B-7 SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBOT

BUDOWLANYCH
|Grupa robét - 45.2 ‘
|Klasa robét - 45.25 \
| Kategoria rob6t - Roboty zbrojarskie | kod CPV 45262310-7 \

1. WSTEP.

1.1. Przedmiot specyfikacji.

Przedmiotem niniejszej specyfikacji s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robo6t
zbrojarskich przewidzianych do wykonania w ramach robét budowlanych zwigzanych
z wykonaniem zbrojenia konstrukcji zelbetowych.

1.2. Zakres stosowania specyfikaciji.
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu rob6t wymienionych w pkt.1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace
i majace na celu przygotowanie i montaz zbrojenia przewidzianego w projekcie.

1.3. Zakres robot objetych specyfikacja.

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonywaniu
zbrojenia obiektéw budowlanych. Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie
czynnosci umozliwiajgce i majace na celu wykonanie Robét zwigzanych z:

) przygotowaniem zbrojenia,
) montazem zbrojenia,
»  Kkontrolg jako$ci robot i materiatow.

1.4. OKreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sa zgodne z ustawga Prawa budowlanego,
wydanymi do niej rozporzadzeniami wykonawczymi, nomenklaturg Polskich Norm oraz
okresleniami podanymi w ST -00.00 ,Wymagania ogdlne” a mianowicie:

» roboty budowlane przy wykonywaniu robét zbrojarskich - nalezy rozumieé
wszystkie prace budowlane zwigzane z wykonaniem robot zbrojarskich zgodnie
z ustaleniami projektowymi,

» procedura - dokument zapewniajacy jakos¢, ,jak, kiedy, gdzie i kto”? wykonuje
i kontroluje poszczegdlne operacje robocze - procedura moze by¢ zastapiona przez
normy, aprobaty techniczne i instrukcje,

» ustalenia projektowe - ustalenia podane w dokumentacji technicznej zawierajace
dane opisujace przedmiot i wymagania jakoSciowe wykonanych robdt
zbrojarskich.

»  prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym zebrowane o $rednicy
do 40 mm,

) zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do
niej naprezen w sposéb czynny.
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1.5. Ogodlne wymagania dotyczace Robét.

Ogélne wymagania dotyczace Robdét podano w specyfikacji ,Wymagania ogdlne".
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania Robét oraz za ich zgodno$¢
z Dokumentacja Projektowa i specyfikacja.

2. MATERIALY.

2.1. Warunki ogélne stosowania materiatow.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna odpowiada¢ wymaganiom podanym
w odpowiednich normach. Prety zbrojeniowe powinny by¢ dostarczane w kregach lub
prostych wigzkach zaopatrzonych w przywieszki zawierajgce:

»  znak wytwércy,

$rednice nominalng,
znak stali,
numer wytopu lub numer partii i znak obroébki cieplnej,
atest hutniczy.

~

2.1.1. Rodzaje stali zbrojeniowe;j.

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 M.

Jej gestos¢ wynosi 7850 kg/m3. Stal zbrojeniowa =zaleznie od jej wtasciwosci
mechanicznych zalicza sie do odpowiedniej klasy. Rozréznia sie piec¢ klas tej stali: A-O. A-I, A-I],
A-1I1'i A- IIIN. W kazdej z tych klas stali zbrojeniowej wyrodznia sie jej gatunki.

