STAL ZBROJENIOWA
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1 WSTEP

1.1 Przedmiot Szczegotowej Specyfikacji Technicznej (SST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem niesprezajgcego zbrojenia betonu konstrukcji

stalowymi pretami wiotkimi dla obiektéw budowlanych.

1.2 Zakres stosowania SST

Szczegbtowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i

kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 39.1.

1.3 Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot
zwigzanych z:

e przygotowaniem zbrojenia

e montazem zbrojenia

e kontrolg jakosSci robét i materiatow

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami.

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kofowym gtadkie lub Zzebrowane o
Srednicy do 40 mm.

Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajgce do niej

naprezen w sposéb czynny.

1.5 Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg

Projektowsg, SST i poleceniami Kierownika Budowy.



2 MATERIALY

2.1 Ogolne wymagania dotyczace materiatow

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdw podano w Wymaganiach Ogélnych.

2.2 Stal zbrojeniowa

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-82/H-932I5. Stal
zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ atest hutniczy.

2.2.1 Asortyment stali

Do zbrojenia betonu pretami wiotkimi nalezy stosowac¢ nastepujace klasy i gatunki stali oraz
Srednice pretéw:
A-O — St0S-b, srednice od & 5,5 - 40 mm
A-l — St3SX-b, St3SY-b, St3S-b, Srednice & 5,5 - 40 mm
A-1l — St50B, 18G2-b, 20G2Y-b, srednice & 6 - 32 mm
A-lll — 25G2S, srednice & 6 - 40 mm

35G2Y, srednice & 6-20 mm

34GS, srednice J 6 -32 mm

A-IVN — 20G2VY-b, srednice & 6 - 28 mm

2.2.2 Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali

Wtasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcéwki i pretdw powinny odpowiadad
wymaganiom podanym w PN-89/H-84023/06. W technologicznej probie zginania
powierzchnia prébek nie powinna wykazywac peknieé, naderwan i rozwarstwien.

2.2.3 Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretéw powinna byé bez peknieé, pecherzy i naderwan. Na
powierzchni czotowej pretdow niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe, takie jak
rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypukfosci, wgniecenia,
zgorzeliny i chropowatosci s dopuszczalne jesli nie przekraczajg 0.5 mm dla walcéwki i
pretow gtadkich o $rednicy nominalnej do 25 mm, zas 0.7 mm dla pretéw o wiekszych

Srednicach.



2.2.4 O0Odbior stali na budowie

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktére powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali. Atest ten powinien zawierac :

e znak wytworcy,

$rednice nominalna,

gatunek stali,

e numer wyrobu lub partii,

znak obrdébki cieplnej.

Cechowanie wigzek i kregdw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2
sztuki dla kazdej wigzki czy tez kregu.

Dostarczong na budowe stal ktora:

e nie ma atestu,

e ogledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej wtasnosci,

e peka przy wykonywaniu hakow,

e nalezy zbadac laboratoryjnie zgodnie z PN-91/H-04310.

2.2.5 Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach
z podziatem wg wymiarow i gatunkéw.

2.2.6 Badanie stali na budowie

Badaniu stali na budowie nalezy poddac¢ kazdg osobng partie stali do 60 ton. Z kazdej partii
nalezy pobra¢ po 6 prébek do badania na zginanie i 6 probek do okreslenia granicy
plastycznosci. Stal moze by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wéwczas, jesli na prébkach
zginanych nie nastepuje pekniecie lub rozwarstwienie. Jezeli rzeczywista granica
plastycznosci jest nizsza od stwierdzonej w atescie lub zgdanej — stal badana moze byé uzyta

tylko za zezwoleniem Kierownika Budowy.

3 SPRZET

3.1 Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Roboty przewidziane do wykonania przy realizacji zadan wyszczegdlnionych w punkcie
niniejszej Specyfikacji mogg by¢ wykonywane recznie lub przy uzyciu dowolnego sprzetu

mechanicznego zaakceptowanego przez Inzyniera.



Sprzet uzywany do wykonania i montazu zbrojenia musi by¢ zaakceptowany przez
Kierownika Budowy.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan
jakosciowych robdt i bezpieczenstwa zostang przez Kierownika Budowy zdyskwalifikowane i

niedopuszczone do robot.

