SPECYFIKACJA TECHNICZNA
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Roboty zbrojarskie
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Sh svymagania dotycze wykonania i odbioru robot zbrojarskich
przewidzianych do wykonania w ramach rob6t budowdanprzy reglizacji projektu pn:
,Budowa tablicy informacyjnej o sytuacji na przewech promowych vwinoujsciu”

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokuinpepetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu rob6t wymienionych w pkt.1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obepmwjszystkie czynnici umazliwiajace i
majce na celu przygotowanie i montazbrojenia przewidzianego w projekcie przy
wykonywaniu:

- stopy fundamentowej konstrukcji wsporczej

oraz wszystkich innych nie wymienionych ey elementéwzelbetowych, jakie wyspuja
przy realizacji umowy.

1.3. Zakres robat olgfych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia
obiektéw budowlanych. Roboty, ktérych dotyczy Sgé@cja obejmuy wszystkie czynnii
umazliwiajace i majce na celu wykonanie Robét zwanych z:

- przygotowaniem zbrojenia,

- montaem zbrojenia,

- kontroh jakaosci robot i materiatow.

1.4. Okrd&lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Sh ggodne z ustagvPrawa budowlanego, wydanymi do
niej rozporadzeniami wykonawczymi, nomenklagurPolskich Norm oraz okgeeniami
podanymi w ST -00.00 ,Wymagania ogolne” a mianowici

- roboty budowlane przy wykonywaniu robot zbrojactki naley rozumie wszystkie prace
budowlane zwizane z wykonaniem robot zbrojarskich zgodnie zlestami projektowymi,

- procedura — dokument zapewn®j jakas¢, ,jak, kiedy, gdzie i kto"? wykonuje i kontroluje
poszczegdlne operacje robocze — proceduraenimté zasgpiona przez normy, aprobaty
techniczne i instrukcje,

- ustalenia projektowe — ustalenia podane w dokuaggintechnicznej zawiergie dane
opisupce przedmiot i wymagania jakmowe wykonanych robét zbrojarskich.

- prety stalowe wiotkie — ity stalowe o przekroju kotowymebrowane asrednicy do 40
mm.

- zbrojenie niesprajace — zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowade@j do niej
napezen w sposob czynny
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1.5. Ogdlne wymagania dotygze Robot

Ogodlne wymagania dotygze Robo6t podano w ST - 00.00 ,Wymagania ogolne”.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jd&kowykonania Robo6t oraz za ich zgodéoz
Dokumentacj Projektov i ST.

2. MATERIALY
2.1. Warunki ogdélne stosowania materiatow

Stal zbrojeniowa dostarczana na budopowinna odpowiadawymaganiom podanym w
odpowiednich normach. &y zbrojeniowe powinny bydostarczane w kgach lub prostych
wiazkach zaopatrzonych w przywieszki zawiecay.

- znak wytworcy,

- $rednie; nominalr,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii i znak obrobki ciegl

- atest hutniczy.

2.1.1. Rodzaje stali zbrojeniowej

Stal jest stopemelaza (Fe) z wglem (C) i innymi pierwiastkami, jak: mangan (MiKrzem
(Si). fosfor (P), siarka (S), chrom (Cr). nikielifNmiedz (Cu). molibden (Mo), wolfram M.
Jej g:stas¢ wynosi 7850 kg/m3

Stal zbrojeniow zaleznie od jej widciwosci mechanicznych zaliczagsdo odpowiedniej
klasy. Rozrania sk pig¢ klas tej stali: A-O. A-l, A-Il, A-lll i A- IlIN. W kazdej z tych klas
stali zbrojeniowej wyrénia sk jej gatunki.

