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1. WSTEP

1.1. Przedmiot i zakres specyfikacji
Niniejszy tom specyfikacji obejmuje wymagania wykonania i odbioru robét zbrojeniowych w
konstrukcjach zelbetowych dla inwestycji Przebudowa i rozbudowa budynku Albatrosa oraz budynku
ptywalni wraz z budowa tacznika pomiedzy budynkami na dziatce nr ew. 175 i 173/3, obreb
Wiadystawowo 02.
Klasyfikacja rob6t wg Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV).
45223500-1 Konstrukcje z betonu zbrojonego

1.2. Zakres stosowania specyfikacji
Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument pod Zamoéwienie Publiczne przy
zlecaniu i realizacji robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe, uzyte w niniejszej specyfikacji, sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi
normami i okresleniami zawartymi w ST — Wymagania ogdlne. Oprécz tego wystepujg dodatkowe
okreslenia:
Stal zbrojeniowa — wyréb stalowy o kotowym lub zblizonym do kotowego przekroju poprzecznym,
wytwarzany w postaci pretéw prostych lub kregdéw, przeznaczony do zbrojenia betonu.
Stal zbrojeniowa zebrowana — stal zbrojeniowa majaca co najmniej dwa rzedy zeber poprzecznych.
Krag — pojedyncze pasmo stali zbrojeniowej zwiniete w koncentryczne pierscienie.
Element zbrojarski — najmniejsza, niepodzielna czes$¢ zbrojenia konstrukcji, wykonana ze stali
zbrojeniowej cietej i gietej, z pretdw prostych lub kregéw, prosta lub wygieta zgodnie ze specyfikacjg
projektowg, stanowigca zbrojenie pojedyncze bgdz wchodzaca w sktad szkieletu zbrojeniowego.
Siatki zgrzewane — ukfad pretéw wzdtuznych i poprzecznych, walcéwki lub drutéw o tej samej lub
roznej srednicy nominalnej i dtugosci, ktére sg utozone zwykle pod katem prostym do siebie i
fabrycznie zgrzane oporowo ze sobg we wszystkich punktach skrzyzowania zgrzewarkami
automatycznymi.
Kratownice — dwu- lub tréjwymiarowa konstrukcja metalowa sktadajgca sie z gdérnego pasa
kratownicy, jednego lub wiecej dolnych paséw kratownicy i ciggtych lub nieciggtych krzyzulcéw, ktére
sg spajane lub potgczone mechanicznie z pasami kratownicy.
Partia stali zbrojeniowej — ilos¢ pretéw, walcéwki, drutéw lub wyrobow odwinietych z kregéw o
jednej srednicy nominalnej i z jednego wytopu, wyprodukowana przez jednego wytwoérce i
kazdorazowo przedstawiona do badania.
Partia zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni — wydanie produkcyjne obejmujace jedng lub wiele
$rednic, jeden lub wiele wytopdéw, jeden lub wiele rodzajow materiatéw (walcowka, prety proste o
roznych dtugosciach), jeden lub wiele gatunkéw stali, ale posiadajagce jeden unikatowy numer
pozwalajgcy na sledzenie wytopow stali, z ktorej wykonano zbrojenie oraz przygotowanie witasciwych
dokumentdw.
Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zbrojern prefabrykowanych, wykonujacy zbrojenia
prefabrykowane w sposéb zorganizowany i na skale przemystowg, na podstawie dokumentacji
technicznej.
Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identyfikacji zbrojenia wytworzonego w zbrojarni zgodna
z dostarczong dokumentacjg techniczng . Jedna pozycja dostarczana jest w jednej lub wielu wigzkach,
w zaleznosci od liczby sztuk. Kazda wigzka jest osobno oznaczona.
Klasa techniczna — typ stali zbrojeniowej z okreslonymi witasnosciami uzytkowymi identyfikowany
jednoznacznym numerem wyrobu.
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Ciggliwos¢ — zdolnos¢ stali do trwatych odksztatcenn bez naruszenia spdjnosci po przekroczeniu
granicy plastycznosci.
Nominalna powierzchnia przekroju poprzecznego preta zebrowanego - powierzchnia przekroju
poprzecznego rownowazna powierzchni przekroju poprzecznego okragtego preta gtadkiego o tej
samej $rednicy nominalnej d, tj. (rd?)/4.
Giowny inzynier — osoba reprezentujgca wykonawce robdét budowlanych, odpowiedzialna za
prawidtowe wykonanie robét.
Pozostate okredlenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi Polskimi Normami i z
definicjami podanymi w Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych pt.
»Wymagania ogdlne”.

