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WSTEP

1.1.Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zbrojarskich oraz wykonania i montazu
elementéw ze stali profilowej w zwigzku z zadania ,,Budowa Sali Gimnastycznej przy Szkole Podstawowej na dz. Nr.
134/13 w miejscowosci Ktodnica Dolna”

1.2.Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspdlne dotyczace wykonania i odbioru roboét, ktére
zostang zrealizowane w ramach zadania ,,Budowa Sali Gimnastycznej przy Szkole Podstawowej na dz. Nr. 134/13
w miejscowosci Ktodnica Dolna”

w zakresie wykonania i odbioru robét polegajacych na przygotowaniu i wbudowaniu zbrojenia, zakupie, wykonaniu

i montazu elementéw ze stali profilowe;j.

1.3.Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét polegajgcych na:

- zakupie, przygotowaniu i wbudowaniu zbrojenia ze stali A-1lIN (B500SP),

- zakupie, przygotowaniu i montazu elementéw (profili) ze stali St3S — blach, profili stalowych.

Szczegoty asortymentu profili stalowych, blach oraz pretéw zbrojeniowych wg Dokumentacji technicznej.
1.4.0Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz z okresleniami podanymi
w ST 01.00.

1.4.1. Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o $rednicy do 40 mm.

1.4.2. Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do niej naprezen czynnych.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczgce Robét

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg Projektowg, ST
i poleceniami Kierownika Projektu (Inzyniera).

Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w ST 01.00 "Wymagania ogdlne".

1. MATERIALY

Stosowne materiaty i wyroby powinny by¢ zgodne zprojektem ispetnia¢ wymagania Polskich Norm.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenie jakosci zgodne z PN-EN 45014 i PN-H-01107 lub wyniki
badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang jakos¢. Materiaty iwyroby dodatkowe w procesach
technologicznych, powinny by¢ dobierane odpowiednio do wymagan projektowych, jesli w projekcie nie podano
inaczej. Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowac zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji
jakosci, w sposdb umozliwiajgcy tatwg ijednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy. Wyroby nie oznaczone nie
powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej.

2.1. Charakterystyczne i obliczeniowe granice plastycznosci oraz wytrzymatosci na rozcigganie stali zbrojeniowej
klasy A-1lIN wg PN-B-03264:2002

Znak Nominalna Granica plastycznosci stali Wytrzymatosé
Klasa . ,, | S$rednica . . charakterystyczna
stali gatunku | Spajalnos¢ pretéw charakteryst. | obliczeniowa na rozciaganie

stali o [ mm] fyk [MPa] fya [MPa] fu [MPa]
A-llIN | B500SP spajalna 6+32 500 420 550

2.2. Drut montazowy
Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego zwanego wigzatkowym (jezeli nie stosuje
sie potagczen spawanych lub zgrzewanych).
2.3. Podktadki dystansowe
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych.
Podkfadki dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow. Nie dopuszcza sie stosowania pretéw stalowych jako
podktadek dystansowych. Przy czym przy duzej masie zbrojenia np. taw fundamentowych dolne podktadki dystansowe
powinny by¢ betonowe, ze wzgledu na to, ze plastikowe ulegajg zgnieceniu ciezarem zbrojenia.
2.4. Wymagania przy odbiorze.
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H 93220:2006, .
Przeznaczona do odbioru partia pretéw musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktéorym ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215, PN-84/H-93000

- numer wytopu lub numer partii,
- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan, oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;j
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- masa partii

- rodzaj obrébki cieplnej
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretow lub kregu pretdw muszg znajdowac sie
nastepujgce informacje:

- znak wytworcy

- $rednica nominalna

- znak stali

- numer wytopu lub numer partii

- znak obrobki cieplnej
Kazda wigzka ikrag pretéw powinny mieé¢ oznakowania farbg olejng. Przy odbiorze stali nalezy przeprowadzi¢
nastepujgce badania:
- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamdéwieniem
- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215

- sprawdzenie wymiaréw i masy wg normy jak wyzej

- préba rozciggania wg PN-80/H-04310

- préba zginania na zimno PN-78/H-04408

Do badan nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego kregu lub wigzki. Prébki nalezy pobrac z réznych miejsc.

