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l. WSTEP.
1.1. Przedmiot ST.
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (SsTwymagania dotyczce wykonania i
odbioru robot zwgzanych z wykonaniem zbrojenia element@ibetowych realizowanych w
ramach projektu

RENOWACJA BUDYNKU MIESZKALNEGO WIELORODZINNEGO
PRZY UL. ZEROMSKIEGO 35 W BOGUSZOWIE-GORCACH

1.2. Zakres stosowania ST.

ST jest stosowana jako dokument przetargowy pregaziiu i realizacji rob6t wymienionych w
p. Il

1.3.  Zakres robot obgtych ST.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycz

- przygotowania zbrojenia;

- montau zbrojenia;

- kontroy jakosci robot i materiatow.

1.4. Okre&ilenia podstawowe.

Okreslenia podane w mniejszej specyfikagy zgodne z obowrujagcymi odpowiednimi
normami oraz okigeniami stosowanymi lubaytymi w ST 0.0.

1.5. Ogolne wymagania dotycice robot.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za j&koich wykonania oraz za zgodito
z dokumentagj projektows ST i poleceniami layniera. Ogolne wymagania podano w ST 0.0.
2. MATERIALY.

Przy wykonywaniu robét obfych niniejsa specyfikacy stosuje si nastpujace klasy
stali zbrojeniowej wg PN-89/-84023/06: A 0; A I;IA Alll; A IlIN i drut montazowy.

Stal zbrojeniowa dostarczana na bugd@ewinna mi€ atest hutniczy, w ktérym ma byodane:
- nazwa wytwaorcy;

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215; PN-9 1/$41

- numer wytopu lub numer partii;

- wyniki przeprowadzonych batlasktad chemiczny,

- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplne;.

Przewieszki metalowe przymocowane dozde wigzki pretow lub kregu prtow
(2 dla kadej wigzki) musz zawierd nastpujace informacje:

- znak wytwarcy;

- srednie nominalr,

- znak stali;

- numer wytopu lub numer partii;

znak obrobki cieplnej.

Inne gatunki stali zbrojeniowej megoy¢ uzywane pod warunkiem dopuszczenia ich przez
MTIGM oraz pisemnej zgody #yniera Inspektora nadzoru. Zmiasr@dnicy wytego zbrojenia
wymaga réwnie pisemnej zgody kyniera Inspektora nadzoru.

Do montau prtow zbrojenia nalkey uzywac drutu stalowego érednicy nie mniejszej nil,0
mm przysrednicach wgkszych nk 12 mm stosow@analezy drut wigzatkowy osrednicy |,.5mm.

Do faczenia zbrojenia przez spawanie ungle stosowd elektrody odpowiednie
do gatunkéwdczonej stali. Dopuszczagsstosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych
Z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych. Podkialystansowe naly mocowa do pgtow
zbrojeniowych. Nie dopuszcza stosowania przektadek z drewna, cegty luigw stalowych.
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3. SPRZT.

Zastosowany spetr wymaga akceptacji kyniera — Inspektora nadzoru. Sgrzpowinien
spetnid wymagania BHP.

4. TRANSPORT.

Ogolne warunki transportu podano w ST 0.0. Stalomiowa powinna by przewaona
odpowiednimisrodkami transportu, aby uniké trwatych odksztataeoraz zgodnie z przepisami
BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT.

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w ST 0.0.

Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji projekt organizacji i harnognam robot
uwzgkdniagce wszystkie warunki w jakichea wykonywane roboty zbrojarskie.

5.1. Wykonanie zbrojenia.

Przygotowanie, mon#ai odbior zbrojenia powinno odpowiadaymaganiom PN-91/S-10042.
Stal przywieziona na budawnie powinna by zdeformowa i zanieczyszczona. Na budowie
winna by tak magazynowana i skiadowana aby nie byla zom@ na zwilgocenie
I zanieczyszczenie. 8y ze stali dostarczonej w zwojach, luketyrnie spetniajce warunku
prostoliniowdgci nalezy wyprostowa w prasciarkach. faczenie pgtéw naley wykona zgodnie
z wymogami PN-91/S-10042. Do zgrzewania lub spasvgmgtow mog by¢ dopuszczeni
spawacze z uprawnieniami.

