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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru zbrojenia
betonu w konstrukcjach zelbetowych, ktore zostang wykonane na podstawie dokumentacji projektowej dla

zadania pn. ,,Rozbiérka sali gimnastycznej oraz budowa hali sportowej z przebudowa lacznika szkoly i
infrastruktury technicznej”.

Klasyfikacja wg Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV)
Grupa Klasa Kategoria Opis

Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektow
45200000-0 budowlanych lub ich czesci oraz roboty w zakresie inzynierii
ladowej i wodne;.

Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ i konstrukcji dachowych i

45260000-0 inne roboty specjalistyczne.

45262000-0 | Specjalistyczne roboty budowlane inne niz dachowe.
45262310-7 Zbrojenie.

1.2. Zakres stosowania

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.1.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji moga mie¢ miejsce tylko w przypadkach matych
prostych robot i konstrukeji drugorzednych o niewielkim znaczeniu, dla ktorych istnieje pewno$¢, ze podstawowe
wymagania bedg spelnione przy zastosowaniu metod wykonania na podstawie doswiadczenia i przy przestrzeganiu
zasad sztuki budowlanej.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia 1 nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST sa zgodne z obowigzujacymi podanymi
w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

1.4. Zakres robét objetych ST

W ramach prac przewiduje si¢ wykonanie nastepujacych robot:
a) prace pomocnicze i towarzyszace obejmujace:

- wszelkie dzialania zabezpieczajace i organizacyjne oraz opracowania projektowe i uzgodnienia, ktorych
zakres i potrzeba wykonania wynika z technologii przyjetej przez wykonawcCe¢ a majace za zadanie
bezpieczne i zgodne z wymogami prawa wykonanie prac podstawowych,

- wykonanie droég dodatkowych, droég dojazdowych na czas budowy, nie uwzglednionych w dokumentacji
projektowej, a nastepnie ich rozebranie i uporzadkowanie terenu zajgtego na potrzeby wykonania tychze
drog,

- utrzymanie obszaru realizacji robot w wzglednym stanie suchym (odwodnienie terenu),

- przeprowadzenie wymaganych pomiarow i badan laboratoryjnych.

b) prace podstawowe, w sktad ktorych wchodzg:

- pozyskanie wraz z dowozem na miejsce wbudowania wlasciwych materiatow,

- dostarczenie i montaz wlasciwych do wykonania prac maszyn i urzadzen,

- przygotowanie elementow zbrojenia — prefabrykaty zbrojarskie lub pojedyncze prety,

- kontrola jako$ciowa przygotowania podioza konstrukcji,

- wykonanie niezb¢dnych elementow deskowan w przypadku, gdy sa one konieczne,

- dostarczenie do miejsca wbudowania i wbudowanie elementow zbrojenia konstrukcji 0 odpowiednich,
okreslonych w dokumentacji projektowej parametrach,

- wykonanie kotwienia elementow zbrojenia do podtoza systemem kotew zgodnie z dokumentacija
projektows.

c) w przypadku odstoniecia pretéw zbrojenia nalezy je oczysci¢ z rdzy do stopnia czystosci Sa 2,5 wg DIN

1.5. Ogoélne wymagania dotyczace robét

Ogolne wymagania dotyczace zasad prowadzenia robot omoéwiono w punkcie 1.5 ogdlnej specyfikacji techniczne;.
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, ich zgodnos$¢ z dokumentacja projektowa, ST i
poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

Niniejsza specyfikacja obejmuje calo$¢ robot zwigzanych z wykonaniem montazu zbrojenia konstrukcji
zelbetowych 1 betonowych, a w szczegodInosci:

- montaz, przestawianie i demontaz rusztowan, niezbednych do wykonania prac podstawowych,
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- wykonanie wszelkich konstrukcji pomocniczych, koniecznych do wiasciwego (zgodnego z wymogami rezimu
technologicznego dla danego materiatu) wykonania prac dotyczacych zakresu podstawowego — montazu
zbrojenia konstrukcji,

- przygotowanie podloza wraz z kontrolg jako$ci przygotowania,

- dostarczenie wszelkich niezbednych elementow zbrojenia (pojedyncze prety, prefabrykaty konstrukcji) oraz
ich montaz na miejscu realizacji prac podstawowych.

