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SSTWIiORB 01.06 ROBOTY ZBROJENIOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem SST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zbrojeniowych, ktére zostang zrealizowane w
ramach zadania — BUDOWA KLUBU SENIORA | CENTRUM WSPARCIA OPIEKUNOW.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w p.1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie

wszystkich robot zbrojeniowych przewidzianych w projekcie. Obejmujg prace zwigzane z dostawg materiatow,

wykonawstwem i wykorczeniem robét.

1.3. Zakres robot objetych Specyfikacja Techniczna

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy robotach zbrojeniowych budynkéw oraz

obiektéw budownictwa inzynieryjnego.

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci majgce na celu wykonanie robét zwigzanych z:

przygotowaniem zbrojenia,
montazem zbrojenia,
kontrolg jakosci robot i materiatow.

Szczegbtowy zakres robdt zwigzanych z niniejszg ST zawarto w specyfikacji SST 02.01 Roboty fundamentowe i

konstrukcyjno-budowlane

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w
ST-00.01 ,,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.

1.4.1.prety zbrojenia - prety proste lub odcinki walcéwki dostarczanej w kregach oraz druty, przyciete i
uksztattowane odpowiednio do wymagan projektu

1.4.2.siatki zbrojeniowe - elementy zbrojenia ztozone z pretéw podtuznych i poprzecznych, potgczonych za
pomocg, zgrzewania.

1.4.3.Spajanie - taczenie pretéw ze sobg lub z innymi elementami stalowymi za pomocg spawania lub
zgrzewania.

1.4.4.ciegna sprezajace - druty, sploty, prety lub ich wigzki ze stali o wysokiej wytrzymatosci, przeznaczone
do sprezania konstrukgji.

1.4.5.klasa stali - okreslanie wtasnosci mechanicznych stali zbrojeniowych stosowanych w konstrukcjach
zelbetowych, wyrazone literg A i cyfrg 0 lub cyfrg rzymska (w jednym przypadku uzupetniong literg N)
PRZYKLAD -A-Ill.

1.4.6.charakterystyczna granica plastycznosci stali zbrojeniowej - gwarantowana wyrazna granica
plastycznosci stali zbrojeniowej lub gwarantowana warto$¢ naprezenia odpowiadajgcego
odksztatceniu trwatemu stali zbrojeniowej 0,2 %.

1.4.7.obliczeniowa granica plastycznosci stali zbrojeniowej - wartos¢ uzyskana w wyniku podzielenia
charakterystycznej granicy plastycznosci stali zbrojeniowej przez czesciowy wspdtczynnik
bezpieczenstwa dla stali zbrojeniowej..
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1.4.8.wytrzymatos¢ charakterystyczna stali zbrojeniowej na rozcigganie - gwarantowana wytrzymatos¢ stali
zbrojeniowej na rozcigganie, nie wieksza niz 1,35 charakterystycznej granicy plastycznosci.

1.4.9.charakterystyczna granica plastycznosci stali sprezajgcej - gwarantowana warto$é naprezenia
odpowiadajgcego odksztatceniu trwatemu stali sprezajacej 0,1 %.

1.4.10. obliczeniowa granica plastycznosci stali sprezajgcej - warto$é uzyskana w wyniku podzielenia
charakterystycznej granicy plastycznosci stali sprezajacej przez czesciowy wspodtczynnik
bezpieczenstwa dla stali sprezajacej.

1.4.11. wytrzymatos¢ charakterystyczna stali sprezajgcej na rozcigganie - gwarantowana wytrzymatosé stali
sprezajgcej na rozcigganie

1.4.12. czesciowy wspodfczynnik bezpieczenstwa dla stali - wspodtczynnik uwzgledniajgcy mozliwosé
wystepowania nizszej granicy plastycznosci stali niz charakterystyczna granica plastycznosci, a takze
odchytki wymiarow przekroju preta i elementu konstrukcji (nie wieksze jednak od dopuszczalnych).