2.1.2. Zasady doboru i dostawy stali zbrojeniowej

Klasa i gatunek orazrednice petdw stosowanego zbrojenia powinny ¢bygodne z
projektem. Nkej podano ogolne zasady doboru stali gatunkow a&je stosowanych w
praktyce. Pgty ze stali klasy AO gatunku St0S-b szywane jako zbrojenie konstrukcyjne,
rozdzielcze i strzemiona w konstrukcjach z betoraz gako zbrojenie r\me w elementach o
matym stopniu zbrojenia i niskiej klasie betonugti?rze stali klasy A-l1 gatunku St3SX-b,
St3SY -b i St3S-b stosuje ¢sijako zbrojenie nine w konstrukcjach pracgych pod
obcikzeniem wielokrotnie zmiennym i dynamicznym, w kong&tjach naraonych na drgania
sejsmiczne, na dziataniespienia gazow lub cieczy oraz w konstrukcjach pracygh w
srodowiskach agresywnych, pod warunkiem zabezpieaztyoh konstrukcji przed korogj
Ze stali klasy A-lI gatunku St3SY-b nale wykonywa uchwyty montaowe elementéw
prefabrykowanych. Rty ze stali klasy A-Il gatunku 18G2-b stosuje giko zbrojenie nine
w konstrukcjach pracagych pod obcizeniem wielokrotnie zmiennym i dynamicznym, w
podwyzszonej temperaturze, nacaych na drgania sejsmiczne, na dziatarieienia gazow

i cieczy, gwaltowne dziatanie stiienia powietrza (podmuch) oraz pramych w
srodowiskach agresywnych, pod warunkiem zabezpieazemstrukcji przed korozj

Oprocz petdw jako zbrojenie konstrukcjielbetowych stosuje gidruty osrednicy 3-5 mm.
W elemenciezelbetowym pgty nasne zaleca gi wykonywa& ze stali jednego gatunku. W
szczegolnych wypadkach dopuszcza stiosowanie w jednym przekrojugpdw z r&nych
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gatunkow i klas stali od A-O do A —Ill N, pod wakiem uwzgtdnienia ich wytrzymaki i
zakresow stosowania. W wypadku stosowania w kokgaah lub elementach z betonu blach
weztowych, marek itp. Wykonuje sije ze stali St3S i projektuje wg PN-90/B-03200I Sta
zbrojeniowy z importu (a take inne gatunki stali, nie wymienione »g]) mazna stosowa
wytacznie po uzyskaniu odpowiedniego dokumentu dopaggmzgo do obrotu i stosowania
w budownictwie.

Stal zbrojeniowa jest dostarczana jako walcéwklaregachsrednicy 55-do-100 cm i masie
do 1000 kg lub w postaci gow dlugacilO do 12 m Rity ze stali klasy A-0O i A-1 $ okragte
gtadkie a ze stali waszych klas okygte zebrowane.

2.2. Wymagania szczego6towe dla materiatow
2.2.1. Asortyment stali zbrojeniowej

Do zbrojenia konstrukcjizelbetowych pgtami wiotkimi w obiektach olfych zakresem
Kontraktu stosuje

si¢ stal klasy:

- A ll gatunku 18G2 - stal zbrojeniowa

- A0 gatunku StOS — stal zbrojeniowa

- S355 —kotwy fundamentowe

Elektrody ER 1.46

2.2.2. Wiasngci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

2.2.2.1. Pety okrggte, zebrowane ze stali gatunku 18G2

wg PN-H-84023/6 o nagbujacych parametrach:

- Srednica pgta w mm 6 + 40

- granica plastyczrigi Re (min) w MPa 355

- wytrzymatc¢ na rozcaganie Rm(min) w MPa 490 + 620
- wytrzymata¢ charakterystyczna w MPa 355

- wydtuzenie (min) w % 20

- zginanie do &a 90° brak gknig¢ i rys w zhczu.

2.2.2.2. Ppty okrggte, zebrowane ze stali gatunku St0S

wg PN-H-84023/6 o nagitujacych parametrach:

- $rednica pgta w mm 5,5 + 40

- granica plastyczrigi Re (min) w MPa 200

- wytrzymata¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 320 + 550
- wytrzymata¢ charakterystyczna w MPa 200

- wytrzymatca¢ obliczeniowa w MPa 190

- wydtuzenie (min) w % 24

- zginanie do &ta 180° brak ¢gknig¢ i rys w zhczu.
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2.2.3. Drut montgowy

Do montau prtow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw.
wiazatkowego.