3.2 Sposob wykonania robot

Roboty mogg by¢ wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu urzadzen do prostowania,
ciecia i giecia stali. Roboty mozina wykona¢ przy uzyciu dowolnego typu sprzetu

zaakceptowanego przez Kierownika Budowy.
4 TRANSPORT

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu zaakceptowanymi dla
danego asortymentu materiatow przez Kierownika Budowy. Materiaty nalezy utozyé réwno
na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przesuwania
sie podczas transportu. Srodki te opisano w Szczegétowych Specyfikacjach Technicznych.
Wszelkie stosowane do przewozu $rodki transportu powinny byé zaakceptowane przez
Kierownika Budowy. Stosowane $rodki transportu muszg by¢ sprawne technicznie.

Przy uzyciu do przewozu materiatdw niekonwencjonalnych, Wykonawca powinien
Zamawiajgcemu na witasny koszt przydatnos$é takich srodkéow do przewozu danego rodzaju
materiatow.

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie materiatéw do wykonania zbrojenia powinny
odbywac sie tak aby zachowac ich dobry stan techniczny. Wygieta stal zbrojeniowa powinna
by¢ przewozona odpowiednimi sSrodkami transportu, zeby unika¢ trwatych odksztatcen oraz

zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5 WYKONANIE ROBOT

5.1 Wykonanie zbrojenia

5.1.1 Oczyszczenie powierzchni zbrojenia

W przypadku skorodowania 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 i walcowke przed ich



uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych pfatkdw rdzy, kurzu i
btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng nalezy
opalaé np. lampami lutowniczymi az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretéw powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujacymi zmian we
wiasciwosciach technicznych stali ani pdziniejszej ich korozji. Stal narazong na choéby
chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ czystg wodga. Stal pokrytg tuszczaca sie rdzg i
zabtocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez
piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzié¢ wymiary przekroju poprzecznego pretdow.
Stal tylko zabtocong mozina zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie
strumieniem cieptej wody. Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej
akceptowane przez Kierownika Budowy.

5.1.2 Przygotowanie zbrojenia

1. Prostowanie pretow

Prety stalowe uzyte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.
Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczaé 4 mm. W
przypadku stwierdzenia krzywizn w pretach stali zbrojeniowe] nalezy jg prostowac.
Dopuszcza sie prostowanie pretow za pomocg kluczy, mtotkdw, prostowarek i wciggarek.

2. Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie i giecie stali zbrojeniowej nalezy wykonywac¢ recznie lub mechanicznie. Ciecie pretéw
nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie
w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1,0 cm. Ciecia przeprowadza sie
przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.
Nalezy ucina¢ prety krotsze od dtugosci podanej w projekcie o wydtuzenie zalezne od
wielkosci i ilosci odgiec.

Tabela 1. Wydtuzenie pretéw (cm) powstajgce podczas odginania o dany kat

Srednica preta | Kat odgiecia

[mm]
45° 90° 135° 180°
6 - 0,5 0,5 1
8 - 1 1 1
10 0,5 1 1 1,5




12 0,5 1 1 1,5
14 0,5 1,5 1,5 2
16 0,5 1,5 1,5 2,5
20 1 1,5 2 3
22 1 2 3 4
25 1,5 2,5 3,5 4,5
27 2 3 4 5
30 2,5 3 5 6

3. Odgiecia pretow, haki

Dopuszczalna rdznica dtugosci preta liczona wzdtuz jego osi od odgiecia do odgiecia w
stosunku do podanych na rysunku nie powinna przekracza¢ 10 mm. Haki, odgiecia pretéw,
ztacza i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywaé wg Dokumentacji Projektowej z
rbwnoczesnym zachowaniem postanowien normy PN-91/S-10042. Minimalne S$rednice
trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje tabela nr 1 (PN-91/S-10042)

