ZBROJENIE




1.  WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegdlowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace
wykonania 1 odbioru zbrojenia betonu w konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na
mokro w budynkach.

1.2.  Zakres robét objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji maja zastosowanie przy wykonywaniu i odbiorze
nastepujacych robot:
- przygotowanie zbrojenia,
- montaz zbrojenia,
- kontrola jakos$ci rob6t 1 materiatow.
Zakres robot obejmuje elementy konstrukcyjne fundamentéw, podpdr, plyt, belek,
podciagdéw, shupdw.
Przygotowanie 1 montaz zbrojenia pretami okragtymi gladkimi ze stali 1 A-I.
Przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okragtymi zebrowanymi ze stali A-II1.

1.3  OKreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sag zgodne z odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w ST ,,Wymagania ogélne”.

Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kolowym zZebrowane o srednicy do 40 mm.
Zbrojenie niesprezajace — zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do niej
naprezen w sposob czynny.

1.4. Ogoélne wymagania dotyczace robot
Wykonawca rob6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢
z dokumentacja projektowa, ST 1 poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdélne wymagania
dotyczace rob6t podano w ST.

2. MATERIALY

2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej
Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach budowlanych objetych
zakresem kontraktu stosuje si¢ stal klas 1 gatunkéw wg dokumentacji projektowej, wg normy
PN-H-84023/6: AIIIN, oraz stal klasy Al, gatunku St3SX.

2.1.2. Wiasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Powierzchnia walcéwki 1 pretow powinna by¢ bez pekni¢¢, pecherzy i naderwan. Na
powierzchni czotowej pretéw niedopuszczone sg jamy usadowe, rozwarstwienia, pgknigcia
widoczne gotym okiem.

2.1.3. Wymagania przy odbiorze
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-H-93215.
Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretéw musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktérym
maja by¢ podane:
— nazwa wytworcy,
— oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,
— numer wytopu lub numer partii,
— wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sklad chemiczny wedlug analizy

wytopowej,



— masa partii,
— rodzaj obrébki cieplne;.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wiazki pretow lub kregu pretow
(po dwie do kazdej wiazki) musza znajdowac si¢ nastepujace informacje:

— znak wytworcy,

— $rednica nominalna,

— znak stali,

— numer wytopu lub numer partii,

— znak obroébki cieplne;.

2.2. Drut montazowy
Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw.
wigzatkowego.

2.3. Podkladki dystansowe
Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow 1 podkladek dystansowych wylacznie z betonu.
Podktadki dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach
budowlanych powinien spetnia¢ wymagania obowigzujagce w budownictwie ogdlnym.
W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu, jak: gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki
powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ fabryczng gwarancj¢ i1 instrukcje obstugi. Sprzet
powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przyktadowo ostony z¢batych 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.

4. TRANSPORT

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposéb
zapewniajacy uniknigcie trwalych odksztalcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego.

5.  WYKONANIE ROBOT
5.1. Organizacja robét
Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji
1 harmonogram rob6t uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty
zbrojarskie.
5.2.  Przygotowanie zbrojenia
5.2.1. Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiadaé
wymaganiom normy PN 91/5-10042, a klasy i gatunki stali winny by¢
zgodne z dokumentacja projektowa.
5.2.2. Czyszczenie pretow
Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkow
rdzy, kurzu 1 blota. Prety zbrojenia zatluszczone lub zabrudzone farba olejng mozna opalac
lampami benzynowymi lub czyScic preparatami rozpuszczajacymi tluszcze. Stal narazona na
choc¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ wodg stodka .Stal pokryta tuszczaca sig¢
rdza i zablocong oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie badz tez
przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego
pretow. Stal tylko zabrudzona mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢



strumieniem cieptej wody. Mozliwe sg rOwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej
akceptowane przez Inspektora nadzoru.

5.2.3. Prostowanie pretow
Dopuszcza si¢ prostowanie pretdw za pomocg kluczy, miotkdéw, Scianek. Dopuszczalna
wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

5.2.4. Ciecie pretow zbrojeniowych
Ciecie pretow nalezy wykonywa¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane
jest sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Ciecia przeprowadza si¢ przy uzyciu
mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rOwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

5.2.5. Odgiecia pretow, haki
Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje tabela
Nr 23 normy PN-S-10042. Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna
na nim potozy¢ spoing, wynosi 10d dla stali A-III 1 A-II lub 5d dla stali A-I. Na zimno na
budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretow o srednicy d < 12 mm. Prety o Srednicy d > 12
mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. W miejscach zagie¢ 1 zataman
elementéw konstrukcji, w ktorych zagigciu ulegaja jednocze$nie wszystkie perty zbrojenia
rozcigganego, nalezy stosowac Srednice zagiecia réwng co najmniej 20d. Wewnetrzna
srednica odgigcia strzemion i pretdw montazowych powinna spelnia¢ warunki podane dla
hakéw. Przy odbiorze hakéw 1 odgie¢ pretow nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na ich
zewngetrzng strong. Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstale podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogélne
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny
beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretow wzgledem siebie
1 wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta
co najwyze] nalotem nieluszczacej si¢ rdzy. Nie mozna wbudowaé stali zatluszczonej
smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabloconej i oblodzonej,
stali, ktora byla wystawiona na dziatanie stonej wody.
Minimalna grubos$¢ otuliny zewngtrznej w Swietle pretdw 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej:
— 0,07 m — dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i1 podpor masywnych,
— 0,055 m — dla strzemion fundamentéw 1 podp6r masywnych,
— 0,05 m — dla pretéw giéwnych lekkich podpor 1 pali,
— 0,03 m — dla zbrojenia gtéwnego ram, belek, pociaggéw, gzymsow,
— 0,025 m — dla strzemion ram, belek, podciagdw 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.