1.5. Ogo6lne wymagania dotyczace robot
Ogdlne wymagania dotyczgce robét podano w ST 00.01 ,,Wymagania ogdlne” pkt 1.5.

Wykonawca Robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania Robét oraz za ich zgodnos$é¢ z Dokumentacja
Projektowa, Specyfikacjg Techniczng i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogoélne
Ogdlne wymagania dotyczgce materiatdw podano w ST-00.01. ,Wymagania ogdlne” pkt 2.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna odpowiadaé wymaganiom podanym w odpowiednich normach.
Prety zbrojeniowe powinny by¢ dostarczane w kregach lub prostych wigzkach zaopatrzonych w przywieszki
zawierajgce znak wytworcy, srednice minimalng, znak stali, numer wytopu i znak obrébki cieplnej oraz posiadac
atest hutniczy.

2.2. Wymagania szczegotowe dla materialow

2.2.1. Stal zbrojeniowa Rodzaje stali zbrojeniowej
Stal jest stopem zelaza (Fe) z weglem (C) i innymi pierwiastkami, jak: mangan (Mn), krzem (Si), fosfor (P), siarka (S),
chrom (Cr), nikiel (Ni), miedz (Cu), molibden (Mo), wolfram (V). Jej gestos¢ wynosi 7850 kg/m3. Stal zbrojeniowa,
zaleznie od jej wiasciwosci mechanicznych, zalicza sie do odpowiedniej klasy jakosci. Rozrdznia sie piec klas tej stali:
A-0, A-1, A-ll, A-lll i A- llIN. W kazdej z tych klas stali zbrojeniowej wyrdznia sie jej gatunki.

Do podstawowych gatunkow stali do zbrojenia konstrukcji zelbetowych zalicza sie stal klasy A-IIIN gatunku
RB500W, A-lll gatunek 34GS, A-Il gatunek 18G2A, oraz stal klasy A-l gatunku St3S, A-0 gatunek StOS.

Ze wzgledu na najlepsze parametry wytrzymatosciowe nalezy w jak najszerszym zakresie stosowac stal A-11IN

2.2.2. Dobdr i dostawy stali zbrojeniowej podstawowych gatunkow stali
Klasa i gatunek oraz srednice pretow stosowanego zbrojenia powinny byc¢ zgodne z projektem.

Prety ze stali klasy A-O gatunek sg uzywane jako zbrojenie konstrukcyjne, rozdzielcze i strzemiona w konstrukcjach z
betonu oraz jako zbrojenie nosne w elementach o matym stopniu zbrojenia i niskiej klasie betonu.

Podstawowym rodzajem zbrojenia nosnego w konstrukcjach z betonu sg prety ze stali klasy A-lll 34GS —wg
klasyfikacji stali zbrojeniowej okreslonej w PN-91/S-10042 dopuszcza sie stosowac w konstrukcjach pracujacych pod
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obcigzeniem statym, zmiennym, wielokrotnie zmiennych i dynamicznym w zakresie temperatur od —600C do
+1000C

Kazdorazowo przed zastosowanie stali konkretnego gatunku stali nalezy sprawdzi¢ zakres jej stosowania ujety w
normie lub aprobacie technicznej.

Oprocz pretdw jako zbrojenie konstrukcji zelbetowych stosuje sie druty o $rednicy 3-5 mm. W elemencie
zelbetowym prety nosne zaleca sie wykonywac ze stali jednego gatunku.

Stal zbrojeniowg z importu (a takze inne gatunki stali, niewymienione wyzej) mozna stosowaé wytgcznie po
uzyskaniu odpowiedniego dokumentu dopuszczajgcego do obrotu i stosowania w budownictwie.

2.2.3. Deklaracja zgodnosci
Kazda partia stali musi by¢ zaopatrzona w atest hutniczy.

3. SPRZET

3.1. Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-00.01. ,,Wymagania ogdlne” pkt 3.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach powinien spetnia¢ wymagania
obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki. prostowarki,
zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac¢ fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien
spetniaé wymagania BHP jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzgdzern mechanicznych. Miejsca lub
elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlegac
kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet powinny by¢ odpowiednio
przeszkolone.

