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1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej XS wymagania dotyce wykonania i odbioru zbrojenia
betonu w konstrukcjaclielbetowych, ktére zostanwykonane na podstawie dokumentacji projektowej dla
zadania pn.Rrzebudowa i rozbudowa oczyszczdtiekéw w m. Katdowo Wegm. Malbork — Etap | — Faza
3"

Klasyfikacja wg Wspélnego Stownika ZamowieCPV)
Grupa Klasa Kategoria Opis

Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletopobktow
45200000-0 budowlanych lub ich egci oraz roboty w zakresiedgnierii
ladowej i wodnej.

Roboty w zakresie wykonywania pokriykonstrukcji dachowych i

45260000-0 . e
inne roboty specjalistyczne.

45262000-0 Specjalistyczne roboty budowlane inne dachowe.
45262310-7 Zbrojenie.

1.2. Zakres stosowania

Szczegdtowa specyfikacja techniczna jest stosoyalmadokument przetargowy przy zlecaniu i realizezpot
wymienionych w pkt. 1.1.

Odstpstwa od wymagapodanych w niniejszej specyfikacji mpgiet miejsce tylko w przypadkach matych
prostych robét i konstrukcji drugagdnych o niewielkim znaczeniu, dla ktérych istnipgwvnaé, ze podstawowe
wymagania bda spetnione przy zastosowaniu metod wykonania natpade déwiadczenia i przy przestrzeganiu
zasad sztuki budowlanej.

1.3. Okreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo zyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST myodne z obowkujacymi podanymi
w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

1.4. Zakres robét obgtych ST

W ramach prac przewidujegsivykonanie nagpujacych robot:
a) prace pomocnhicze i towarzyge obejmuijce:

- wszelkie dziatania zabezpieczeg i organizacyjne oraz opracowania projektowegiodnienia, ktérych
zakres i potrzeba wykonania wynika z technolpgiyjetej przez wykonawga majce za zadanie
bezpieczne i zgodne z wymogami prawa wykonanie jpodstawowych,

- wykonanie drég dodatkowych, drég dojazdowych na ¢tradowy, nie uwzgtinionych w dokumentacji
projektowej, a nagpnie ich rozebranie i upaydkowanie terenu ziego na potrzeby wykonania tyeh
drog,

- utrzymanie obszaru realizacji rob6t w wadjhym stanie suchym (odwodnienie terenu),

- przeprowadzenie wymaganych pomiar6w i lielddoratoryjnych.

b) prace podstawowe, w skiad ktérych wchpdz

- pozyskanie wraz z dowozem na miejsce wbudowanigciwgich materiatow,

- dostarczenie i montawtasciwych do wykonania prac maszyn i gizen,

- przygotowanie elementéw zbrojenia — prefabrykatpjgsskie lub pojedyncze ¢y,

- kontrola jakdciowa przygotowania podia konstrukciji,

- wykonanie nieztdnych elementéw deskowav przypadku, gdyassone konieczne,

- dostarczenie do miejsca wbudowania i wbudowanimetedw zbrojenia konstrukcji o odpowiednich,
okreslonych w dokumentacji projektowej parametrach,

- wykonanie kotwienia elementéw zbrojenia do poalt systemem kotew zgodnie z dokumentacj
projektows.

c) w przypadku odstortia prtow zbrojenia naley je oczyci¢ z rdzy do stopnia czyst Sa 2,5 wg DIN
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1.5. Ogodlne wymagania dotycgce robot

Ogdlne wymagania dotygeze zasad prowadzenia rob6t oméwiono w punkcie ddnej specyfikaciji techniczne;.
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jékavykonania robot, ich zgodédz dokumentagj projektova, ST i
poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.

Niniejsza specyfikacja obejmuje cé&do robot zwizanych z wykonaniem mora zbrojenia konstrukcji
zelbetowych i betonowych, a w szczegdirio

- mont&, przestawianie i demoritausztowa, niezkednych do wykonania prac podstawowych,

- wykonanie wszelkich konstrukcji pomocniczych, kazieych do wtéciwego (zgodnego z wymogamizngu
technologicznego dla danego materiatu) wykonang&c miotycacych zakresu podstawowego — manta
zbrojenia konstrukcji,

- przygotowanie podt@ wraz z kontral jakosci przygotowania,

- dostarczenie wszelkich nieginych elementéw zbrojenia (pojedynczetyr prefabrykaty konstrukcji) oraz
ich monta na miejscu realizacji prac podstawowych.

