tật. 
· Khi xuất hiện có hệ thống các khuyết tật không cho phép (mức độ không đạt yêu cầu vượt quá 10%). Số lượng các vị trí kiểm tra bằng phương pháp không phá hủy phải được thực hiện gấp đôi. Trong quá trình kiểm tra tiếp theo, nếu tiếp tục thấy xuất hiện các khuyết tật không cho phép phải thực hiện kiểm tra toàn bộ 100% mối hàn cùng loại. 
· Các mối hàn không đảm bảo yêu cầu chất lượng phải được sửa chữa theo biện pháp và tài liệu công nghệ đã được duyệt và phải được kiểm tra. 
· Nếu trong tài liệu thiết kế không quy định thì khối lượng và phương pháp kiểm tra chất lượng mối hàn được thực hiện theo quy định trong bảng 7 của TCVN 170:2007.
· Kiểm tra độ kín mối hàn bằng dầu hỏa được quy định như sau: 
· Tẩm dầu một mặt mối hàn, số lần tẩm không ít hơn 2, khoảng thời gian giữa hai lần tẩm là 10 phút; 
· Quét nước phần hoặc nước cao lanh ở mặt mối hàn không tẩm dầu và để yên trong thời gian 4 giờ. 
· Nếu mối hàn kín thì trên mặt được quét nước phấn hay nước cao lanh không xuất hiện vết dầu loang. 
Kiểm tra độ chắt đặc mối hàn bằng nước xà phòng. Nếu sau khi bơm khí nén (phía bên kia) hoặc hút chân không mà không thấy xuất hiện bọt khí xà phòng thì mối hàn có độ đặc chắc tốt. 
Không cho phép có vết nứt trong mối hàn. Đoạn mối hàn có vết phải được khoan chặn cách các đầu nứt 15 mm bằng mũi khoan có đường kính từ 5 đến 8 mm. Sau đó gia công vát mép và hàn lại. 
Các tấm làm mẫu thử nghiệm cơ tính phải được gia công bằng loại thép làm kết cấu và được hàn trong điều kiện như khi hàn kết cấu (cùng vị trí hàn, thợ, chế độ, vật liệu và thiết bị hàn). 
Kích thước tấm làm mẫu thử nghiệm, hình dạng, kích thước mẫu thử và phương pháp cắt mẫu phải theo quy định của các TCVN 197:2002 (Kim loại, phương pháp thử kéo). TCVN 198:2008 (Kim loại, phương pháp thử uốn) TCVN 256:2006 (Kim loại, phương pháp thử độ cứng Brinen). TCVN 257:2007 (Kim loại phương pháp thử động cứng Roven. Thang A, B, C). TCVN 258:2007 (Kim loại, phương pháp thử độ cùng Vicke), và TCXDVN 312:1984 (Kim loại, phương pháp thử uốn và đập ở nhiệt độ thường). 
Mối hàn có khuyết tật phải được xử lý bằng các biện pháp sau: hàn đắp các đoạn mối hàn bị ngắt quãng, miệng bị lõm, các khuyết tật khác của mối hàn vượt quá quy định phải được tẩy bỏ với chiều dài bằng kích thước khuyết tật cộng thêm vượt quá quy định phải tẩy sạch và hàn đắp, sau đó được tẩy lại để bảo đảm độ chuyển tiếp đều đặn từ kim loại đắp sang thép cơ bản. Mối hàn hoặc đoạn mối hàn có khuyết tật sau khi xử lý cần phải được kiểm tra lại. 
Kết cấu hàn có biến dạng dư vượt qua trị số cho trong bảng 2 của TCVN 170:2007 phải được sửa chữa bằng các biện pháp nhiệt, cơ hoặc kết hợp giữa nhiệt và cơ.
4.6.6. Gia công lỗ
Tất cả các lỗ lắp ráp phải được gia công tại nhà máy theo đúng đường kính thiết kế, trừ những lỗ được bản vẽ kết cấu quy định cho phép gia công lỗ với đường kính nhỏ hơn, sau đó có thể khoan để mở rộng theo đúng đường kính thiết kế. 
Đường kính danh định của lỗ bo với độ chính xác thấp, trung bình và được qui định cụ thể trong tài liệu thiết kế. Trong trường hợp thiết kế không qui định được thực hiện theo bảng 8 của TCVN 170:2007.
Đường kính bu lông độ chính xác cao, được quy định bằng đường kính thân bu lông dung sai cho phép của đường kính lỗ so với thiết kế được lấy theo bảng 9 của TCVN 170:2007.
Khoan hoặc khoét rộng các lỗ lắp ráp chỉ được tiến hành sau khi đã kẹp chặt hoặc đã hàn các phần tử kết cấu. Cho phép khoan lỗ lắp ráp ở các chi tiết tổ hợp và các nhánh khi các phần tử kết cấu được tổ chức trên bệ. Chỉ tiến hành khoét rộng lỗ sau khi đã tổ hợp xong và kiểm tra xong kích thước. 
Chất lượng và độ sai lệch kích thước lỗ bu lông độ chính xác thấp, trung bình và lỗ bu lông cường độ cao phải thoả mãn các yêu cầu ghi trong bảng 10 của TCVN 170:2007. 
Các lỗ gia công tại nhà máy dùng cho bu lông độ chính xác thấp, trung bình và lỗ bu lông cường độ cao phải đảm bảo các yêu cầu tổ hợp kết cấu sau đây: 