1.4. Zakres robét objetych specyfikacja
Ustalenia zawarte w niniejszej szczegétowej specyfikacji technicznej dotycza zasad wykonania
zbrojenia konstrukcji zelbetowych i obejmuja:

Przygotowanie i montaz zbrojenia
1.5. Ogodlne wymagania dotyczgce robét.

Wykonaweca jest odpowiedzialny za jakos¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za
ich zgodnos¢ z dokumentacjg projektowa, Specyfikacja Techniczng Wykonania i Odbioru Robét
Budowlanych, obowigzujgcymi normami oraz zaleceniami projektanta. Pozostate ogdlne wymagania
dotyczace robdt podano w Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych pt.
,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY

2.1. Zgodnos¢ materiatéw z dokumentacja projektowa
Materiaty do wykonania robdét powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i
niniejszg Specyfikacjg. Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okreslono w dokumentacji
projektowej, wymaga zgody gtdwnego inzyniera oraz projektanta konstrukcji.

2.2. Stal zbrojeniowa

2.2.1. Asortyment stali

Do zbrojenia elementdw betonowych nalezy stosowaé stal zbrojeniowg gatunku B500SP, zgodng z
wymaganiami normy PN-H-93220, dostarczang w postaci zebrowanych pretdw prostych, kregédw lub
zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni, o s$rednicach od 8 do 40 mm, charakteryzujgcy sie
nastepujgcymi parametrami:

Cecha Giowny parametr Symbol Wymaganie
Ekwiwalent wegla (analiza
Ceq Ceq £0,50
wyrobu)
. .. Zawarto$¢  poszczegdlnych
Spajalnos¢ . o
Zawartosé wybranych | C, S, P, N, | pierwiastkdw nie przekracza
pierwiastkow Cu, Mn, Si | wartosci maksymalnych
podanych w PN-H-93220
B , o Min 500 MPa
Wytrzymatosé Granica plastycznosci Re
Max 625 MPa
o, Stosunek wytrzymatosci na Min 1,15
Ciagliwosc ) . . Re/Rm
rozcigganie do granicy Max 1,35
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plastycznosci

Wydtuzenie procentowe As Min 16%
Wydtuzenie catkowite przy .
L e Agt Min 8%
najwiekszym obcigzeniu
Odpornos¢ na obcigzenia | Minimalna liczba cykli
. L - 2 000 000
zmeczeniowe obcigzeniowych
Odporno$¢ na obcigzenia | Minimalna liczba cykli s
cykliczne obcigzeniowych
Podatnos¢ na zginanie z | . . o Brak uszkodzer na prdébce
o Srednica trzpienia D ) L o
odginaniem poddanej zagieciu i odgieciu
D
R Spetnienie wymagan co do
Podatnoéé na zginanie ze | Srednica trzpienia, wtasnosci Re/R wiasnosci mechanicznych
statyczng préba rozciggania mechaniczne Ae " probki poddanej zagieciu i
° wyprostowaniu
Agt

. 0,045 dla d=8 mm
L. Minimalne wzgledne pole
Przyczepnos¢ do betonu fr 0,052 dla d=10 mm

owierzchni zeber
P 0,056 dla d>10 mm

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ udokumentowang zgodnos$¢ z normg PN-H-
93220. Zgodnos¢ z normg powinna by¢ certyfikowana przez akredytowang jednostke badawcza,
niezalezng od wytworcy.

2.2.2. Wymiary i masy
Srednice nominalne pretéw, nominalne powierzchnie przekroju poprzecznego, nominalne masy
pretéw oraz ich dopuszczalne odchytki, jak réwniez wymiary i rozmieszczenie zeber, Srednice rdzenia
— powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-H-93220.

2.2.3. Dtugosc i pakowanie
Stal zbrojeniowa moze by¢ dostarczona w postaci pretéw prostych o dtugosci okreslonej w
zamoéwieniu, z dopuszczalng odchytkg £100 mm. Prety proste dostarcza sie w wigzkach zwigzanych
drutem stalowym lub tasma w co najmniej trzech miejscach réwnomiernie roztozonych.
Stal zbrojeniowa moze by¢ dostarczana w postaci kregéw zwigzanych drutem stalowym lub tasmg w
co najmniej trzech miejscach rownomiernie roztozonych — dla $rednicy pretéw 8 mm — lub czterech
miejscach réwnomiernie roztozonych — dla Srednicy pretow wiekszych od 8 mm.
Masa jednej wigzki lub kregu nie powinna przekracza¢ 5 ton, chyba ze w zamdwieniu uzgodniono
inaczej. Inny rodzaj pakowania nalezy uzgodni¢ w zamoéwieniu.