1.6. Dokumentacja, kt6g nalezy przedstawié w trakcie budowy

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawic trakcie budowy musi ldyzgodna z zasadami podanymi w
Ogdlnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykoravdostarczabedzie naspujace informacje:

a) Rysunki robocze wymagane przez zdeapcego realizagjumowy.

b) Program badaoraz protokoty z badadotyczcych kontroli jakdci przygotowania podia.

c) Deklaracje zgodn@i partii materialtbw gotowych (wyrobéw budowlanychg stosownymi dokumentami
odniesienia, potwierdzagymi dopuszczenie danego materiaddisystemu do stosowania w budownictwie
na terenie RP.

d) Swiadectwa jakéci przedstawione przez producenta wyszczegdlniodalszej czsci opracowania.

e) Zalecenia i instrukcje dostarczane przez produgestésowanych materiatdw, wyszczegoélnione w dalszej
Czegsci opracowania.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakowykonania tych robét oraz ich zgodtoz umowa, projektem
wykonawczym, pozostalymi ST i poleceniami zaizapcego realizag) umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek
odstpstw od tych dokumentéw wymaga akceptacji adzapcego realizagj umowy.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogélne

Ogoblne wymagania dotygze materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, onef\@ w punkcie 2 ogoélnej
specyfikacji technicznej.

Prace przygotowawcze do uktadania zbrojenia powodlywa si¢ w $cisle wyznaczonym do tego celu miejscu
na budowie.

2.2. Materialy potrzebne do wykonania robot
2.2.1. Stal oraz pety zbrojeniowe

Do zbrojenia konstrukcjielbetowych natey stosowa wytacznie materiaty i wyroby zgodne z Normami Polskimi
lub aprobatami technicznymi.

Prety, kregi i wyroby odwinkte z kegu powinny by oznaczone informacjami dotyg/mi: postaci wyrobu,
numeru normy, nominalnego wymiaru wyrobu oraz kikemhnicznej. Klasy i gatunki stali zbrojeniowejstwat

wg dokumentacji technicznej i wg PN-H-93011:1996ta¥Wd@ci mechaniczne i technologiczne dla walcowki
i pretéw powinny odpowiadawymaganiom podanym w PN-EN 10025-1:2007.

W celu skrocenia cyklu realizacji budowy, zapewidetepszej jakéci produkowanych elementéw, redukciji
odpadéw i zwikszenia bezpiechstwa pracy zaleca i przeniesienie produkcji elementéw zbrojenia
do statych zaktadow wytworczych.

Szczeg6ly co do rodzaju stali do zbrojenia posaiimggh elementéw konstrukcji ol§la dokumentacja
projektowa. Stal zbrojeniowa klasy A-1ll N o znalBb00SP.
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2.2.2. Wady powierzchniowe

Prity uzywane do zbrojenia powinny byczyste, pozbawione trwatych i pytowych zabrudzsowierzchni,

peknigé, pecherzy, naderwai rozwarstwié.

Na powierzchni czotowej ptdw niedopuszczalneaspozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia tkmiecia

widoczne golym okiem. Wady powierzchniowe takie jaksy, drobne tuski i zawalcowania, wtenia

niemetaliczne, wery, wypukigci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowabb sy dopuszczalne:

— jesli mieszca sie w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcovigkeiow gtadkich,

— jesli nie przekraczaj 0,5mm dla walcéwki i mtéw zebrowanych osrednicy nominalnej do 25 mm,
z& 0,7 mm dla pgtéw o wiekszychsrednicach.

Dopuszcza si stosowanie ptéw pokrytych cienk zgorzelin, i zardzewiatych powierzchniowo. Czyszczenie

pretow powinno odbywa sie za pomog metod nie powodagych zmian we wkciwosciach technicznych stali i

gabarytow webrowania. Z tego faktu zalecae stzyszczenie RtOwW nasgpujacymi metodami: ¢cznie,

mechanicznie, przyayciu elektronargdzi, itp. Zabronione jest czyszczenie stali metadaramicznymi.

2.2.3. Odbiér stali na budowie

Prety zbrojeniowe naley dostarcz§ na budow w postaci kegdw lub petdw prostych w wizkach. Pgty proste

powinny mi& diugas¢:

- 10-12 m jeeli w zaméwieniu nie przedstawiono innej wymagadkjgacsci, okreslona w zamowieniu z
dopuszczalpodchytg + 100 m.

- prety diuzsze nk 12 m mog by¢ dostarczone tylko po uzgodnieniu z wytwpreV kazdej zamdwionej partii
dopuszcza 8§i6% masy mtoéw o diugdci mniejszej od zamawianych.

Odbidr stali na budowie powinien bylokonany na podstawie atestu, w ktory powiniet tgopatrzony kaly

krag lub wiazka stali. Atest ten powinien zawiéra

- znak wytworcy,

srednie nominalr,

gatunek stali,

numer wyrobu lub partii,

— znak obrdbki cieplnej.

Cechowanie wizek i kiegébw powinno by dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztiakkakdej wiazki

czy kregu.