· Ca líp đường kính phải nhỏ hơn đường kính danh định của lỗ 1,5 mm và phải đút lọt 75% số lỗ. Nếu ít hơn 75% thì phải tổ hợp và kiểm tra lại; 
· Sau khi tổ hợp lại, nếu số lỗ đứt lọt vẫn ít hơn 75% thì cho phép khoét lỗ rộng với đường kính lớn hơn, sau đỏ kiểm tra lại độ bền của liên kết bằng tính toán. 
Chất lượng và vị trí các lỗ lắp ráp phải thỏa mãn các yêu cầu sau: 
· Phải có trên 85% ca líp đường kính xỏ qua được các lỗ lắp ráp. Nếu dưới 85% hoặc không thỏa mãn các yêu cầu quy định trong bảng 10 của TCVN 170:2007 thì phải kiểm tra lại việc tổ hợp các phần tử kết cấu. Sau khi kiểm tra mà chất lượng vẫn không đáp ứng được yêu cầu thì phải sửa chữa bệ gia công lỗ lắp ráp, hàn kết cấu gia công trên bệ đó phải được tổ hợp tổng thể lại để sửa chữa chỗ sai hỏng. Những kết cấu có lỗ lắp ráp đã được sửa chữa phải có ký hiệu riêng. 
· Tiến hành kiểm tra song song khoảng cách các lỗ của một số mặt lắp ráp bằng giá tổ hợp, bằng thiết bị gá lắp hoặc bằng bộ cữ mẫu đặc biệt.
Việc nghiên cứu các lỗ khoan khoét rộng phải tiến hành trước khi tháo dỡ kết cấu tổ hợp tổng thể. Phải tẩy sạch các ba vỉa ở các mép lỗ. 
Việc tổ hợp kiểm tra và tổ hợp toàn bộ kết cấu liên kết bằng bu lông lắp được thực hiện tại xí nghiệp chế tạo nếu như được yêu cầu trong tài liệu thiết kế.
4.6.7. Sơn
Toàn bộ kết cấu thép phải được sơn lót và sơn phủ tại xí nghiệp gia công theo chỉ dẫn của thiết kế. 
Khi sơn lót và sơn phủ phải tuân theo các điều kiện sau: 
· Trước khi sơn lót phải làm sạch các vết bẩn và dầu mỡ;
· Chỉ tiến hành sơn lót sau khi đã kiểm tra độ sạch của kết cấu. Chỉ được sơn phủ sau khi đã kiểm tra chất lượng sơn lót. Khi sơn phải tuân theo chỉ dẫn kỹ thuật về sơn;
· Không được sơn lót và sơn phủ với bề rộng 180 mm về hai phía dường hàn ở những vị trí có trong bản vẽ và ở những bề mặt lắp ráp bu lông cường độ cao; 
· Sơn lót và sơn phủ phải tiến hành khi nhiệt độ không khí không thấp hơn +50C;
· Những phần kết cấu thép có đổ bê tông thì không sơn mà được quét một lớp vữa xi măng mỏng; 
· Những kết cấu cuốn được phải sơn lót ngay tại nơi gia công bằng loại sơn chống khô;
· Phải sơn lót và sơn phủ các lớp mỏng, phẳng, không bị chảy và không để sót. Bề dày các lớp sơn được xác định theo chỉ dẫn kỹ thuật về sơn; 
· Khi sơn bằng máy thì khí nén phải được làm sạch dầu, bụi và hơi ẩm.
4.6.8. Công tác lắp đặt
Lắp ráp kết cấu thép cần phải theo đúng thiết kế.
Công việc thi công lắp ráp tiếp theo chỉ được phép tiến hành sau khi đã làm xong mọi công việc tổ hợp, hàn và lắp bu lông. 
Quá trình lắp ráp kết cấu thép nên được cơ giới hóa như vận chuyển, tổ hợp kim và lắp đặt. 
Hướng dẫn lắp ráp phải do người được phép thi công lắp ráp đảm nhiệm. 
Phương pháp lắp ráp chủ yếu nền lắp ráp theo khối lượng lớn (kể cả phương pháp lắp ráp dây chuyền), phương pháp này không chỉ dành riêng cho kết cấu thép và áp dụng cho cả lắp ráp các phần khác của nhà và công trình. 
Trong lắp ráp, tất cá các công việc cắt, nắn, uốn, tổ hợp khối lớn, hàn, tạo lỗ phải tuân theo các quy định của TCVN 170:2007. 
Trong quá trình thi công, phải ghi nhật ký công việc lắp ráp, hàn và lắp bu lông cường độ. 
Các chi tiết đặt sẵn và các bu lông neo dùng để kẹp chặt và lắp ráp kết cấu phải được đặt và đổ bê tông đồng thời với việc làm móng. 
Việc dựng cột trên móng thực hiện như sau: 
a) Trước khi dựng loại cột đã phay ở mặt gối tựa, căn chỉnh và trám vữa xi măng cho tấm gối; 
b) Đối với các loại cột đã phay ở mặt gối tựa, có thể dựng ngay cột trên mặt móng mà không cần trám xi măng nếu đã đạt đến cao trình thiết kế chân cột;
Các phần tử kết cấu trước khi nâng để mang đi lắp ráp phải làm sạch chất bẩn, hơi ẩm và sơn lại những chỗ hư hỏng. 
Khi nâng các kết cấu đã bị cong cần phải có dụng cụ gá hoặc gia cường nhằm chống biến dạng dư cho kết cấu. 
Trước khi tháo khỏi móc cẩu, các phần tử kết cấu phải được cố định chắc chắn bằng bu lông, bằng chốt, hàn đính, đồng thời phải dùng các thanh giằng, thanh chống, thanh neo cố định hoặc tạm thời theo phương án thi công. 
