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1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej s wymagania dotyczace wykonania
i odbioru zbrojenia betonu w konstrukcjach zelbetowych w ramach termomodernizacji i
przebudowy budynku §wietlicy wiejskiej w miejscowosci Karnowo na dziatce nr 165/5.

Klasyfikacja wg Wspolnego Stownika Zamowien (CPV)

Grupa Klasa Kategoria Opis
Roboty budowlane w zakresie wznoszenia
45200000-0 kompletnych obiektow budowlanych lub ich czesci

oraz roboty w zakresie inzynierii ladowej 1 wodnej

Roboty w zakresie wykonywania pokry¢ i

45260000-0 konstrukcji dachowych i inne roboty specjalistyczne

Specjalistyczne roboty budowlane inne, niz

45262000-0 dachowe

Przygotowanie i montaz zbrojenia

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegdtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji moga mie¢ miejsce tylko w
przypadkach matych prostych robot i konstrukcji drugorzgdnych o niewielkim znaczeniu, dla
ktorych istnieje pewno$¢, ze podstawowe wymagania beda spetnione przy zastosowaniu metod
wykonania na podstawie doswiadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlane;.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia 1 nazewnictwo uzyte w niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej sa zgodne z
obowigzujacymi podanymi w normach PN 1 przepisach Prawa budowlanego.

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym zebrowane o $rednicy do 40 mm
Zbrojenie niesprezajgce - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej naprezen w
sposOb czynny.

1.4. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace 1 majace
na celu wykonanie robo6t zwigzanych z:
przygotowaniem zbrojenia,
montazem zbrojenia,
kontrolg jakoS$ci robot i materiatow.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot, ich zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa, ST 1 poleceniami Inzyniera. Ogbélne wymagania dotyczace robot podano w
»Wymaganiach ogdlnych” pkt. 2.
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2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania podano w
»Wymaganiach ogdlnych” pkt. 3.1.

2.2. Materialy potrzebne do wykonania roboét Stal
zbrojeniowa - stal klasy 34GS, A-111 i A-11IN.

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali:
Wiasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcowki i1 pretow powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-EN 10025:2002. Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretow musi by¢
zaopatrzona w atest, w ktérym majg by¢ podane:
nazwa wytworcy,
oznaczenie wyrobu wg normy,
numer wytopu lub numer partii,
wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedlug analizy
wytopowej,
masa partii,
rodzaj obrobki cieplne;j.

W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywaé pekniec,
naderwan i rozwarstwien.
Wady powierzchniowe:

Powierzchnia walcéwki i pretow powinna by¢ bez peknig¢, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypukto$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos$ci sg dopuszczalne:
jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcowki 1 pretow gladkich,
jesli nie przekraczaja 0,5 mm dla walcowki 1 pretdéw zebrowanych o srednicy nominalnej
do 25 mm, za$ 0,7 mm dla pretow o wigkszych srednicach.

Odbiér stali na budowie.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktory powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wiazka stali. Atest ten powinien zawierac:
znak wytworcy,
$rednicg nominalna,
gatunek stali,
numer wyrobu lub partii,
znak obrobki cieplnej.
Cechowanie wigzek 1 kregdéw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla
kazdej wiagzki czy kregu.
Wyglad zewnetrzny pretdw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:
na powierzchni pretdw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, thuszczow, farb
lub innych zanieczyszczen,
odchyltki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdw i ozebrowania powinny si¢ miesci¢ w
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granicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,
prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywa¢ odchylenia od linii prostej
wiekszego niz 5 mm na 1 m dtugosci preta.

Magazynowanie stali zbrojeniowej.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z
podziatem wg wymiardéw i gatunkow.
Badanie stali na budowie.

Dostarczong na budowe parti¢ stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem
zbada¢ laboratoryjnie w przypadku, gdy:
nie ma zaswiadczenia jakosci (atestu),
nasuwaja sie¢ watpliwosci co do jej wilasciwosci technicznych na podstawie ogledzin
zewngtrznych,
stal peka przy gieciu.
Decyzje¢ o przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inzynier.

Ksztaltowniki stalowe.

Ksztaltowniki stalowe posiadajace atest. Nie wolno stosowaé ksztaltownikdw o zmienionej
geometrii. Nie wolno stosowa¢ elementow, ktore miaty zmieniong geometrie. Ksztattowniki przed
zamontowaniem nalezy oczysci¢ z tuszczacej si¢ rdzy, zabrudzen z zaprawy, zatluszczen i innych
zanieczyszczen mogacych powodowac brak przyczepnosci lub korozje elementow stalowych. W
przypadku stwierdzenia niezgodno$ci materialu z wymaganiami normowymi Wykonawca ma
obowigzek wymieni¢ materiat na pelnowartosciowy.

Laczniki
Jako taczniki wystepuja: potaczenia spawane, potaczenia na $ruby oraz kotwy.