Zaleca s} stosowanie elektrod EB150. Celem zachowania otuliregodnej
z dokumentagj nalezy stosowé betonowe lub plastikowe podktadki dystansowe, ayaisikat
przedhizenia petdw nasnych poprzez gczenie ich na zaktad w jednym przekroju.
Dopuszczalny procent takich gozer wynosi 25% pgtow nasnych.

Czyszczenie petow.

W przypadku skorodowania ¢iéw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu
przekraczajcym wymagania naly przeprowadzi ich czyszczenie. Rozumie ¢si ze
zanieczyszczenia powstaty w okresie od g stali na budowie do jej wbudowaniactyr
zattuszczone lub zabrudzone farbami zmo opaléa lampami benzynowymi lub czgi¢
preparatami rozpuszcaaymi ttuszcz. Stal navana na chéby chwilowe dziatanie stonej wody
naleey zmy wodg stodlg. Stal pokryta tuszera sig rdza i zabtocor oczyszcza siszczotkami
drucianymi ecznie lub mechanicznie lub #eprzez piaskowanie. Po oczyszczeniu nale
sprawdzé wymiary przekroju poprzecznego ¢pw. Stal tylko zabtocan mazna zmy
strumieniem wody. Rty oblodzone odmta sk strumieniem cieptej wody. Mdiwe 53 rowniez
inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akeepite przez liyniera — Inspektora nadzoru.
Prostowanie pretow.

Dopuszczalna wielkd miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4nmDopuszcza gi
prostowanie mtoéw za pomog kluczy, miotkdw, préciarek i wcagarek.

Ciecie pretow zbrojeniowych.

Cigcie prtdéw naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.

Wskazane jest spadzenie w tym celu planu g@ia. Pety ucina s¢ z dokladnécig
do | cm. Cécia przeprowadza giprzy wyciu mechanicznych ry. Dopuszcza sirowniez
ciecie palnikiem acetylenowym. Nadg ucina prety krotsze od diugai podanej w projekcie
o wydtuzenie zalene od wielkdci i ilosci odgkg.

Nalezy zwrécé uwag przy odbiorze hakdéw (odgi) pretdbw na ich zewetrzng strore.
Niedopuszczalneggam gkniccia powstate podczas wyginania.

5.2. Montaz zbrojenia.

Jezeli dokumentacja projektowa nie przewiduje inadpeglo zbrojenia betonu nale stosowa
stal spawalg (PN-91/S-1 0042). Wymaga ¢sinastpujacych klas stali: A-O (dla elementow
drugorzdnych, niekonstrukcyjnych), A-l, A-ll, A-lll, A-lIIN (PN-91/S-1004, PN-89/M-
84023/06), dla elementdéw éoych.
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Po uta@eniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenietqw wzgkdem siebie i wzgdem
deskowania nie mi@ ulec zmianie.

W konstrukcje meana wbudowa stal pokryy co najwyej nalotem nie tuszageej st rdzy. Nie
mozna wbudowywé stali zatluszczonej smarami lub innynsrodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stidra byta wystawiona na dziatanie stonej
wody, stan powierzchni wktadek zbrojeniowych mat madawalajcy bezpdérednio przed
betonowaniem.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w swietle petdéw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego jak w projekcie i normie PN-91/S-10042.

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszeniu na odpowigdnisokaé w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanig¢emaddw po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym. Dopuszcza ¢sitagczenie na zaklad bez spawania s@@inie drutem) ptow
prostych, pgtow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow ostaci gtlic wytacznie
w podporach.

Skrzyzowania petow naley wigzat drutem wajzatkowym, zgrzewa lub fgczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Skrzzpwanie zbrojenia ptyt naty wigzat lub spawa:

- w dwaoch redach petdw skrajnych - kade skrzyowanie;

- w pozostatych gdach - co drugie w szachowanic

6. KONTROLA JAKO SCI.

Kontrola jakaéci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu §akmateriatdow, zgodniei z
dokumentagj projektows oraz podanymi powej wymaganiami obowgzujgcymi normami.
Zbrojenie podlega odbiorowi robot ulegeych zakryciu.

Kontrola zbrojenia przed przygtieniem do betonowania, powinna ¢bylokonana przez
Inzyniera — Inspektora nadzoru i fakt ten potwierdzampysem do dziennika budowy. Aynier
powinien stwierdzi zgodnd¢ utozonego zbrojenia z dokumentagrojektows i odpowiednimi
normami.