Khi lắp đặt kết cấu, các lỗ lên kem bu lông có độ chính xác cao phải được lắp bằng bu lông tạm- Số lượng bu lông lập tạm không được ít hơn 1/3 tổng số lỗ. Nếu trong một mắt kết cấu có số lỗ ít hơn hoặc bằng 5 thì số bu lông lắp tạm không ít hơn 2. Các lỗ liên kết bằng bu lông có độ chính xác trung bình và thấp cũng phải lắp bằng bu lông tạm với số lượng như trên. 
Trong liên kết bàn lắp ráp có tính đến tác dụng của tải trung lắp ráp thì số lượng tiết diện và chiều dài các điểm hàn đính phải xác định bằng tính toán. Trong liên kết không chịu tải trọng lắp ráp thì chiều dài hàn đính không nhỏ hơn 10% chiều dài mới hàn thiết kế, nhưng không ngắn hơn 50mm. 
Lắp đặt, điều chỉnh và cố định kết cấu phải được kiểm tra bằng dụng cụ và theo tiến trình lắp ráp từng phần không gian cứng của công trình. 
Hàn và lắp ráp các bu lông cố định trong chỉ được thực hiện sau khi đã kiểm tra độ chính xác của vị trí lắp đặt kết cấu trong công trình. 
Lắp ráp nhà và công trình kích thước lớn phải tiến hành đồng bộ giữa từng lỗ và phần không gian cũng cùng với việc lắp đặt tất cả các chi tiết kết cấu. Đồng thời cho phép được thực hiện các công việc tiếp theo trên từng phần hoặc đã lắp xong. Kích thước các khối không gian cứng được xác định theo phương án thiết kế thi công.
Liên kết bằng bu lông có độ chính xác thấp, trung bình và cao:
· Đầu bu lông và êcu của bu lông thường và bu lông neo phải bắt chặt khít với các phần tử kết cấu và rông đen (không quá 2 cái ở đầu và 1 cái ở ê cu). Nếu có tiếp xúc với mặt phẳng nghiêng thì phải đạt các rông đen xiên. Cần chú ý rằng, phần thân của bu lông cố định nhô ra khỏi lỗ phải là phần đã được ren và sau khi bắt chặt bu lông phải có ít nhất 1 vòng ren nhô ra khỏi êcu. 
· Việc xiết chặt êcu ở các bu lông có định và bu lông neo phải theo đúng chỉ dẫn trong bản vẽ thi công bằng cách đặt các êcu hãm. Độ xiết chặt bu lông cố định phải được kiểm tra bằng cách gõ búa, bu lông không bị rung hoặc lệch dịch. Độ xiết chặt được kiểm tra theo quy định ở điều 4.4.5 của TCVN 170:2007. 
Liên kết bằng bu lông cường độ cao: 
· Trước khi lắp bu lông cường độ cao phải làm sạch bề mặt các chi tiết, hoặc bằng ngọn lửa (khi bề dày thép không nhỏ hơn 5mm và chú ý không làm thép bị quá nhiệt (hoặc bằng chốt thép). Phải kiểm tra bề mặt đã gia công trước khi liên kết bu lông cường độ cao. 
· Độ so lệch bề dày giữa các chi tiết giáp mối được kiểm tra bằng thước và que dò. Việc kiểm tra này được tiến hành ở dãy lỗ đầu tiên. Nếu độ lệch nằm trong khoảng từ 0,5 đến 3mm thì mép chi tiết bị lôi lên phải được vát với độ dốc 1/10. Không cho phép vát bằng ôxy hoặc bằng hồ quang không khí. Nếu độ so lệch lớn hơn 3mm thì phải dùng các tấm đệm thép có cùng mác với thép kết cấu. 
· Liên kết bằng bu lông cường độ cao phải được tổ hợp bằng bu lông cố định. 
· Bu lông cường độ cao, êcu và rông đen cần được làm sạch các chất bẩn, dầu mỡ trước khi lắp ráp. 
· Phải đảm bảo độ xiết của bu lông theo thiết kế bằng Clê, êcu được xiết lối mô men xoắn tính toán hoặc tới một góc đã quy định Clê lực gồm 2 loại, clê thuỷ lực và clê cơ học. Phát hiện chuẩn clê 2 lần trong ca làm việc (ở đầu và giữa ca). 
· Trình sự xiết bu lông cường độ cao phải bảo đảm độ chặt khí của toàn cụm. 
· Phải đặt các rông đen đã được xử lý nhiệt ở êcu và đầu bu lông cường độ cao như sau: Một cái ở ê cu và mở cái ở đầu bu lông. 
· Khi ê cu đã được xiết chín tới mà góc quy định thì không được xiết thêm nữa. 
· Trong kết cấu vừa có liên kết bu lông vừa có liên kết hàn thì chỉ được phép hàn sau khi đã lắp và kết xiết chặt toàn bộ bu lông. 
· Sau khi xiết chặt bu lông, thợ lắp ráp phải ghi rõ số hoặc ký hiệu của mình vào đó. 
· Độ xiết của bu lông phải được kiểm tra 100% đối với liên kết có số bu lông không quá 5 bu lông, liên kết có từ 6 đến 20 bu lông kiểm tra không ít hơn 5 cái, liên kết có nhiều hơn 20 bu lông kiểm tra 25% số bu lông. Nếu khi kiểm tra phát hiện dù chỉ một bu lông có độ xiết chặt không đạt yêu cầu thì phải kiểm tra tổng số bu lông, đồng thời phải xiết chặt thêm bu lông tới trị số quy định. Kiểm tra xong các đầu bu lông phải được sơn lại. Phải ghi vào nhật ký công trình việc chuẩn bị các mép chi tiết và lắp ráp bu lông cường độ cao. 