3.2. Sprzet do wykonania robét zbrojarskich
Do wykonywania zbrojenia winny byé wykorzystywane nastepujgce urzadzenia:

- urzadzenia i maszyny do prostowania pretéw cienkich /walcéwki/ oraz do prostowania pretow cienkich
dostarczanych w odcinkach prostych

- urzadzenia do ciecia pretéw zbrojeniowych na odpowiednig dtugos¢

- urzadzenia do ksztattowania pretéw zbrojeniowych

- urzadzenia i sprzet do zgrzewania i spawania pretéw zbrojeniowych

4. TRANSPORT
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-00.01. ,,Wymagania ogdélne” pkt 4.

4.1. Skladowanie materiatow
Stal zbrojeniowg nalezy sktadowac pod zadaszeniem, posortowang wg wymiarow i gatunkéow. Odgiete prety
zbrojeniowe powinny by¢ sktadowane na wydzielonych, uporzagdkowanych miejscach, w sposdb nie powodujgcy ich
uszkodzenia i pomieszania. Druty sktadowane by¢ winny w magazynie zamknietym, w kregach, posortowane wg
wymiardéw i gatunkow

5. WYKONYWANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonywania robét
Ogdlne zasady wykonania robot podano w ST-00.01 ,,Wymagania ogdlne” pkt 5.
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5.2. Przygotowanie zbrojenia
Dostarczona stal zbrojeniowa (kregi, prety, szkielety zbrojenia) powinna by¢ na budowie sktadowana na placu
magazynowym, na podktadach drewnianych (rozstawionych co okoto 2,0 do 2,5 m) badZ przenosnych stojakach,
pod zadaszeniem. Nie wolno uktadac¢ tej stali bezposrednio na gruncie.

Prety zbrojeniowe nalezy segregowaé¢ wedtug klas i gatunkdw, $rednicy i dtugosci. Stal w kregach uktada sie na
placu magazynowym na ptask (do o$miu warstw) lub opierajac jeden krag o drugi.

Przygotowanie i obrébka zbrojenia obejmujg takie czynnosci jak czyszczenie, prostowanie, ciecie, giecie i montaz.

5.2.1. Czyszczenie pretow

Zbrojenie powinno by¢ oczyszczone, aby zapewnié dobrg wspdtprace (przyczepnosc) betonu i stali w konstrukcji.
Nalezy wiec usung¢ z powierzchni pretéw zanieczyszczenia smarami, farbg olejng itp., a takze tuszczaca sie rdza
(lekki nalot rdzy nietuszczacej sie nie jest szkodliwy). Nalot rdzy tuszczacej sie mozna usung¢ za pomocg szczotek
drucianych. W razie potrzeby nalezy zastosowaé piaskowanie. Prety, przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji,
nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkdw rdzy, kurzu i btota. Stal narazong na chocby chwilowe dziatanie stonej
wody, nalezy zmy¢ wodg stodka. Stal pokrytg tuszczgca sie rdzg i zabtocong, oczyszcza sie szczotkami drucianymi
recznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju
poprzecznego pretdw. Stal tylko zabrudzong mozina zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie
strumieniem cieptej wody. Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez
Inspektora Nadzoru.

5.2.2. Prostowanie pretow
Dopuszcza sie prostowanie pretdw za pomoca kluczy, mtotkéw, prostowarek. Dopuszczalna wielko$é miejscowego
odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Prety uzywane do przygotowania muszg by¢ proste. Dlatego - w przypadku
wystepowania miejscowych zakrzywien - nalezy te prety wyprostowac przed przystgpieniem do dalszej obrébki
(ciecia itd.).