Jakos¢ pretow nalezy ocenié pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.
2.5. Stal St3S (S235JR)
Stal konstrukcyjna zwyktej jakosci produkowana standardowymi metodami hutniczymi, ksztattowana na gorgco i bez
jakiejkolwiek obrébki cieplnej dostarczona w celu wykorzystania w dalszym procesie technologicznym. Zauwaza sie
w niej niejednokrotnie rézne wtasciwosci w obrebie jednej partii pdtwyrobu.
W grupie tego typu stali rozréznia sie sze$¢ gatunkéw o réznej zawartosci wegla i domieszek o réznych wtasnosciach
mechanicznych i réznym sposobie dotleniania .S3 to:
- St0 - zaw. max 0,23 % C, Re = 165 -195 MPa,
- St3 - zaw. max 0,22 % C, Re = 195 - 235 MPa,
- St4 - zaw. max 0,24 % C, Re = 215 - 275 MPa,
- 8t5 - ok. 0,35 % C, Re = 255 - 295 MPa .
- St6 - ok. 0,45 % C, Re = 295 - 335 MPa,
- St7 - ok. 0,55 % C. Re = 325 - 365 MPa.
Gatunki St0, St3 i St4 sg przeznaczone na konstrukcje spawane (oznaczone literg S).
Gatunki St3 i St4 moga by¢ wytwarzane w réznych odmianach w zaleznosci od sktadu chemicznego, np. ograniczona
zawartos¢ wegla siarki i fosforu oznaczone literg V lub w -zaleznie od stopnia ograniczenia. Gatunki St0 - St4
produkowane sg jako nieuspokojone (X), potuspokojone (Y), uspokojone lub specjalnie uspokojone (drobnoziarniste).
Gatunki St5 - St7 dostarczane sg Jako uspokojone, mozna je normalizowac i sporadycznie ulepszac cieplnie .Stosuje sie
je na proste elementy maszyn i proste narzedzia o wymaganej nieco wiekszej wytrzymatosci i odpornosci na $cieranie
Wiasnosci stali konstrukcyjnych zwyktej jakosci

Oznaczenia w tabeli:

Re — granica plastycznosci w [MPa],

Rm — granica doraznej wytrzymatosci w [MPa],

HB — twardos¢ wedtug skali Brinella,

As — wydtuzenie wzgledne prébki 5-ciokrotnej w [%],
C —zawartos¢ wegla w [%].

Oznaczenie Oznaczenie Re RM HB As C
nowe stare

$185 St0 185 315 20-23 0,2
$195 St2 19 335 110 29-32 0,15
S$215 St3 215 375 120 23-26 ,22
$235 St4 235 410 140 21-24 0,25
S275 St5 275 490 160 17-20 0,35
S315 St6 31 590 180 12-15 0,45
S345 St7 345 690 200 9-10 0,55



http://www.pkm.edu.pl/index.php/07/stale/63-07010201
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2. SPRZET

3.1.0g6lne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST 01.00,, Wymagania ogdlne".
3.2.Sprzet do wykonania robét

Sprzet uzywany przy przygotowaniu imontazu zbrojenia wiotkiego oraz profili stalowych iblach
w konstrukcjach powinien spetnia¢ wymagania obowigzujagce w budownictwie ogélnym i musi by¢ zaakceptowany
przez Inzyniera.

Wszystkie rodzaje sprzetu jak gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac
fabryczng gwarancje iinstrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ warunki BHP jak np. powinien posiada¢ ostony
zebatych ipasowych zespotéw napedowych, oraz uziemienie urzadzen elektrycznych. Miejsca lub urzadzenia
szczegoblnie niebezpieczne dla obstugi powinny byé specjalnie oznaczone.

Wyzej wymieniony sprzet powinien by¢ kontrolowany przez osobe odpowiedzialng za BHP na budowie. Osoby
postugujgce sie sprzetem powinny byc¢ prawidtowo przeszkolone.

3. TRANSPORT

Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST 01.00 ,,Wymagania ogdlne".
Zatadunek, transport, roztadunek i skfadowanie materiatéw do wykonania zbrojenia oraz juz wykonanych wktadek
zbrojeniowych oraz profili stalowych powinien odbywac sie tak, aby zachowac ich dobry stan techniczny.

