SPECYFIKACIJE TECHNICZNE
WYKONANIA I OBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Kod 45262300 - BETONOWANIE

Oznaczenie kodu wedlug Wspdlnego Stownika Zamoéwien (CPV)

Kod 45262310
ZBROJENIE

(Przygotowanie i montaz zbrojenia)
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Najwazniejsze oznaczenia i skroty:

ST — Specyfikacja Techniczna

SST — Szezegdtowa Specyfikacja Techniczna
ITB — Instytut Techniki Budowlanej

PZ] — Program Zabezpieczenia Jakosci



1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) sq wymagania dotyczace wykonania i odbioru
zbrojenia betonu w konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro w budynkach oraz obiektach budownictwa
inzynieryjnego.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna (ST) stanowi podstawe opracowania szczegotowe] specyfikacji technicznej (SST)
stosowane] jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1,
Znaczy to, iz projektant sporzadzajacy dokumentacje projektowa i odpowiednie szczegoélowe specyfikacje
techniczne wykonania i odbioru robdt budowlanych moze wprowadza¢ do niniejszej standardowej specyfikacji
zmiany, uzupelnienia lub uscislenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robot, uwzgledniajace wymagania
Zamawiajacego oraz konkretne warunki realizacji robot, ktore sg niezbedne do okresélania ich standardu i jakosci.
Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji moga mie¢ miejsce tylko w przypadkach matych
prostych robét i konstrukcji drugorzednych o niewielkim znaczeniu, dla ktorych istnieje pewnos¢, ze podstawowe
wymagania beda spetnione przy zastosowaniu metod wykonania na podstawie do$wiadczenia i przy przestrzeganiu
zasad sztuki budowlane;j.

1.3. Zakres robét objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia konstrukcji budynkow
oraz obiektow budownictwa inzynieryjnego.

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci majgce na celu wykonanie robot zwiazanych
4

przygotowaniem zbrojenia,
— montazem zbrojenia,
kontrolg jakosci robot i materialow.

Zakres robot obejmuje elementy konstrukcyjne fundamentow, podpor, muréw oporowych, konstrukeje
szkieletowe, plyty, belki, podciagi, gzymsy oraz konstrukcje zwiazane z wyposazeniem i obstuga obiektow.

1.4. OKkre$lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z odpowiednimi normami

Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kolowym zebrowane o srednicy do 40 mm.

Zbrojenie niesprezajace — zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do niej naprgzen w sposob czynny.

1.5. Ogé6lne wymagania dotyczace robdt
Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, ST i
poleceniami inspektora nadzoru,

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 sig stal klas i gatunkow wg dokumentacji projektowej, wg normy PN-H-84023/6: AIIIN, gatunku
RB500W/BSt500S-0.T.B.



2.1.2. Wlasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragle zebrowane ze stali gatunku RB500W/BSt500S-Q.T.B. (Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2001-04-
1115) o nastepujacych parametrach:

— érednica preta w mm 8+12
— granica plastycznosci R_(min) w MPa 500
— wytrzymalo$¢ na rozciaganie R_(min) w MPa 550
— wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 490
—  wytrzymato$¢ obliczeniowa w MPa 375
—  wydhizenie (min) w % 10
— zginanie do kata 60° brak peknigc irys w ztaczu.

Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy inaderwan.
Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczone sg jamy usadowe, rozwarstwienia, pegknigcia 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 ktorym maja by¢é podane:
— nazwa wytworcy,

— oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,

— numer wytopu lub numer partii,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedlug analizy wytopowej,

— masa partii,

— rodzaj obrébki cieplnej.

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

— znak wytworcy,

— S$rednica nominalna,

— znak stali,

— numer wytopu lub numer partii,

— znak obrébki cieplne;j.

