SPECYFIKACJE TECHNICZNE

WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

SST — 3 ZBROJENIE BETONU

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
robot ze zbrojeniem betonu w konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro i
prefabrykowanych w ramach zadania pn. ,ZMIANA SPOSOBU UZYTKOWANIA ORAZ
PRZEBUDOWA | DOSTOSOWANIE POMIESZCZEN W CZESCI BUDYNKU NA KLUB DZIECIECY”,
zlokalizowanego na dz. nr ewld. 280/1, 280/2, 278/32, obreb Kroczewo, gmina Zatuski, powiat
ptonski.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji

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

1.3. Zakres roboét objetych Specyfikacjg

Ustalenia zawarte w niniejszej ST obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajagce prowadzenia
robot zwigzanych ze =zbrojeniem belek, podciggdw, wiencéw, podktadéow betonowych,
fundamentéw, schodéw zewnetrznych.

W zakres tych robét wchodza:

— przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okragtymi gtadkimi ze stali AO
— przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okragtymi zebrowanymi ze stali Alll

2. MATERIALY

Ogdélne wymagania dotyczagce materiatdw podano w ST-0 pkt. 3, oraz dokumentacji
projektowe].

Klasy i gatunki stali zbrojeniowej powinny odpowiada¢ dokumentacji technicznej i PN-89-H-
84023/6 Wtasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcéwki i pretow powinny odpowiadaé
wymaganiom podanym w PN-EN10025:2002.

W technologicznej prébie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywaé peknieé,
naderwan i rozwarstwien.

Wady powierzchniowe:

— powierzchnia walcéwki i pretdw powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan

— na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem

— wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia
niemetaliczne, wzery,

— wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:

— jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcéwki i pretow gtadkich
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— jesli nie przekraczajg 0,5mm dla walcéwki i pretdw zebrowanych o srednicy nominalnej
do 25mm

Odbidr stali na budowie:
Odbiodr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali.
Atest ten powinien zawierac:
— znak wytwodrcy
— $rednice nominalng
— gatunek stali
— numer wyrobu lub partii
— znak obrdbki cieplnej
Wyglad zewnetrzny pretdéw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:
— na powierzchni pretéw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, ttuszczéw, farb
lub innych zanieczyszczen
— odchytki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdw i ozebrowania powinny sie miescic¢
w granicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych
— prety dostarczane w wigzkach nie powinny wykazywa¢ odchylenia od linii prostej
wiekszego niz 5mm na 1m dtugosci preta

Magazynowanie stali zbrojeniowej:
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podziatem wg wymiarow i gatunkow.

Badanie stali na budowie:

Dostarczong na budowe partie stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed
wbudowaniem zbadac laboratoryjnie w przypadku, gdy:

— nie ma zaswiadczenia jakosci (atestu)

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

— stal peka przy gieciu

Decyzje o przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inspektor nadzoru. Do
montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego o
Srednicy nie mniejszej niz. 1,0mm.

Przy Srednicach wiekszych niz 12mm stosowac drut wigzatkowy o srednicy 1,5mm. Dopuszcza
sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy w tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza sie stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegly lub pretéw
stalowych.

3. SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-0 pkt. 4.

Roboty mogg by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie przy uzyciu dowolnego sprzetu.
4. TRANSPORT

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST pkt. 5.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi sSrodkami transportu zeby unikngc
trwatych odksztatcen, oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.
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5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania roboét

Ogdlne zasady wykonania robot podano w ST-0 pkt. 6.
5.2. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbidr zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-
10042.

Prety i walcéwki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
ptatkdw rdzy, kurzy i btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg
olejng nalezy opala¢ np. lampami lutowniczymi, az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretéw powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujgcymi zmian we
wtasciwosciach technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji.

Stal pokryta rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie . Po oczyszczeniu nalezy
sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow.

Stal tylko zabtocong mozna zmywaé strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie
strumieniem cieptej wody. Stal narazong na chocéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢
stodkg woda.

Dopuszczalne wielkosci miejscowego wykrzywienia pretdw nie powinna przekracza¢ 4mm, w
przypadku wiekszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowac.

Prety ucina sie z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych
nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Haki, odgiecia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywaé wg dokumentacji projektowej z
jednoczesnym zachowaniem postanowien normy PN-84/B-03264. taczenie pretow nalezy
wykonywac zgodnie z postanowieniem normy PN-84/B-03264. Giecie pretéw nalezy wykonywac
zgodnie z rysunkami i normg PN-91/5S-10042.

Na zimno na budowie mozna wykonywaé odgiecia pretéw o Srednicy d<12mm. Prety o
srednicach wiekszych powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Wewnetrzna
Srednica odciecia pretdw zbrojenia gtéwnego, poza odgieciem w obrebie haka powinna by¢ nie
mniejsza niz 10d dla stali A-lll. W miejscach zagie¢, zataman elementéw konstrukcyjnych, w
ktérym zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac
Srednice zagiecia rdwng co najmniej 20d. Nalezy zwrdcié¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgieé na
ich zewnetrzna strone.

Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania. minimalna odlegtosé¢ od
krzywizny preta, do miejsca gdzie mozna na nim potfozy¢ spoine wynosi 10d. taczenie pretéw
nalezy wykona¢ zgodnie z PN-91/S-10042.

Do zgrzewania i spawania pretéw moga by¢é dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie
uprawnienia.

Skrzyzowania pretéow nalezy wigza¢ miekkim drutem lub spawac¢ w ilosci minimum 30%
skrzyzowan.

5.3. Montaz zbrojenia

Zbrojenie nalezy uktadaé po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowac¢ do zbrojenia deskowan, pomostéw transportowych,
urzadzen wytwarczych i montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretow powinien by¢ dokonywany bezposrednio w
deskowaniu.

Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywac przed ustawieniem
szalowania bocznego.
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Montaz fundamentéw wykonac¢ na podbetonie.

Dla zachowania wfasciwe] otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpieraé
podktadami betonowymi lub z tworzyw sztucznych, o grubosci réwnej grubosci otulenia.
Stosowanie innych sposobdw zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podkfadek z pretéw stalowych
jest niedopuszczalne. Na wysokosci scian pionowych stosuje sie dla zachowania otuliny podktadki
plastykowe, pierscieniowe.

Na dnie formy powinny by¢ stosowane podktadki dystansowe zatwierdzone przez Inspektora.

Szkielety zbrojenia powinny byé¢, o ile to mozliwe prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach
tych wezly na przecieciach pretéw powinny by¢ potgczone przez spawanie, zgrzewanie lub
wigzanie na podwdjny krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym przy srednicach do 12mm o
srednicy nie mniejszej niz 1,0mm.

Ukfad zbrojenia konstrukcji musi umozliwié jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw wobec wzgledem siebie i
wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.

Rozstaw zbrojenia i srednice powinny byé zgodne z PN-91/S 10042 Minimalng grubos¢
otuliny wykona¢ zgodnie z projektem.

Ukfadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jako$ci robot

Ogdlne zasady kontroli jakosci podano w ST-0 pkt. 7.
6.2. Sprawdzenie jakosci robot

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z projektem oraz z
podanymi wyzej wymaganiami.

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem. Odbidér musi by¢ potwierdzony wpisem
do Dziennika Budowy.

Inspektor winien stwierdzi¢ zgodnos¢ utozenia zbrojenia z projektem i z normami w zakresie:
— gatunku stali

— ilosci stali

— ich $rednic

— dtugosci, rozstawy i zakotwien

— prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie

betonowania
— sprawdzenia grubosci otuliny moze by¢ dokonane przez Inspektora réwniez po
betonowaniu przy uzyciu przyrzgdéw magnetycznych

Dopuszczalne tolerancje:

— odchylenia strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia giéwnego nie powinno
przekracza¢ 3%

— roéznica w wymiarach siatki nie wiecej niz £3mm

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczanych na budowie siatkach nie powinna
przekracza¢ 20% wszystkich skrzyzowan

— dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekraczaé
+25mm

— rdéznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekracza¢
+0,5mm, réznica w rozstawie strzemion nie powinna przekraczaé +20mm.

7. OBMIAR ROBOT
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Ogdlne zasady dokonywania obmiaréw robdt podano w ST-0 pkt. 8.
7.1. Jednostki obmiarowe

Zgodnie z przedmiarem robét.
8. ODBIOR | PRZYJECIE ROBOT

Ogdlne zasady odbioru robdt okresla ST-0 pkt.9.

Wszystkie roboty objete niniejszg specyfikacja podlegajg zasadom odbioru

zanikajacych.

robot

Odbidér zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez

Inspektora Nadzoru Inwestorskiego oraz wpisany do Dziennika Budowy.
9. PODSTAWA | WARUNKI PLATNOSCI

Ogélne zasady ptatnosci za wykonanie robét okresla umowa oraz ST-0 pkt. 10.
10. PRZEPISY | NORMY DOTYCZACE PROWADZENIA ROBOT

— PN-89/H-84023/1 — Stal okreslonego stosowania. Wymagania ogdlne, gatunki
— PN-89/H-84023/6 — Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia ochronna

— PN-81/H-92120 — Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyktej

jakosci i niskostopowej

— PN-84/H-93000 — Stal weglowa niskostopowa. Walcéwka i prety wykonane na gorgco
zwyktej jakosci i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci. Wymagania i badania.

PN-82/H-93215 — Walcdwka i prety stalowe do zbrojenia betonu
— PN-91/H-034310 — Prdba statyczna rozciggania metali
— PN-90/H- 04408 — Metale. Technologiczna prdba zginania
— 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. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywania i

transport

— PB-75/H-93200/00 — Walcéwka i prety stalowe walcowane na gorgco. Wymiary. PB-
75/H-93200/06 — Walcowka i prety stalowe walcowane na gorgco. Walcdéwka i prety

do wyrobu $rub i nakretek na gorgco. Wymiary
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