4. WYKONANIE ROBOT

5.1. Przygotowanie zbrojenia.
5.1.1. Czyszczenie pretow zbrojeniowych.

Prety stalowe przed ich uzyciem do wykonania wktadek zbrojeniowych nalezy oczysci¢ z kurzu, ziarni,
zgorzeliny, luznej rdzy, ttustych plam lub innych zanieczyszczen. Czyszczenie pretéw musi by¢ wykonane metodami
nie powodujgcymi zmian we wtasciwosciach technicznych stali np. przez piaskowanie. Prety zattuszczone lub
zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami rozpuszczajacymi ttuszcz. Stal tylko
zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

Przygotowane do wbudowania elementy zbrojeniowe i sktadowane na placu budowy na okres powyzej 5 dni nalezy
zabezpieczy¢ przed korozjg. wtym celu dopuszcza sie powlekanie ich mleczkiem cementowym, ktore
przed zamontowaniem nalezy usungc.

5.1.2. Prostowanie pretéw.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Dopuszcza sie prostowanie
pretow za pomocg kluczy, mtotkéw i prosciarek.
5.1.3. Ciecie pretéw zbrojeniowych.

Ciecie pretow nalezy wykonac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzanie
w tym celu planu ciecia pretéw zbrojeniowych. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1,0 cm.

Ciecie przeprowadza sie przy uzyciu nozyc mechanicznych. Dopuszcza sie rdwniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Nalezy ucinac prety krotsze od dtugosci podanej w projekcie o wydtuzenia zalezne od wielkosci i ilosci odgiec.
Wydtuzenie pretow (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat podaje ponizsza Tabela 1.

Tabela 1. Wydtuzenia pretéw w (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat.
Srednica preta Kat odgiecia
mm

45° 90° 135° 180°
6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,5 1,0 2,0
16 0,5 1,5 1,0 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 1,0 2,5 3,5 4,5
27 2,0 3,0 4,0 5,0
30 2,5 3,5 5,0 6,0
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5.1.4. Odgiecia pretéw, haki.

Odgiecia pretow ihaki nalezy wykonywac z zastosowaniem trzpieni o odpowiedniej Srednicy okreslonej
w normie PN-91/5-10042. na zimno na budowie mozna wykona¢ odgiecia pretéw o $rednicy d < 12 mm. Prety
o Srednicy wiekszej powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Wewnetrzna srednica odgiecia pretéw
zbrojenia gtdwnego poza odgieciem w obrebie haka powinna by¢ nie mniejsza niz:

- 5d dla stali klasy A-O i A-l.

- 10 d dla stali klasy A-lI

- 15 d dla stali klasy A-IlIN

W miejscach zagiec¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac srednice zagiecia rowng co najmniej 20 d.

Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion ipretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakéw. Nalezy zwrdci¢ uwage przy odbiorze hakow (odgiec) pretdw na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pekniecia powstate podczas wyginania.

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonaniu hakéw zbrojenia podaje tabela nr 2 wg (PN-91/S-
10042) ztagczona ponize;j.

Tabela 2. Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia.

Srednica preta | Stal gtadka miekka | Stal zebrowana
zaginanego w [ mm] | Ra=240 MPa
Rak<400 MPa 400<R<500 MPa Rak>500 MPa
d <10 do=3d do=3d do-4 d do-4 d
10 <d <20 do-4d do-4 d do-5d do5d
20 <d <d do-5d do-6 d do=7 d do-8 d
d>28 - do-8 d

d - oznacza Srednice preta w [mm)]

5.2. Montaz zbrojenia.

5.2.1. Wymagania ogdlne.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng

Wymaga sie nastepujgcych klase stali A-IlIN (wg PN-H 93220:2006, PN-91/5-10042, PN-89/M-84023/6).

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ doktadne otoczenie poszczegdlnych jego pretow
przez jednorodny beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretéw o innej srednicy niz przewidziane w projekcie oraz zastosowanie
innego gatunku stali pod warunkiem uzgodnienia z projektantem i otrzymania pisemnej akceptacji Inzyniera.

