ST -6.0 Stal zbrojeniowa

SPECYFIKACJA TECHNICZNA

WYKONANIA I ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
ST -6.0
STAL ZBROJENIOWA

Grupa, klasa i kategoria rob6t wg Wspdlnego Stownika Zamoéwien:

KOD CPV - 45453000-7 - ROBOTY REMONTOWE I RENOWACY]JNE
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robét zwigzanych z wykonaniem zbrojenia elementéw zelbetowych realizowanych w
ramach projektu:

»~Remont elewacji budynku Urzedu Miasta polozonego przy ul. Zdrojowej 24 w Kudowie-

Zdroju”
1.2. Zakres stosowania ST

ST jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w

p. 1.1

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza:
e przygotowania zbrojenia;
e montazu zbrojenia;

e kontrolg jakos$ci robét i materiatow.
1.4. Okreslenia podstawowe

OkreSlenia podane w mniejszej specyfikacji s3 zgodne z obowigzujagcymi odpowiednimi

normami oraz okre$leniami stosowanymi lub uzytymi w ST 0.0.
1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z

dokumentacja projektowa ST i poleceniami Inzyniera. 0gélne wymagania podano w ST 0.0.
2. MATERIALY

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ atest hutniczy, w ktéorym ma by¢
podane:

e nazwe i adres producenta,

e nazwe i adres zamawiajgcego, kupujacego stal bezposrednio od producenta,

e opis wyrobu - nazwe gatunku, $rednice, dtugosci pretow, liczbe wigzek itp.,

e dane dotyczace kontroli - w przypadku $wiadectw odbioru 3.1 producent powinien

poda¢ wyniki badan kontrolnych przeprowadzonych na prébkach stanowiacych czes¢
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danego zamoéwienia. W dokumencie powinny zostal przedstawione wyniki proby
rozciggania, analizy chemicznej oraz innych badan wymaganych przez dokument
odniesienia,
e oS$wiadczenie producenta, iZ wyrdb jest zgodny z warunkami zamdwienia lub z
dokumentami odniesienia powotanymi w dokumencie,
e znak "B" zaswiadczajacy o zgodnosci z odpowiednig Polska Norma lub Krajowa Oceng
Techniczng (Aprobatg Techniczng), uprawniajacy do wprowadzenia wyrobu do obrotu.
Przewieszki metalowe przymocowane do kazdej wigzki pretéw lub kregu pretéw
(2 dla kazdej wigzki) musza zawiera¢ nastepujace informacje:
- znak wytworcy;
- Srednice nominalng;
- znak stali;
- numer wytopu lub numer partii;
- znak obrébki cieplne;j.
Inne gatunki stali zbrojeniowej moga by¢ uzywane pod warunkiem dopuszczenia ich przez
MTiGM oraz pisemnej zgody Inzyniera Inspektora nadzoru. Zmiana Srednicy uzytego zbrojenia
wymaga rowniez pisemnej zgody Inzyniera Inspektora nadzoru.
Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac drutu stalowego o Srednicy nie mniejszej niz 1,0
mm przy Srednicach wiekszych niz 12 mm stosowac nalezy drut wigzatkowy o Srednicy 1,5mm.
Do 13czenia zbrojenia przez spawanie nalezy stosowac elektrody odpowiednie
do gatunkow 13czonej stali. Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow i podktadek
dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowe nalezy
mocowac do pretow zbrojeniowych. Nie dopuszcza sie stosowania przektadek z drewna, cegty

lub pretéw stalowych.
3. SPRZET

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera - Inspektora nadzoru. Sprzet powinien
speinia¢ wymagania BHP.
4. TRANSPORT

Ogdlne warunki transportu podano w ST 0.0. Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona
odpowiednimi $rodkami transportu, aby unikng¢ trwatych odksztatcenn oraz zgodnie z

przepisami BHP i ruchu drogowego.
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5. WYKONANIE ROBOT

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w ST 0.0.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram roboét

uwzgledniajgce wszystkie warunki w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie.
5.1. Wykonanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-EN 1992-
2:2010.