2.2.4. Podktadki dystansowe

Dopuszcza si stosowanie podkiadek dystansowych i stabilizatomywacznie z betonu.
Podktadki dystansowe mady¢ przymocowane do piow.

2.3. Deklaracja zgodrsei

Kazda partia stali musi ldyzaopatrzona w atest hutniczy, w ktérym nasy¢ podane:

- hazwa wytwaorcy,

- oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
- masa partii,

- rodzaj obrobki cieplnej.

3. SPRAET
3.1. Ogolne wymagania dotygze spretu

Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w ST-00.00. Wymagania ogélne" pkt. 3z8pr
uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach powinien
spetnig wymagania obowzujace w budownictwie ogdélnym. W szczeg&nb wszystkie
rodzaje spratu jak: gktarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinnychsprawne oraz
posiadé fabryczm gwaranat i instrukcg obstugi. Spret powinien spetni@wymagania BHP
jak przyktadowo ostonyegbatych i pasowych usglzen mechanicznych. Miejsca lub elementy
szczegOlnie niebezpieczne dla obstugi. Powinnyg Bpecjalnie oznaczone. Sgrzten
powinien podlega kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budovidsoby obstuguce
sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

3.2. Spret do wykonania robot zbrojarskich

Do wykonywania zbrojenia winny lbywykorzystywane nagpujace uradzenia:

- urzadzenia i maszyny do prostowaniactdw cienkich (walcéwki) oraz do prostowania
pretdw cienkich dostarczanych w odcinkach prostyclp—amaciarka automatyczna

- urzadzenia do aicia prtow zbrojeniowych na odpowiedndtuga¢ — np. nayce elektro -
mechaniczne

- urzadzenia do ksztattowaniagiéw zbrojeniowych — np. giarka

- urzadzenia i sprgt do zgrzewania i spawaniaefdw zbrojeniowych — np. spawarka
elektryczna wirujca

Sprzt nalery przyja¢ zgodnie ze specyfikacjub inny zatwierdzony przez igniera.
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4. TRANSPORT

Ogodlne wymagania dotyagze Transportu podano w ST-00.00 .Wymagania ogolne".

Prety do zbrojenia powinny kiyprzewaone odpowiednimirodkami transportu w sposob
zapewniggcy uniknicie trwatych odksztal@e oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego. Stal zbrojeniaywnalery sktadowa pod zadaszeniem, posortowamg wymiarow

i gatunkéw. Odgite prty zbrojeniowe powinny by skiadowane na wydzielonych,
uporzdkowanych miejscach, w sposob nie powadyijich uszkodzenia i pomieszania. Druty
sktadowane by winny w magazynie zamkgtym, w kregach, posortowane wg wymiarow i
gatunkéw

5. WYKONANIE ROBOT

Ogodlne wymagania dotygze wykonania Rob6t podano w ST-00.00 "Wymaganidrnejo

5.1. Organizacja robot

Wykonanie robot powinno leyjak okr&lono w specyfikacji, bdz inne, o ile zatwierdzone
zostanie przez kyniera. Wykonawca przedstawiziynierowi lub/i Inspektorowi nadzoru do
akceptacji projekt organizacji i harmonogram robéizgkdniajacy wszystkie warunki, w
jakich bgda wykonywane roboty zbrojeniowe.

5.2. Dokumenty, ktore nally przedstawd w trakcie budowy

Dokumenty dostarczone przez Wykonawetrakcie budowy mugzspetnig wymagania ST-
00.00 ,Wymagania ogolne”.