1.6. Dokumentacja, ktéra nalezy przedstawi¢ w trakcie budowy

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawce w trakcie budowy musi by¢ zgodna z zasadami podanymi w
Ogolnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykonawca dostarcza¢ bedzie nastepujace informacje:

a) Rysunki robocze wymagane przez zarzadzajacego realizacjg umowy.

b) Program badan oraz protokoty z badan, dotyczacych kontroli jako$ci przygotowania podloza.

c) DekKlaracje zgodnosci partii materialow gotowych (wyrobow budowlanych) ze stosownymi dokumentami
odniesienia, potwierdzajacymi dopuszczenie danego materiatu badz systemu do stosowania w budownictwie
na terenie RP.

d) Swiadectwa jakosci przedstawione przez producenta wyszczegénione w dalszej czesci opracowania.

e) Zalecenia i instrukcje dostarczane przez producentéw stosowanych materiatow, wyszczegdlnione w dalszej
czes$ci opracowania.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania tych robdt oraz ich zgodnos¢ z umowa, projektem
wykonawczym, pozostalymi ST i poleceniami zarzadzajacego realizacja umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek
odstepstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji zarzadzajacego realizacja umowy.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, oméwiono w punkcie 2 ogodlnej
specyfikacji technicznej.

Prace przygotowawcze do uktadania zbrojenia powinny odbywac sie¢ w $cisle wyznaczonym do tego celu miejscu
na budowie.

2.2. Materialy potrzebne do wykonania robot
2.2.1. Stal oraz prety zbrojeniowe

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych nalezy stosowa¢ wylacznie materiaty i wyroby zgodne z Normami Polskimi
lub aprobatami technicznymi.

Prety, kregi i wyroby odwiniete z kregu powinny by¢ oznaczone informacjami dotyczacymi: postaci wyrobu,
numeru normy, nominalnego wymiaru wyrobu oraz klasy technicznej. Klasy i gatunki stali zbrojeniowej stosowac
wg dokumentacji technicznej i wg PN-H-93011:1996. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcowki
i pretow powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-EN 10025-1:2007.

W celu skrocenia cyklu realizacji budowy, zapewnienia lepszej jakosci produkowanych elementow, redukcji
odpadow 1 zwiekszenia bezpieczenstwa pracy zaleca sie przeniesienie produkcji elementow zbrojenia
do statych zaktadow wytworczych.

W ramach niniejszej inwestycji nalezy zastosowac stal zbrojeniowg klasy A-11IN
Fundamenty: dolna 5cm; gorna i boczna 3,5¢cm.

Sciany i shupy — otulina 3 cm

Nadproza, podciagi, stropy, stropodachy oraz wience zelbetowe — otulina 2,5 cm

2.2.2. Wady powierzchniowe

Prety uzywane do zbrojenia powinny by¢ czyste, pozbawione trwatych i pytowych zabrudzen powierzchni,

peknie¢, pecherzy, naderwan i rozwarstwien.

Na powierzchni czolowej pretdw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pekniecia

widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, Wtrgcenia niemetaliczne, wzery, wypuklosci,

wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sa dopuszczalne:

—  jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcowki i pretow gladkich,

— jesli nie przekraczaja 0,5mm dla walcowki i pretow zebrowanych o $rednicy nominalnej do 25 mm,
za$ 0,7 mm dla pretow o wigkszych $rednicach.

Dopuszcza sig stosowanie pretow pokrytych cienka zgorzeling i zardzewiatych powierzchniowo. Czyszczenie

pretow powinno odbywacé si¢ za pomocg metod nie powodujacych zmian we wiasciwosciach technicznych stali i
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gabarytow uzebrowania. Z tego faktu zaleca sie czyszczenie pretdw nastgpujgcymi metodami: recznie,
mechanicznie, przy uzyciu elektronarzedzi, itp. Zabronione jest czyszczenie stali metodami chemicznymi.

2.2.3. Odbior stali na budowie

Prety zbrojeniowe nalezy dostarczy¢ na budowe w postaci kregow lub pretow prostych w wigzkach.

Prety proste powinny mie¢ dlugosc:

— 10-12 m jezeli w zaméwieniu nie przedstawiono innej wymaganej dtugosci, OkreSlong w zamowieniu z
dopuszczalng odchytka + 100 m.

—  prety dtuzsze niz 12 m mogg by¢ dostarczone tylko po uzgodnieniu z wytworca. W kazdej zamowionej partii
dopuszcza si¢ 6% masy pretow o dtugosci mniejszej od zamawianych.