Wyglqd zewnretrzny petéw zbrojeniowych dostarczonej partii powinier¢ imas¢pujacy:
na powierzchni mtéw nie powinno by zgorzeliny, odpadagej rdzy, tluszczéw, farb lub innych
zanieczyszcze

— odchytki wymiaréw przekroju poprzecznegoeigw i ozebrowania powinny i miesci¢ w granicach
okreslonych dla danej klasy stali w normachpavowych,

- prety dostarczone w wrkach nie powinny wykazywaodchylenia od linii prostej wkszego ni 5 mmna 1 m
diugaici preta.

Prety dostarczone na budewv postaci kegdw oraz szpul naky wyprostowa przed rozpocgiem zbrojenia.

2.2.4. Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna bymagazynowana pod zadaszeniem w przegrodach ljgkath z podzialem wg
wymiaréw i gatunkow. Ich rozstaw nie powinienchyieckszy niz 1,5 m dla pgtéw o srednicy mniejszej kil2 mm
oraz 2 m dla pttéw osrednicy wikszej ni 12 mm.

Sktadowanie innych materialtdbw wykorzystywanych dorofenia powinno b§ zgodne z zaleceniami ich
producentow.

2.2.5. Badanie stali na budowie

Dostarczon na budow parte stali do zbrojenia konstrukcji z betonu rigleprzed wbudowaniem zbatla
laboratoryjnie w przypadku, gdy:

— nie ma z&wiadczenia jakéci (atestu),

— nasuwaj Sic watpliwosci co do jej wtdciwosci technicznych na podstawie edkin zewrtrznych,

- stal gka przy geciu.

W przypadku stosowania ¢iéw prostowanych przez przeganie, niezbdne jest przeprowadzenie bada
kontrolnych wigciwosci stali po wyprostowaniu.

Decyzj; o przekazaniu prébek do badaboratoryjnych podejmuje Inspektor Nadzoru Inwesitiego.

2.2.6. Ksztattowniki stalowe

Ksztattowniki stalowe posiadaje atest. Nie wolno stosowaisztattownikow o zmienionej geometrii. Nie wolno
stosowa elementéw, ktére mialy zmienigrgeometr. Ksztattowniki przed zamontowaniem najeoczysci¢ z
luszcacej sk rdzy, zabrudze z zaprawy, zattuszcéei innych zanieczyszchaemogicych powodowé brak
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przyczepnéci lub korozi elementéw stalowych. W przypadku stwierdzenia goelngci materialu z
wymaganiami normowymi Wykonawca ma oberék wymient materiat na petnowartoiowy.

2.2.7. Materialy do spawania

Do spawania konstrukcji ze stali zwyktej stosujespiawanie elektryczne przyyciu elektrod otulonych EA-146

wg PN-M-69430:1991. Zagticzo mana stosowa elektrody ER-346 lub ER-546. Elektrody EA-146 ®

elektrody grubootulone przeznaczone do spawaniatideiji stalowych natanych na obarenia statyczne i

dynamiczne.

Elektrody powinny mié:

— za&wiadczenie jakéi,

— spetnig& wymagania norm przedmiotowych,

- opakowanie, przechowywanie i transport winny¢ lggodne z wymaganiami obawujacych norm i
wymaganiami producenta.

2.2.8. Drut montazowy

Do monteu pretdéw zbrojenia naley uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw.azatkowego.

2.2.9. Stabilizacja konstrukcji podczas betonowaai

Marki, okucia, kotwy i stojaki stosowane w konstjdch zelbetowych powinny by wykonane zgodnie

z wymaganiami dla konstrukgji stalowych i normaRudkiadki dystansowe, korki, zabezpieczeniackov pretow

i inne wyroby przeznaczone do zabetonowania powlytydopuszczone do stosowania. Wkiadki tymczasowe,
majce za zadanie podtrzyhaleskowanie, pty, przewody i inne elementy przewidziane do zahbeteania,
powinny:

- by¢ wystarczajco wytrzymate i sztywne, aby mogly zach@tsztalt podczas betonowania,

- ufatwia® zamocowanie w sposob unieshwiaj acy zmiarg potazenia podczas ich uktadania i betonowania.

Elementy te nie powinny jednak:

- Zawierd& skladnikow, ktére magwptywat negatywnie na beton lub na zbrojenie,

- wprowadzd nieprzewidzianych oddziatywiana konstrukeaj,

— pogarsza cech funkcjonalnych i trwaégi konstrukcji,

- powodowa zarysowa i uszkodzé powierzchni,

— utrudni& uktadania i zagszczania mieszanki betonowe;.

Dopuszcza si stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansdwgdoetonu i tworzyw sztucznych. Podktadki
dystansowe mugay¢ przymocowane do giow.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogolne

Ogo6lne wymagania dotygze sprztu omowiono w punkcie 3 ogélnej specyfikacji teatamej.