Zaleca sie zbroi¢ beton pretami zebrowanymi o srednicy nie wiekszej niz 32 mm.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej pretéw zbrojenia elementu zelbetowego zgodnie z normg PN-91/S-10042
powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0,07 m - dla zbrojenia gtdwnego fundamentdéw i podpdér masywnych,

- 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpdér masywnych,

- 0,05 m - dla pretéw gtéwnych lekkich podpér,

- 0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego,

- 0,025 m - dla strzemion dZzwigardw i zbrojenia ptyty

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

Wymagania dotyczgce robdt zbrojarskich nalezy przyjmowaé wg normy PN-63/B-06251 "Roboty betonowe
i zelbetowe. Wymagania techniczne", oraz zgodnie z aktualnie obowigzujgcymi przepisami BHP.

5.2.2. taczenie pojedynczych pretéow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sie tgczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem wigzatkowym w formie oplotu ze skokiem 1
cm) pretow prostych, pretdw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutdw w postaci petlic. Dtugos¢ taczenia pretow
wg PN —91/S —10042.

5.2.3. Skrzyzowania pretow.

Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw. stupkami dystansowymi.
Nalezy stosowac drut wigzatkowy, goty, wyzarzony o Srednicy 1, 1,2 lub 1,5 mm.

Drut wigzatkowy o $rednicy 1i 1,2 mm uzywa sie do tgczenia pretéw o Srednicy do 12 mm. Przy Srednicach wiekszych
nalezy stosowac drut o Srednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojeniowych belek istupow nalezy taczyé wszystkie skrzyzowania pretéw naroznych

ze strzemionami.
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5.3 Elementy ze stali profilowej

5.3.1.0brébka elementéow

5.31.1.Sprawdzenie wymiarow wyrobow i prostowanie

Przed przystgpieniem do tworzenia konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asortymenty, wifasnosci, wymiary
i prostolinijnos¢ uzywanych wyrobdw ze stali profilowej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby ktérych
odchytki wymiaréw i ksztattéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-B-06200.

Ciecie elementdéw iobrabianie brzegéw nalezy wykona¢ zgodnie zustaleniami Dokumentacji Projektowe;j
z zachowaniem wymagan PN-B-06200.

5.3.1.2. Prostowanie i giecie elementéw

Wytwdrca powinien w obecnosci Inzyniera (Kierownika Projektu) wykonaé prdébne uzycie sprzetu przeznaczonego
do prostowania i giecia elementow. Roboty mogg by¢ kontynuowane, jesli pomierzone w prébnym uzyciu odchytki nie
przekroczg wartosci podanych w PN-B-06200. Wystgpienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu jest niedopuszczalne,
powoduje odrzucenie wykonywanych elementow.

Podczas giecia nalezy przestrzegac zalecert PN-B-06200.

5.3.1.3. Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Przed przystgpieniem do sktadania elementéw ze stali profilowej Inzynier (Kierownik Projektu) przeprowadza odbiér
elementdw konstrukcji w zakresie usuniecia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegow
stykowanych z zachowaniem wymagan PN-B-06200 pkt. 5.3, PN-87/M-04251 i PN-76/M-69774, PN-B-06200:2002.
Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczen:

- smardéw iolejdw: przez czyszczenie woda, parg, emulsjg, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie
alkaliczne. Zanieczyszczen rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodg, parg rozpuszczalnikiem
organicznym lub czyszczenie alkaliczne

- zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obrébke strumieniowo $cierng na sucho lub na mokro,
badz czyszczenie ptomieniem.

- rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie
z wykorzystaniem narzedzi z napedem mechanicznym, badz czyszczeniem strumieniem wody.

- powiok lakierowych: poprzez usuwanie powtok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i alkalicznych,
obrébke strumieniowo-scierng na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem wody, a takze omiataniem
scierniwem.

- produktéw korozji cynku: poprzez omiatanie scierniwem lub czyszczenie alkaliczne

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia nalezy uwzglednia¢: wymagania producentéw
produktéw malarskich przewidywang trwato$¢ ochronnego systemu malarskiego kategorie korozyjnosci srodowiska,
w ktorym bedzie uzytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO 12944-2:2001).

5.3.2. Sktadanie konstrukcji

5.3.2.1. Spawanie

Spawanie poszczegdlnych elementdw nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera (Kierownika robdt).
Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinny posiadac uprawnienia panstwowe.

Spawanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200 pkt. 5.4 Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z projektem technologii spawania. Wykonawca obowigzany jest
dokonac spoin i udostepnic je do kontroli Inzynierowi (Kierownikowi Projektu). Badania spoin polegajg na ogledzinach
i makroskopowych badaniach nieniszczagcych wg PN-EN  970,PN-75/M-67703 i PN-85/M-69775 prowadzi
przedstawiciel Inzyniera (Kierownika Projektu) osobiscie.