Odbior stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktory powinien by¢é zaopatrzony kazdy

krag lub wigzka stali. Atest ten powinien zawiera¢:

—  znak wytworcy,

—  $rednice nominalna,

gatunek stali,

numer wyrobu lub partii,

— znak obrobki cieplne;j.

Cechowanie wigzek i kregéw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla kazdej wigzki

czy kregu.

Wyglad zewnetrzny pretow zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:

— na powierzchni pretow nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, tluszczow, farb lub innych
zanieczyszczen,

— odchytki wymiarow przekroju poprzecznego pretow i ozebrowania powinny Sie mie$cic w granicach
okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,

—  prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywac¢ odchylenia od linii prostej wigkszego niz5 mmnalm
dhugosci preta.

Prety dostarczone na budowe w postaci kregow oraz szpul nalezy wyprostowac przed rozpoczeciem zbrojenia.

2.2.4. Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z podzialem wg
wymiaréw i gatunkow. Ich rozstaw nie powinien by¢ wigkszy niz 1,5 m dla pretow o srednicy mniejszej niz 12 mm
oraz 2 m dla pregtow o $rednicy wiekszej niz 12 mm.

Sktadowanie innych materialow wykorzystywanych do zbrojenia powinno by¢ zgodne z zaleceniami ich
producentow.

2.2.5. Badanie stali na budowie

Dostarczong na budowe parti¢ stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem zbadaé
laboratoryjnie w przypadku, gdy:

— nie ma za§wiadczenia jakos$ci (atestu),

— nasuwajg sie watpliwosci co do jej wlasciwosci technicznych na podstawie ogledzin zewnetrznych,

—  stal peka przy gieciu.

W przypadku stosowania pretow prostowanych przez przecigganie, niezbedne jest przeprowadzenie badan
kontrolnych wtasciwosci stali po wyprostowaniu.

Decyzje o przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inspektor Nadzoru Inwestorskiego.

2.2.6. Ksztaltowniki stalowe

Ksztattowniki stalowe posiadajace atest. Nie wolno stosowaé ksztaltownikow o zmienionej geometrii. Nie wolno
stosowa¢ elementow, ktore mialy zmieniong geometrie. Ksztaltowniki przed zamontowaniem nalezy oczysci¢ z
luszczacej sie rdzy, zabrudzen z zaprawy, zatluszczeh i innych zanieczyszczen mogacych powodowaé brak
przyczepnosci lub korozje elementdw stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci materialu z
wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowigzek wymieni¢ materiat na pelnowartosciowy.

2.2.7. Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.

2.2.8. Stabilizacja konstrukcji podczas betonowania

Marki, okucia, kotwy i stojaki stosowane w Kkonstrukcjach zelbetowych powinny byé wykonane zgodnie
z wymaganiami dla konstrukcji stalowych i normami. Podktadki dystansowe, korki, zabezpieczenia koncow pretow
i inne wyroby przeznaczone do zabetonowania powinny by¢ dopuszczone do stosowania. Wkiadki tymczasowe,
majace za zadanie podtrzymaé deskowanie, prety, przewody i inne elementy przewidziane do zabetonowania,
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powinny:

—  by¢ wystarczajaco wytrzymate i sztywne, aby mogly zachowac¢ ksztalt podczas betonowania,

—  ulatwia¢ zamocowanie w sposdb uniemozliwiajacy zmiane potozenia podczas ich uktadania i betonowania.
Elementy te nie powinny jednak:

—  Zawiera¢ sktadnikow, ktore moga wptywac negatywnie na beton lub na zbrojenie,

— Wprowadza¢ nieprzewidzianych oddziatywan na konstrukcje,

— pogarsza¢ cech funkcjonalnych i trwato$ci konstrukcji,

— powodowa¢ zarysowan i uszkodzen powierzchni,

— utrudnia¢ uktadania i zageszczania mieszanki betonoweyj.

Dopuszcza sie, stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu i tworzyw sztucznych. Podktadki
dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu omowiono w punkcie 3 ogélnej specyfikacji technicznej.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych powinien
spelnia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogélnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzgtu, jak:
gigtarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet
powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przykladowo ostony zgbatych i pasowych urzadzen mechanicznych.
Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten
powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢
odpowiednio przeszkolone.