Sprzt wzywany przy przygotowaniu i morta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanyctwmien
spelni@ wymagania obowzujace w budownictwie ogélnym. W szczeg@obwszystkie rodzaje spgial, jak:
gictarki, zgrzewarki, spawarki powinny &gprawne oraz posiafléabryczr gwaranat i instrukcg obstugi. Sprat
powinien spetni@ wymagania BHP, jak przyktadowo ostongbatych i pasowych ugdzer mechanicznych.
Miejsca lub elementy szczegodlnie niebezpieczne afistugi powinny b§ specjalnie oznaczone. Sgrzten
powinien podlega kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budovdsoby obstugugce sprzt powinny by
odpowiednio przeszkolone.

3.2. Prostowanie stali zbrojeniowej

Prostowanie stali zbrojeniowej mma wykonywa recznie (pety o niewielkichsrednicach) lub te mechanicznie.
Prostowanie mechaniczne odbyw&ie powinno przy pomocy przystosowanych do tego ceddcarek.

3.3. Cicie stali zbrojeniowej

Ciecia stali mana dokonywa recznie (przy matej iléci stali) lub mechanicznie. Najgxiej wwywane urzdzenia
to:

- nozyce kczne,

— nozyce mechaniczne,

— nozyce o napdzie hydraulicznym.
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3.4. Gkcie stali zbrojeniowej

Cigcia stali mana dokonywa rgcznie (mate budowy lub prace remontowe) lub medzamie. Najczsciej
uzywane urzdzenia to:

- Jgigtarka eczna,

- gigtarka mechaniczna,

— nozyce o napdzie hydraulicznym.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania og6lne

Ogoblne wymagania dotygee transportu oméwiono w punkcie 4 og6lnej speagiikkechnicznej.

4.2. Transport materiatow

Prety do zbrojenia powinny Hy przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposob zapewaug;
unikniecie trwatych odksztaleéeoraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

Na placu budowy zbrojenie m® by transportowaniegcznie lub za pomaczurawia, w poziomej pozycji, przy
wykorzystaniu czterech zawiesi w odpowiednim rozia Dla petdw o dilugdciach mniejszych @i 6m
dopuszcza sipodnoszenie pionowairawiem.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogolne

Ogoblne wymagania dotygee prowadzenia prac zaganych z wykonaniem rob6t oméwiono w punkcie 5 ogpl
specyfikacji technicznej.

5.2. Organizacja robot

Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do alemgptprojekt organizacji i harmonogram robot
uwzgkdniajacy wszystkie warunki, w jakichela wykonywane roboty zbrojarskie.

5.3. Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe uyte do wykonania wkladek zbrojeniowych powinny¢bwyprostowane. Haki, odggia

i rozmieszczenie zbrojenia naje wykona wg projektu z réwnoczesnym zachowaniem postanowiermy
PN-EN 1992-1-1:2008. dczenie pgtow naley wykona& zgodnie z postanowieniami normy PN-EN 1992-1-
1:2008. Skrzyowania petéw nalery wigzat drutem mgkkim, spawé lub taczy¢ specjalnymi zaciskami.
Przygotowanie, monta odbiér zbrojenia powinien odpowiatlerymaganiom normy PN-EN 1994-2:2010, a klasy
i gatunki stali winny by zgodne z dokumentagprojektows.

5.4. Czyszczenie mtow

Prety przed ich ayciem do zbrojenia konstrukcji nale oczyci¢ z zendry, lunych ptatkdw rdzy, kurzu i biota.
Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone fadbejra mazna opald lampami benzynowymi lub czgi¢
preparatami rozpuszcaaymi ttuszcze. Stal natam na chéby chwilowe dziatanie stonej wody nale zmy
wody stodky. Stal zablocom i pokryta tuszcaca sie rdzy, oczyszcza si szczotkami drucianymiecznie lub
mechanicznie 41z tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu halsprawdzi wymiary przekroju poprzecznego
pretow. Stal tylko zabrudzeanmazna zmy strumieniem wody. Rty oblodzone odmta sk strumieniem cieplej
wody. Mazliwe s rdwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowe]j akngane przez Inspektora nadzoru.

5.5. Prostowanie petow

Prostowanie powinno Bydozwolone tylko w przypadku, gdy stosowane jestcigine urgdzenie ograniczage
napezenia lokalne lub gdy zostala zaaprobowana procqaiostiowania.

Podczas prostowania powinny doprzestrzegane ograniczenia doggez granicznych temperatur oraz promieni
prostowania. W wyniku tych zabiegdw w odksztalconpimszarze nie powinny wygli¢ rysy i pkniecia.
Dopuszczalna wiellsé miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi #nimDopuszcza siprostowanie gtow

za pomog kluczy, miotkéw scianek.