Tabela 2. Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia

Srednica preta | Stal gtadka
zaginanego miekka Ra=240 | Stal zebrowana
[mm] MPa

Rak<400 MPa | 400<Rak<500 MPa Rak>500 MPa
d<10 do=3d do=3d do=4d do=4d
10<d<20 do=4d do=4d do=5d do=5d
20<d<28 do=5d do=6d do=7d do=8d
d>28 - do=8d - -

Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozyé spoine
wynosi 10d.
Na zimno, na budowie mozna wykona¢ odgiecia pretéw $rednicy d<12 mm. Prety o srednicy
d>12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Wewnetrzna $rednica
odgiecia pretéw zbrojenia gtéwnego, poza odgieciem w obrebie haka, powinna by¢ nie
mniejsza niz:

5d dla stali klasy A-0i A-1




10d dla stali klasy A - I

15d dla stali klasy A-1IIi A-III N

W miejscach zagie¢ i zataman elementdow konstrukcji, w ktérych zagiecia ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac srednice zagiecia
rowng, co najmniej 20d. Wewnetrzna srednica odgiecia strzemion i pretéw montazowych
powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw. Nalezy zwrdci¢ uwage przy odbiorze hakéw
(odgie¢) pretéw na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate

podczas wyginania.

5.2 Montaz zbrojenia

5.2.1 Wymagania ogdlne

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng (PN - 91/5 - 10042). Wymaga sie
nastepujacych klas stali : A-O (dla elementéw drugorzednych, niekonstrukcyjnych), A-1, A-II:
A-lIl, A-llIN (PN-91/5-10041, PN - 89/M-84023/06) dla elementdw nosnych. Inne gatunki stali
zbrojeniowej mogg by¢ uzywane do budowy betonowych elementéw budowlanych pod
warunkiem dopuszczenia ich przez upowazniong jednostke naukowo — badawczsa.

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny
beton. Po ufozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i
wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegaja
wszelkie konstrukcje wykonane z betonu. (Konstrukcje nie zelbetowe muszg posiadac
zbrojenia zabezpieczajace przed pojawieniem sie rys (PN-91/5-10042).

W konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczgcej sie rdzy.
Nie mozna wbudowywad stali zattuszczonej smarami lub innymi srodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej
wody. Stan powierzchni wktadek zbrojeniowych ma by¢ zadowalajgcy bezposrednio przed
betonowaniem.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretdw o innej srednicy niz przewidziane w projekcie
oraz zastosowanie innego gatunku stali; zmiany te wymagajg pisemnej zgody Projektanta
konstrukgji.

W elementach zelbetowych maksymalny rozstaw zbrojenia nie moze by¢ wiekszy niz 35 cm.
Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretow i powierzchni przekroju elementu

zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej:



0,07m dla zbrojenia gtéwnego fundamentoéw,

0,04 m dla strzemion,

0,03 m dla zbrojenia gtéwnego,

0,025m dla zbrojenia gtéwnego ptyty (poprzecznego).

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$é
w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i
transportowanie materiatdw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym. Montaz zbrojenia
bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywaé przed ustawieniem szalowania bocznego.
Montaz zbrojenia ptyt nalezy wykonywaé bezposrednio na deskowaniu wg naznaczonego
rozstawu pretéw. Dla zachowania wtasciwej grubosci otulin zgodnych z norma i
Dokumentacjg Projektowg nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera¢ przektadkami
betonowymi wigzanymi do pretéw lub z tworzyw sztucznych o grubosci réwnej grubosci
otulenia.

Szkielety ptaskie i przestrzenne po ich ustawieniu i utozeniu w deskowaniu nalezy taczy¢
zgodnie z Dokumentacjg Projektowa przez spawanie lub wigzanie. Zgrzewanie lub spawanie
pretdbw moga wykonywaé jedynie spawacze wykwalifikowani, majacy odpowiednie
uprawnienia.

5.2.2 Skrzyiowania pretow

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem miekkim, spawacé lub tgczy¢ specjalnymi
zaciskami. Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm uzywa sie do tgczenia pretéw o
$rednicy do 12 mm. Przy srednicach wiekszych nalezy stosowa¢ drut o srednicy 1,5 mm. W
szkieletach zbrojenia belek i stupéw nalezy tgczyé wszystkie skrzyzowania pretéw naroznych
ze strzemionami.