3.2. Prostowanie stali zbrojeniowej

Prostowanie stali zbrojeniowej mozna wykonywac recznie (prety o niewielkich §rednicach) lub tez mechanicznie.
Prostowanie mechaniczne odbywac¢ si¢ powinno przy pomocy przystosowanych do tego celu prosciarek.

3.3. Ciecie stali zbrojeniowej

Cigcia stali mozna dokonywac recznie (przy matej ilosci stali) lub mechanicznie. Najczgsciej uzywane urzadzenia to:
— nozyce reczne,

— nozyce mechaniczne,

— nozyce o napedzie hydraulicznym.

3.4. Gigcie stali zbrojeniowej

Cigcia stali mozna dokonywaé recznie (male budowy lub prace remontowe) lub mechanicznie. Najczesciej
uzywane urzadzenia to:

gietarka reczna,

— gietarka mechaniczna,

— nozyce o napedzie hydraulicznym.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogélne

Ogoblne wymagania dotyczace transportu omowiono w punkcie 4 ogélnej specyfikacji technicznej.

4.2. Transport materialow

Prety do zbrojenia powinny byé przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposob zapewniajacy
uniknigcie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

Na placu budowy zbrojenie moze by¢ transportowanie r¢cznie lub za pomoca zurawia, w poziomej pozycji, przy
wykorzystaniu czterech zawiesi w odpowiednim rozstawie. Dla pretow o dlugosciach mniejszych niz 6m
dopuszcza si¢ podnoszenie pionowe zurawiem.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogélne

Ogoblne wymagania dotyczgce prowadzenia prac zwigzanych z wykonaniem robdt omowiono w punkcie 5 ogdlnej
specyfikacji technicznej.
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5.2. Organizacja robot

Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie.

5.3. Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe uzyte do wykonania wkiladek zbrojeniowych powinny by¢é wyprostowane. Haki, odgiecia
i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykona¢ wg projektu z réwnoczesnym zachowaniem postanowien normy
PN-EN 1992-1-1:2008. Laczenie pretow nalezy wykona¢ zgodnie z postanowieniami normy PN-EN 1992-1-
1:2008. Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem migkkim, spawaé lub laczyé specjalnymi zaciskami.
Przygotowanie, montaz i 0dbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN 1994-2:2010, a klasy
i gatunki stali winny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa.

5.4. Czyszczenie pretow

Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczy$ci¢ z zendry, luznych platkow rdzy, kurzu i blota.
Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢
preparatami rozpuszczajagcymi tluszcze. Stal narazona na choéby chwilowe dzialanie stonej wody nalezy zmy¢
wodg stodkg. Stal zabtocong i pokryta tuszczaca si¢ rdza, oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie badz tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego
pretow. Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieplej
wody. Mozliwe sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inspektora nadzoru.

5.5. Prostowanie pretow

Prostowanie powinno by¢ dozwolone tylko w przypadku, gdy stosowane jest specjalne urzadzenie ograniczajace
naprezenia lokalne lub gdy zostata zaaprobowana procedura prostowania.

Podczas prostowania powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych temperatur oraz promieni
prostowania. W wyniku tych zabiegdbw w odksztalconym obszarze nie powinny wystapi¢ rysy i pekniecia.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Dopuszcza si¢ prostowanie pretow
za pomocg kluczy, mlotkéw, Scianek.

5.6. Ciecie pretow zbrojeniowych

Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie w tym
celu planu cigcia. Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekoéw i
rozpryskow metalu po cigciu. Miejscowe nierownosci zaleca si¢ wyszlifowac.

5.7. Odgiecia pretow, haki

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakow zbrojenia podaje tabela Nr 23 normy
PN-EN 1994-2:2010.

Na zimno na budowie mozna wykonywa¢ odgigcia pretdow o Srednicy d < 12mm. Prety o $rednicy d > 12mm
powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Podczas zginania pretow nalezy pamieta¢ o minimalnych promieniach gigcia pretow. Promienie te nie powinny by¢
mniejsze od wskazanych w ponizszej tabeli, w celu uniknigcia uszkodzen zbrojenia.