2.2.4. Wymagania przy odbiorze

2.2.4.1. Dokumenty kontroli
2.2.4.2. Dokumenty kontroli dla pretéw prostych i kregéw

Do kazdej dostawy stali zbrojeniowe]j dostarczonej na budowe w postaci pretow prostych lub kregéw
wytworca jest obowigzany dotaczy¢ dokument kontroli —, Swiadectwo odbioru, typ 3.1”, wystawione
wg wymagan normy PN-EN 10204:2006, stwierdzajgcy zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami normy PN-
H-93220:2006 oraz zgodnos$¢ z warunkami zamowienia.
Na dokumencie kontroli dla stali zbrojeniowej powinny zosta¢ podane nastepujace informacje:
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a)
b)
¢)
d)
e)

2)

h)

i)

k)
D

Nazwa i rodzaj dokumentu kontroli (,,Swiadectwo odbioru, typ 3.1 wg PN-EN 10204:2006”).
Nazwa wytworcy.

Adres zaktadu produkcyjnego.

Nazwa i adres pierwszego zamawiajgcego, kupujgcego materiat od wytworcy.

Nazwa i adres odbiorcy (jezeli jest inny, niz zamawiajacy).

Data wystawienia dokumentu kontroli.

Opis wyrobu:

nazwa gatunku stali zbrojeniowej: BS00SP,
— $rednice nominalne pretow,

— dtugosci pretow,

— ilos¢ wigzek,

— waga catkowita,

— numer(-y) wytopu(-ow).

Wyniki kontroli dla kazdego z poszczegdlnych wytopdw — wg wymagan normy PN-H-93220:

— witasnosci mechaniczne,
— sktad chemiczny.

Numer normy PN-H-93220, na zgodnos¢ z ktdrg dokonuje sie oceny zgodnosci.

Numer Krajowego Certyfikatu Zgodnosci lub Krajowego Certyfikatu Statosci Wiasciwosci

Uzytkowych.

Imie, nazwisko i stanowisko przedstawiciela wytwaorcy, niezaleznego od wydziatu produkcyjnego.
Znak Budowlany ,,B”.

2.2.4.3. Dokumenty kontroli dla zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Do kazdej dostawy stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe w postaci zbrojenia prefabrykowanego

w zbrojarni wytwérca jest zobowigzany dotgczyé:

a)

b)

c)

Stalliste — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, srednicg i
dtugoscia poszczegdlnych elementdw zbrojenia oraz odnosnikiem do rysunku z dokumentac;ji
technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach przypietych do pozycji ujetych w
stalliscie.

Deklaracje zgodnosci sktadang przez dostawce — dokument zawierajgcy nastepujace dane:
numer deklaracji zgodnosci,

date wystawienia deklaracji zgodnosci,

nazwe i adres pierwszego zamawiajgcego, kupujgcego materiat od wytwadrcy,

nazwe i adres odbiorcy (jezeli jest inny, niz zamawiajacy),

nazwe i/lub numer zlecenia,

wykaz stallist wraz z wykazem rysunkow z dokumentacji technicznej,

numer normy PN-H-93220, dla ktérej deklaruje sie zgodnos,

wykaz dokumentéw kontroli dla stali zbrojeniowej (,Swiadectw odbioru, typ 3.1”, patrz p.
2.2.4.1.1 powyzej), wystawionych dla kazdej srednicy i dla kazdego wytopu stali zbrojeniowej
uzytej w procesie produkcji zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni obejmujgcego dostawe,
imie, nazwisko i stanowisko osoby wystawiajgcej deklaracje zgodnosci wraz z podpisem.
Dokumenty kontroli — , Swiadectwa odbioru typ 3.1” (patrz pkt 2.2.4.1.1) — wystawione dla
kazdej srednicy i dla kazdego wytopu stali zbrojeniowej uzytej w procesie produkcji zbrojenia
prefabrykowanego w zbrojarni obejmujgcego dostawe, zgodne z wykazem dokumentéw
kontroli ujetym w deklaracji zgodnosci.
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d) Krajowe Deklaracje Wtasciwosci Uzytkowych dla stali zbrojeniowych uzytych w procesie
produkgcji zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni - jeden raz przed rozpoczeciem dostaw
dla kazdego uktadu gatunek/producent

e) Dowdd dostawy.