2.1.2. Zasady doboru i dostawy stali zbrojeniowe;j.

Klasa i gatunek oraz $rednice pretéw stosowanego zbrojenia powinny by¢ zgodne
z projektem. Nizej podano ogélne zasady doboru stali gatunkéw najczesciej stosowanych
w praktyce. Prety ze stali klasy A0 gatunku St0S-b sg uzywane jako zbrojenie konstrukcyjne,
rozdzielcze i strzemiona w konstrukcjach z betonu oraz jako zbrojenie nosne w elementach
o matym stopniu zbrojenia i niskiej klasie betonu. Prety ze stali klasy A-I gatunku St3SX-b,
St3SY-b i St3S-b stosuje sie jako zbrojenie no$ne w konstrukcjach pracujacych pod obcigzeniem
wielokrotnie zmiennym i dynamicznym, w konstrukcjach narazonych na drgania sejsmiczne,
na dziatanie ci$nienia gazéw lub cieczy oraz w konstrukcjach pracujacych w $rodowiskach
agresywnych, pod warunkiem zabezpieczenia tych konstrukcji przed korozja. Ze stali klasy A-I
gatunku St3SY-b nalezy wykonywa¢ uchwyty montazowe elementéw prefabrykowanych. Prety
ze stali klasy A-II gatunku 18G2-b stosuje sie jako zbrojenie nosne w konstrukcjach
pracujgcych pod obcigzeniem wielokrotnie zmiennym i dynamicznym, w podwyzszonej
temperaturze, narazonych na drgania sejsmiczne, na dziatanie ci$nienia gazéw i cieczy,
gwattowne dziatanie ci$nienia powietrza (podmuch) oraz pracujacych w Srodowiskach
agresywnych, pod warunkiem zabezpieczenia konstrukcji przed korozjg. Opréocz pretow jako
zbrojenie konstrukcji Zelbetowych stosuje sie druty o $rednicy 3-5 mm. W elemencie
zelbetowym prety nos$ne zaleca sie wykonywac ze stali jednego gatunku. W szczegdlnych
wypadkach dopuszcza sie stosowanie w jednym przekroju pretéw z réznych gatunkdéw i klas
stali od A-0 do A -IlI N, pod warunkiem uwzglednienia ich wytrzymatosci i zakreséw
stosowania. W wypadku stosowania w konstrukcjach lub elementach z betonu blach
wezlowych, marek itp. Wykonuje sie je ze stali St3S i projektuje wg PN-90/B-03200 Stal
zbrojeniowa z importu (a takze inne gatunki stali, nie wymienione wyzej) mozna stosowac
wytacznie po uzyskaniu odpowiedniego dokumentu dopuszczajacego do obrotu i stosowania
w budownictwie. Stal zbrojeniowa jest dostarczana jako walcéwka w kregach $rednicy 55 do
100 cm i masie do 1000 kg lub w postaci pretéw dtugosci 10 do 12 m Prety ze stali klasy A-0
i A-1 sg okragte gtadkie a ze stali wyzszych klas okragte zebrowane.
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2.2. Wymagania szczegéltowe dla materiatéw.

2.2.1. Asortyment stali zbrojeniowej.
Do zbrojenia konstrukcji Zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach objetych zakresem
Kontraktu stosuje sie stal klasy:
> A-III N gatunku RB500W - stal zbrojeniowa,
»  A-I gatunku St3S - stal zbrojeniowa,
»  S355 -kotwy fundamentowe,
y  Elektrody ER 1.46.

2.2.2. Wlasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej.

2.2.2.1. Prety okragte, Zebrowane ze stali gatunku RB500W.
Wg PN-H-84023/6 o nastepujacych parametrach:
» S$rednica preta w mm 6 + 40,
granica plastycznosci Re (min) w MPa 355,
wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm(min) w MPa 490 + 620,
wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 355,
wydtuzenie (min) w % 20,
zginanie do kata 902 brak pekniec i rys w zlgczu.

~ O~ S~

2.2.2.2. Prety okragte, Zebrowane ze stali gatunku St3S.
Wg PN-H-84023/6 o nastepujacych parametrach:

» $rednica preta w mm 5,5 + 40,
granica plastycznosci Re (min) w MPa 200,
wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 320 + 550,
wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 200,
wytrzymato$¢ obliczeniowa w MPa 190,
wydtuzenie (min) w % 24,
zginanie do kata 1802 brak pekniec¢ i rys w zigczu.

~ O S S S

2.2.3. Drut montazowy.
Do montazu pretéw zbrojenia nalezy wuzywaé wyzarzonego drutu stalowego,
tzw. wigzatkowego.

2.2.4. Podkladki dystansowe.
Dopuszcza sie stosowanie podktadek dystansowych i stabilizatoréw wytacznie z betonu.
Podktadki dystansowe moga by¢ przymocowane do pretéw.