Rysunki robocze dostarczone przez Wykonawgrzedstawiajce szczegéty gcia,
zestawienia stali i uklad zbrojenia. Na rysunkaazedstawiajcych sposob ukfadania
zbrojenia nalgy okresli¢ nastpujace elementy: wymiary, przekroje, ogsy, ukfad i liczle
pretow oraz padczenia z oznaczeniami kodowymi pozwatgimi na poprawne ui@nie stal
zbrojeniowej bez odwotywaniaesilo szczegétowych rysunkdéw roboczych

5.3. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montai odbior zbrojenia powinien odpowiatlavymaganiom normy PN
91/S-10042, a klasy i gatunki stali winnyéoggodne z dokumentacprojektows. Zbrojenie
elementow zelbetowych jest obecnie przygotowywane w warszhatazbrojarskich
wyposaonych w niezbdne uradzenia i maszyny. Te warsztaty srzadzane na placu
budowy dz na terenie zaplecza przegsorstwa wykonawczego (jako tzw. zbrojarnie
centralne). Dostarczona stal zbrojeniowadkr prety, szkielety zbrojenia) powinna &yna
budowie sktadowana na placu magazynowym na podéadeewnianych (rozstawionych co
okoto 2,0 do 2,5 m) dulz przendnych stojakach, pod zadaszeniem. Nie wolno ukiadp
stali bezpérednio na gruncie. Bty zbrojeniowe naley segregowawedtug klas i gatunkow,
srednicy i diugdci. Stal w kegach ukiada sina placu magazynowym na ptask (dona
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warstw) lub opieraic jeden kig o drugi. Przygotowanie i obrébka zbrojenia obgjntakie
czynndgci jak:

- czyszczenie,

- prostowanie,

- Ciecie,

- giccie i monta

5.3.1. Czyszczenie gidw

Zbrojenie powinno b§oczyszczone, aby zapewrdobr wspotprae (przyczepnéd) betonu i
stali w konstrukcji. Nalgy wiec usuné¢ z powierzchni pgtdw zanieczyszczenia smarami,
farba olejma itp., a take luszczca sie rdza (lekki nalot rdzy nie tuszezej sk nie jest
szkodliwy). W celu usurcia farb olejnych bdz zatluszczenia stosujegsbpalanie lampami
benzynowymi (po wypaleniu gizanieczyszczeprety wyciera sg; jesli jest to niezkdne -
rowniez papieremsciernym). Nalot rdzy tuszezej sk mazna usuné za pomog szczotek
drucianych. W razie potrzeby najezastosowa piaskowanie. Rty, przed ich ayciem do
zbrojenia konstrukcji, naly oczyci¢ z zendry, lanych ptatkdw rdzy, kurzu i btota. &y
zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone fastejra mazna opalé lampami benzynowymi lub
CzysCi¢ preparatami rozpuszcaaymi tluszcze. Stal natana na ch@by chwilowe dziatanie
stonej wody, naley zmy¢ woda stodky. Stal pokrys tuszcaca sig rdza i zabtocon,
oczyszcza giszczotkami drucianymgcznie lub mechanicznie lubA@rzez piaskowanie. Po
oczyszczeniu naky sprawdzé wymiary przekroju poprzecznego ¢pw. Stal tylko
zabrudzoa mazna zmy strumieniem wody. Rty oblodzone odmrta sk strumieniem
cieptej wody. Mdliwe s réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akneahe
przez Irzyniera.

5.3.2. Prostowanie ptéw

Dopuszcza si prostowanie pttow za pomog kluczy, miotkdw, prostowarek. Dopuszczalna
wielkos¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4mm Pty uzywane do
przygotowania zbrojenia muszby¢ proste. Dlatego - w przypadku wyggbwania
miejscowych zakrzywie - nalery te prty wyprostowg przed przysipieniem do dalszej
obrobki (ckcia itd.). Pety zbrojeniowe w kggach mana prostowé przez wyciganie za
pomoa np. wchgarki. lub mechaniczne prostowaniectpw przy wyciu prostowarek
mechanicznych . Niekiedy dopuszcza. sswlaszcza ity wickszych srednic, prostuje si
recznie za pomacklucza zbrojarskiego, na stole zbrojarskim z odidwio umocowanymi
trzpieniami.