Sơn phủ kết cấu thép:
· Kết cấu trước khi sơn phủ hoặc sơn lại phải làm sạch vết gỉ ở bề mặt và ở lớp sơn còn bám dính tốt vào bề mặt thép thì không sơn lót lại. 
· Những chỗ sơn lót hoặc sơn phủ bị hư hỏng trong quá trình vận chuyển và trong lắp ráp phải được làm sạch và sơn lại. Các nút và các chỗ giáp mối của liên kết sau khi lắp ráp xong cũng phải được sơn lại.
4.7. [bookmark: _Toc204785278]Công tác cọc bê tông
4.7.1. [bookmark: _Toc140995182][bookmark: _Toc140995636][bookmark: _Toc144066794][bookmark: _Toc144709670][bookmark: _Toc169610360]Thi công cọc thí nghiệm
a. Tổng quan
Tất cả các cọc được ép đến độ sâu thiết kế hoặc điều chỉnh để đạt được giá trị chịu lực cho phép, Kỹ sư sẽ quyết định dựa vào tiêu chí khi giá trị này đạt được, thí nghiệm chịu tải hoặc hồ sơ ép cọc. Kỹ sư sẽ lựa chọn hệ số an toàn dựa vào sự đồng đều của số liệu móng, nhưng tải trọng giới hạn yêu cầu thường là 1.5 lần tải trọng làm việc đối với thí nghiệm chịu tải, hoặc là 2 lần hay lớn hơn nữa so với tải trọng làm việc khi xác định theo độ lún cuối cùng của cọc với công thức ép cọc lý thuyết.
b.  Độ dài, vị trí của các cọc thí nghiệm được nêu trong các Bản vẽ thiết kế.
c. Thí nghiệm tải trọng tĩnh
Chi phí thí nghiệm tải trọng tĩnh các cọc thí nghiệm đã được Chủ đầu tư tính toán và đưa vào giá gói thầu. Nhà thầu có trách nhiệm trình chủ đầu tư kế hoạch tổ chức thí nghiệm, đơn vị thí nghiệm và chịu mọi chi phí cho công tác thí nghiệm.
Trước khi thí nghiệm, Nhà thầu phải nộp cho Kỹ sư bản vẽ chi tiết về các thiết bị và cách bố trí định dùng cho thí nghiệm tải trọng. Các thiết bị phải được thiết kế để chịu sự gia tải đều lên tới 2 lần tải trọng làm việc được chỉ định trong bản vẽ. Nếu Nhà thầu đề xuất sử dụng cọc chịu kéo cho tải trọng phản lực, cọc chịu kéo như vậy sẽ cùng loại và cỡ giống như các cọc cố định và sẽ được ép tại vị trí của các cọc cố định. Tải trọng cho thí nghiệm tải sẽ không được bắt đầu sau ít nhất 10 ngày hoặc trong thời gian đó, bởi sự chỉ đạo của Kỹ sư, tính từ ngày ép cọc.  
Các cọc chịu kéo phải được giá cố thêm thép để chịu được tải trọng gây kéo. Nhà thầu sẽ đệ trình bản vẽ cho Kỹ sư thể hiện việc gia cố thêm và cách truyền  tải trọng giữa cọc và khung. Ít nhất có 3 cọc có tầm nhìn được dọn sạch được phép giữa cọc thí nghiệm và các cọc kéo.
Những cọc đã được Kỹ sư chọn để thí nghiệm tải trọng tĩnh sẽ được tiến hành như sau:
· Tải trọng thí nghiệm áp dụng theo phương pháp mà Kỹ sư đã chấp thuận và sẽ được xác định với độ chính xác là 2%. Độ lún được xác định với độ chính xác là 0,2mm
· Tải trọng thí nghiệm được tăng dần 25% so với tải trọng làm việc của cọc
· Tải trọng sau mỗi lần gia tăng sẽ được giữ cố định cho đến khi độ lún không vượt quá 0,2% trên 1 giờ
· Độ lún sẽ được ghi lại trước lần gia tăng tải trọng tiếp theo
· Tải trọng thí nghiệm toàn bộ được duy trì trên cọc thí nghiệm không ít hơn 48 giờ
· Tải trọng sẽ được giảm theo các giai đoạn đối với những cọc đã được áp dụng
· Lượng phục hồi sẽ được ghi lại trước lần giảm tải trọng tiếp theo
· Trong vòng 24 giờ sau khi hoàn thành thí nghiệm, Nhà thầu phải nộp cho Kỹ sư các biểu đồ cho mỗi cọc thí nghiệm biểu diễn tải trọng và độ lún theo thời gian; độ lún và phục hồi theo tải trọng.
· Khả năng chịu tải giới hạn của cọc sẽ được xác định nếu tổng độ lún bắt đầu vượt quá 1mm trên mỗi tấn tải trọng thêm vào, hoặc nguyên nhân gây ra tổng độ lún là 25 mm, tuỳ theo cái nào xảy ra trước.
d. Công thức ép cọc
Để tăng khả năng chịu lực của các cọc giữa các vị trí thí nghiệm tải trọng, hoặc nơi tải trọng thí nghiệm chưa được chất, khả năng chịu tải giới hạn của cọc có thể được tính toán từ công thức trong Bản vẽ
Trong trường hợp không có công thức trong Bản vẽ, một công thức ép cọc có thể chấp nhận được sử dụng, theo sự đồng ý của Kỹ sư