Materialy do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosuje si¢ spawanie elektryczne przy uzyciu elektrod
otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastgpczo mozna stosowac elektrody ER-346 lub ER-546.
Elektrody EA-146 sa to elektrody grubo-otulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych
narazonych na obcigzenia statyczne i dynamiczne. Elektrody powinny mie¢:

zaswiadczenie jakosci

spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych
opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami
obowigzujacych norm i wymaganiami producenta.

Drut montazowy.

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.
Podkladki dystansowe.

Dopuszcza sig, stosowanie stabilizatorow 1 podktadek dystansowych wylacznie z betonu. Podktadki
dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET

3.1. Wymagania ogolne
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Ogo6lne wymagania dotyczace sprzgtu podano w OST ,,Wymagania og6élne” pkt. 3.2.

3.2. Sprzet do wykonvwania robot

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych
powinien spetnia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogélnym. W szczegdlnosci wszystkie
rodzaje sprzetu, jak: gigtarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadaé
fabryczng gwarancje¢ 1 instrukcj¢ obstugi. Sprzet powinien spelnia¢ wymagania BHP, jak
przyktadowo ostony zebatych i1 pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy
szczegblnie niebezpieczne dla obslugi powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien
podlegac kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny
by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w OST ,,Wymagania og6élne” pkt. 3.3.

4.2. Transport materialow

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi S$rodkami transportu, w sposob
zapewniajacy uniknigcie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Wymagania ogdlne

Ogolne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w OST ,,Wymagania ogdlne” pkt. 5.

5.2. Organizacja robot

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

5.3. Przygotowanie zbrojenia:

Prety stalowe uzyte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane. Haki,
odgiecia 1 rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykona¢ wg projektu z rdwnoczesnym zachowaniem
postanowien normy PN-B-03264:2002.

Laczenie pretdow nalezy wykona¢ zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002.
Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem migkkim, spawaé lub taczy¢ specjalnymi zaciskami.
Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN91/5-
10042, a klasy 1 gatunki stall winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa.

Czyszczenie pretow

Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy,
kurzu 1 biota. Prety zbrojenia zatluszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opala¢ lampami
benzynowymi lub czy$ci¢ preparatami rozpuszczajacymi ttuszcze.

Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.

Stal pokryta tuszczaca si¢ rdza 1 zabtocong, oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie badz tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju
poprzecznego pretow.
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Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem
cieptej wody. Mozliwe sa réwniez inne sposoby czyszczenia stall zbrojeniowej akceptowane przez
Inspektora nadzoru.

Prostowanie pretow

Dopuszcza si¢ prostowanie pretéw za pomocg kluczy, miotkow, §cianek. Dopuszczalna wielkos¢
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.
Ciecie pretow zbrojeniowych

Cigcie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Cigcia przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy.
Dopuszcza si¢ roéwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Odgiecia pretow, haki

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakoéw zbrojenia podaje tabela Nr 23
normy PN-S-10042.

Na zimno na budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretow o $rednicy d 12 mm. Prety o $rednicy d
> 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagie¢ 1 zalaman elementéw konstrukeji, w ktorych zagigciu ulegaja jednoczes$nie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac §rednice zagigcia rowng co najmniej 20d.
Wewngtrzna $rednica odgigcia strzemion i partdéw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane
dla hakéw. Przy odbiorze hakoéw i odgiec pretow nalezy zwroci¢ szczego6lng uwage na ich
zewnetrzng strong. Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstate podczas wyginania.

5.4. Montaz zbrojenia

Wymagania ogdélne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny beton.
Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcji mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej
nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy.
Nie mozna wbudowac stali zattuszczonej smarami lub innymi $§rodkami chemicznymi, zabrudzone;j
farbami, zabloconej i oblodzonej, stali, ktora byta wystawiona na dzialanie stonej wody.
Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej; w $wietle pretow 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej:
0,07 m - dla zbrojenia glownego fundamentéw i podpor masywnych,
0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpor masywnych,
0,05 m - dla pretow glownych lekkich podpor,
0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego ram, belek, pociagdw,
0,025 m - dla strzemion ram, belek, podciagdw i zbrojenia ptyt, gzymsow.
Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedniag wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

Montowanie zbrojenia.

Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposob okreslony w dokumentacji projektowej, przy zachowaniu
n/w warunkow:

zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan,

nie nalezy podwiesza¢ i mocowac do zbrojenia deskowan, pomostow transportowych,
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urzadzen wytworczych i montazowych,

montaz zbrojenia z pojedynczych pretoéw powinien by¢ dokonywany bezposrednio w

deskowaniu,

montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca si¢ wykonywac przed ustawieniem

szalowania bocznego,

zbrojenie ptyt pretami pojedynczymi powinno by¢ uktadane wedhlug rozstawienia pretow

0znaczonego w projekcie,

dla zachowania wlasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpierac

podktadami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci rownej grubosci otulenia.
Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa si¢ do taczenia pretow o
srednicy do 12 m, przy $rednicach wiekszych nalezy stosowaé drut o $rednicy 1,5 mm. W
szkieletach zbrojenia belek 1 stupow nalezy taczy¢ wszystkie skrzyzowania pretow naroznych ze
strzemionami, a pozostatych pretow — na przemian.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jako$ci robot podano w OST ,,Wymagania og6lnych” pkt. 5
specyfikacji technicznej.