Prety zbrojeniowe w kregach mozna prostowac przez wycigganie za pomocg np. wciggarki. lub mechaniczne
prostowanie pretéw przy uzyciu prostowarek mechanicznych . Niekiedy dopuszcza sie, zwtaszcza prety wiekszych
$rednic, prostuje sie recznie za pomocg klucza zbrojarskiego, na stole zbrojarskim z odpowiednio umocowanymi
trzpieniami.

5.2.3. Ciecie pretow zbrojeniowych
Ciecie pretéw nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Oczyszczone i wyprostowane prety
tnie sie na odcinki dtugosci wynikajgcej z projektu. Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Stosuje sie
do tego celu nozyce reczne, a takze (zwtaszcza w przypadku pretéw wiekszych Srednic) nozyce mechaniczne o
napedzie elektrycznym. Nozycami mechanicznymi mozna przecinaé jednoczesnie wiecej niz jeden pret. Do ciecia
siatek zbrojeniowych stosuje sie nozyce hydrauliczne przewozne. Ciecia mozna rowniez przeprowadzi¢ przy uzyciu
mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

5.2.4. Odgiecia pretow, haki
Promienie giecia pretow wg wytycznych PNB-03264.

Wymiaru pretdw odgietych podano wzdtuz zewnetrznych krawedzi preta. Dla strzemion obowigzujg wymiary
liczone po wewnetrznej krawedzi preta.

Wewnetrzna srednica odgiecia strzemion i pretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakow.
Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage, przy odbiorze hakéw i odgiec pretéw, na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne
sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.
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Pociete prety sg nastepnie wyginane zgodnie z rysunkami zbrojenia podanymi w projekcie.

Prety mozna wygina¢ recznie kluczem zbrojarskim, wykorzystujgc trzpienie zamocowane w blacie stofu
zbrojarskiego lub za pomocg gietarek recznych lub za pomoca gietarek mechanicznych . Mozna przy tym
jednoczesnie wyginac wiecej niz jeden pret.

Wygiete prety zbrojeniowe i strzemiona montuje sie bezposrednio w deskowaniu lub przygotowuje w postaci
szkieletow zbrojeniowych.

Gotowy szkielet wstawia sie w deskowanie. Zbrojenie ptyt mozna uktadaé¢ od razu w deskowaniu. Najpierw na
deskowaniu oznacza sie kredg lub otéwkiem ciesielskim rozstaw pretéw nosnych (gtéwnych) i rozdzielczych.
Nastepnie rozktada sie prety nosne i na nich ukfada sie i od razu tgczy prety rozdzielcze usytuowane u dotu ptyty.
PdZniej montuje sie prety rozdzielcze w zagieciach pretéw nosnych, a na koricu prety u gory ptyty.

Dtugos$¢ zaktadu powinna by¢ zgodna z projektem. W celu zapewnienia wymaganej grubosci otuliny betonowe;j
zaleca sie zatozy¢ na prety specjalne krazki z tworzywa sztucznego. Prety faczy sie w szkielety, stosujac zgrzewanie,
spawanie lub wigzanie drutem.

Pofaczenia zgrzewane i spawane sg sztywne. W deskowaniu mozna prety zgrzewaé za pomocg przewoznych
zgrzewarek. Prety ze stali spawalnej mozna tgczy¢ za pomoca spawania.

Prety nalezy wigzac wyzarzonym drutem o srednicy 1 mm, stosujgc np. wezet prosty pojedynczy lub podwéjny badz
wezty krzyzowe albo martwe . Zbrojenie elementéw zelbetowych powinno sktadac sie, jesli to mozliwe, z pretéw
nieprzerwanych na dtugosci jednego przesta lub jednego elementu konstrukcyjnego. Jezeli ten warunek nie moze
by¢ spetniony, to odcinki pretéw trzeba w zasadzie taczy¢ za pomocy spawania lub zaciskdw mechanicznych.
Dopuszcza sie tez tgczenie pretéw na zaktad.