5.6. Cicie pretéw zbrojeniowych

Ciecie petow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazasesporadzenie w tym
celu planu cjcia. Brzegi po @ciu powinny by czyste, bez naderwagradu i zadzioréwzuzla, naciekéw i
rozpryskdéw metalu po @tiu. Miejscowe nieréwrkzi zaleca s wyszlifowat.
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5.7. Odgekcia pretow, haki

Minimalne srednice trzpieni #ywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podajeetabNr 23 normy
PN-EN 1994-2:2010.

Na zimno na budowie moa wykonywa odgicia prtéw o srednicy d< 12mm. Pety o srednicy d > 12mm
powinny by odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Podczas zginania @ow naley pamitac o minimalnych promieniach giia petéw. Promienie te nie powinny by
mniejsze od wskazanych w pesiej tabeli, w celu uniketia uszkodzé zbrojenia.

Tabela 5.1 Minimalndrednica trzpienia gtarki

Haki, zagecia, ptle Prty zaggete lub inne pgty zakrzywione
Rodzaje Srednica peta - Grubdg¢ minimalnej otuliny betonowej,
pretow Pe prostopadle do ptaszczyzny zaga

> 100m > 50m >50m

® < 20mm ®=20mm oraz > 70 oraz > 30 oraz<3®
Prety gtadkie | 2,50 50 100 100 150
Prety 40 70 100 150 200
zebrowane

W miejscach zagt i zaltama elementéw konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie wszystkie pity
zbrojenia rozeiganego, naley stosowd srednie zagecia rowry co najmniej 20d.

Wewretrzna srednica odgicia strzemion i partdw mortawych powinna spetnéawarunki podane dla hakow.
Przy odbiorze hakdéw i odgfi pretdw nalery zwrdcié szczeg6la uwag: na ich zewstrzm strore. Niedopuszczalne
sa tam gkniecia powstate podczas wyginania.

5.8. Montaz zbrojenia
5.8.1. Wymagania ogéine

Uktadanie pgtéw rozpocaé nalery po utazeniu i odbiorze deskowania.

Zbrojenie nalgy umieicic w deskowaniu w taki sposob, aby zapeéwprawidliowe otulenie ptow przez
mieszank betonovy. Zbrojenie nalgy wykona w sposob trwaly, niedopuszczalna jest zmiana kel
zbrojenia w takcie monza.

Elementy takie jak: gruksé otuliny, dlugd¢ zakotwiey, rozstaw pgtdéw, lokalizacja odgi i zagk¢ pretdw musza
bezwzgtdnie zosta wykonane zgodnie z dokumentapjojektows obiektu. Nie dopuszczaestadnych odsjpstw
od wyzej wymienionych elementéw Nadg pamktas, iz elementy zbrojenia uonego wczéniej nie mog
kolidowa® z dalszym monteem zbrojenia.

Do montau prtow nalery stosowa drut wiazatkowy, dopuszczagrowniez taczenia pgtdw za pomog spawania
punktowego — pod warunkierre w dokumentacji projektowej nie zakazano stosoaveaimetody.

W celu zastosowania wymaganej otuliny pglestosowa podkitadki dystansowe. Rozstaw podkiadek, xale
wykonat zgodnie z dokumentagcprojektow.

W konstrukcji mana wbudowa stal pokry co najwyej nalotem nie tuszaezej sk rdzy. Nie mana wbudowa
stali zattuszczonej smarami lub innyénbdkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtogoablodzonej, stali,
ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej wéwietle prtow i powierzchni przekroju elemengglbetowego powinna
Wynosit co najmniej:

— 0,07 m - dla zbrojenia gtdwnego fundamentéw i padpasywnych,

— 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpor magphn

- 0,05 m - dla ptow gtownych lekkich podpor i pali,

- 0,03 m - dla zbrojenia gtdbwnego ram, belek, pgaw, gzymsow,

- 0,025 m - dla strzemion ram, belek, padéw i zbrojenia ptyt, gzymsow.

Ukladanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedpsoka¢ w trakcie betonowania
jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest choelpemivykonanym szkielecie zbrojeniowym.
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5.8.2. Montowanie zbrojenia