Kontrola jako$ci robdt wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodno$ci z dokumentacja
projektowa oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed
betonowaniem.

6.2. Badania w czasie wykonywania robot

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, nalezy przeprowadzi¢ nastgpujace badania:
sprawdzenie zgodno$ci przywieszek z zamowieniem,
sprawdzenie stanu powierzchni wg normy PN-H-93215,
sprawdzenie wymiaréw wg normy PN-H-93215,
sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215,
proba rozciggania wg normy PN-EN 10002-1 + AC1:1998,
proba zginania na zimno wg normy PN-H-04408.
Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego kregu lub wigzki. Probki nalezy pobraé z
réznych miejsc kregu. Jakos$¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze
dadza wynik pozytywny.
Niezaleznie od tolerancji dla zbrojenia obowiazuja nast¢pujace wymagania:
dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia gldéwnego nie
powinno przekraczaé¢ 3%,
liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogodlnej
ich liczby na tym precie,
roéznica w rozstawie mi¢dzy pretami gldwnymi nie powinna przekraczaé +0,5
cm, roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ £2 cm.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowa jest 1 kilogram lub 1 tona. Do obliczania nalezno$ci przyjmuje si¢
teoretyczng ilos¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia, tj. taczng dlugos¢ pretow poszczegdlnych srednic
pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowa (kg/m). Nie dolicza si¢ stali uzytej na
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zaklady przy taczeniu pretow, przekladek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia
si¢ tez zwickszonej ilo$ci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretow o $rednicach
wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robét.

Ogolne zasady odbioru robot podano w ,,Wymaganiach ogolnych” pkt. 7.

8.2. Odbior robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Dokumenty i dane

Podstawg odbioru robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:
pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robot
zgodnie z dokumentacjg projektowa 1 ST,
inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o wykonaniu robot.

Zakres robot
Zakres robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okres$laja pisemne stwierdzenia Inspektora
nadzoru lub inne potwierdzone przez niego dokumenty. Zgodnos$¢ z dokumentacja

Roboty uznaje si¢ za zgodne z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inspektora nadzoru,
jezeli wszystkie pomiary i badania (z uwzglgdnieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 ST daty

pozytywny wynik.

8.3. Wymagania przy odbiorze

Odbioér koncowy odbywa si¢ po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w dzienniku
budowy zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora nadzoru na rozpoczecie
betonowania elementow, ktorych zbrojenie podlega odbiorowi. Odbior powinien polegac na
sprawdzeniu:
zgodnos$ci wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa

zgodnos$ci z dokumentacja projektowa liczby pretdéw w poszczegdlnych

przekrojach, rozstawu strzemion,

prawidtowosci wykonania hakéw, ztacz 1 dtugosci zakotwien

pretow, zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.
Do odbioru robot majg zastosowanie postanowienia zawarte w OST ,,Wymagania ogo6lne" pkt. 7.

9. PODSTAWA PELATNOSCI

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST ,,Wymagania ogolne” pkt. 8.
Podstawe ptatnos$ci stanowi cena jednostkowa za 1 ton¢ przygotowania i montazu zbrojenia, ktora
obejmuje:
przygotowanie stanowiska roboczego,
dostarczenie materiatu, narzedzi i sprzgtu,
0Czyszczenie i wyprostowanie, wygigcie, przycinanie pretow stalowych,
taczenie oraz montaz zbrojenia za pomoca drutu wigzatkowego w deskowaniu, zgodnie z
projektem i niniejsza specyfikacja,
wykonanie wszystkich niezbednych pomiardw, prob i1 sprawdzen,
oczyszczenie terenu robot z odpadow zbrojenia i usunigcie ich poza teren robot.

71



Podstawe ptatnosci stanowi cena jednostkowa za 1 szt. przygotowania i montazu wspornikow
ramiennych, ktora obejmuje:

przygotowanie stanowiska roboczego,

dostarczenie materiatu, narzedzi i sprzgtu,

montaz zbrojenia w postaci wspornikoéw ramiennych,

wykonanie wszystkich niezbednych pomiardw, prob i1 sprawdzen,

oczyszczenie terenu robot z odpadoéw zbrojenia i usunigcie ich poza teren robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/H-84023/06 Stal do zbrojenia betonu.

PN-EN 1992-1-1:2008 Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 sprezone. Projektowanie
Instrukcja zabezpieczenia przed korozja, konstrukcji,
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