Zaleca sie, aby potaczenia pretéw znajdowaty sie w przekrojach, ktérych nosnos¢ pretéw nie jest catkowicie
wykorzystana.

Rodzaje potaczen spajanych i sposoby ich wykonania sg podane w PN-B-03264:2002.
5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogdlne
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W
konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy. Nie mozna wbudowywac
stali zattuszczonej smarami lub innymi srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali,
ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody. Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w sSwietle pretow i
powierzchni przekroju elementu zelbetowego jak podano w projekcie.

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

Ustawianie elementdw zbrojenia powinno by¢ wykonywane wedtug przygotowanych schematdéw zapewniajgcych
kolejnos¢ robdt, przy ktdrej wczesniej utozone elementy bedg umozliwiaty dalszy montaz zbrojenia. Zbrojenie
nalezy uktada¢ po odbiorze deskowan. Zbrojenie powinno by¢ trwale usytuowane w deskowaniu w sposéb
zabezpieczajacy od uszkodzen i przemieszczen podczas betonowania i zageszczania mieszanki betonowej. Prety,
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siatki i szkielety nalezy uktadaé¢ w deskowaniu tak, aby grubosé¢ otuliny odpowiadata wartosciom podanym w
projekcie.

5.3.2. Montowanie zbrojenia
Prety zbrojenia nalezy faczy¢ w sposdb okreslony w Dokumentacji Projektowej Skrzyzowania pretéw nalezy wigzac
drutem wigzatkowym, zgrzewaé lub taczy¢ tzw. stupkami dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony o srednicy 1
mm, uzywa sie do taczenia pretdéw o $rednicy do 12mm, przy srednicach wiekszych nalezy stosowaé drut o srednicy
1,5 mm.

5.4. Zasady zbrojenia elementéw
Zbrojenie konstrukcji zelbetowych mozna ogdlnie podzieli¢ na nosne (nazywane tez gtéwnym) i uzupetniajgce gdzie
zbrojenie nosne okreslone jest na podstawie obliczen konstrukcyjnych, natomiast zbrojenie uzupetniajace
stosowane jest jako technologiczne.

5.5. Zasady BHP
Stoty warsztatowe ustawia¢ w pomieszczeniach zamknietych lub pod wiatami z umocowanymi od strony
nawietrznej ostonami.

Stanowiska po obu stronach stotu nalezy oddzieli¢ siatkg o wysokosci 1m, o oczkach max 20mm. Podczas ciecia
preta nozycami nalezy pret oprzec¢ obustronnie na koztach lub stole zbrojarskim. Ciecie nozycami pretéw o srednicy
wiekszej niz 20mm jest zabronione. Przy mechanicznym cieciu pretéw nie wolno chwytaé reka pretéw w odlegtosci
mniejszej, niz 50cm od nozyc tnacych.

Prety o srednicy wiekszej, niz 20mm mogg by¢ giete tylko mechanicznie. Zaktadanie pretéw na mechanicznej
gietarce dopuszczane jest tylko przy unieruchomionej tarczy gietarki.

Zabronione jest przebywanie pracownikéw na terenie ogrodzonym wzdtuz wycigganego preta w czasie prostowania
zbrojenia.

Sktadowanie zbrojenia na pomostach przeznaczonych wytacznie do pracy zbrojarzy jest zabronione.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Zasady ogodlne
Ogdlne zasady kontroli jakosci robdt podano w ST-00.01 ,Wymagania ogdlne” pkt 6.

6.2. Kontrola zbrojenia
Kontrola zbrojenia obejmuije:

- ogledziny

- badanie zgodnosci wykonania zbrojenia z obowigzujgcymi przepisami

- badanie zgodnosci usytuowania zbrojenia z projektem

- badanie jakosci potaczen zgrzewanych wykonywanych na placu budowy

Dostarczong na budowe partie stali nalezy przed wbudowaniem zbada¢ laboratoryjnie w przypadku, gdy nie ma
zaswiadczenia o jakosci stali, nasuwajg sie watpliwosci co do jej wiasciwosci technicznych na podstawie ogledzin
zewnetrznych lub gdy stal peka przy gieciu.