5.3.3. Cgcie pretow zbrojeniowych

Ciecie prtoéw naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Oczysnez
I wyprostowane ity tnie s¢ na odcinki dtlugéci wynikajacej z projektu. Wskazane jest
Sporadzenie w tym celu planu gia. Stosuje si do tego celu no/ce kczne, a take
(zwtaszcza w przypadku ¢ow wigkszych srednic) nayce mechaniczne o negeie
elektrycznym. Naycami mechanicznymi nmima przeciné jednoczénie wigcej niz jeden
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pret. Cigcia mazna rownie przeprowadzaprzy wyciu mechanicznych riy. Dopuszcza si
rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

5.3.4. Odggcia pretéw, haki

Minimalne érednice trzpieni gdywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podajenmar
PN-B-03264 (2004).

Minimalna odlegté¢ od krzywizny peta do miejsca, gdzie mina na nim potay¢ spoire
WYynosi:

- 10 d dla stali A-lll i A-lI

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

Na zimno, na budowie mioa wykonywa odgicia pretow osrednicy d< 12 mm.

Prety o srednicy d > 12 mm powinny ldyodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagt i zalama elementow konstrukcji, w ktorych zagiu ulegaj
jednoczénie wszystkie mty zbrojenia rozeiganego. Naley stosowa srednie zagkcia
réwnga co najmniej 20d.

Wewrgtrzna srednica odgicia strzemion i gtow montaowych powinna spetnéawarunki
podane dla hakéw. Natg zwroci szczegdla uwag:, przy odbiorze hakow i odgi pretow,
na ich zewntrzna strorg. Niedopuszczalneastam gknigcia powstate podczas wyginania.
Pockte prty sa hastpnie wyginane zgodnie z rysunkami zbrojenia podarwrprojekcie.

Tabela 2 - Wydtuzenie pretéw w cm powstapce podczas ich odginania o danyat

Srednica | 45° | 90° | 135°| 180°
preta

[mm]

8 0,5 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,0 1,5 2,0
16 0,5 1,5 1,5 2,5

Prety mazna wygin& recznie kluczem zbrojarskim, wykorzysjgjtrzpienie zamocowane w
blacie stotlu zbrojarskiego lub za pomogictarek ecznych lub za pomac gictarek
mechanicznych. Mima przy tym jednoczaie wygin& wigcej niz jeden pe¢t. Wygigte prety
zbrojeniowe i strzemiona montuje¢sbezpdrednio w deskowaniu lub przygotowuje w
postaci szkieletébw zbrojeniowych. Zbrojenie ptyt ima uktadéd od razu w deskowaniu.
Najpierw na deskowaniu oznacza kredy lub otéwkiem ciesielskim rozstaw ¢ggéw nasnych
(gtébwnych) i rozdzielczych. Naginie rozkiada siprety nosne i na nich uktada i od razu
taczy prty rozdzielcze usytuowane u dotu plyty. ZAtej montuje si prety rozdzielcze w
zagkciach petéw nasnych, a na kacu prty u gory piyty.

5.4. Mont& zbrojenia

5.4.1. Wymagania ogélne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdawi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny
beton. Po uteeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenietqw wzgkdem siebie i
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wzgledem deskowania nie me ulec zmianie. W konstrukcmazna wbudowa stal pokrya
co najwyej nalotem nie tuszezej sk rdzy. Nie mana wbudowywa stali zatluszczonej
smarami lub innymgrodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtogorablodzonej,
stali, ktéra byla wystawiona na dziatanie stonejdwo Minimalna grub& otuliny
zewretrznej w Swietle petow i powierzchni przekroju elementzelbetowego powinna
WYyNosE co najmniej:

0,07m - dla zbrojenia gtébwnego fundamentow

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowieaysokae w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedagaadze jest chodzenie i transportowanie
materialtbw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.tdwganie elementéw zbrojenia
powinno by wykonywane wedtug przygotowanych schematéw zapaaayich kolejnd¢
roboét, przy ktérej wczaiej utazone elementy dda umazliwialy dalszy monta zbrojenia.
Zbrojenie naley uktada po odbiorze deskowia Zbrojenie powinno by trwale usytuowane
w deskowaniu w sposob zabezpiegzgjod uszkodzei przemieszcaepodczas betonowania
I zaggszczania mieszanki betonowej¢®r siatki i szkielety naley uktad& w deskowaniu
tak, aby grub& otuliny odpowiadata wartgiom podanym w projekcie. Wykorug
zbrojenie nalgy umiesci¢ elementy instalacji elektrycznych zgodnie z ichjpktem.