2.24.4. Znakowanie etykietg

2.2.4.4.1. Znakowanie etykietg pretéw prostych i kregéw

W przypadku dostarczenia na budowe stali zbrojeniowej w postaci pretow prostych lub kregdw na
etykietach producenta (w rozumieniu przepiséw: § 11 rozporzadzenia w sprawie sposobu
deklarowania wtasciwosci uzytkowych wyrobéw budowlanych oraz sposéb znakowania ich znakiem
budowlanym) przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wigzki pretéw prostych lub kregu
powinny zostaé podane w sposdb trwaty:
a) nazwa iadres wytworcy oraz zaktadu produkcyjnego,
b) opis wyrobu (nazwa gatunku: B500SP, srednica nominalna, dtugos¢, waga, numer wytopu),
c¢) numer normy PN-H-93220,
d) numer Krajowego Certyfikatu Zgodnosci lub Krajowego Certyfikatu Statosci Wtasciwosci

Uzytkowych,

e) numer krajowej deklaracji wtasciwosci uzytkowych,
f)  znak budowlany B.
2.2.4.4.2. Znakowanie etykietg zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni
W przypadku dostarczenia na budowe stali zbrojeniowej w postaci zbrojenia prefabrykowanego w
zbrojarni na etykietach przymocowanych do wigzek z pozycjami (jedna etykieta do jednej pozycji
zbrojenia) powinny zostaé¢ podane w sposdb trwaty:
a) nazwa iadres wytworcy oraz zaktadu produkcyjnego,
b) opis wyrobu (nazwa gatunku: B500SP, srednice nominalne pretéw, dtugosci pretéw, waga),
c) dtugosé teoretyczna lub dtugosci poczgtkowa i koricowa dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspolnie w wigzke,
d) numer stallisty zawierajgcej dang pozycje,
e) w przypadku pozycji gietych schemat ksztattu z podanymi wymiarami.
Dodatkowo do dokumentacji odbiorowej nalezy rowniez dostarczy¢ (w formie kserokopii lub droga
elektroniczng) etykiete producenta (w rozumieniu przepisdw: § 11 rozporzadzenia w sprawie
sposobu deklarowania wtasciwosci uzytkowych wyrobéw budowlanych oraz sposdb znakowania ich
znakiem budowlanym)
2.2.5. Wiasciwosci technologiczne stali
Wiasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w normie PN-H-93220.
2.2.6. Wady powierzchniowe
Powierzchnia stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe w postaci pretéw prostych lub kregéw oraz
powierzchnia elementéw zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni dostarczonego na budowe, nie
powinny wykazywac peknie¢, pecherzy i naderwan. W technologicznej prdbie zginania powierzchnia
préobek takze nie powinna wykazywac peknieé, naderwan i rozwarstwien.
Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe, takie jak rysy, drobne tuski i
zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci
sg dopuszczalne jesli nie przekraczajg 0,5 mm liczac od Srednicy rdzenia dla pretéow o S$rednicy
nominalnej do 25 mm oraz 0,7 mm dla pretéw o wiekszych srednicach.
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2.2.7. Magazynowanie

Stal zbrojeniowa nie jest zabezpieczana przed korozjg w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazy¢,
by wyroby te byly magazynowane w miejscu nie powodujgcym narazenia ich na nadmierne
zawilgocenie lub zanieczyszczenie. Zabezpieczenie przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej
magazynowanej na otwartym powietrzu moze stanowi¢ powtoka wykonana z mleczka cementowego.

2.3. Drut montazowy
Jezeli do taczenia pretdéw zbrojenia nie stosuje sie spawania czy zgrzewania do ich montazu nalezy
uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego. Srednica drutu wigzatkowego powinna
by¢ dostosowana do Srednicy pretow gtdwnych w ztgczu, ale nie mniejsza niz 1,0 mm. Do montazu
pretow zbrojenia o $rednicy wiekszej niz 12 mm nalezy stosowac drut wigzatkowy o $rednicy 1,4 mm.

2.4. Podktadki dystansowe
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu. Podktadki dystansowe
powinny by¢ mocowane do pretdw zbrojenia. Nie dopuszcza sie stosowania podktadek dystansowych
z drewna, cegty lub pretéw stalowych. Podktadki i przektadki powinny odpowiednie do przewidzianej
otuliny zbrojenia. Zaleca sie aby betonowe i cementowe przektadki miaty te samg wytrzymatosé co
beton w konstrukcji oraz zapewniaty co najmniej takg samg odpornos¢ na korozje jak otaczajacy je
beton.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materialy do spawania nalezy stosowa¢ wedtug odpowiednich norm
przedmiotowych, w zaleznosci od metody i warunkow spawania. Wybér elektrody do spawania
zbrojenia wymaga akceptacji gtdwnego inzyniera.