Tải trọng làm việc của cọc sẽ được tính toán với hệ số an toàn là 3
4.7.2. [bookmark: _Toc140995183][bookmark: _Toc140995637][bookmark: _Toc144066795][bookmark: _Toc144709671][bookmark: _Toc169610361]Thi công cọc đại trà
1. Công tác chuẩn bị ép cọc
Nghiên cứu điều kiện địa chất công trình và địa chất thuỷ văn, chiều dày, thế nằm và đặc trưng cơ lý của chúng.
Thăm dò khả năng có các chướng ngại vật dưới đất để có biện pháp loại bỏ chúng, sự có mặt của công trình ngầm và công trình lân cận để có biện pháp phòng ngừa ảnh hưởng xấu đến chúng. Để tránh ảnh hưởng của nền móng đến bể chứa thép lân cận, tư vấn đề xuất ép cọc đại trà lần lượt từ hướng bể chứa thép ra phía ngoài mặt đường.
Xem xét điều kiện môi trường đô thị (tiếng ồn và chấn động) theo tiêu chuẩn môi trường liên quan khi thi công ở gần khu dân cư và công trình có sẵn.
Nghiệm thu mặt bằng thi công.
Lập lưới trắc đạc định vị các trục móng và toạ độ các cọc cần thi công trên mặt bằng. Trắc đạc định vị các trục móng cần được tiến hành từ các mốc chuẩn theo đúng quy định hiện hành. Mốc định vị trục thường làm bằng các cọc đóng, nằm cách trục ngoài cùng của móng không ít hơn 10m. Trong biên bản bàn giao mốc định vị phải có sơ đồ bố trí mốc cùng toạ độ của chúng cũng như cao độ của các mốc chuẩn dẫn từ lưới cao trình thành phố hoặc quốc gia. Việc định vị từng cọc trong quá trình thi công phải do các trắc đạc viên có kinh nghiệm tiến hành dưới sự giám sát của kỹ thuật thi công cọc phía Nhà thầu và trong các công trình quan trọng phải được Tư vấn giám sát kiểm tra. Độ chuẩn của lưới trục định vị phải thường xuyên được kiểm tra, đặc biệt khi có một mốc bị chuyển dịch thì cần được kiểm tra ngay. Độ sai lệch của các trục so với thiết kế không được vượt quá 1cm trên 100 m chiều dài tuyến. 
Đánh dấu chia đoạn lên thân cọc theo chiều dài cọc: theo dõi tốc độ hạ cọc.
Tổ hợp các đoạn cọc trên mặt đất thành cây cọc theo thiết kế.
Đặt máy trắc đạc để theo dõi độ thẳng đứng của cọc và đo độ chối của cọc.
Kiểm tra định vị và thăng bằng của thiết bị ép cọc.
Nghiên cứu kĩ hồ sơ thiết kế kĩ thuật thi công. Nắm rõ về vị trí, cao độ, chiều dài cũng như áp lực dừng ép của các cọc (theo văn bản trả lời của đơn vị Tư vấn thiết kế)…
Chuẩn bị nhật kí ép cọc và các thiết bị kiểm tra cọc khi ép như máy trắc đạc, quả dọi, thước mét,...
1. Kiểm tra định vị và thăng bằng của thiết bị ép cọc
Kiểm tra định vị và thăng bằng của thiết bị ép cọc gồm các khâu:
· Trục của thiết bị tạo lực phải trùng với tim cọc.
· Mặt phẳng “công tác” của sàn máy ép phải nằm ngang phẳng (có thể kiểm tra bằng thuỷ chuẩn nivô hay máy thuỷ bình, toàn đạc..).
· Phương nén của thiết bị tạo lực phải là phương thẳng đứng, vuông góc với sàn “công tác”.
· Chạy thử máy để kiểm tra ổn định của toàn hệ thống bằng cách gia tải khoảng 10  15% tải trọng thiết kế của cọc.
1. Kiểm tra độ thẳng đứng của cọc khi ép:
· Cọc trong quá trình ép được kiểm tra độ thẳng đứng bằng cách bật mực, treo quả dọi theo hai phương trên suốt chiều dài đoạn cọc hoặc đặt máy trắc đạc theo hai phương của thân cọc.
1. Đoạn mũi cọc:
· Cần được lắp dựng cẩn thận, kiểm tra theo hai phương vuông góc sao cho độ lệch tâm không quá 10 mm. Lực tác dụng lên cọc cần tăng từ từ sao cho tốc độ xuyên không quá 1cm/s. Khi phát hiện cọc bị nghiêng phải dừng ép để căn chỉnh lại.
1. Hàn nối các đoạn cọc:
Chỉ bắt đầu hàn nối các đoạn cọc khi:
· Kích thước các bản mã đúng với thiết kế.
· Trục của đoạn cọc đã được kiểm tra độ thẳng đứng theo hai phương vuông góc với nhau.
· Bề mặt ở đầu hai đoạn cọc nối phải tiếp xúc khít với nhau.
· Đường hàn mối nối cọc phải đảm bảo đúng quy định của thiết kế về chịu lực, không được có những khuyết tật sau đây:
· Kích thước đường hàn sai lệch so với thiết kế.
· Chiều cao hoặc chiều rộng của mối hàn không đồng đều.
· Đường hàn không thẳng, bề mặt mối hàn bị rỗ, không ngấu, quá nhiệt, có chảy loang, lẫn xỉ, bị nứt... 