2.2. Drut montazowy
Do montazu prgtow zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.

2.3. Podkladki dystansowe
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow i podkladek dystansowych wylacznie z betonu. Podkladki dystansowe
muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET
Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych powiqien
speinia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogdélnym. W szczegélnosci wszystkie rodzaje sprzetu, jak:



gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ fabryczna gwarancje i instrukcje
obslugi. Sprzet powinien spelnia¢ wymagania BHP, jak przykladowo oslony zebatych i pasowych urzadzen
mechanicznych. Migjsca lub elementy szczegolnie 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 trwatych odksztalcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Organizacja robot

Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedq wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia
5.2.1. Przygotowanie, montaz i odbi6r 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 ptatkéw rdzy, kurzu i blota.
Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farba olejna mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢
preparatami rozpuszczajacymi thuszcze,
Stal narazona na chocby chwilowe dzialanie slonej wody nalezy zmy¢ woda stodka,

Stal pokryta tuszczacy sig rdza i zablocona oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie badz
tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow.
Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody.
Prety oblodzone odmraza sig strumieniem cieplej wody.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inspektora nadzoru.
5.2.3. Prostowanie pretow
Dopuszcza sig¢ prostowanie pretéw za pomoca kluczy, miotkéw, $cianek. Dopuszczalna wielkosé miejscowego
odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.
5.2.4. Cigcie pretéw zbrojeniowych
Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie w tym
celu planu cigeia. Cigecia przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie réwniez ciecie
palnikiem acetylenowym,
5.2.5. Odgigcia pretow, haki
Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje tabela Nr 23 normy PN-S-
10042. Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoing, wynosi 10d dla
stali A-1I1 i A-II lub 5d dla stali A-I. Na zimno na budowie mozna wykonywaé odgiecia pretow o srednicy d < 12
mm. Prety o srednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W migjscach zagigc i zalaman elementow konstrukeji, w ktorych zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac srednice zagigcia rowna co najmniej 20d.

Wewngtrzna $rednica odgigcia strzemion i pretow montazowych powinna spehiaé warunki podane dla hakow.
Przy odbiorze hakéw i odgie¢ pretow nalezy zwrocié¢ szczegdlng uwage na ich zewnetrzna strone. Niedopuszezalne
sq tam peknigcia powstale podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia



5.3.1. Wymagania ogélne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ Jego doktadne otoczenie przez Jjednorodny beton. Po utozeniu
zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec Zmianie, W
konstrukcj¢ mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nietuszczacej sie rdzy.

Nie mozna wbudowac stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabloconej i oblodzonej, stali, ktéra byla wystawiona na dzialanie stonej wody.

Minimalna gruboé¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu zelbetowego
powinna wynosi¢ co najmniej:
— 0,07 m — dla zbrojenia glownego fundamentow i podpor masywnych,
— 0,055 m - dla strzemion fundamentow ipodpoér masywnych,
= 0,05 m - dla pretéw gtownych lekkich podpér i pali,
= 0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego ram. belek, pociagéw, gzymsow,
— 0,025 m - dla strzemion ram, belek, podciagdw i zbrojenia plyt, gzymsow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysokoé¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
5.3.2. Montowanie zbrojenia
Prety zbrojenia nalezy taczyé¢ w sposob okreslony w dokumentacji projektowe;.

Skrzyzowania pretoéw nalezy wiazaé drutem wigzatkowym, zgrzewaé lub taczyé tzw. stupkami dystansowymi.
Drut wigzalkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa sig do taczenia pretow o srednicy do 12 m, przy $rednicach
wickszych nalezy stosowa¢ drut o srednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i shipow nalezy laczy¢ wszystkie skrzyzowania pretow naroznych ze
strzemionami, a pozostatych pretéw — na przemian.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakosci robot wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg projektows oraz
podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budoweg nalezy przeprowadzic¢ nastepujace 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,

— préba rozciaggania wg normy PN-EN 10002-1 + AC1:1998,

— préba zginania na zimno wg normy PN-H-04408.
Do badania nalezy pobraé¢ minimum 3 probki z kazdego kregu lub wiazki. Probki nalezy pobraé¢ z

roznych miejsc kregu.
Jakos$¢ pretow nalezy ocenié pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.
Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie cigcia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podano

ponizej.

Usytuowanie pretéw:

— otulenie wkltadek wedlug projektu zwigkszone maksymalnie 5 mm, nie przewiduje si¢ zmniejszenia
grubosci otuliny,

— rozstaw pretéw w swietle: 10 mm,

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

— dlugo$é preta migdzy odgieciami: +10 mm,

— miegjscowe wykrzywienie: +5 mm.