3. SPRZET
Przystepujgc do wykonania zbrojenia w warunkach budowy nalezy mie¢ do dyspozycji nastepujacy
sprzet, w zaleznosci od potrzeb:

— gietarki,

— prostowarki,

— zgrzewarki,

— spawarki,

— nozyce do ciecia pretéw,

— sprzet do transportu pomocniczego.
Zastosowany sprzet wymaga akceptacji gtéwnego inzyniera. Sprzet uzywany przy przygotowaniu i
montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniaé wymagania
obowigzujagce w budownictwie ogdlnym. Wszystkie rodzaje sprzetu powinny by¢ sprawne oraz
posiadac wazng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP. 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 zostac uprzednio odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatdéw do wykonania zbrojenia powinny
odbywac sie tak, aby zachowa¢ ich dobry stan techniczny, zapobiec ich trwatym odksztatceniom oraz
aby zachowane zostaty wszystkie przepisy BHP. Transport powinien odbywac sie zgodnie ze
szczegdtowymi warunkami zamédwienia.
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5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONYWANIA ROBOT
5.1. HARMONOGRAM ROBOT
Przed przystgpieniem do robdét nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, Specyfikacji lub
wskazan gtéwnego inzyniera:
— okresli¢ materiaty niezbedne do wykonania robdt,
— okresli¢ kolejnosé, sposdb i termin wykonania robét.
Jezeli nie zostato to okreslone w dokumentacji projektowej wykonawca zbrojenia prefabrykowanego
na budowie powinien przedstawi¢ gtdwnemu inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram robdt, uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty
zbrojarskie, a takze projekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zostang okreslone m.in. miejsca i
sposoéb taczenia pretdw.
5.2. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA
5.2.1. CZYSZCZENIE PRETOW
Przed utozeniem pretéw zbrojenia w deskowaniu nalezy oczyscié je z zendry, luznych ptatkow rdzy,
kurzu i bfota. Stal zabtocong nalezy zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone odmrazaé
strumieniem cieptej wody. Stal narazong na chocby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy przemy¢
wodg stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng nalezy opalac
lampami benzynowymi lub czyscié preparatami rozpuszczajgcymi ttuszcz az do catkowitego usuniecia
zanieczyszczen. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw na
zgodnos¢ z wymaganiami normy PN-H-93220. Po uzyskaniu akceptacji gtdwnego inzyniera mozliwe
jest réwniez zastosowanie innych metod czyszczenia pretow.
5.2.2. PROSTOWANIE PRF,TC')W
Prety stalowe uzywane do produkcji zbrojenia powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielko$é
miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm. W przypadku wiekszych odchytek stal
zbrojeniowa nalezy prostowac za pomocg kluczy, mtotkdw, prostowarek i wyciggarek.
5.2.3. CIECIE | GIECIE PRETOW
Ciecie pretéw nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatéw. Wskazane jest
sporzgdzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza
sie przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.
Giecie pretéw nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacjg projektowa, przy zachowaniu minimalnych
$rednic zagiecia (d - Srednica nominalna preta), zgodnych z normg PN-91/5-10042:
— 4ddla pretow o srednicy d £ 10 mm;
— 5ddla pretéw o srednicy 10 < d <20 mm;
— 8ddla pretéw o srednicy 20 < d £ 28 mm;
— 10d dla pretéw o Srednicy > 28mm.
Nie nalezy stosowac spawania i zgrzewania w bezposrednim zasiegu zagie¢ i hakdow. Minimalna
odlegto$¢ spoin od krzywizny zagiecia powinna wynosi¢ 10d. Na zimno na budowie mozna
wykonywac zagiecia pretéw o srednicy do 12 mm. Prety o Srednicy wiekszej niz 12 mm w warunkach
budowy powinny by¢ zaginane z kontrolowanym podgrzewaniem. W miejscach zagie¢ i zataman
elementow konstrukcji, w ktdrych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia
rozcigganego, nalezy stosowal S$rednice zagiecia réwng co najmniej 20d. Wewnetrzna $rednica
zagiecia strzemion i pretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw. Przy
odbiorze hakdw i zagie¢ nalezy zwrdci¢ uwage na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pekniecia powstate podczas zaginania.
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5.3. MONTAZ ZBROJENIA