· Liên kết hàn phải có bề mặt nhẵn, không cháy, không đứt quãng, không thu hẹp cục bộ, không có bọt, đảm bảo chiều dài, chiều cao đường hàn theo thiết kế.
· Chỉ được tiếp tục hạ cọc khi đã kiểm tra mối nối hàn không có khuyết tật.
1. Ép các đoạn cọc tiếp theo gồm các bước sau:
· Kiểm tra bề mặt hai đầu đoạn cọc, sửa chữa cho thật phẳng; kiểm tra chi tiết mối nối; lắp dựng đoạn cọc vào vị trí ép sao cho trục tâm đoạn cọc trùng với trục đoạn mũi cọc, độ nghiêng so với phương thẳng đứng không quá 1%.
· Gia tải lên cọc khoảng 10  15% tải trọng thiết kế suốt trong thời gian hàn nối để tạo tiếp xúc giữa hai bề mặt bê tông; tiến hành hàn nối theo quy định trong thiết kế.
· Tăng dần lực ép để các đoạn cọc xuyên vào đất với vận tốc không quá 2cm/s.
· Không nên dừng mũi cọc trong đất sét dẻo cứng quá lâu( do hàn nối hoặc do thời gian đã cuối ca ép...).
1. Khi lực nén bị tăng đột ngột, có thể gặp một trong các hiện tượng sau:
Mũi cọc xuyên vào lớp đất cứng hơn.
Mũi cọc gặp dị vật.
Cọc bị xiên, mũi cọc tì vào gờ nối của cọc bên cạnh. 
Trong các truờng hợp đó cần phải tìm biện pháp xử lý thích hợp, có thể là một trong các cách sau:
· Cọc nghiêng quá quy định, cọc bị vỡ phải nhổ lên ép lại hoặc ép bổ sung cọc mới (do thiết kế chỉ định).
· Khi gặp dị vật, vỉa cát chặt hoặc sét cứng có thể dùng cách khoan dẫn hoặc xói nước như đóng cọc.
· Cọc được công nhận là ép xong khi thoả mãn đồng thời hai điều kiện sau đây:
Chiều dài cọc đã ép vào đất nền trong khoảng Lmin    Lc    Lmax
Trong đó: 	Lmin , Lmax là chiều dài ngắn nhất và dài nhất của cọc được thiết kế dự báo theo tình hình biến động của nền đất trong khu vực, m.
     		Lc là chiều dài cọc đã hạ vào trong đất so với cốt thiết kế.
Lực ép trước khi dừng trong khoảng (Pep) min    (Pep)KT    (Pep)max
Trong đó: 	(Pep)min  là lực ép nhỏ nhất do thiết kế quy định;
                	(Pep)max là lực ép lớn nhất do thiết kế quy định;
                	(Pep)KT là lực ép tại thời điểm kết thúc ép cọc, trị số này được duy trì với vận tốc xuyên không quá 1cm/s trên chiều sâu không ít hơn ba lần đường kính (hoặc cạnh) cọc.
Trong trường hợp không đạt hai điều kiện trên, Nhà thầu phải báo cho Thiết kế để có biện pháp xử lý.                                                                                                       
1. Việc ghi chép lực ép theo nhật ký ép cọc 
Việc ghi chép lực ép theo nhật ký ép cọc nên tiến hành cho từng m chiều dài cọc cho tới khi đạt tới (Pep) min, bắt đầu từ độ sâu này nên ghi cho từng 20 cm cho tới khi kết thúc, hoặc theo yêu cầu cụ thể của Tư vấn, Thiết kế.
Đối với cọc ép sau, công tác nghiệm thu đài cọc và khoá đầu cọc tiến hành theo tiêu chuẩn thi công và nghiệm thu công tác bêtông và bêtông cốt thép hiện hành.
1. Công tác đập đầu cọc:
Sau khi cọc được ép xong đạt yêu cầu, ta tiến hành công tác đào đất và cắt đầu cọc. Công tác đập đầu cọc được tiến hành sau khi các cọc được kiểm tra về độ nghiêng sau ép và được đánh dấu cao độ cắt cũng như cao độ đập đầu cọc. 
Về độ nghiêng: kiểm tra bằng quả rọi, máy trắc đạc…
Về cao độ: kiểm tra đánh dấu bằng máy trắc đạc.
Các đầu cọc phải đập bằng thủ công để tránh rạn nứt, om hay hỏng đầu cọc tiếp xúc với móng. Để đảm bảo, khi đập đầu cọc đến cách cao độ cần đập khoảng 10 – 20 cm, ta tiến hành dùng búa nhẹ để đập.
Sau khi hoàn thiện công tác đập đầu cọc, tiến hành công tác đổ bê tông lót và bật mực tim trục móng. Dựa vào công tác bật mực tim trục móng (có sự kiểm tra của TVGS), ta kiểm tra nghiệm thu hoàn công toạ độ cọc sau ép, độ lệch trục cọc cho phép trên mặt bằng của từng loại cọc được cho trong bảng 2.  Sau khi kiểm tra, độ lệch này phải được lập hoàn công thực tế và có bảng xác nhận của các bên liên quan.
Khi công tác chưa đạt yêu cầu hay có sự cố, đơn vị thi công phải đưa ra biện pháp xử lý, có sự thống nhất giữa các bên hoặc báo đơn vị tư vấn thiết kế chờ biện pháp xử lý.
Bảng Độ lệch trên mặt bằng
	Loại cọc và cách bố trí chúng
	Độ lệch trục cọc cho phép trên mặt bằng