5.3.2. Montowanie zbrojenia
Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposob okreslony w dokumentacji projektowej. Skrzyzowania
pretow nalezy wigza¢ drutem wigzalkowym, zgrzewa¢ lub 1aczy¢ tzw. shupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa si¢ do laczenia pretow
o Srednicy do 12 m, przy Srednicach wigkszych nalezy stosowac drut o $rednicy 1,5 mm.
W szkieletach zbrojenia belek i stupéw nalezy taczy¢ wszystkie skrzyzowania pretéw
naroznych ze strzemionami, a pozostatych pretdéw — na przemian.



6.  KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakosci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnoSci

z dokumentacjg projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega

odbiorowi przed betonowaniem.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzi¢ nast¢pujgce badania:

— sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamowieniem,

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

— sprawdzenie wymiaréw wg normy PN-H-93215,

— sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215,

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

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

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego krggu lub wiazki. Probki nalezy

pobra¢ z réznych miejsc kregu. Jakos¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie

badania odbiorcze dadza wynik pozytywny. Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie

ciecia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podano ponizej.

Usytuowanie pretow:

— otulenie wkladek wedtug projektu zwickszone maksymalnie 5 mm, nie przewiduje si¢
zmniejszenia grubosci otuliny,

— rozstaw pretow w Swietle: 10 mm,

— odstep od czota elementu lub konstrukcji: £10 mm,

— dhlugos¢ preta miedzy odgieciami: £10 mm,

— miejscowe wykrzywienie: +5 mm.

Poprzeczki pod kable nalezy wykona¢ z dokladnoscig: +1 mm (wzajemne odleglosci

mierzone w przekroju poprzecznym). Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej

obowiazuja na stepujace wymagania:

— dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia giéwnego nie
powinno przekracza¢ 3%,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% og6lnej ich
liczby na tym precie,

— réznica w rozstawie miedzy pretami gfdwnymi nie powinna przekracza¢ +0,5 cm,

— réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ +2 cm.

7.  OBMIAR ROBOT
Jednostka obmiarowa jest 1 tona. Do obliczania naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczng ilosc (t)
zmontowanego uzbrojenia, tj. taczna dtugos¢ pretéw poszczegdlnych srednic pomnozong
odpowiednio przez ich mas¢ jednostkowa (kg/m). Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaktady przy
faczeniu pretow, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia si¢ tez
zwigkszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o srednicach
wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

8.  ODBIOR ROBOT
Wszystkie roboty objete specyfikacja podlegaja zasadom odbioru robét zanikajgcych
1 ulegajacych zakryciu oraz odbioru koncowego. Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie
z dokumentacja projektowa 1 ST oraz pisemnymi poleceniami Inspektora nadzoru. Do
odbioru robdt maja zastosowanie postanowienia zawarte w ST ,,Wymagania ogélne”.

8.1.  Odbiér robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
8.1.1. Dokumenty i dane
Podstawa odbioru robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:



— pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu rob6t zgodnie
dokumentacja projektowa 1 ST,
— inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o wykonaniu robot.
8.1.2. Zakres robot
Zakres robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okres$lajg pisemne
stwierdzenia Inspektora nadzoru lub inne potwierdzone przez niego dokumenty
8.2.0dbiér koncowy
Odbiér koncowy odbywa si¢ po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru
w dzienniku budowy zakonczenia robot zbrojarskich i1 pisemnego zezwolenia Inspektora
nadzoru na rozpoczgcie betonowania elementow, ktorych zbrojenie podlega odbiorowi.
Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu:
— zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa,
— zgodnos$¢ z dokumentacja projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,
— rozstawu strzemion,
— prawidlowosci wykonania hakow, ztacz 1 dlugos$ci zakotwien pretow,
— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

9.  PODSTAWA PLATNOSCI
Ogolne ustalenia dotyczace podstaw platnosci podano w ST ,,Wymagania Ogdlne”.
Cena jednostkowa 1t obejmuje :
— zapewnienie niezbednych czynnikéw produkc;ji,
— oczyszczenie 1 wyprostowanie, wygiecie, przycinanie pretow stalowych,
— taczenie pretéw, w tym spawane ,,na styk” lub ,,na zaktad”,
— montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z dokumentacja
projektowa 1 niniejsza ST,
— wykonanie badan i pomiaréw,
— oczyszczenie terenu robot z odpadoéw zbrojenia, stanowigcych wlasnos¢ Wykonawcy
1 usuniecie ich poza teren budowy.