Skrzyzowanie zbrojenia ptyt nalezy wigzaé lub spawac:

e w dwodch rzedach pretéw skrajnych — kazde skrzyzowanie,

e w pozostatych rzedach - co drugie w szachownice.

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia podtuznego nie
powinno przekracza¢ 3 %. Zamkniecia strzemion nalezy umieszcza¢ na przemian. Przy
stosowaniu spawania skrzyzowan pretow 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% ogdlnej ich liczby.

5.2.3 Montowanie zbrojenia

taczenie pretéw za pomocga spawania

W konstrukcjach zelbetowych dopuszcza sie nastepujgce rodzaje spawanych potgczen
pretéw:

e czotowe, elektryczne, oporowe,

¢ naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

e nakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

o zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

e zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

e czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,

e czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

e czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

o zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

e czotowe wzmocnione dwustronnie spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

taczenie pojedynczych pretdw na zaktad bez spawania. Dopuszcza sie fgczenie na zaktad bez
spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych, pretdw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z

drutéw w postaci petlic.

6 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Program Zapewnienia Jakosci (PZ))

Do obowigzkdbw Wykonawcy nalezy opracowanie i przedstawienie do aprobaty
Kierownikowi Budowy przed przystgpieniem do robét - Programu Zapewnienia Jakosci, w
ktorym przedstawia sie zamierzony sposdb wykonania robot, mozliwosci techniczne,
kadrowe i organizacyjne, gwarantujagce wykonanie robét zgodnie z Dokumentacjg
Projektowg, Szczegdétowymi Specyfikacjami Technicznymi oraz poleceniami i ustaleniami
przekazanymi przez Kierownika Budowy.

Program Zapewnienia Jakos$ci powinien w szczegdlnosci zawierac:

e organizacje wykonania robdt, w tym terminy, sposdb prowadzenia robdt, organizacje

ruchu na budowie wraz z oznakowaniem, BHP,



o wykaz zespotéw roboczych, ich kwalifikacje i przygotowanie praktyczne,

e wykaz maszyn i urzadzen stosowanych na budowie z ich parametrami technicznymi oraz
wyposazeniem w mechanizmy do sterowania i urzadzenia pomiarowo - kontrolne,

e rodzaje i ilos¢ sSrodkoéw transportu oraz urzgdzen do magazynowania i zatadunku lepiszcza
i kruszywa,

e sposob i procedure kontroli wewnetrznej podczas dostaw materiatdéw, sprawdzenia i
cechowania sprzetu oraz prowadzenia robét,

¢ wykaz oséb odpowiedzialnych za jakos¢ i terminowos¢ wykonania elementéw robét,

e sposOb postepowania z robotami i materiatami nie odpowiadajgcymi wymaganiom.

Do obowigzkéw Wykonawcy nalezy:

e wyegzekwowanie od producenta (dostawcy) materiatéw odpowiednie] jakosci,

e ustalenie i przestrzeganie takich warunkéw transportu i przechowywania materiatow,
ktore zagwarantujg zachowanie ich jakosci i przydatnosci do planowanych robét,

e okreslenie i uzgodnienie takich warunkow dostaw (wielko$¢ i czestotliwosé), aby mogta
by¢ zapewniona rytmicznosé produkcji,

e prowadzenie systematycznej kontroli jakos$ci otrzymywanych materiatéw,

e zgromadzenie na stanowiskach przed rozpoczeciem robdt co najmniej 50% potrzebnych
materiatdw do danego zadania, aby mozina byto opracowanie recept oprze¢ na

reprezentatywnych prébkach tych materiatow.

6.2 Kontrola i badania w trakcie wykonywania robot

Badania w czasie prowadzenia robdt polegajg na sprawdzeniu przez Kierownika Budowy na
biezagco, w miare postepu robodt, jakosci uzywanych przez Wykonawce materiatdow i
zgodnosci wykonywanych robdt z Dokumentacjg Projektowg i wymaganiami Szczegdétowych
Specyfikacji technicznych.