5.3.1. GRUBOSCI OTULENIA
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania
nie moze ulec zmianie. Minimalna grubo$é otuliny zewnetrznej w Swietle pretéw i powierzchni
przekroju elementu zelbetowego powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektowg i powinna wynosic¢
€O najmnie;j:
— 0,070 m —dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpdr masywnych,
— 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpor masywnych,
— 0,050 m —dla pretéw gtéwnych lekkich podpér i pali,
— 0,030 m —dla zbrojenia gtéwnego dzwigarow,
— 0,025 m - dla strzemion dzwigaréw gtdwnych i zbrojenia ptyt pomostow.
Zadne zbrojenie nie moze znalez¢ sie blizej powierzchni elementu niz 0,025 m. Dla wtasciwej grubosci
otulenia pretéw betonem nalezy stosowa¢ podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub
zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobdw zapewnienia otuliny, w szczegélnosci podktadek
z pretéw stalowych, jest niedopuszczalne. Na wysokosci scian pionowych konieczne otulenie uzyskuje
sie za pomocg podktadek plastikowych pierscieniowych. Typ podktadek dystansowych powinien by¢
zatwierdzony przez gtéwnego inzyniera. Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i
podnoszenie na odpowiednig wysokos$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Zabronione jest
chodzenie i transportowanie materiatéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. tACZENIE PRETOW
W szkieletach zbrojenia wezty na przecieciach pretéw powinny by¢ potaczone przez spawanie,
zgrzewanie lub wigzanie na podwdjny krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym (patrz punkt 2.3.
powyzej). taczenie pretéw nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacjg projektowa.

5.3.2.1. tACZENIE PRF,T(")W ZA POMOCA SPAWANIA
Stal B500SP jest stalg spawalng i zgrzewalng (réwnowaznik wegla Ce < 0,50%). Nie nalezy spawac
pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. W przypadku przewidywanego tgczenia
pretow przez spawanie w temperaturze nizszej niz -5°C nalezy zbadac stal pod katem udarnosci.
Wymiary spoin i nosnosci potaczenn spawanych nalezy przyjmowaé¢ wg dokumentacji projektowej.
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw (patrz punkt 5.2.3
powyzej). Do wykonywania prac zwigzanych ze spawaniem i zgrzewaniem pretéw mogg byc
dopuszczone tylko osoby majgce odpowiednie uprawnienia.
5.3.2.2. tACZENIE PRETOW NA ZAKtAD BEZ SPAWANIA

Dopuszcza sie tgczenie na zaktad bez spawania, poprzez wigzanie drutem, pretéw prostych, pretéw z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. W jednym przekroju mozna tgczy¢ na
zaktad bez spawania do 50% pracujgcego zbrojenia i do 100% niepracujgcego dodatkowego zbrojenia
poprzecznego. Odlegtos¢ w swietle pretédw tgczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza
niz 2d i mniejsza niz 20 mm.

5.3.3. KOTWIENIE PRETOW
Rodzaje i dtugosci kotwienia pretéw w betonie nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg
projektowsa, przy uwzglednieniu nastepujgcych wymagan minimalnych (PN-91/5-10042):

— Dopuszczalne sposoby zakonczenia pretow: zakoniczenia proste bez hakéw, odgiecia, haki,
petle, zakonczenia proste z przyspawanym poprzecznie pretem w obszarze kotwienia,
zakonczenia zakrzywione (odgiete) z przyspawanym poprzecznie pretem przed odgieciem, w
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obszarze kotwienia, zakonczenia proste z dwoma pretami przyspawanymi poprzecznie w
obszarze kotwienia.
— Dopuszczalne srednice odgiec i zagie¢ pretéw wg 5.2.3 powyzej.
— Minimalna dtugosé zakotwienia pretéw prostych bez hakéw:
25d — dla pretdéw sciskanych,
40d — dla pretéw rozcigganych.

6. KONTROLA JAKOSCI.

6.1.0gdlne zasady kontroli jakosci robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w STWIORB pt. ,,Wymagania ogdlne”.

6.2.Dokumenty i badania przed przystgpieniem do robét
Przed przystgpieniem do robét nalezy uzyskaé i zachowaé dokumenty kontroli (wg 2.2.4.1 powyzej),
zaswiadczajgce o zgodnosci wyrobu z wymaganiami normy PN-H-93220 oraz zawierajgce znak B
potwierdzajacy, iz wyrdb uzyskat dopuszczenie do stosowania w budownictwie. W razie
uzasadnionych podejrzenn o niespetnienie przez wyrdb wymagan jakosciowych deklarowanych w
dokumentach kontroli, wykonawca moze zleci¢ dodatkowe badania materiatowe, w zakresie
okreslonym przez gtéwnego inzyniera. Ich wyniki nalezy przedstawié¢ gtéwnemu inzynierowi do
akceptacji.

6.3.Kontrola zbrojenia

6.3.1. Kontrola zbrojenia przed montazem
Kontrola zbrojenia przed montazem polega na sprawdzeniu jakosci materiatéw na zgodnos¢ z
dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w niniejszej Specyfikacji, a takze na
zgodnos¢ ze ztozonym zamowieniem. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robdt zanikajgcych.
Przy odbiorze stali zbrojeniowe] dostarczonej na budowe w postaci pretéw prostych, kregéw lub
zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni kazdorazowo nalezy sprawdzié, poprzez ogledziny
powierzchni pretéw oraz przeglad dokumentacji:
— zgodnos¢ dostarczonego materiatu z dokumentami kontroli, przytwierdzonymi etykietami oraz z
zamowieniem;
— zgodnos¢ wzoru uzebrowania dostarczonych pretéw z wymaganiami normy PN-H-93220 (po obu
stronach preta zebra nachylone naprzemiennie pod dwoma réznymi katami — wg schematu

przedstawionego ponizej);

By =35°+75°
B2=35°+75° ¢
o>45° .