Tabela 5.1 Minimalna $rednica trzpienia gigtarki

Haki, zagigcia, petle Prety zagicte lub inne prety zakrzywione

Grubo$¢ minimalnej otuliny betonowej, prostopadle do

Rodzaje pretow | Srednica preta - @ plaszczyzny zagiccia

O<20mm | ®>20mm | >100m oraz>7 O >50moraz>3 ® >50moraz<3 ®
Prety gtadkie 25D 50 10 ® 10 ® 150
Prety zebrowane | 4 @ 70 10 ® 150 200

W miejscach zagig¢ i zalaman elementéw konstrukcji, w ktorych zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac $rednicg zagigeia rowna co najmniej 20d.

Wewngtrzna $rednica odgigcia strzemion i partdow montazowych powinna spelnia¢ warunki podane dla hakdw.
Przy odbiorze hakdéw i odgig¢ pretow nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na ich zewnetrzng strong. Niedopuszczalne
sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.
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5.8. Montaz zbrojenia
5.8.1. Wymagania ogoélne

Uktadanie pretow rozpoczgé nalezy po utozeniu i odbiorze deskowania.

Zbrojenie nalezy umiesci¢ w deskowaniu w taki sposob, aby zapewni¢ prawidlowe otulenie pretow przez
mieszanke¢ betonowa. Zbrojenie nalezy wykonaé w sposob trwaly, niedopuszczalna jest zmiana lokalizacji
zbrojenia w takcie montazu.

Elementy takie jak: grubos¢ otuliny, dtugo$¢ zakotwien, rozstaw pretow, lokalizacja odgiec i zagie¢ pretdw musza
bezwzglednie zosta¢ wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa obiektu. Nie dopuszcza si¢ zadnych odstepstw
od wyzej wymienionych elementow Nalezy pamigtac, iz elementy zbrojenia utozonego wcze$niej nie moga
kolidowa¢ z dalszym montazem zbrojenia.

Do montazu pretow nalezy stosowaé drut wigzatkowy, dopuszcza si¢ rowniez laczenia pretow za pomoca spawania
punktowego — pod warunkiem, ze w dokumentacji projektowej nie zakazano stosowania tej metody.

W celu zastosowania wymaganej otuliny nalezy stosowa¢ podkladki dystansowe. Rozstaw podkladek, nalezy
wykona¢ zgodnie z dokumentacja projektowa.

W konstrukcji mozna wbudowac¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie mozna wbudowac
stali zattuszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzone;j, stali,
ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubos¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu Zelbetowego powinna
wynosi¢ co najmniej:

— 0,07 m - dla zbrojenia glownego fundamentow i podpor masywnych,

— 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpor masywnych,

— 0,05 m - dla pretow gtownych lekkich podpor i pali,

— 0,03 m - dla zbrojenia glownego ram, belek, pociagdow, gzymsow,

— 0,025 m - dla strzemion ram, belek, podciggdw i zbrojenia ptyt, gzymsow.

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

5.8.2. Montowanie zbrojenia

Montaz konstrukeji stalowych nalezy wykonywaé zgodnie z PN-B-06200:2002. Elementy konstrukcyjne powinny
by¢ oznakowane w sposob trwaty i widoczny. W kazdym stadium montazu konstrukcja powinna mie¢ zdolnos¢
przenoszenia sit wywotanych wptywami atmosferycznymi oraz obcigzeniami montazowymi, sprzetem i
materiatami. Roboty nalezy tak wykonywa¢, aby zadna cz¢$¢ konstrukeji nie zostata podczas montazu przecigzona
lub trwale odksztatcona.
Stale pofaczenia elementow konstrukcji powinny by¢ wykonane dopiero po dopasowaniu stykow
i wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezaleznej jej czesci.
Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposob okreslony w dokumentacji projektowej, przy zachowaniu n/w warunkéw:
— zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan,
— nie nalezy podwiesza¢ i mocowac do zbrojenia deskowan, pomostéw transportowych, urzadzen wytwoérczych i
montazowych,
— montaz zbrojenia z pojedynczych pretow powinien by¢ dokonywany bezposrednio w deskowaniu,
— montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywa¢ przed ustawieniem szalowania bocznego,
— zbrojenie ptyt pretami pojedynczymi powinno by¢ ukladane wedlug rozstawienia pretow oznaczonego
w projekcie,
— dla zachowania wtasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera¢ podktadami betonowymi
lub z tworzyw sztucznych o grubosci rownej grubosci otulenia.
Skrzyzowania pretow nalezy wiaza¢ drutem wiazatkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw. stupkami dystansowymi. Drut
wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa si¢ do taczenia pretow o srednicy do 12 m, przy Srednicach
wigkszych nalezy stosowa¢ drut o §rednicy 1,5 mm.
W szkieletach zbrojenia belek 1 stlupéw nalezy laczyé wszystkie skrzyzowania pretow naroznych
ze strzemionami, a pozostatych pretow — na przemian.
Nalezy tak zorganizowal prace, aby elementy skladowe byly dostarczane w nalezytym porzadku,
a w szczegdlno$ci w komplecie dla kazdego odcinka - od cze$ci najwigkszych do najmniejszych elementow
sktadowych.
Wykonawca odpowiada za wyladunek, sktadowanie i zabezpieczenie sprzg¢tu oraz materialow niezbednych do
wykonania robot. Wszystkie ksztaltowniki i inne materialy powinny spoczywac¢ na belkach drewnianych. Te
wszystkie elementy Kkonstrukcyjne nalezy przemieszczaé z nalezyta ostroznosciag. Wykonawcy przypada
oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i piaskowanie w warsztacie wszystkich potrzebnych elementow
konstrukcyjnych.
Wykonawca winien bezwzglednie opracowaé obliczenia budowlane dotyczace wszystkich czynnosci
montazowych, ktére udokumentuja w szczegdlnosci:
- wytrzymato$¢ punktéw podno$nikowych,
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- stateczno$¢ w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lub specjalnymi usztywnieniami za pomoca
odciggow, jezeli okaze si¢ to konieczne),