Montaz konstrukcji stalowych naky wykonywa: zgodnie z PN-B-06200:2002. Elementy konstrukcyjoeinny
by¢ oznakowane w sposéb trwaty i widoczny. Wedgm stadium montau konstrukcja powinna miezdolngé
przenoszenia sit wywotanych wplywami atmosferycznyoraz obcizeniami montaowymi, sprztem i
materiatami. Roboty natg tak wykonywa, abyzadna czs¢ konstrukcji nie zostata podczas maonigprzecizona
lub trwale odksztatcona.
Stale padczenia elementéw konstrukcji powinny &dywykonane dopiero po dopasowaniu stykow
i wyregulowaniu catej konstrukcji lub niezatej jej czsci.
Prety zbrojenia naley taczy¢ w sposob okrdony w dokumentacji projektowej, przy zachowaniw mfarunkow:
— zbrojenie nalgy uktad& po sprawdzeniu i odbiorze deskaia
— nie naley podwieszai mocowa do zbrojenia deskouiapomostow transportowych, adzer wytworczych i
montaowych,
- mont& zbrojenia z pojedynczychgiéw powinien by dokonywany bezpoednio w deskowaniu,
- mont& zbrojenia bezpwednio w deskowaniu zaleca siykonywa przed ustawieniem szalowania bocznego,
— zbrojenie plyt pgtami pojedynczymi powinno By ukladane wedtug rozstawieniaefw oznaczonego
w projekcie,
— dla zachowania wigiwej otuliny naley uktadane w deskowaniu zbrojenie podpigradktadami betonowymi
lub z tworzyw sztucznych o grufm réwnej grubéci otulenia.
Skrzyzowania petdéw nalezy wiaza¢ drutem wazatkowym, zgrzewalub faczy¢ tzw. stupkami dystansowymi. Drut
wiazatkowy, wyzarzony osrednicy 1 mm, gywa st do hczenia petdw o srednicy do 12 m, przyrednicach
wiekszych nalgy stosowa drut osrednicy 1,5 mm.
W szkieletach zbrojenia belek i stupow ngle ftaczy¢ wszystkie skrzgowania petdw naragnych
ze strzemionami, a pozostatycletpw — na przemian.
Nalezy tak zorganizowa pra®, aby elementy skiadowe byly dostarczane w zy#yen porzadku,
a w szczegolnei w komplecie dla kadego odcinka - od €&ci najwigkszych do najmniejszych elementéw
sktadowych.
Wykonawca odpowiada za wytadunek, sktadowanie ezpieczenie spgu oraz materiatdw niezdnych do
wykonania robot. Wszystkie ksztattowniki i inne ety powinny spoczyw@ana belkach drewnianych. Te
wszystkie elementy konstrukcyjne nale przemieszczaa z naleyta ostraznoscia. Wykonawcy przypada
oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i piaskowawiewarsztacie wszystkich potrzebnych elementéw
konstrukcyjnych.
Wykonawca winien bezwzglinie opracowa obliczenia budowlane dotygze wszystkich czynrigoi
montaowych, ktére udokumentuw szczegolnéci:
- wytrzymatai¢ punktéw podnénikowych,
- stateczné w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lubcgleymi usztywnieniami za pomac
odcigow, jezeli okaze sk to konieczne),
- strzatki montaowe wewrtrzne zwazane z fazami monta, itd.
Przektadki stosowane do regulacji konstrukcji malavykonywa ze stali o takich samych wiswosciach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzemibezpiecz§ przed wypadriciem. W pofczeniachsrubowych
zakladkowych szczelina w styku niesfgnym nie powinna przekracz& mm. Otwory nasruby zaleca si
dopasowywé za pomog przebijakéw a w razie konieczéw rozwiercé.
Wykonawca winien posiadawszelkie pozwolenia i wykorda wzmocnienia niezllne do ustawienia i
manewrowania Zwigoéw, jak rownie. do manewrowania specjalnych konwojéw na tereniekidav budowlanych
juz ukonczonych lub znajdagych sé w poblizu.

5.8.3. Padczenia spawane

Pohczenia pgtdw znajdowa sie powinny w miejscach dla ktorych grmsé preta nie jest catkowicie wykorzystana,
dlatego te policzenia pgtow nalery wykonywa® zgodnie z dokumentacprojektovg budynku.

W przypadku czotowego spawaniaciow zgodnie z norm PN-EN 1992-1-1:2008 zalecag selektryczne
zgrzewanie iskrowe. Dopuszcza spawanie tym sposobem dla wszystkich gatunkéw gdhak ograniczeniu
podlegasrednica zbrojenia zgodnie z tafped.1l. Tym samym ograniczeniom podlega spawanie vgaokve.
Grubdai¢ spoiny pachwinowej, o ile nie zostata ckoma w innym opracowaniu, zgodnie z narPN-EN 1992-1-
1:2008 zaleca siprzyjmowa nie mniejsz niz 0,3D.

Tabela 5.1. Dopuszczalne klasy, gatunki stali éradnice petéw taczonych przez spawanie tukiem elektrycznym

Klasa stali Srednica pgta [mm]
A-0 6,0 + 40
St3S 5,5+40

St3SX 55+12
St3SsY 5,5+20
18G2 6,0 +32
A-lll 6,0 + 32
A-llIN 6,0 + 40
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W przypadku paiczenia naktadkowego, elementefozhcym maze by ptaskownik, jak rowniz pret zbrojeniowy.
Zakres stosowania pmizen zakladkowych podano w tablicy 5.2.