Dopuszczalne tolerancje:

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii proatipj do zbrojenia podimego
nie powinno przekracza3%. Zamkngcia strzemion nalgy umieszczé& na przemian. Przy
stosowaniu spawania skenpwan pretdw i strzemion styki spawania m@gsie znajdowa
na jednym pgcie. Liczba uszkodzonych skraywan w dostarczonych na budevsiatkach lub
szkieletach ptaskich nie powinna przekracdawv stosunku do wszystkich skeoyah w siatce
lub szkielecie ptaskim.

Liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie powinna przekracz®25% ogolnej ich
liczby. R&nica w wymiarach oczek siatki nie ggej niz £ 3mm. Dopuszczalna zbica w
wykonaniu siatki na jej dlugoi nie powinna przekracgza + 25mm. Ranice
w rozstawie mgdzy prtami gtownymi w belkach nie powinny przekraéza 0,5mm. Ranice
W rozstawie strzemion nie powinny przekracza20mm.

Dopuszczalne tolerancje wymiaréve@ia, gecia i rozmieszczenia giow:

Ciecie prtow L<6,0m w=20mm

(L-dtugaos¢ pretow) L>6,0m w=30mm

Odgkecia prtow L<0,5m IOmm
0,5m<L<Il,5m 15mm

L>[,5m 20mm

Usytuowanie ptow - otulenie zmniejsz.

wym. w stosunku do wymaga <5mm

- odchylenie plusowe h<0,5mm IOmm

(h - grubd¢ elementu) 0,5<h<I,5m  15mm

h>|,5m20mm
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- odstpy pomedzy sisiednimi a<0,05 5mm

rownolegtymi petami a<0,20 [Omm

(a - odlegts¢ projektowana pomdzy a<0,40 20 mm

powierzchniami przylegtych prow) a>0,40 30 mm

- odchylenia w relacji do gruboi lub b<0,25 m 10 mm

szerokdci w kazdym punkcie zbr. b<0,50 m 15 mm

(b - calk. grub. lub szer. elementu) b<l,5m 0 ni2m
b>1,5m 30 mm

7. OBMIAR ROBOT.
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST - 0.0. ,\Atyamia ogolne” pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostki obmiarowe naidg przyjmowa& zgodnie z formularzem wyceny robot (przedmiarem
robot).
Sposbéb obmierzania poszczegolnych robo6t ayalegrzyjmowa zgodnie z  pozycjami
katalogowymi opisanymi w formularzu wyceny (przedrae robot).
8. ODBIOR ROBOT.
Ogolne zasady odbioru podano w ST 0.0.
Roboty obgte niniejsa ST podlega odbiorowi robot zanikapych i ulegajcych zakryciu,
ktory jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiardada i oceny wizualnej.
Odbioru zbrojenia dokonuje #gnier przed przygpieniem do betonowania wpisem
do dziennika budowy.
Odbioér polega na sprawdzeniu zgogkioz rysunkami roboczymi konstrukcjielbetowej i
postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgoéeioz rysunkami roboczymi liczby gidw w
poszczegolnych przekrojach, rozstawu strzemion,ongkiu hakow, zicz i diugdci zakotwieh
pretdbw oraz maliwosci dobrego otulenia ptéw betonem.
9. PODSTAWA PLATNOSCI.
9.1. Ogodlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci
Ogolne ustalenia dotygee podstawy ptatrssi podano w ST — 0.0. ,Wymagania ogéine”.
9.2. Cena jednostki obmiarowej
9.2.1. Cena jednostkowa wykonania zbrojenia eleéwventlbetowych obejmuje:

— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

— ustawienie i rozebranie rusztowania wraz z czas@&typusztowa,

— dostarczenie materiatdw na miejsce wbudowania,

— sortowanie, oczyszczenie i prostowaniet@mv do zbrojenia betonu,

- clecie prtow,

- gigcie prtow,

— transport przygotowanego zbrojenia do miejsca nionta

— monta zbrojenia,

— monta kotew gwintowanych osadzonych w weach do mocowania wiby dachowe;j.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.

- PN-63/B-06251. Roboty betonowgeibetowe. Wymagania techniczne.

- PN-91 /H-04310. Préba statyczna rggania metali.

- PN-89/H-84023/06. Stal oktenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.r&atu

- PN-91/S-10042. Obiekty mostowe. Konstrukd)etonowe, zelbetowe i spyzone.
Projektowanie.

- PN-77/S-10040elbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagabéalania.