— zgodnos¢ numeru wytwdrcy na pretach z informacjami zawartymi w dokumentacji. Numer
wytwérey nalezy odczytaé z powierzchni preta poprzez sprawdzenie liczby zeber o normalnej
grubosci, znajdujacych sie pomiedzy zebrami pogrubionymi (wg normy PN-EN 10080:2007) i
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porownaé¢ go z numerem przypisanym wytworcy deklarowanemu w dokumentacji (numery
poszczegdlnych wytwdrcow nalezy sprawdzi¢ u tych wytwércow);
— stan powierzchni pretow;
— wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.
Przy odbiorze stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe w postaci zbrojenia prefabrykowanego w
zbrojarni dodatkowo, poza czynnosciami wymienionymi powyzej, nalezy kazdorazowo sprawdzic,
poprzez ogledziny powierzchni pretéw oraz przeglad dokumentacji:
— zgodnos¢ dostarczonych pozycji z wykazem (stallistg);
— wymiary przekrojéw poprzecznych i dtugosci pretow w przypadku pozycji prostych i/lub
wymiary figur w przypadku pozycji gietych.
Nie ma koniecznosci wykonywania dodatkowych badan dla stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania
normy PN-H-93220 (zgodnos$¢ potwierdzona certyfikatem), dla ktérych przedstawiono prawidtowo
wystawione dokumenty kontroli (wg 2.2.4.1 powyzej) oraz co do ktérych nie wystgpity uzasadnione
podejrzenia o niespetnienie wymagan jakosciowych. W przeciwnym wypadku nalezy zgtosi¢
reklamacje dostawcy lub poddac probki wyrobu dodatkowym badaniom. Decyzje o wykonaniu
dodatkowych badan podejmuje gtdwny inzynier. Po komisyjnym pobraniu préobek zamawiajgcy zleca
wykonanie dodatkowych badan jednostce badawczej. Dodatkowe badania mogg obejmowac catosc
lub czes¢ wymienionych ponizej badan:
— sprawdzenie masy (kg/m),
— sprawdzenie granicy plastycznosci Re (MPa),
— sprawdzenie stosunku Rm/Re (-),
— sprawdzenie wydtuzenia As (%),
— sprawdzenie wydtuzenia Ag (%),
— badanie zginania z odginaniem na zimno,
— sprawdzenie odpornosci na obcigzenia zmeczeniowe,
— sprawdzenie odpornosci na obcigzenia cykliczne.
W przypadku wynikéw badan niespetniajgcych wymagan normy PN-H-93220 nalezy odestaé partie
stali z budowy.
6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu
Kontrola zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinna by¢ wykonana przez gtéwnego
inzyniera i zosta¢ potwierdzona wpisem do dziennika budowy. Gtéwny inzynier powinien stwierdzi¢
zgodnosé utozonego zbrojenia z dokumentacjg projektowg i odpowiednimi normami w zakresie
gatunku i ilosci pretdéw, ich srednic, dtugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidtowego otulenia i
pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:
— gatunki pretow zastosowanych do wykonania zbrojenia (poprzez sprawdzenie wzoru
uzebrowania i znakowania trwatego),
— S$rednice i iloSci pretow,
— rozstaw pretow,
— rozstaw strzemion,
— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,
— dtugos¢ pretow,
— potozenie miejsc zakoriczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretéw,
— wielkos$¢ otulin zewnetrznych,
— potaczenia zbrojenia miedzy sobg,
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— niezmienno$¢ potozenia pretéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

— rdznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi nie powinny przekraczac¢ + 0,5 cm,

— rdznice w rozstawie pretéw w swietle nie powinny przekracza¢ £ 1,0 cm,

— odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze sie rézni¢ od projektowanego o wiecej niz +
1,0cm,

— dtugo$é preta miedzy odgieciami nie powinna sie rézni¢ od projektowanej o wiecej niz £ 1,0 cm,

— rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien réznic sie wiecej niz £ 2,0 cm,

— odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekraczaé 3%,

— rdznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 0,5 cm,

— otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancjg
dodatnig 0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczaé
20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),

— odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczaé 3%,

— miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekraczaé £ 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza wykonawce robdt,

niezaleznie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT.