	1. Cọc có cạnh hoặc đường kính đến 0.5m
a.  Khi bố trí cọc một hàng
b. Khi bố trí hình băng hoặc nhóm 2 và 3 hàng
      - Cọc biên
      - Cọc giữa
c. Khi bố trí qúa 3 hàng trên hình băng hoặc bãi cọc 
      - Cọc biên
      - Cọc giữa
d. Cọc đơn
e. Cọc chống
2. Các cọc tròn rỗng đường kính từ 0.5 đến 0.8m
a. Cọc biên
b. Cọc giữa
c. Cọc đơn dưới cột
3. Cọc hạ qua ống khoan dẫn( khi xây dựng cầu)

	
0.2d

0.2d
0.3d

0.2d
0.4d
5 cm
3 cm

10 cm
15 cm
8 cm
Độ lệch trục tại mức trên cùng của ống dẫn đã được lắp chắc chắn không vượt quá 0.025D ở bến nước (ở đây D-độ sâu của nước tại nơi lắp ống dẫn) và 25 mm ở vũng không nước


Chú thích: Số cọc bị lệch không nên vượt quá 25% tổng số cọc khi bố trí theo dải, còn khi bố trí cụm dưới cột không nên quá 5%. Khả năng dùng cọc có độ lệch lớn hơn các trị số trong bảng sẽ do Thiết kế quy định.
5. Yêu cầu về phòng, chống cháy, nổ
Nhà thầu cam kết đề phòng cháy nổ tại mọi nơi trong phạm vị công trường và luôn tuân thủ theo các quy định về phòng cháy chữa cháy của nhà nước.
Khi có nguy cơ cháy, nổ tại khu vực, Nhà thầu sẽ thông báo ngay cho chính quyền địa phương và chủ đầu tư về các nguy cơ đó và có mọi biện pháp an toàn và tuân theo tất cả các chỉ thị, hướng dẫn của chính quyền địa phương, cơ quan phòng cháy chữa cháy và chủ đầu tư nhằm đề phòng cháy hoặc nổ. Nhà thầu sẽ không sử dụng chất nổ cho bất kỳ công việc gì.
Tại khu vực công trường, nhà thầu sẽ bố trí các bình phun chữa cháy tại các điểm nhạy cảm như kho, bãi chứa vật tư thiết bị.
6.Yêu cầu về vệ sinh môi trường
Nhà thầu sẽ tuân thủ đầy đủ các quy định của nhà nước về vệ sinh môi trường. Trong quá trình thi công công trình hạn chế tối đa các phương tiên gây tiếng ồn, khói, bụi cho môi trường xung quanh, các xe chở đất cát và các vật tư khác phục vụ công trường trước khi ra khỏi công trường đều được phủ bạt để tránh vương vãi đất cát ra môi trường xung quanh.
Cuối mỗi buổi thi công, công trường sẽ được quét dọn sạch sẽ, các vật tư, vật liệu dư thừa sẽ được đánh đống tập kết vào vị trí quy định, đặc biệt phải đảm bảo không rơi vãi các mẩu vụn thép thừa, bulong... trên mặt cầu ảnh hưởng đến giao thông trên cầu.
7. Yêu cầu về an toàn lao động, an toàn giao thông.
Nhà thầu chịu mọi trách nhiệm về toàn bộ công tác đảm bảo an toàn lao động trên công trường cho cán bộ, công nhân và bên thứ ba. Như là một ưu tiên trong tất cả các hoạt động, cam kết và nỗ lực của mình, Nhà thầu phải đảm bảo tiếp tục và liên tục thực hiện các biện pháp an toàn nơi công cộng và cho tất cả mọi người có liên quan trực tiếp hoặc gián tiếp tới Công trình. Các nhân viên và công nhân của nhà thầu phải được trang bị đầy đủ các bảo hộ lao động trong suốt quá trình làm việc của họ. Các trang bị bảo hộ bao gồm quần áo bảo hộ, găng tay, giầy, ủng và có thể các thiết bị bảo hộ đặc biệt khác khi cần thiết cho thi công công trình.
Tại từng khu vực làm việc nhà thầu phải cử ra một nhân viên ngoài việc theo dõi thi công, nhân viên này còn chịu trách nhiệm về an toàn lao động, an ninh trong khu vực công trường
Trước khi tiến hành triển khai thi công đơn vị thi công phải bàn bạc và phối kết hợp với đơn vị, cơ quan chức năng thống nhất phương án đảm bảo an toàn giao thông nhằm hướng dẫn phần luồng và đảm bảo bảo cho người và các phương tiện qua lại trong suốt quá trình thi công. 
Phải bố trí rào chắn, biển báo cần thiết để cách ly toàn bộ khu vực thi công với xung quanh, về ban đêm phải dọn dẹp sạch sẽ vật tư máy móc thiết bị khỏi cầu. Nếu phải thi công ban đêm thì công trường cần có đủ ánh sáng, đèn báo hiệu. Trong quá trình thi công các vật liệu đào lên phải được vận chuyển ngay ra khỏi công trường, các vật tư, thiết bị đường ống được tập kết đúng nơi qui định.
8. Biện pháp huy động nhân lực và thiết bị phục vụ thi công
Nhà thầu phải lập bảng tiến độ huy động nhân lực, máy móc thiết bị căn cứ vào tiến độ thi công đề ra đảm bảo các yêu cầu của HSMT.
9. Yêu cầu về biện pháp tổ chức thi công tổng thể và các hạng mục
Nhà thầu phải triển khai bản vẽ và thuyết minh biện pháp thi công tông thể của công trình và các hạng mục bên trong trên cơ sở đánh giá ở mục 3: tiêu chuẩn đánh giá về mặt kỹ thuật trong Chương III: Tiêu chuẩn đánh giá HSDT.
10. Yêu cầu về hệ thống kiểm tra, giám sát chất lượng của nhà thầu
Hệ thống này là một quy trình bao gồm các công tác tự kiểm tra, giám sát chất lượng thi công xây dựng của Nhà thầu bao gồm:
- Tiếp nhận và quản lý mặt bằng xây dựng, bảo quản mốc định vị và mốc giới công trình.
- Lập và thông báo cho chủ đầu tư và TVGS hệ thống quản lý chất lượng, mục tiêu và chính sách đảm bảo chất lượng công trình của Nhà thầu. Hệ thống quản lý chất lượng công trình của Nhà thầu phải phù hợp với quy mô công trình, trong đó nêu rõ sơ đồ tổ chức và trách nhiệm của từng bộ phận, cá nhân đối với công tác quản lý chất lượng công trình của Nhà thầu.
- Bố trí nhân lực, thiết bị thi công theo quy định của hợp đồng xây dựng và quy định của pháp luật có liên quan.
- Thực hiện trách nhiệm quản lý chất lượng trong việc mua sắm, chế tạo, sản xuất vật liệu, sản phẩm, cấu kiện, thiết bị được sử dụng cho công trình.
- Thực hiện các công tác thí nghiệm kiểm tra vật liệu, cấu kiện, sản phẩm xây dựng, thiết bị công trình, thiết bị công nghệ trước và trong khi thi công xây dựng theo quy định của hợp đồng xây dựng.
- Thi công xây dựng theo đúng hợp đồng xây dựng, giấy phép xây dựng, thiết kế xây dựng công trình. Kịp thời thông báo cho chủ đầu tư nếu phát hiện sai khác giữa thiết kế, hồ sơ hợp đồng xây dựng và điều kiện hiện trường trong quá trình thi công. Tự kiểm soát chất lượng thi công xây dựng theo yêu cầu của thiết kế và quy định của hợp đồng xây dựng. Hồ sơ quản lý chất lượng các công việc xây dựng phải được lậptheo quy định và phù hợp với thời gian thực hiện thực tế tại công trường.
- Xử lý, khắc phục các sai sót, khiếm khuyết về chất lượng trong quá trình thi công xây dựng (nếu có).
- Lập nhật ký thi công xây dựng công trình theo quy định.
- Lập bản vẽ sơ họa, bản vẽ hoàn công theo quy định.
- Yêu cầu chủ đầu tư thực hiện nghiệm thu công việc chuyển bước thi công, nghiệm thu giai đoạn thi công xây dựng hoặc bộ phận công trình xây dựng, nghiệm thu hoàn thành hạng mục công trình, công trình xây dựng.
- Báo cáo chủ đầu tư về tiến độ, chất lượng, khối lượng, an toàn lao động và vệ sinh môi trường thi công xây dựng theo quy định của hợp đồng xây dựng và yêu cầu đột xuất của chủ đầu tư.
- Hoàn trả mặt bằng, di chuyển vật tư, máy móc, thiết bị và những tài sản khác của mình ra khỏi công trường sau khi công trình đã được nghiệm thu, bàn giao, trừ trường hợp trong hợp đồng xây dựng có thỏa thuận khác
IV.  Danh mục bản vẽ: 
E-HSMT này gồm có các bản vẽ trong danh mục sau đây:
	STT
	Ký hiệu
	Tên bản vẽ
	Phiên bản/ngày phát hành