2.3. Deklaracja zgodnosci.
Kazda partia stali musi by¢ zaopatrzona w atest hutniczy, w ktérym musza by¢ podane:
) nazwa wytwércy,
Y oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,
Y numer wytopu lub numer partii,
>  wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy
wytopowej,
masa partii,
»  rodzaj obrobki cieplne;j.

~
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3. SPRZET.

3.1. Ogoélne wymagania dotyczace sprzetu.

Ogélne wymagania dotyczace sprzetu podano w ,Wymagania ogélne". Sprzet uzywany
przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach powinien speinia¢
wymagania obowigzujace w budownictwie ogdélnym. W szczegoélnosci wszystkie rodzaje
sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac
fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien speinia¢ wymagania BHP jak
przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy
szczegblnie 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. Sprzet do wykonania roboét zbrojarskich.
Do wykonywania zbrojenia winny by¢ wykorzystywane nastepujace urzadzenia:
> urzadzenia i maszyny do prostowania pretéw cienkich (walcowki) oraz do
prostowania pretéw cienkich dostarczanych w odcinkach prostych - np. prosciarka
automatyczna,
> urzadzenia do ciecia pretéw zbrojeniowych na odpowiednig dtugos¢ — np. nozyce
elektro-mechaniczne,
» urzadzenia do ksztaltowania pretéw zbrojeniowych - np. gietarka,
> urzadzenia i sprzet do zgrzewania i spawania pretow zbrojeniowych -
np. spawarka elektryczna wirujaca.

Sprzet nalezy przyjac zgodnie ze specyfikacja lub inny zatwierdzony przez Inzyniera.

4. TRANSPORT.

Ogélne wymagania dotyczace Transportu podano w ST-00.00 .Wymagania ogélne". Prety
do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi Srodkami transportu w sposob
zapewniajacy unikniecie trwatych odksztalcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego. Stal zbrojeniowa nalezy sktadowa¢ pod zadaszeniem, posortowang wg wymiaréw
i gatunkéw. Odgiete prety zbrojeniowe powinny by¢ sktadowane na wydzielonych,
uporzadkowanych miejscach, w sposéb nie powodujgcy ich uszkodzenia i pomieszania. Druty
sktadowane by¢ winny w magazynie zamknietym, w kregach, posortowane wg wymiaréw
i gatunkdéw.

5. WYKONANIE ROBOT.
Ogélne wymagania dotyczace wykonania Rob6t podano w specyfikacji "Wymagania
ogolne".

5.1. Organizacja roboét.

Wykonanie robét powinno by¢ jak okreslono w specyfikacji, badz inne, o ile zatwierdzone
zostanie przez Inzyniera. Wykonawca przedstawi Inzynierowi lub/i Inspektorowi nadzoru do
akceptacji projekt organizacji i harmonogram robdt uwzgledniajacy wszystkie warunki,
w jakich beda wykonywane roboty zbrojeniowe.

5.2. Dokumenty, ktore nalezy przedstawi¢ w trakcie budowy.

Dokumenty dostarczone przez Wykonawce w trakcie budowy musza speinia¢é wymagania
specyfikacji ,Wymagania ogélne”. Rysunki robocze dostarczone przez Wykonawce
przedstawiajace szczego6ty giecia, zestawienia stali i uktad zbrojenia. Na rysunkach
przedstawiajacych sposéb uktadania zbrojenia nalezy okresli¢ nastepujace elementy: wymiary,
przekroje, odstepy, uktad iliczbe pretéw oraz potaczenia z oznaczeniami kodowymi
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pozwalajagcymi na poprawne utozenie stali zbrojeniowej bez odwolywania sie do
szczegotowych rysunkéw roboczych.