Stal przywieziona na budowe nie powinna by¢ zdeformowan i zanieczyszczona. Na budowie
winna by¢ tak magazynowana i sktadowana aby nie byla narazona na zwilgocenie i
zanieczyszczenie. Prety ze stali dostarczonej w zwojach, lub prety nie spetniajgce warunku
prostoliniowoS$ci nalezy wyprostowa¢é w prosciarkach. taczenie pretéow nalezy wykonac
zgodnie z wymogami PN-EN 1992-1-1:2008. Do zgrzewania lub spawania pretow moga by¢
dopuszczeni spawacze z uprawnieniami. Zaleca sie stosowanie elektrod EB150. Celem
zachowania otuliny zgodnej z dokumentacja nalezy stosowac¢ betonowe lub plastikowe
podktadki dystansowe, nalezy unika¢ przediuzenia pretéw nosnych poprzez 13czenie ich na
zaktad w jednym przekroju. Dopuszczalny procent takich potgczen wynosi 25% pretow

nosnych.
5.2. Czyszczenie pretow

W  przypadku skorodowania pretow zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu
przekraczajgcym wymagania nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Rozumie sie, ze
zanieczyszczenia powstaty w okresie od przyjecia stali na budowie do jej wbudowania. Prety
zatluszczone lub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢
preparatami rozpuszczajagcymi ttuszcz. Stal narazona na choc¢by chwilowe dziatanie stonej
wody nalezy zmy¢ woda stodka. Stal pokryta tuszczaca sie rdza i zabtocong oczyszcza sie
szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢
strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody. Mozliwe sa
réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera -

Inspektora nadzoru.
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5.3. Prostowanie pretow

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Dopuszcza sie

prostowanie pretdw za pomocg kluczy, mtotkdw, prosciarek i wciggarek.
5.4. Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie pretéw nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.

Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do | cm.
Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie roéwniez ciecie
palnikiem acetylenowym. Nalezy ucina¢ prety krotsze od dtugos$ci podanej w projekcie o
wydtuzenie zalezne od wielkosci i ilo$ci odgiec.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakéw (odgie¢) pretéw na ich zewnetrzng strone.

Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.
5.5. Montaz zbrojenia

Jezeli dokumentacja projektowa nie przewiduje inaczej to do zbrojenia betonu nalezy stosowac
stal spawalng (PN-H-93220:2018-02). Wymaga sie nastepujacego gatunku stali B500SP.

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.

W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy. Nie
mozna wbudowywac¢ stali zattuszczonej smarami lub innymi S$rodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej
wody, stan powierzchni wktadek zbrojeniowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed
betonowaniem.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretéw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego jak w projekcie i normie PN-EN 1992-1-1:2008.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszeniu na odpowiednig wysokos$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatéw po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym. Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretow
prostych, pretéw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic wytacznie

w podporach.

SkrzyZzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub tgczy¢ tzw. stupkami
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dystansowymi. SKrzyzowanie zbrojenia ptyt nalezy wigzac lub spawac:
- w dwoch rzedach pretéw skrajnych - kazde skrzyzowanie;

- w pozostatych rzedach - co drugie w szachownice.

6. KONSTROLA JAKOSCI WYKONYWANIA ROBOT

Kontrola jako$ci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jako$ci materiatéw, zgodnosci z
dokumentacjg projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami obowigzujagcymi normami.
Zbrojenie podlega odbiorowi robét ulegajacych zakryciu.

Kontrola zbrojenia przed przystapieniem do betonowania, powinna by¢ dokonana przez
InZyniera - Inspektora nadzoru i fakt ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. InZynier
powinien stwierdzi¢ zgodno$¢ utozonego zbrojenia z dokumentacjg projektowa i
odpowiednimi normami.

Dopuszczalne tolerancje:

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia podtuznego nie
powinno przekracza¢ 3%. Zamkniecia strzemion nalezy umieszcza¢ na przemian. Przy
stosowaniu spawania skrzyzowan pretdw i strzemion styki spawania mogg sie znajdowac na
jednym precie. Liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach lub
szkieletach ptaskich nie powinna przekracza¢ 4 w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce
lub szkielecie ptaskim.

Liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie powinna przekracza¢ 25% ogo6lnej ich
liczby. Rdéznica w wymiarach oczek siatki nie wiecej niz + 3mm. Dopuszczalna réznica w
wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ + 25mm. Réznice w rozstawie
miedzy pretami gtdownymi w belkach nie powinny przekracza¢ + 0,5mm. RézZnice w rozstawie
strzemion nie powinny przekraczac + 20mm.

Dopuszczalne tolerancje wymiar6éw ciecia, giecia i rozmieszczenia pretéw:

Ciecie pretéw L<6,0m w=20mm
(L-dtugos¢ pretéow) L>6,0m w=30mm
Odgiecia pretow L<0,5m 10mm
0,5m<L<l,5m 15mm
L>],5m 20mm

Usytuowanie pretéw - otulenie zmniejsz.
wym. w stosunku do wymagan <5mm

- odchylenie plusowe h<0,5mm 10mm
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(h - grubo$¢ elementu) 0,5<h<l,5m 15mm
h>1,5m 20mm

- odstepy pomiedzy sgsiednimi a<0,055mm

réwnolegtymi pretami a<0,20 10mm

(a - odlegtos¢ projektowana pomiedzy a<0,4020 mm

powierzchniami przylegtych pretow) a>0,40 30 mm

- odchylenia w relacji do grubosci lub b<0,25 m 10 mm

szeroko$ci w kazdym punkcie zbr. b<0,50 m 15 mm

(b - catk. grub. lub szer. elementu) b<l,5 m 20 mm
b>1,5 m 30 mm

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST - 0.0. ,Wymagania ogdlne” pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostki obmiarowe nalezy przyjmowac zgodnie z formularzem wyceny rob6t (przedmiarem
robét).
Spos6b obmierzania poszczegdlnych robdt nalezy przyjmowaé zgodnie z pozycjami

katalogowymi opisanymi w formularzu wyceny (przedmiarze robot).

8. ODBIOR ROBOT

Ogdlne zasady odbioru podano w ST 0.0.

Roboty objete niniejsza ST podlegaja odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu,
ktoéry jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.Odbioru
zbrojenia dokonuje Inzynier przed przystgpieniem do betonowania wpisem do dziennika
budowy.

Odbidr polega na sprawdzeniu zgodnos$ci z rysunkami roboczymi konstrukcji zelbetowej i
postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami roboczymi liczby pretéw w
poszczegdlnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonaniu hakéw, ziacz i dtugosci

zakotwien pretoéw oraz mozliwosci dobrego otulenia pretow betonem.
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9. PODSTAWY PEATNOSCI

9.1. Ogoélne ustalenia dotyczace podstawy pltatnosci

Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST - 0.0. ,Wymagania ogélne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania zbrojenia elementéw zelbetowych obejmuje:

prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

ustawienie i rozebranie rusztowania wraz z czasem pracy rusztowan,

dostarczenie materiatéw na miejsce wbudowania,

sortowanie, oczyszczenie i prostowanie pretéw do zbrojenia betonu,

ciecie pretow,

giecie pretow,

transport przygotowanego zbrojenia do miejsca montazu,

montaz zbrojenia,

montaz kotew gwintowanych osadzonych w wienicach do mocowania wiezby dachowej.
pielegnacja betonu.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1.

PN-EN 1992-1-1:2008. Eurokod 2 -- Projektowanie konstrukcji z betonu -- Cze$¢ 1-1:
Reguty ogdlne i reguty dla budynkow.

PN-EN 1992-2:2010. Eurokod 2: Projektowanie konstrukcji z betonu -- Cze$¢ 2: Mosty z
betonu -- Obliczanie i reguty konstrukcyjne.

PN-EN 10204:2006. Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli.

PN-EN 10080:2007. Stal do =zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa -
Postanowienia ogolne.

PN-H-93220:2018-02. Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa B500SP -

Prety i walcdwka zebrowana.