Jednostkg obmiarowa jest 1 kilogram zbrojenia wykonanego na budowie, bgdZ dostarczonego w
przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni. Do obliczania naleznosci przyjmuje sie tgczng
dtugos¢ pretdw poszczegdlnych Srednic pomnozong przez ich ciezar jednostkowy [kg/m], oparty na
gestosci stali (7850 kg/m3), podany w normie PN-H-93220.

Jezeli do wykonania zbrojenia wykonawca, bez wczesniejszego uzgodnienia, zastosowat prety o
$rednicach wiekszych niz wymagane w dokumentacji projektowej, to do obmiaru nie nalezy wlicza¢
materiatu, o ktdory powiekszyta sie w wyniku tego jego ilo$¢ przewidziana w dokumentacji
projektowej. Do ilosci jednostek obmiarowych nalezy wliczaé stal uzyta na zakfady przy tgczeniach
pretéw, przektadki montazowe i drut wigzatkowy.

8. ODBIOR ROBOT.
Ogdlne zasady odbioru robét podano w STWIORB pt. ,,Wymagania ogdlne”.
Odbiorowi robdt podlegaja:

zgodnos$¢é wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowg pod wzgledem gatunkéw stali oraz
Srednic i ksztattow pretow,

— zgodnos¢ z dokumentacjg projektowq liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,

— usytuowanie zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretéw,

— rozstaw pretdw gtdwnych i strzemion,

— prawidtowosé wykonania hakéw, ztgcz i dtugosci zakotwien pretow,

— otuliny zbrojenia,

— czystosc¢ zbrojenia w elemencie,

— niezmiennos$¢ uktadu zbrojenia.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa oraz niniejszg Specyfikacja, jezeli
wszystkie pomiary i badania, wykonane z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 powyzej, daty wyniki
pozytywne. Jezeli cho¢ jeden pomiar lub badanie daty wynik negatywny, wykonane roboty nalezy

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robot Strona | 12
Konstrukcje zelbetowe — stal zbrojeniowa — B.02.00.00-2



uzna¢ za niezgodne. W takiej sytuacji wykonawca zobowigzany jest naprawi¢ btedy i przedstawic
zbrojenie do ponownego odbioru. Odbidr koricowy powinien zosta¢ zatwierdzony, poprzez wpisanie
w dzienniku budowy przez gtéwnego inzyniera stwierdzenia o zakonczeniu robdt zbrojarskich oraz
zezwolenia na rozpoczecie betonowania.

9. DOKUMENTY ODNIESIENIA
Dokumentacjg odniesienia jest:
1. Specyfikacja Istotnych Warunkéw Zamdwienia dla przedmiotowego zadania,
umowa zawarta pomiedzy Wykonawca a Zamawiajgcym wraz z harmonogramem robét
zatwierdzona przez Zamawiajgcego dokumentacja wykonawcza ww. zadania
normy

vk wNN

aprobaty techniczne
6. inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji.
Najwazniejsze normy i dokumenty:

PN-EN Zréwnowazenie obiektéw budowlanych - Deklaracje sSrodowiskowe wyrobu -
15804+A2:2020-03 Podstawowe zasady kategoryzacji wyrobow budowlanych

PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa - Postanowienia ogdlne
PN-EN 10348-2:2019- Stal do zbrojenia betonu - Stal zbrojeniowa ocynkowana - Czes¢ 2: Wyroby ze stali
11 zbrojeniowej ocynkowanej

PN-EN I1SO 15630- Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes¢ 1: Prety, walcéwka i
1:2019-04 drut do zbrojenia betonu

PN-EN I1SO 15630- Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes¢ 2: Zgrzewane siatki i
2:2019-04 dzwigary kratowe

PN-EN ISO 15630-

3:2019-04 Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes¢ 3: Stal do sprezania

Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa B500SP - Prety i walcowka
Zzebrowana

PN-H-93247-1:2008  Spajalna stal BSOOA do zbrojenia betonu - Czes$¢ 1: Drut zebrowany
PN-H-93247-2:2008  Spajalna stal B500A do zbrojenia betonu - Cze$¢ 2: Zgrzewane siatki zbrojeniowe
Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa B500SN - Prety i walcdwka
Zzebrowana

PN-H-93220:2018-02

PN-H-93250:2018-02

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy
od obowigzku stosowania wymogow okreslonych prawem polskim.

Wykonawca bedzie przestrzegat praw autorskich i patentowych. Jest zobowigzany do
odpowiedzialnosci za spetnienie wszystkich wymagan prawnych w odniesieniu do uzywanych
opatentowanych urzadzen lub metod.

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robot Strona | 13
Konstrukcje zelbetowe — stal zbrojeniowa — B.02.00.00-2