5.3. Przygotowanie zbrojenia.

Przygotowanie, montaz i odbiér zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy
PN 91/S-10042, a klasy i gatunki stali winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa. Zbrojenie
elementéw zZelbetowych jest obecnie przygotowywane w warsztatach zbrojarskich
wyposazonych w niezbedne urzadzenia i maszyny. Te warsztaty s urzadzane na placu budowy
badZ na terenie zaplecza przedsiebiorstwa wykonawczego (jako tzw. Zbrojarnie centralne).
Dostarczona stal zbrojeniowa (kregi, prety, szkielety zbrojenia) powinna by¢ na budowie
skltadowana na placu magazynowym na podktadach drewnianych (rozstawionych co okoto
2,0do 2,5 m) badz przenos$nych stojakach, pod zadaszeniem. Nie wolno uktada¢ tej stali
bezposrednio na gruncie. Prety zbrojeniowe nalezy segregowac¢ wedtug klas i gatunkéw,
$rednicy i dlugosci. Stal w kregach uktada sie na placu magazynowym na ptask (do o$miu
warstw) lub opierajac jeden krag o drugi.

Przygotowanie i obrébka zbrojenia obejmuja takie czynnosci jak:
Y czyszczenie,
)  prostowanie,
y ciecie,
) giecie i montaz.

5.3.1. Czyszczenie pretow.

Zbrojenie powinno by¢ oczyszczone, aby zapewni¢ dobra wspélprace (przyczepnosc)
betonu i stali w konstrukcji. Nalezy wiec usung¢ z powierzchni pretdw zanieczyszczenia
smarami, farbg olejna itp., a takze tuszczaca sie rdzg (lekki nalot rdzy nie tuszczacej sie nie jest
szkodliwy). W celu usuniecia farb olejnych badZ zattuszczenia stosuje sie opalanie lampami
benzynowymi (po wypaleniu sie zanieczyszczen prety wyciera sie; jesli jest to niezbedne -
réwniez papierem $ciernym). Nalot rdzy tuszczacej sie mozna usunaé za pomoca szczotek
drucianych. W razie potrzeby nalezy zastosowaé piaskowanie. Prety, przed ich uzyciem do
zbrojenia konstrukcji, nalezy oczysci¢ z zendry, luZnych ptatkéw rdzy, kurzu i btota. Prety
zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farba olejng mozna opala¢ lampami benzynowymi lub
czysci¢ preparatami rozpuszczajgcymi thuszcze. Stal narazong na choc¢by chwilowe dziatanie
stonej wody, nalezy zmy¢ wodga stodka. Stal pokryta tuszczaca sie rdzg i zabtocong, oczyszcza
sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po
oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko
zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej
wody. Mozliwe s3 réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez
Inzyniera.

5.3.2. Prostowanie pretow.

Dopuszcza sie prostowanie pretow za pomoca kluczy, miotkéw, prostowarek.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Prety uzywane
do przygotowania zbrojenia musza by¢ proste. Dlatego - w przypadku wystepowania
miejscowych zakrzywien - nalezy te prety wyprostowaé przed przystapieniem do dalszej
obrébki (ciecia itd.). Prety zbrojeniowe w kregach mozna prostowal przez wycigganie za
pomocg np. wciggarki. lub mechaniczne prostowanie pretéw przy uzyciu prostowarek
mechanicznych . Niekiedy dopuszcza sie. zwlaszcza prety wiekszych $rednic, prostuje sie
recznie za pomocg klucza zbrojarskiego, na stole zbrojarskim z odpowiednio umocowanymi
trzpieniami.
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5.3.3. Ciecie pretéow zbrojeniowych.

Ciecie pretow nalezy wykonywa¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.
Oczyszczone i wyprostowane prety tnie sie na odcinki dtugos$ci wynikajacej z projektu.
Wskazane jest Sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Stosuje sie do tego celu nozyce reczne,
a takze (zwtaszcza w przypadku pretoéw wiekszych Srednic) nozyce mechaniczne o napedzie

elektrycznym. Nozycami mechanicznymi mozna przecina¢ jednocze$nie wiecej niz jeden
pret. Ciecia mozna réwniez przeprowadza¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie
réwniez ciecie palnikiem acetylenowym.

5.3.4. Odgiecia pretow, haki.
Minimalne Srednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje
norma PN-B-03264 (2004).