5.4.2. Montowanie zbrojenia

Prety zbrojenia nalgy taczy¢ w sposob okrdony w Dokumentacji Projektowej. Zbrojenie
konstrukcji zelbetowych ména ogdlnie podzieti na ndne (nazywane fe gtdbwnym) i
uzupetniagce, gdzie zbrojenie Bne okrélone jest na podstawie obligz&onstrukcyjnych,
natomiast zbrojenie uzupetriag stosowane jest jako technologiczne. Zbrojenieskakcji
wykona& zgodnie z zasadami podanymi w PN-B-3264:2002.

5.4.2.1. igczenie pptOW za pomog spawania

Spawanie zbrojenia naidg wykona po uzyskaniu aprobaty Agniera.
Dopuszcza ginastpujace rodzaje spawanych pokei pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryecany

- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemany

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

5.4.2.2. gczenie pojedynczych gow na zaktad bez spawania

Dopuszcza gitaczenie na zaktad bez spawaniaa@einie drutem) tow prostych.

5.4.2.3. Skrzjowania pietow
Skrzyzowania petow naley wigzaé drutem wizatkowym, zgrzewa lub faczy¢ tzw.

stupkami dystansowymi. Drut wzatkowy, wyarzony, osrednicy 1 mm #ywa st do
taczenia petdw o srednicy do 12 mm. Przyrednicach wikszych naley stosowad drut o
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srednicy 1.5 mm. W szkieletach zbrojenia belek ipélu naley taczy¢ wszystkie
skrzyzowania petéw naranych ze strzemionami.

5.4.3. Zasady BHP

Stoly warsztatowe ustawiaw pomieszczeniach zamktych Ilub pod wiatami z
umocowanymi od strony nawietrznej ostonami. Stas&wipo obu stronach stotu nate
oddziel¢ siatkh 0 wysokdci 1m, o oczkach max 20mm. Podczascié pkta nazycami

nalezy pret oprze obustronnie na koztach lub stole zbrojarskingcf@ nazycami petoéw o

srednicy wekszej n 20 mm jest zabronione. Przy mechanicznysrtiai pretdw nie wolno

chwyta reka pretow w odlegtdci mniejszej ni 50cm od neyc tmcych. Pety o srednicy

wickszej, nz 20mm mog by¢ giete tylko mechanicznie. Zaktadaniegfiiw na mechanicznej
gictarce dopuszczane jest tylko przy unieruchomiorsefzly getarki Zabronione jest
przebywanie pracownikdw na terenie ogrodzonym wzdNyciaganego pgta w czasie
prostowania zbrojenia Skladowanie zbrojenia na mtauh przeznaczonych vaginie do

pracy zbrojarzy jest zabronione.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli

Ogodlne wymagania dotyaee kontroli jakéci Robét podano w ST-00.00 ,Wymagania
ogolne". Kontrola jakéci Robot wykonania zbrojenia polega na sprawdzegadndci z
Dokumentacj Projektowa oraz podanymi powAej wymaganiami. Zbrojenie podlega
odbiorowi przed betonowaniem.

6.1.1. Kontrola zbrojenia

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowlezy przeprowad nastpujace badania:
- Sprawdzenie zgodioi przywieszek z zamoéwieniem
- Sprawdzenie stanu powierzchni, wymiarow, masy wgny PN-H-93215

6.1.2. Kontrola jakdci robét zbrojarskich

Zbrojenie naley ukiad& po sprawdzeniu i odbiorze deskawaPowinno by ono tak
usytuowane, aby nie ulegto uszkodzeniom i przemime=mzom podczas ukladania i
zag:szczania mieszanki betonowej. Do stabilizacji zm@ w deskowaniu, w celu
zapewnienia wymaganego otuleniactpw betonem. Stosowanalezry réznego rodzaju
wkiadki i podkiadki dystansowe (z zaprawy, stalwotzyw sztucznych). Zbrojenie powinno
by¢ polaczone drutem wvgzatkowym w sztywny szkielet. Obecnie szkielety zéniowe
przygotowuje si najczsciej poza placem budowy i gotowe umieszczavei deskowaniu.
Zbrojenie przed betonowaniem powinno ¢bgkontrolowane. Kontrola ta polega na
sprawdzeniu zgodsoi utozonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami n@prawdza
si¢ wymiary zbrojenia, jego usytuowanie (w tym grébootuliny), rozstaw strzemion,
potozenie zhczy, dlugadé zakotwienia itp.