Tabela 5.2. Dopuszczalne klasy, gatunki stali émednice pgtdéw taczonych przez spawanie tukiem elektrycznym

Klasa, gatunek stali Srednica peta [mm]
A-0, St0S-b 6,0 + 40
A-l, St3S-b 5,5+ 40

A-l, St3SX-b 55+12
A-l, St3SY-b 55+20
A-l, M8G2-b 6,0 + 32
A-ll, 20G2Y-b 6,0 + 28
A-lll, RB400W 6,0 + 32
A-llIN, 20G2VY-b 6,0 + 20
A-llIN, RB500W 6,0 + 40

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami sz@wkl5 mm powinny b§ oczyszczone z rdzy, farby
i zanieczyszcze oraz nie powinny wykazywa rozwarstwi@é i rzadzizn widocznych golym okiem. aK
ukosowania, poteenie i wielk@¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchytkdypmuje s¢ wedtug
wihasciwych norm spawalniczych. Szczelimiedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosoveawickszy

od 1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubig spoin mae by wigcksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopzszs; grubdé
mniejsz;

- 5% —dla spoin czotowych

- 10% — dla pozostatych.

Dopuszcza gi miejscowe podtopienia oraz wady lica i grarilijevady te mieszcg sie w granicach grukiei
spoiny. Niedopuszczalng pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:

— obrébka spoin,

— przetopienie grani,

- wymagan technologt spawania,

moze zaleat Inspektor Nadzoru Inwestorskiego wpisem do dziemnbiudowy.

Zalecenia technologiczne

- spoiny szczepne powinny dyykonane tymi samymi elektrodami co spoiny koristyjne,

- wady zewRtrzne spoin mgna naprawi uzupetnisggcym spawaniem,

- peknigcia, nadmiern ospowatéc¢, braki przetopu, ¢cherze nalkey usuné przez szlifowanie spoin

i ponowne ich wykonanie.
W przypadku trudrézi w wykonaniu patczen spawanych dopuszcza stosowanie patzen mechanicznych.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Wymagania ogoélne

Ogdlne wymagania dotygze prowadzenia kontroli jakoi robét oméwiono w punkcie 6 ogdinej specyfikacji
techniczne;j.

Kontrola jakdci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzengodndci z dokumentagj projektovs oraz
podanymi powyej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przetbhowaniem.

6.2. Badania w czasie wykonywania robot

Przy odbiorze stali dostarczonej na budpmalery przeprowad#i nastpujace badania:
— sprawdzenie zgodgoi 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 rozcigania wg normy PN-EN 10002-1 + AC1:1998,
proba zginania na zimno wg normy PN-EN 1SO 74385200
Do badania nafey pobr& minimum 3 probki z kadego kegu lub wizki. Prébki naley pobra z réznych miejsc
kregu. Jakéc pretow nalery ocené pozytywnie, jeéeli wszystkie badania odbiorcze dadeynik pozytywny.
Niezaleznie od tolerancji dla zbrojenia obawija nasgpujace wymagania:
— liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekracza 25% ogolnej ich liczby na tym
precie,
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- rdznica w rozstawie mizy prtami gldbwnymi nie powinna przekragza 0,5 cm.
Nie dopuszcza siwigkszego odchylenia hi0,5mm na 1m diugai od linii prostej.

6.3. Tolerancje

Tolerancje grubgi otuliny zbrojenia betonem
Odchytki potazenia zbrojeniasc w stosunku do wysokoi elementu h:

dla h< 150mm Aplus= +10mm Aminus=-10mm,
dla h =400mm Aplus= +15mm Aminus= -10mm,
dla h>2500mm Aplus= +20mm Aminus=-10mm.

Dopuszczalne odchytki dla otuliny zbrojenia fundatdev i elementéw betonowych w fundamentachznao
zwiekszy¢ 0 15mm, odchytki ujemne pozostdjez zmian.

Tolerancje odleghkxi w §wietle migdzy prtami

Odchytki odlegtdci w swietle migdzy prtami s1 wynosz
-5mm <Asl < nie okréla sk przy s1 = 20mm,

- 0,25D < Asl < nie okréla sk przy s1 > 20mm.

Tolerancje dlugéci pretéw

Tolerancje odchytki ogolnej diugoi pretow zbrojeniowych 11 wynosz
-10mm <Al1 < 10mm przy® < 20mm,

-0,50 <A1l <10mm przyd > 20mm.

Tolerancje odg¢, zage¢, pohczer spawanych i zgrzewanych doczotowo, zmian rozstaprgtow
i zakladow petow.

Tolerancje 12 wynosg

-12mm  <Al2 < 12mm przy 12 1000mm,

-30mm <AI2 < 30mm przy 12 > 1000mm.

Tolerancje diugéri zaktadow i zakotwik
Dopuszczalne odchyiki diugoi |1 zaktaddw i diugéci zakotwier pretéw wynosa:
0,00mm <Als < 50.

Tolerancje rozstawu strzemion ffw w piytach
Dopuszczalne odchytki wynosz
-10 mm <As < 10mm.