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoine
wynosi:

- 10 d dla stali A-IIIN, A-IITi A-II

- 5d dla stali A-I, A-O.

Na zimno, na budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretéw o $rednicy d < 12 mm.

Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja
jednoczes$nie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego. Nalezy stosowac Srednice zagiecia

réwng co najmniej 20d. Wewnetrzna Srednica odgiecia strzemion i pretéw montazowych
powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw. Nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage, przy odbiorze
hakéw i odgieé pretédw, na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sa tam pekniecia powstate
podczas wyginania. Pociete prety sa nastepnie wyginane zgodnie z rysunkami zbrojenia
podanymi w projekcie.

Prety mozna wygina¢ recznie kluczem zbrojarskim, wykorzystujac trzpienie zamocowane
w blacie stolu zbrojarskiego lub za pomoca gietarek recznych lub za pomoca gietarek
mechanicznych. Mozna przy tym jednoczesnie wygina¢ wiecej niz jeden pret. Wygiete prety
zbrojeniowe i strzemiona montuje sie bezposrednio w deskowaniu lub przygotowuje w postaci
szkieletéw zbrojeniowych. Zbrojenie ptyt mozna uktada¢ od razu w deskowaniu. Najpierw na
deskowaniu oznacza sie kredg lub otowkiem ciesielskim rozstaw pretéw nosnych (gtéwnych) i
rozdzielczych. Nastepnie rozktada sie prety nosne i na nich uktada sie i od razu tgczy prety
rozdzielcze usytuowane u dotu ptyty. PéZniej montuje sie prety rozdzielcze w zagieciach
pretoéw nosnych, a na konicu prety u gory ptyty.

5.4. Montaz zbrojenia

5.4.1. Wymagania ogdlne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny
beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i
wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta
co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej
smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabloconej i oblodzonej,
stali, ktéra byla wystawiona na dziatanie stonej wody. Minimalna grubo$¢ otuliny
zewnetrzne] w Swietle pretdw 1 powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna
wynosi¢ co najmniej:

0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie 1 transportowanie
materialdbw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym. Ustawianie elementéw zbrojenia
powinno by¢ wykonywane wedtug przygotowanych schematéw zapewniajacych kolejnosé
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robét, przy ktérej wczesniej utozone elementy beda umozliwiaty dalszy montaz zbrojenia.
Zbrojenie nalezy uktada¢ po odbiorze deskowan. Zbrojenie powinno by¢ trwale usytuowane
w deskowaniu w sposéb zabezpieczajacy od uszkodzen i przemieszczen podczas betonowania
1 zaggszczania mieszanki betonowej. Prety, siatki i szkielety nalezy uktada¢ w deskowaniu
tak, aby grubo$¢ otuliny odpowiadata wartosciom podanym w projekcie. Wykonujac
zbrojenie nalezy umiesci¢ elementy instalacji elektrycznych zgodnie z ich projektem.

5.4.2. Montowanie zbrojenia

Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposéb okreslony w Dokumentacji Projektowej. Zbrojenie
konstrukcji Zelbetowych mozna ogélnie podzieli¢ na nosne (nazywane tez gtéwnym) i
uzupetniajace, gdzie zbrojenie no$ne okreslone jest na podstawie obliczen konstrukcyjnych,
natomiast zbrojenie uzupetniajace stosowane jest jako technologiczne. Zbrojenie konstrukcji
wykona¢ zgodnie z zasadami podanymi w PN-B-3264:2002.

5.4.2.1. Laczenie pretow za pomoca spawania

Spawanie zbrojenia nalezy wykona¢ po uzyskaniu aprobaty Inzyniera.
Dopuszcza si¢ nastgpujgce rodzaje spawanych potaczen pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

5.4.2.2. Laczenie pojedynczych pr¢tow na zaklad bez spawania

Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretow prostych.