- strzalki montazowe wewnetrzne zwigzane z fazami montazu, itd.
Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji nalezy wykonywaé ze stali o takich samych wiasciwosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczy¢ przed wypadnigciem. W potaczeniach $rubowych
zaktadkowych szczelina w styku niesprezanym nie powinna przekracza¢ 2 mm. Otwory na $ruby zaleca si¢
dopasowywac za pomoca przebijakéw a w razie koniecznoS$ci rozwiercac.
Wykonawca winien posiada¢ wszelkie pozwolenia i wykona¢ wzmocnienia niezb¢dne do ustawienia i
manewrowania dzwigdw, jak rowniez do manewrowania specjalnych konwojow na terenie obiektow budowlanych
juz ukonczonych lub znajdujacych si¢ w poblizu.

5.8.3. Polaczenia spawane

Potaczenia pretow znajdowac sie powinny w miejscach dla ktorych no§nosé preta nie jest catkowicie wykorzystana,
dlatego tez potaczenia pretow nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacja projektowsa budynku.

W przypadku czolowego spawania pr¢tow zgodnie z normg PN-EN 1992-1-1:2008 zaleca si¢ elektryczne
zgrzewanie iskrowe. Dopuszcza si¢ spawanie tym sposobem dla wszystkich gatunkéw stali, jednak ograniczeniu
podlega $rednica zbrojenia zgodnie z tabelg 5.1. Tym samym ograniczeniom podlega spawanie pachwinowe.
Grubos¢ spoiny pachwinowej, o ile nie zostata okreslona w innym opracowaniu, zgodnie z normg PN-EN 1992-1-
1:2008 zaleca si¢ przyjmowac nie mniejsza niz 0,3®.

Tabela 5.1. Dopuszczalne klasy, gatunki stali oraz $rednice pretdw taczonych przez spawanie tukiem elektrycznym

Klasa stali Srednica preta [mm]

A-0 6,0 +40
St3S 5,5+40
St3sX 55+12
St3sy 5,5+20
18G2 6,0 +32
A-lll 6,0 +32
A-l1IN 6,0 ~40

W przypadku polaczenia naktadkowego, elementem taczacym moze by¢ plaskownik, jak rowniez pret zbrojeniowy.
Zakres stosowania polaczen zaktadkowych podano w tablicy 5.2.

Tabela 5.2. Dopuszczalne klasy, gatunki stali oraz $rednice pretow taczonych przez spawanie tukiem elektrycznym

Klasa, gatunek stali Srednica preta [mm]
A-0, St0S-b 6,0 ~40
A-l, St3S-b 5,5+40
A-l, St3SX-b 55+12
A-l, St3SY-b 5,5+20
A-l, M8G2-b 6,0 +32
A-ll, 20G2Y-b 6,0 28
A-Ill, RB400W 6,032
A-I1IN, 20G2VY-b 6,0 +20
A-I1IN, RB500W 6,0 40

Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby
1 zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywaé rozwarstwien i rzadzizn widocznych golym okiem. Kat
ukosowania, potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchylki przyjmuje si¢ wedhug
wila$ciwych norm spawalniczych. Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowaé nie wiekszg
od 1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubo$¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej 0 20%, a tylko miejscowo dopuszcza si¢ grubosé
mniejsza:

— 5% —dla spoin czotowych

— 10% — dla pozostatych.