Dopuszczalne odchytérednicy zagi¢ pretow
Dopuszczalne odchytkrednicy zagi¢ D wynosa:
0,00 mm <AD < 10.

Tolerancjesrednicy petéw
Tolerancje srednicy petéw zbrojeniowych powinny Ky zgodne z normami przedmiotowymi dlaetdw
do zbrojenia betonu z przedmiotpaprobad technicza.

6.4. Kontrola po betonowaniu

Po zabetonowaniu konstrukcji najesprawdzt czy wszelkie pgty tacznikowe w zaczach konstrukcyjnychéyuby,
wkiadki i marki g whasciwie rozmieszczone. Przy pomocy otulinomierzazyaiprawdz grubcé otuliny.

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne wymagania dotysze obmiaréw robét omowiono w punkcie 7 ogolinej gfikacji techniczne;.

Jednostlk obmiarove jest 1 tona. Do obliczania naf@ici przyjmuje s¢ teoretycza ilos¢ (t) zmontowanego
uzbrojenia, tj.4czm dhugas¢ pretdw poszczegdlnycérednic pomngonma odpowiednio przez ich magednostkowy
(tm). Nie dolicza « stali wytej na zakltady przyatzeniu petdw, przekladek montawych ani drutu
wiazatkowego. Nie uwzghnia st tez zwiekszonej ilgci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawc
pretow o srednicach wgkszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.
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8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne zasady odbioru robot

Ogolne wymagania dotysze prowadzenia odbioru rob6t oméwiono w punkcig@liwej specyfikacji technicznej.

8.2. Odbidr robdét zanikajacych i ulegapcych zakryciu
8.2.1. Dokumenty i dane

Podstaw odbioru robot zanikagych lub ulegajcych zakryciu .

— pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienhikdowy o wykonaniu robét zgodnie z dokumentacj
projektowa i ST,

— inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o ngkin robot.

8.2.2. Zakres rob6t

Zakres robot zanikagych lub ulegajcych zakryciu okréaja pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty. Zgagrodokumentagj

Roboty uznaje giza zgodne z dokumentagrojektows, ST i wymaganiami Inspektora nadzorugje wszystkie
pomiary i badania (z uwzglnieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 Sty gazytywny wynik.

8.2.3. Wymagania przy odbiorze

Odbioér kaicowy odbywa s po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadaerwzienniku budowy
zakaiczenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwoleniapditora nadzoru na rozpecie betonowania
elementdw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

Odbidr powinien polegana sprawdzeniu:

- zgodndci wykonania zbrojenia z dokumentagrojektov,

- zgodndci z dokumentagj projektowy liczby prtow w poszczegolnych przekrojach,

- rozstawu strzemion,

- prawidlowaci wykonania hakdw, ztz i diugaci zakotwia pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Z odbioru zbrojenia naky sporadzi¢ protokét, w ktérym powinny zostapodane numery rysunkéw roboczych
zbrojenia, wszystkie odgistwa od projektu, informacje o usetiu ewentualnych wad i usterek zbrojenia oraz
wniosek o dopuszczeniu do betonowanidli fakowe wys¢puja do dokumentaciji naly dolczy¢ odpisy lub
wykazy dokumentéw zezwalgjych na wprowadzenie zmian w projekcie roboczym.

W przypadku odkrycia jakichkolwiek riieistosci z wymaganiami naly podpé dziatania majce na celu
sprawdzenie rimosci elementéw konstrukcyjnych i spetnienia funkdiiektu zgodnej z projektem. Naie tez
niezwltocznie zawiadortilnspektora Nadzoru oraz Projektanta, odpowigegjo za konstrukejobiektu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ptatng¢ za wykonane roboty odbywaie bedzie na podstawie zapiséw zawartych w umowie z starem.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-H-93011:1996 Stal konstrukcyjna ¢3¢ i prty kwadratowe walcowane na goo na butle do
gazow technicznych i @iieniowe zbiorniki state.

PN-EN 1992-1-1:2008 Eurokod 2 - Projektowanie kahsji z betonu - Cg¢ 1-1: Reguly ogdlne i
reguty dla budynkéw.

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Mukir wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na agor ze stali konstrukcyjnych - €& 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestoptwy

PN-M-69430:1991 Elektrody stalowe otulone dgpawania i napawania. Ogélne badania
i wymagania.

PN-M-69703:1975 Spawalnictwo. Wadyazy spawanych. Nazwy i oldlenia.

Nie wymienienie tytutu jakiejkolwiek dziedziny, gwy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy
od obowizku stosowania wymogoéw oktenych prawem polskim. Wykonawcacdrie przestrzegat praw
autorskich i patentowych. Jest zobgrgny do odpowiedzialdoi za spetnienie wszystkich wymagarawnych w
odniesieniu do zywanych opatentowanych audzen lub metod.
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