5.4.2.3. Skrzyzowania pr¢tow

Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzalkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw.
stupkami dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony, o $rednicy 1 mm uzywa si¢ do
taczenia pretéw o Srednicy do 12 mm. Przy $rednicach wigkszych nalezy stosowa¢ drut o
srednicy 1.5 mm. W szkieletach zbrojenia belek i1 stupéw nalezy taczy¢ wszystkie
skrzyzowania pretow naroznych ze strzemionami.

5.4.3. Zasady BHP

Stoty warsztatowe ustawia¢c w pomieszczeniach zamknigtych lub pod wiatami z
umocowanymi od strony nawietrznej ostonami. Stanowiska po obu stronach stolu nalezy
oddzieli¢ siatkag o wysokosci 1m, o oczkach max 20mm. Podczas cigcia preta nozycami
nalezy pret oprze¢ obustronnie na koztach lub stole zbrojarskim. Cigcie nozycami pretéw o
srednicy wiekszej niz 20 mm jest zabronione. Przy mechanicznym cigciu pretéw nie wolno
chwyta¢ rekg pretéw w odlegtosci mniejszej niz S0cm od nozyc tnacych. Prety o $rednicy
wigkszej, niz 20 mm moga by¢ gigte tylko mechanicznie. Zaktadanie pretéw na mechaniczne;j
gigtarce dopuszczane jest tylko przy unieruchomionej tarczy gigtarki Zabronione jest
przebywanie pracownikéw na terenie ogrodzonym wzdluz wycigganego preta w czasie
prostowania zbrojenia Sktadowanie zbrojenia na pomostach przeznaczonych wytacznie do
pracy zbrojarzy jest zabronione.

CPV 45262310-7 ROBOTY ZBROJARSKIE - SST



6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogoélne zasady kontroli

Ogoélne wymagania dotyczace kontroli jakosci Robdét podano w ST-00.00 ,,Wymagania
ogoblne". Kontrola jakosci Rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z
Dokumentacjg Projektowa oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega
odbiorowi przed betonowaniem.

6.1.1. Kontrola zbrojenia

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:
- Sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamdéwieniem

- Sprawdzenie stanu powierzchni, wymiaréw, masy wg normy PN-H-93215

6.1.2. Kontrola jakosci robot zbrojarskich

Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan. Powinno by¢ ono tak
usytuowane, aby nie ulegto uszkodzeniom 1 przemieszczeniom podczas uktadania i
zageszczania mieszanki betonowej. Do stabilizacji zbrojenia w deskowaniu, w celu
zapewnienia wymaganego otulenia pretdw betonem. Stosowac nalezy rdéznego rodzaju
wktadki i podktadki dystansowe (z zaprawy, stali. tworzyw sztucznych). Zbrojenie powinno
by¢ potaczone drutem wigzalkowym w sztywny szkielet. Obecnie szkielety zbrojeniowe
przygotowuje si¢ najczesciej poza placem budowy i gotowe umieszcza si¢ w deskowaniu.
Zbrojenie przed betonowaniem powinno by¢ skontrolowane. Kontrola ta polega na
sprawdzeniu zgodno$ci utozonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami norm. Sprawdza
si¢ wymiary zbrojenia, jego usytuowanie (w tym grubo$¢ otuliny), rozstaw strzemion,
potozenie ztaczy, dlugos$¢ zakotwienia itp.

Odbidr zbrojenia i zezwolenie na betonowanie nalezy odnotowa¢ w dzienniku budowy.

7. OBMIAR ROBOT

Ogo6lne wymagania dotyczgce obmiaru Robét podano w ST-00.00 "Wymagania ogélne".
Obmiar robét bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonywanych robét, zgodnie z
dokumentacja projektowa i ST, w jednostkach ustalonych w przedmiarze robot.

8. ODBIOR ROBOT

Ogo6lne wymagania dotyczgce odbioru Rob6t podano w ST-00.00 "Wymagania ogdlne".

8.1. Roboty wymienione w ST podlegaja zasadom odbioru robét zanikajacych.
Bezposrednio przed przystgpieniem do robdt zbrojarskich nalezy dokona¢ odbioru
deskowania. Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i
wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji daty
wyniki pozytywne.