Dopuszcza si¢ miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli wady te mieszcza si¢ w granicach grubosci
spoiny. Niedopuszczalne sg peknigeia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:

— obrobka spoin,

—  przetopienie grani,

— wymagang technologi¢ spawania,

moze zaleci¢ Inspektor Nadzoru Inwestorskiego wpisem do dziennika budowy.
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Zalecenia technologiczne

—  spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne,

— wady zewngetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupeiajacym spawaniem,

— peckniecia, nadmierng ospowatos$¢, braki przetopu, pecherze nalezy usungé przez szlifowanie spoin
i ponowne ich wykonanie.

W przypadku trudnosci w wykonaniu potaczen spawanych dopuszcza si¢ stosowanie potaczen mechanicznych.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Wymagania ogoélne

Ogolne wymagania dotyczace prowadzenia kontroli jakosci robot omoéwiono w punkcie 6 ogolnej specyfikacji
technicznej.

Kontrola jakosci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacja projektowa oraz
podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

6.2. Badania w czasie wykonywania robét

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, nalezy przeprowadzié¢ nast¢pujace badania:

— sprawdzenie zgodnos$ci przywieszek z zamowieniem,

— sprawdzenie stanu powierzchni wg normy PN-H-93215,

—  sprawdzenie wymiaré6w wg normy PN-H-93215,

—  sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215,

— proba rozciagania wg normy PN-EN 10002-1 + AC1:1998,

— proba zginania nha zimno wg normy PN-EN 1SO 7438:2006.

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego kregu lub wiazki. Probki nalezy pobraé z réznych miejsc

kregu. Jakos¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.

Niezaleznie od tolerancji dla zbrojenia obowigzujg nastepujace wymagania:

— liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogolnej ich liczby na tym
precie,

— roznica w rozstawie migdzy pretami gtdownymi nie powinna przekraczac¢ + 0,5 cm.

Nie dopuszcza si¢ wigkszego odchylenia niz 0,5mm na 1m dtugosci od linii proste;.

6.3. Tolerancje

Tolerancje grubosci otuliny zbrojenia betonem
Odchylki potozenia zbrojenia Ac w stosunku do wysokosci elementu h:

dlah <150mm Aplus=+10mm Aminus=-10mm,
dla h =400mm Aplus=+15mm Aminus=-10mm,
dla h > 2500mm Aplus= +20mm Aminus=-10mm.

Dopuszczalne odchytki dla otuliny zbrojenia fundamentéw i elementéw betonowych w fundamentach mozna
zwigkszy¢ o 15mm, odchytki ujemne pozostaja bez zmian.

Tolerancje odleglosci w §wietle miedzy pretami

Odchytki odleglosci w $wietle miedzy pretami s1 wynosza:
-5mm < Asl <nie okreéla si¢ przy s1 = 20mm,

- 0,25® < Asl < nie okresla si¢ przy s1 > 20mm.

Tolerancje dlugos$ci pretow

Tolerancje odchyltki ogolnej dtugosci pretow zbrojeniowych 11 wynosza:
- 10mm < All < 10mm przy @ <20mm,

-0,50 <All < 10mm przy @ > 20mm.

Tolerancje odgie¢, zagigé, polaczen spawanych 1 zgrzewanych doczolowo, zmian rozstawu pretow
i zakladow pretow.

Tolerancje 12 wynosza:

-12mm <AI2 < 12mm przy 12 < 1000mm,

-30mm < AI2 <30mm przy 12 > 1000mm.

Tolerancje dlugosci zaktadow i zakotwien
Dopuszczalne odchytki dugosci 11 zaktadow i dtugosci zakotwien pretoéw wynosza:
0,00mm < Als < 50.
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Tolerancje rozstawu strzemion i pretow w ptytach
Dopuszczalne odchyltki wynosza:
-10 mm < As < 10mm.

Dopuszczalne odchyiki érednicy zagiec pretow
Dopuszczalne odchyiki srednicy zagie¢ D wynosza:
0,00 mm <AD < 10.