Inzynier (Kierownik Projektu) moze nakaza¢ wykonanie spoin prébnych przez spawaczy i ich kontrole.

Elementy ze stali profilowej nalezy wykonac¢ i montowadé zgodnie z dokumentacja techniczna.

5. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w ST-01.00 "Wymagania ogdlne"
Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tablica nr 1.
Tablica 1.

Ciecia pretow (L — dtugosc¢ preta wg projektu) dla L<6,0m w=120 mm
dla L>6,0m w=130 mm
Odgiecia  (odchylenia  w stosunku  do potozenia | dla L<0,5m w=110 mm
okreslonego w projekcie) dla0,5m < L<1,5m w=%15 mm
dla L>1,5m w=1£20 mm

Usytuowanie pretow
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do w<5 mm
wymagan projektu)
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b) odchylenie plusowe (h —jest catkowitg gruboscia dla h<0,5m w=10 mm
elementu) dla 0,5m < h<1,5m w=15 mm
dla h>1,5m w=20 mm
c) odstepy miedzy sasiednimi rownolegtymi pretami | dla dla Dla dla
(kablami) (a - jest odlegtoscia projektowang |a<0,05m a<0,20m a<0,40m a>0,40m
pomiedzy powierzchniami przylegtych pretow) w=+5 mm w=1+10 mm | w=£20 mm |w=%30 mm
d) odchylenie wrelacji do grubosci lub szerokosci | dla dla Dla dla
w kazdym punkcie zbrojenia lub otworu kablowego | b<0,25m b<0,50m b<1,5m b>1,5m
(b — oznacza catkowitg grubos¢ lub szeroko$¢|w=+10 mm |w=+15 mm |[w=+20 mm |w=£30 mm
elementu)

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowigzujg nastepujgce wytyczne:
- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno
przekraczac 3 %,
- réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ +3 mm,
- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ +25 mm,
- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna przekracza¢ 20% -
w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych
skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogdlnej ich liczby na tym precie,
- réznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekraczaé + 0,5 cm,
- réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ +2 cm.
Obowigzkiem nadzoru inwestorskiego jest dokonanie odbioru zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania.
z dokonanego odbioru nalezy sporzadzi¢ protokot z dotgczonymi atestami materiatow. Niezaleznie od protokotu nalezy
dokona¢ wpisu do Dziennika Budowy z wnioskiem dopuszczajgcym zbrojenie do zabetonowania.
6.2 Badania elementdw ze stali profilowe;j.
Nalezy sprawdzi¢ czy uzyte do konstrukcji blachy i ksztattowniki sg zgodne z Dokumentacjg Projektowa i odpowiadajg
wtasciwym normom, czy odchytki ksztattu i wymiardw nie przekraczaja dopuszczalnych wartosci wg PN-B-06200
Ponadto nalezy sprawdzi¢ czy:
- dtugosc elementdw i ich ksztatt jest zgodny z rysunkami,
- powierzchnie przylegajgce sg dostatecznie szczelne, a krawedzie odpowiednio obrobione,
elementy sg wtasciwie oznakowane.
Sprawdzenie wymiardw konstrukcji obejmuje:
- zasadnicze wymiary konstrukgji, tj. dtugos¢, wysokosé, szerokosc,
- przekroje wszystkich profili.
Doktadnos¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Dokumentacjg Projektowa
i rysunkami.
Sprawdzenie ksztattu konstrukcji polega na kontroli prostolinijnosci elementéw za pomocg tat oraz prawidtowosci
ksztattu konstrukcji za pomoca szablonu, wielkosci ewentualnego wybrzuszen.
6.3.Potgczenia spawane
Styk spawany nalezy wykonaé ztakg doktadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie elementow nie
przekraczaty 1 mm.
Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku ogledzin jako wadliwe lub nie spetniajgce wymagan nalezy usungc¢ w sposdb
nie powodujgcy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtérne wykonane spoiny
w miejscu usunietych nalezy poddac¢ ponownym badaniom w petnym zakresie.
Jezeli dokonane odbiory zbrojenia daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne
z wymaganiami. Jezeli cho¢ jeden odbidr dat wynik ujemny, wykonane roboty uznaé za niezgodne z wymaganiami
normy ikontraktu. w takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg
i przedstawic je do ponownego odbioru.

6. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST-01.00 "Wymagania ogdlne".

Obmiar prowadzi sie dla rzeczywistej dtugosci ciggdw pretow facznie z hakami po zmontowaniu (bez wliczania
taczen izaktadow). Pomierzone dtugosci poszczegdlnych srednic mnozone przez masy jednostkowe dajg w wyniku
catkowitg mase w tonach

Ptaci sie za 1 t dostarczonego materiatu, oczyszczonego, docietego, wygietego i zmontowanego zbrojenia,
zwigzanego drutem wigzatkowym lub faczonego przez spawanie wilosci do 35% tgczenn oraz przeprowadzenie
niezbednych badan i pomiaréw wymaganych w Specyfikacji.

Ptaci sie za 1 t dostarczonych, docietych, zespawanych izmontowanych profili
za przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych w Specyfikacji.

stalowych oraz
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7. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST-01.00 "Wymagania ogdlne".
8.2. Odbiér robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu.
Podstawg odbioru robét zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu sa:
- pisemne stwierdzenie Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu robét zgodnie z projektem i ST,
- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu robét

Zakres w/w robét okres$lajg pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne dokumenty potwierdzone przez niego.
Odbiér koricowy odbywa sie po pisemnym potwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy zakorczenia robot
zbrojarskich ipisemnym jego zezwoleniu narozpoczecie betonowania elementéw, ktérych zbrojenie podlega
odbiorowi.

8. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne wymagania dotyczgce ptatnosci podano w ST 01.00 "Wymagania ogdlne".

W ramach ryczattu przewidzianego w cenie ofertowej Wykonawca zapewni:
- roboty przygotowawcze,
- zakup i dostarczenie materiatow,
- przygotowanie konstrukgji,
- pasowanie,
- wstepny montaz,
- montaz konstrukcji stalowej,
- naprawa uszkodzen,
- odbiory i testy,
- uporzadkowanie terenu,
- oraz wszystkie inne roboty niewymienione, ktére sg niezbedne do kompletnego wykonania robét objetych
niniejszg ST przewidzianych w Dokumentacji Projektowej.

PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/H-84023/06 - Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
PN-82/H-93215 - Prety stalowe walcowane na gorgco w podwyzszonych temperaturach.
PN-80/H-04310 -Préba statyczna rozciggania stali.
PN-78/H-04408 -Technologiczna prdba zginania.
PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane . Warunki wykonania i odbioru Wymagania podstawowe.
PN-76/H-01001 Stal. Postacie i stany kwalifikacyjne oraz ich oznaczenia.
PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.
PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie przechowywanie i transport.
PN-92/H-01106 Stal. Ogdélne warunki techniczne dostaw wyrobdéw.
.PN-92/H-01107 Stal. Rodzaje dokumentéw odbioru.
. PN-84/H-04308 Stal. Pobieranie probek do badar wtasciwosci mechanicznych.
. PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
. PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia. Gatunki.
. PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcéwka i prety walcowane na goraco.
.PN-75/H-93200/00 Walcoéwka i prety stalowe okragte walcowane na gorgco. Wymiary.
.PN-82/H-93200/02 Walcowka i prety stalowe ogdlnego zastosowania. Wymiary.
.PN-H 93220:2006 - Stal B500SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu - Prety i walcdwka zebrowana"
.PN EN 10080:2007 - Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa - Postanowienia ogdlne
.PN-EN 10025-1:2007; -2:2005 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych — warunki
dostawy
20.PN-EN 10027-1:2007 - Systemy oznaczania stali- Cze$¢ 1: Znaki stali
21.PN-EN 1027-2:1994 — Systemy oznaczania stali- System cyfrowy
22. PN-B 03264:2002 - Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone - Obliczenia statyczne i projektowanie"
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Niewymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy od obowigzku
stosowania wymogow okreslonych prawem polskim. Wykonawca bedzie przestrzegat praw autorskich i patentowych.
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Jest zobowiqgzany do odpowiedzialnosci za spetnienie wszystkich wymagan prawnych w odniesieniu do uzywanych
opatentowanych urzqdzen lub metod.
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