Kontrola jakosci Robét wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg oraz
podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi.
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6.3. Tolerancje ciecia, giecia i montazu zbrojenia

Tolerancje ciecia, giecia i montazu zbrojenia powinny spetnia¢ wymagania podane ponizej:

Parametr Zakres tolerancji Dopuszczalna odchytka
Dtugosé po przycieciu (L-dtugos¢ preta wg Dokumentacji dlaL<6,0 m +20 mm
Projektowej) dla L>6,0 m +30 mm
- - , . dla<0,5m +10 mm
m;ejjesﬁfo(\),\?egjl)eua (w stosunku do wymagan Dokumentaciji dla0,5m<L<1,5m +15 mm
dla L>1,5m +20mm
Utozenie pretéw: (w stosunku do wymagan Dokumentacji dlah<0,5m <5 mm

Projektowe)
a) otulina zbrojenia - zmniejszenie wymiaru
b) otulina zbrojenia - zwiekszenie wymiaru w
zaleznosci od catkowitej grubosci elementu (h)

dla 0,5 m<h<1,5m

+5 mm £10 mm

dlah>1,5m +15mm

+20mm

c) odlegtos¢ pomiedzy sgsiednimi rownolegtymi a<0,05m +5mm

pretami 0,05<a<0,20 m +10 mm

0,20<a<0,40 m +20mm

a>0,40m +30 mm

2 +1

d) odchylenia utozenia pretéw zbrojenia w stosunku do b<0,25 m 0 mm

wymiaréw elementu (b- catkowita grubosé¢ lub 0,25<b<0,50 m +15mm

ymiaroy & 0,50<b<1,50 m £20 mm
szerokos¢ elementu)

b>1,5m 30 mm

6.4. Kontrola jakos$ci robdt zbrojarskich

Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan. Powinno by¢ ono tak usytuowane, aby nie ulegto

uszkodzeniom i przemieszczeniom podczas uktadania i zageszczania mieszanki betonowej. Do stabilizacji zbrojenia

w deskowaniu, w celu zapewnienia wymaganego otulenia pretéw betonem, stosowac nalezy réznego rodzaju

wktadki i podktadki dystansowe (z zaprawy, stali, tworzyw sztucznych).

Zbrojenie powinno by¢ potgczone drutem wigzatkowym w sztywny szkielet. Obecnie szkielety zbrojeniowe

przygotowuje sie najczesciej poza placem budowy i gotowe umieszcza sie w deskowaniu.

Zbrojenie przed betonowaniem powinno by¢ skontrolowane. Kontrola ta polega na sprawdzeniu zgodnosci

utozonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami norm. Sprawdza sie wymiary zbrojenia, jego usytuowanie (w

tym grubos¢ otuliny), rozstaw strzemion, potozenie ztgczy, dtugos¢ zakotwienia itp. Dopuszczalne odchytki w

wykonaniu zbrojenia i jego ustawienia w deskowaniu podano w tablicy ponizej. Odbiér zbrojenia i zezwolenie na

betonowanie nalezy odnotowac¢ w dzienniku budowy

Okreslenie wymiaru Wartos$¢ odchytki
Od wymiardw siatek i szkieletéw wigzanych lub zgrzewanych
a) dtugosé elementu +10 mm
b) szerokos¢ (wysokosc) elementu
— przy wymiarze do 1 m +5mm
— wymiarze powyzej 1m 10 mm
W rozstawie pretdw podtuznych, poprzecznych i strzemion
a) przy @ <20 mm 10 mm
b) przy @ > 20 mm +0,50
W potozeniu odgied pretéow 20
W grubosci warstwy otulajgcej +10 mm
W potozeniu potgczen (stykdw) pretow +25 mm
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7. OBMIAR ROBOT
Ogdlne zasady obmiaru robdt podano w ST-00.01 ,,Wymagania ogdlne” pkt 7.