8.1.1. Dokumenty i dane

Podstawg odbioru robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sg:

- pisemne stwierdzenie Inzyniera w dzienniku budowy o wykonaniu robét zgodnie z
dokumentacja projektowa i ST,

- inne pisemne stwierdzenie Inzyniera o wykonaniu rob6t

8.1.2. Zakres robot

Zakres rob6t zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inzyniera
lub inne potwierdzone przez niego dokumenty.

8.2. Odbidr koncowy
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Odbidér koncowy odbywa si¢ po pisemnym stwierdzeniu Inzyniera w dzienniku budowy
zakonczenia robot zbrojarskich 1 pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczecie
betonowania elementéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

Odbidr powinien podlega¢ sprawdzeniu:

- zgodnosci wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa,

- zgodno$ci z dokumentacjga projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,
rozstawu strzemion,

- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Do odbioru Robét majg zastosowanie postanowienia zawarte w ST 00.00 ,,Wymagania
ogollne”.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w specyfikacji ST 00.00. ,,Wymagania
ogdblne”. Sposéb platnosci okresla umowa o wykonanie rob6t budowlano — montazowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-ISO 6935-1:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie.

PN-ISO 6935-1/AK:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. — Dodatkowe wymagania.
PN-ISO 6935-2:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety Zebrowane.

PN-ISO 6935-2/AK:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety Zebrowane — Dodatkowe
wymagania.

PN-82/H-93215. Walcéwka prety stalowe do zbrojenia betonu

PN-91/S-10042. Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i1 spr¢zone.
Projektowanie.

PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.
PN-H-84023/06/A1:1996 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
PN-78/H-04408. Technologiczna préba zginania.

PN-EN 10002-1 + AC1:1998 Metale: Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze
otoczenia.

PN-B-03264:2004 Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 spr¢zone. Projektowanie.
PN-84/H-9300 Walcéwka prety i ksztaltowniki walcowane na goraco ze stali weglowych
zwyklej jakosci i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci. Wymagania i badania.
PN-EN 10020:1996 Stal. Klasyfikacja

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

PRZEPISY ZWIAZANE.

Normy.

PN-90/B-14501 Zaprawy budowlane zwykle.

PN-EN 932-1:1999 Badania podstawowych wtasciwosci kruszyw. Metody pobierania
proébek.

PN-B-12050:1996 Wyroby budowlane ceramiczne. Cegly budowlane.

PN-B-19701:1997 Cement. Cement powszechnego uzytku. Sktad. Wymagania, ocena
zgodnoSci.

PN-81/B-30003 Cement murarski 15.

PN-86/B-30020 Wapno.

PN-79/B-06711 Kruszywa mineralne. Piaski do zapraw budowlanych.
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PN-68/B-10020
PN—B-03002:1999
PN-84/B-01080

PN-72/B-06190

PN-91/B-04116
PN-88/B-04120

PN-B-11202:1996
PN-B-11201:1996
PN-B-11204:1996
PN-B-11210:1996
PN-B-11209:1996
PN-B-11208:1996
PN-B-11207:1996
PN-B-11206:1996
PN-B-11205:1996

Roboty murowe z cegly. Wymagania i badania przy odbiorze.
Konstrukcje murowe niezbrojone. Projektowanie i obliczanie.
Kamien dla budownictwa i drogownictwa. Podziat i zastosowanie
wg wiasnosci fizyczno-mechanicznych.

Roboty kamieniarskie. Oktadzina kamienna. Wymagania w zakresie
wykonywania i badania przy odbiorze.

Materiaty kamienne. Oznaczanie wytrzymatos$ci na zginanie

Kamien budowlany. Podzial, pojecia podstawowe, nazwy

i okresélenia.

Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.
Materiaty kamienne.

Inne dokumenty i instrukcje.

> WTWIOR - Warunki Techniczne Wykonania i Odbioru Robot - ITB.

Elementy kamienne.
Elementy kamienne.
Elementy kamienne.
Kamien tamany.

Kamien tupany.

Elementy kamienne.
Elementy kamienne.
Elementy kamienne.
Elementy kamienne.
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