Biezgca kontrola wykonawcy (W)

Wykonawca jest zobowigzany do biezgcej kontroli w trakcie prowadzenia robét.

Biezaca kontrola Inzyniera (2)

Kontrola obejmuje na biezgco wizualne sprawdzenie wszystkich elementéw procesu
technologicznego oraz zapoznanie sie i zaakceptowanie wynikéw badan laboratoryjnych

Wykonawcy i Zamawiajgcego.



6.3 Dokumenty budowy

Dziennik budowy — opatrzony pieczecia Zamawiajgcego zeszyt, z ponumerowanymi
stronami, stuzacy do notowania wydarzen zaistnialych w czasie wykonywania zadania
budowlanego, rejestrowania dokonywanych odbiorédw robét, przekazywania polecen i innej
korespondencji technicznej pomiedzy Inzynierem, Wykonawcg i Projektantem.

Ksiega obmiaru — akceptowany przez Inzyniera zeszyt z ponumerowanymi stronami stuzgcy
do wpisywania przez Wykonawce obmiaru dokonywanych robét w formie wyliczen, szkicow
i dodatkowych zatgcznikéw. Wpisy w Ksiedze Obmiaru podlegajg potwierdzeniu przez
Inzyniera. Atesty materiatow i dokumenty laboratoryjne — muszg by¢ przechowywane przez
Wykonawce i przedstawione przy obmiarach robét.

Program Zapewnienia Jakosci (PZJ) opracowany przez Wykonawce w zakresie okreslonym w
punkcie 44.1.

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jako$ci materiatéw, zgodnosci
z Dokumentacjg Projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami i obowigzujgcymi
normami.

Tabela 3. Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie ciecia, giecia i rozm. zbrojenia

Parametr Zakres tolerancji Dop. odchytka
Ciecia pretow Dla L<6,0 m 20 mm
(L-dtugos¢ preta wg projektu) Dla L>6,0 m 30 mm
Odgiecia (odchylenia w stosunku do | DlaL<0,5 m 10 mm
potozenia okreslonego w projekcie) Dla 0,5<L<1,5 m 15 mm
Dlal>1,5m 20 mm
Usytuowanie pretow
a/ otulenie (zmniejszenie wymiaru w <5mm
stosunku do wymagan projektu)
b/ odchylenie plusowe (h- jest catkowitg | Dla h<0,5 m 10 mm
gruboscig elementu ) Dla 0,5<h<1,5 m 15 mm
Dlah>1,5m 20 mm
c/ odstepy pomiedzy sgsiednimi | a<0,05 m 5 mm
rownolegtymi pretami (kablami) (a- jest | a<0,20 m 10 mm
odlegtoscia projektowang pomiedzy | a<0,40 m 20 mm




powierzchniami przylegtych pretow) a<0,40 m 30 mm

d/ odchylenia w relacji do grubosci lub | b<0,25 m 10 mm
szerokosci w kazdym punkcie zbrojenia lub | b<0,5 m 15 mm
otworu kablowego (b- oznacza catkowitg | b<1,5m 20 mm
grubosé lub szerokos¢ elementu) b>1,5m 30 mm

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli 3 obowigzujg nastepujace:

e dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia giéwnego nie
powinno przekracza¢ 3%

e rdznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 3 mm

e dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ + 25 mm
e liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna
przekracza¢ 20 % w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych
skrzyzowan na jednym precie nie moze przekraczac 25 % ogdlnej ich liczby na tym precie,

e rdznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi nie powinny przekracza¢ + 0.5 cm

e rdznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 2 cm.

6.4 Badania w czasie budowy

6.4.1 Sprawdzenie materiatow

Sprawdzenie materiatdw polega na stwierdzeniu, czy gatunki ich odpowiadajg
przewidzianym w Dokumentacji Projektowej i czy sg zgodne ze $wiadectwami jakosci i
protokotami odbiorczymi.

6.4.2 Sprawdzenie zbrojenia

Sprawdzenie zbrojenia wykonuje sie przez bezposredni pomiar tasmg, poziomnica i tasma,

suwmiarkg i pordwnanie z Dokumentacjg Projektowg oraz normg PN-63/B- 06251.