Odbior zbrojenia i zezwolenie na betonowanie hatednotowa w dzienniku budowy.
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7. OBMIAR ROBOT

Ogodlne wymagania dotygze obmiaru Robét podano w ST-00.00 "Wymagania ajoin
Obmiar robdt bdzie okrgla¢ faktyczny zakres wykonywanych robot, zgodnie z
dokumentagj projektows i ST, w jednostkach ustalonych w przedmiarze robot

8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne wymagania dotygee odbioru Rob6t podano w ST-00.00 "Wymagania agdln

8.1. Roboty wymienione w ST podlegaasadom odbioru robot zanikggych.

Bezpdrednio przed przyspieniem do robo6t zbrojarskich nale dokon& odbioru
deskowania. Roboty uznajegsza wykonane zgodnie z dokumensagrojektows, ST i
wymaganiami layniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji daty

wyniki pozytywne.

8.1.1. Dokumenty i dane

Podstaw odbioru rob6t zanikagych lub ulegajcych zakryciu §.

- pisemne stwierdzenie Apniera w dzienniku budowy o wykonaniu robot zgodrae
dokumentagj projektows i ST,

- inne pisemne stwierdzeniezimiera o wykonaniu robot

8.1.2. Zakres robot

Zakres robot zanikagych lub ulegajcych zakryciu okréaja pisemne stwierdzeniadpniera
lub inne potwierdzone przez niego dokumenty.

8.2. Odbior kaicowy

Odbiér kacowy odbywa si po pisemnym stwierdzeniu dypniera w dzienniku budowy

zakaczenia robot

zbrojarskich i pisemnego zezwoleniazyniera na rozpoezie betonowania elementéw,
ktérych zbrojenie

podlega odbiorowi.

Odbior powinien podlegasprawdzeniu:

- zgodndci wykonania zbrojenia z dokumentagrojektows,

- zgodndci z dokumentagj projektows liczby prtow w poszczegolnych przekrojach,
rozstawu strzemion,

- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.
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Do odbioru Robét maj zastosowanie postanowienia zawarte w ST 00.00 ,¥%gania
0golne”.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogodlne wymagania dotygee ptatnéci podano w specyfikacji ST 00.00. ,Wymagania
0golne”. Sposob ptatsdoi okresla umowa o wykonanie robot budowlano — manotaych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-ISO 6935-1:1998. Stal do zbrojenia betongtyPgtadkie.

PN-1SO 6935-1/AK:1998. Stal do zbrojenia betongtygtadkie. — Dodatkowe wymagania.
PN-ISO 6935-2:1998. Stal do zbrojenia betongtyPrebrowane.

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

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

PN-91/S-10042. Obiekty mostowe. Konstrukcje betomowelbetowe i sprzone.
Projektowanie.

PN-B-06251 Roboty betonoweelbetowe. Wymagania techniczne.
PN-H-84023/06/A1:1996 Stal oldlenego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunk
PN-78/H-04408. Technologiczna préba zginania.

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

PN-B-03264:2004 Konstrukcje betonowe|betowe i spgzone. Projektowanie.
PN-84/H-9300 Walcowka pty i ksztattowniki walcowane na ggro ze stali wglowych
zwyktej jakasci i niskostopowych o podwgzonej wytrzymatéci. Wymagania i badania.
PN-EN 10020:1996 Stal. Klasyfikacja

PN-EN 10021 :1997 Ogolne techniczne warunki dostia i wyrobow stalowych

PN-EN 10027-1 :1994 Systemy oznaczania stali. Zstali, symbole gtébwne

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systgrowy

PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia
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