Jednostkg obmiarowa jest 1 t (tona).

Do obliczania naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (t) zmontowanego uzbrojenia tj. tgczng dtugosé pretéw
poszczegdlnych srednic pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowa t/m.

Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy faczeniu pretéw, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie
uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o srednicach
wiekszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowej.

8. ODBIOR ROBOT
Ogdlne zasady odbioru robdt podano w ST-00.01 ,Wymagania ogdlne” pkt 8.

Wykonanie Robét okreslonych w niniejszej ST podlega odbiorowi robdét zanikajagcych wg zasad okreslonych
ST-00.01 ,,Wymagania ogdlne".

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzié nastepujgce badania:

- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamoéwieniem,

- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-H-93215,

- sprawdzenie wymiaréw wg PN-H-93215, sprawdzenie masy wg PN-H-93215,

- proba rozciggania wg PN-EN 10002-1 + AC 1:1998,

- proba zginania na zimno wg PN-H-04408.

- kontrole usytuowania zwoddw instalacji odgromowej w poszczegdlnych elementach .

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Prébki nalezy pobra¢ z réznych miejsc
kregu. Jakos¢ pretdw nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.

Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podano w tabelach w pkt 6,3
i 6.4 niniejszej ST.

Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej obowigzujg nastepujgce wymagania:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gléwnego nie powinno
przekraczac¢ 3%,
- liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogdlnej ich liczby na tym

precie,
- roznica w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinna przekracza¢ £ 0,5 cm,
- roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ £2 cm.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST-00.01 ,,Wymagania ogdlne” pkt 9.

Podstawe ptatnosci stanowi cena jednostkowa za 1 tone.
Cena jednostkowa obejmuje:

- zakup i dostarczenie materiatow,
- oczyszczenie i wyprostowanie pretéw zbrojeniowych,
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wygiecie, przycinanie pretéw,

taczenie spawane ,na styk" lub ,na zaktad" oraz montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w
deskowaniu zgodnie z Dokumentacjg Projektows i niniejszg Specyfikacja,

oczyszczenie terenu robot

w cenie jednostkowej mieszczg sie réwniez koszty ewentualnych rusztowan i pomostow niezbednych do
wbudowania stali zbrojeniowej wraz z ich rozbidrka

Oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania robdt objetych

niniejszg ST przewidzianych w Dokumentacji projektowej.

10.

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

8)

9)

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 10020:1996 Stal. Klasyfikacja

PN-EN 10021:1997 Ogdlne techniczne warunki dostaw stali i wyrobdw stalowych

PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia

PN-83/H-84017 Stal niskostopowa trudno rdzewiejgca. Gatunki (zmiany: Bl 11/84, Bl 1/90, Bl 10/91 oraz
PN-83/H- 84017 Zmiana 4)

PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki (zmiany: Bl 10/88, Bl 3/90, Bl
10/91, Bl 5/92, Bl 4/93)

PN-88/H-84020 Stal niskostopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia. Gatunki (zmiany: Bl 9-10/90, Bl
10/91, Bl 4/94)

PN-EN-10088-1:1998 Stal odporna na korozje. Gatunki

10) PN-EN-10088-3:1999 Stale odporne na korozje. Warunki techniczne dostawy pétwyrobow, pretow,

walcowki i ksztattownikdw ogdlnego przeznaczenia

11) PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie

12) PN-ISO 6935-1/Ak: 1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. Dodatkowe wymagania stosowane w kraju
13) PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane

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

kraju

15) PN-89/H-84023.06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki (poprawki: PN-I1SO-

6935-2/Ak:1998/Apl:1999)

16) PN-82/H-93215 Walcéwki i prety stalowe do zbrojenia betonu (zmiana Bl 4/84, poprawki: Bl 4/91 i Bl 8/92)
17) PN-71/M-80014 Druty stalowe gtadkie do konstrukcji sprezonych
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