6.5 Badanie wytrzymatosci

Badanie wytrzymatosci siatek i szkieletéw ptaskich nalezy przeprowadzi¢ przyjmujac za partie
ich taczng mase nie przekraczajgcg 10 ton. Liczba badanych siatek lub szkieletéw ptaskich nie
powinna by¢ mniejsza niz 3 na partie. Badania nalezy przeprowadzac rozrywajac prety w

kierunku prostopadtym do ptaszczyzny siatki lub szkieletu na catej siatce, podpierajac pret




gorny w miejscach taczenia i podwieszajgc ciezar do preta dolnego. Badany wezet powinien
wytrzymac obcigzenie nie mniejsze od podwdjnego ciezaru siatki lub szkieletu ptaskiego.

Badaniom nalezy poddawaé trzy skrzyzowania pretow, jedno w rzedzie skrajnym i dwa w
rzedach srodkowych. W przypadku gdy jedno ze skrzyzowan zostanie zerwane, prébom
nalezy podda¢ co najmniej cze$é siatek lub szkieletdw ptaskich. Jesli badanie podwdjnej

liczby prébek da réwniez wynik ujemny, woéwczas partie nalezy odrzucic.

7 ODBIOR KONCOWY

Podstawa do oceny jakosci i zgodnosci robét z Umowg (dokumentacjg) sg badania i pomiary
prowadzone w czasie realizacji obiektu, jak i po zakonczeniu robdét oraz ogledziny
dokonywane podczas odbioru. Zakres, czestotliwos¢ i rodzaj badan powinny by¢ zgodne z
podanymi w Szczegdétowych Specyfikacjach Technicznych (SST). Przed zgtoszeniem robét do
odbioru, nalezy zabra¢ i uporzadkowac wszystkie wyniki badan i pomiaréw. W przypadku
watpliwosci, co do jakosci robdt, Wykonawca w porozumieniu z Kierownikiem Budowy
wykonuje dodatkowe badania laboratoryjne lub pomiary uzupetniajgce. Dotyczy to

wszystkich rodzajow odbioréw.

7.1 Rodzaje odbioru robot

Odbidr robot ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie ilosci i jakosci wykonanych
robét, ktére w dalszym procesie realizacji obiektu ulegng zakryciu.

Odbidr czesciowy polega na ocenie jakosci, ilosci i wartosci sprzedaznej wykonywanych
robét, objetych odbiorem czesciowym. Przedmiotem odbioru czesSciowego moga byé
wyltgcznie zakohczone elementy obiektu.

Odbior ostateczny polega na ostatecznej ocenie ilosci, jakosci i wartosci sprzedaznej
wykonanych robét. Przedmiotem odbioru ostatecznego moze by¢ tylko catkowicie

zakonczony obiekt.

7.2 Zasady odbioru robdt ulegajacych zakryciu

Odbioru tych robét dokonuje Kierownik Budowy, po zgtoszeniu przez Wykonawce (wpisaé w
Dzienniku Budowy), gotowos$¢ do odbioru. Odbiér powinien by¢ przeprowadzony
niezwfocznie, nie pdzniej niz w ciggu trzech dni od daty zgtoszenia i powiadomienia o tym
Inspektora Nadzoru. Jakos¢ robdt ulegajgcych zakryciu ocenia sie na podstawie badan i

pomiaréw



wyszczegblnionych w SST. W przypadku stwierdzenia odchylen, odbierajgcy ustala zakres
robot poprawkowych, zakres i wielko$¢ potracen za obnizong jakos¢ lub nakazuje usuniecie
wadliwie wykonanego elementu.

Roboty te realizuje Wykonawca na swdj koszt w terminie uzgodnionym z Inzynierem.
Ustalenia dotyczace odbioru, Kierownik Budowy dokonuje wpisem do Dziennika Budowy.
Wpis ten powinien zawierac:

e imig, nazwisko i stanowisko stuzbowe osoby odbierajace;j,

e okredlenie oraz doktadng lokalizacje odbieranego elementu robét,

e ocene jakosci dokonang na podstawie wynikbw badan i pomiaréw kontrolnych,
przedtozonych przez Wykonawce oraz wykonanych przez Inzyniera lub odbierajgcego,

e okreslenie ilosci wykonanych robét,

e okreslenie rodzaju, ilosci oraz terminu wykonania poprawek i uzupetnien,

e klauzule zezwalajacag na kontynuowanie robét.