	I
	
	Phần công nghệ
	

	1
	DH-SĐDCCN-CN
	Sơ đồ dây chuyền công nghệ
	

	2
	DH-MBTT-CN-01
	Mặng bằng tổng thể hiện trạng trạm bơm tăng áp Đông Hải
	

	3
	DH-MBTT-CN-02
	Mặng bằng tổng thể cải tạo trạm bơm tăng áp Đông Hải
	

	4
	DH-BC-CN-01
	Mặt bằng nắp bể chứa
	

	5
	DH-BC-CN-02
	Mặt bằng bể chứa tại cos +7.00m
	

	6
	DH-BC-CN-03
	Mặt cắt A-A, B-B
	

	7
	DH-BC-CN-04
	Chi tiết ống cấp nước vào bể, chi tiết ống hút bơm nước sạch
	

	8
	DH-BC-CN-05
	Chi tiết ống xả tràn, chi tiết ống qua thành bể
	

	9
	DH-BC-CN-06
	Chi tiết hố van xả cặn
	

	10
	DH-BC-CN-07
	Chi tiết ống thông hơi, Bảng thống kê vật tư
	

	II
	
	Phần xây dựng
	

	1
	DH-BC-XD-01
	Mặt bằng nắp bể chứa
	

	2
	DH-BC-XD-02
	Mặt bằng bể chứa tại cos +7.00m
	

	3
	DH-BC-XD-03
	Mặt cắt A-A, mặt cắt B-B
	

	4
	DH-BC-XD-04
	Chi tiết thang (1)
	

	5
	DH-BC-XD-05
	Chi tiết thang (2)
	

	6
	DH-BC-XD-06
	Chi tiết thang (3)
	

	7
	DH-BC-XD-07
	Mặt bằng định vị cọc, chi tiết móng
	

	8
	DH-BC-XD-09
	Chi tiết cọc PHC D400-A
	

	9
	DH-BC-XD-10
	Mặt bằng thép đáy bể
	

	10
	DH-BC-XD-11
	Mặt bằng thép nắp bể
	

	11
	DH-BC-XD-12
	Chi tiết thép thành (1)
	

	12
	DH-BC-XD-13
	Chi tiết thép thành (2)
	

	13
	DH-BC-XD-14
	Chi tiết thép cột, chi tiết rãnh thoát nước B400
	

	14
	DH-BC-XD-15
	Chi tiết hố ga xả tràn
	

	15
	DH-BC-XD-16
	Chi tiết hố van xả cặn (1)
	

	16
	DH-BC-XD-17
	Chi tiết hố van xả cặn (2)
	

	17
	DH-BC-XD-18
	Thống kê cốt thép (1)
	

	18
	DH-BC-XD-19
	Thống kê cốt thép (2)
	

	19
	DH-BC-XD-20
	Hố đào thi công
	

	20
	DH-BC-XD-21
	Chi tiết hàng rào
	







	Gói thầu số 03: Xây dựng bể chứa 3.500m3
Công trình: Xây dựng bể chứa 3.500m3 trạm bơm tăng áp Đông Hải
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