Tolerancje $rednicy pretow
Tolerancje $rednicy pretdow zbrojeniowych powinny byé zgodne z normami przedmiotowymi dla pretow
do zbrojenia betonu z przedmiotowsa aprobata techniczna.

6.4. Kontrola po betonowaniu

Po zabetonowaniu konstrukcji nalezy sprawdzi¢ czy wszelkie prety facznikowe w ztaczach konstrukeyjnych, $ruby,
wktadki i marki sa wlasciwie rozmieszczone. Przy pomocy otulinomierza nalezy sprawdzié¢ grubo$¢ otuliny.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace obmiarow robot oméwiono w punkcie 7 ogolnej specyfikacji technicznej.

Jednostka obmiarows jest 1 tona. Do obliczania naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo§¢ (t) zmontowanego
uzbrojenia, tj. taczng dtugo$é¢ pretdw poszczegodlnych érednic pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowsg
(m). Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaklady przy taczeniu pretow, przektadek montazowych ani drutu
wigzatkowego. Nie uwzglednia si¢ tez zwickszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce
pretow o srednicach wigkszych od wymaganych w dokumentacji projektoweyj.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogélne zasady odbioru robét

Ogoblne wymagania dotyczace prowadzenia odbioru robot oméwiono w punkcie 8 ogolnej specyfikacji techniczne;.

8.2. Odbior robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
8.2.1. Dokumenty i dane

Podstawa odbioru robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:

— pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robdt zgodnie z dokumentacja
projektowa i ST,

— inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o wykonaniu robot.

8.2.2. Zakres robot

Zakres robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslaja pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty. Zgodno$¢ z dokumentacja.

Roboty uznaje si¢ za zgodne z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inspektora nadzoru, jezeli wszystkie
pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 ST daty pozytywny wynik.\

8.2.3. Wymagania przy odbiorze

Odbiér koncowy odbywa si¢ po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w dzienniku budowy
zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora nadzoru na rozpoczecie betonowania
elementow, ktorych zbrojenie podlega odbiorowi.

Odbidr powinien polegac na sprawdzeniu:

— zgodnos$ci wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa,

— zgodnosci z dokumentacja projektowa liczby pretow w poszczegodlnych przekrojach,

—  rozstawu strzemion,

— prawidlowos$ci wykonania hakow, ztacz 1 dlugos$ci zakotwien pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Z odbioru zbrojenia nalezy sporzadzi¢ protokol, w ktérym powinny zosta¢ podane numery rysunkéw roboczych
zbrojenia, wszystkie odstepstwa od projektu, informacje o usunigciu ewentualnych wad i usterek zbrojenia oraz
wniosek o0 dopuszczeniu do betonowania. Jesli takowe wystepuja do dokumentacji nalezy dotaczy¢ odpisy lub
wykazy dokumentow zezwalajgcych na wprowadzenie zmian w projekcie roboczym.
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W przypadku odkrycia jakichkolwiek niescistosci z wymaganiami nalezy podja¢ dziatania majgce na celu
sprawdzenie nosnosci elementow konstrukcyjnych i spetienia funkcji obiektu zgodnej z projektem. Nalezy tez
niezwlocznie zawiadomi¢ Inspektora Nadzoru oraz Projektanta, odpowiadajacego za konstrukcje obiektu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Platnos¢ za wykonane roboty odbywac sie bedzie na podstawie zapisdéw zawartych w umowie z Inwestorem.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-H-93011:1996

PN-EN 1992-1-1:2008
PN-B-06200:2002
PN-EN 10025-2:2007
PN-M-69430:1991
PN-M-69703:1975

Umowa z Inwestorem.
Dokumentacja projektowa.

Stal konstrukcyjna - Kesy i prety kwadratowe walcowane na goraco na butle do
gazéw technicznych i ciSnieniowe zbiorniki state.

Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu - Cze$¢ 1-1: Reguty ogodlne i
reguly dla budynkdéw.

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych - Cze$¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne badania
i wymagania.

Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy
od obowigzku stosowania wymogow okreslonych prawem polskim. Wykonawca bedzie przestrzegal praw
autorskich i patentowych. Jest zobowiazany do odpowiedzialnosci za spetnienie wszystkich wymagan prawnych w
odniesieniu do uzywanych opatentowanych urzadzen lub metod.

Strona 62