7.3 Zasady odbioru czesciowego robot

Odbiorom czesciowym podlegajg materiaty:

- stal zbrojeniowa,

- gotowe siatki i szkielety.

Odbidr czesciowy powinien by¢ dokonany w terminie do 20 dni po zgtoszeniu obiektu do
odbioru. W trakcie odbioru czesciowego, nalezy sprawdzi¢ prawidtowos¢ wykonania roboét
poprawkowych i uzupetniajgcych w ustalonym terminie. Brak wykonania wstrzymuje odbiér
czesciowy.

W tym przypadku odbierajgcy ma obowigzek ustali¢é nowy termin usuniecia usterek i

stwierdzi¢ ten fakt wpisem do Dziennika Budowy.

7.4 Zasady odbioru ostatecznego robot

Ostateczny odbior zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany
przez Kierownika Budowy oraz wpisany do Dziennika Budowy. Odbidr powinien polega¢ na
sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z Dokumentacjg Projektowa i postanowieniami niniejszej
Specyfikacji, zgodnosci liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach, rozstawu strzemion,
wykonaniu hakéw, ztgcz i dtugosci zakotwien pretéw oraz mozliwosci dobrego otulenia

pretow betonem. Na podstawie wynikdw badan nalezy sporzadzi¢ protokdty odbioru robdt



koricowych. Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uznac za
zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty
nalezy uznaé za niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca
obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z normg i przedstawi¢ je do ponownego
odbioru. W protokdle nalezy stwierdzi¢ prawidtowe i terminowe wykonanie robét w catosci
lub jej czesci. Pozostate roboty, w ktérych stwierdzono usterki i niedociggniecia, powinny by¢
ujete oddzielnie.

W stosunku do tych robdt, nalezy w protokdle ustalic:

e sposob i termin usuniecia usterek na koszt Wykonawcy,

e zakres potracen za wady trwate, zgodnie z kryteriami w instrukcji DP-T 14.

7.5 Zasady odbioru pogwarancyjnego robot

Inzynier dokonuje ogledzin robdt i zawiadamia Wykonawce o ewentualnych wadach
zaistniatych w okresie gwarancyjnym z pisemnym poleceniem ich usuniecia w terminie
najpozniej do 30 dni przed uptywem okresu gwarancyjnego. Po stwierdzeniu usuniecia przez
Wykonawce ewentualnych wad, Inzynier powiadamia Zamawiajgcego o gotowosci obiektu
do odbioru pogwarancyjnego. Zamawiajgcy powotuje Komisje odbioru pogwarancyjnego
robét. Komisja dokonuje wizualnej oceny robét i sporzadza protokot odbioru ostatecznego.
W przypadku stwierdzenia koniecznosci usuniecia wad, powstatych w okresie gwarancyjnym,
Komisja wyznacza nowy termin odbioru w porozumieniu z Wykonawcg i Inzynierem.

Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegajg odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajgcych
zakryciu, ktory jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréw, badan i oceny wizualnej.

Badania wg punktu 6 nalezy przeprowadzaé w czasie odbioréw robot.

8 PRZEPISY ZWIAZANE

8.1 Normy

[1] PN-89/H-84023/06. Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
[2] PN-82/H-93215. Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

[3] PN-91/H-04310. Préba statyczna rozciggania metali.

[4] PN-90/H-04408. Technologiczna prdba zginania.



8.2 Inne dokumenty

[1] Swiadectwo dopuszczenia do stosowania w budownictwie nr 8359P.Stal zbrojeniowa
zebrowana gatunku 10425.0/10425.9, importowana z CiSFR. IBDiM. Warszawa 1992.

[2] Swiadectwo dopuszczenia do stosowania w budownictwie nr 83891. Stal zbrojeniowa
gatunku 18G2 i 34GS o uzebrowaniu wg normy DIN488. ITB

Warszawa 1992



