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SPECYFIKAC)E TECHNICZNE
ST-1.4.
PRZYGOTOWANIE I MONTAZ ZBROJENIA
Kategoria robot 45262310-7

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegétowej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania
i odbioru robot zbrojeniowych.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegbétowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument pod Zamoéwienie Publiczne
przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w
przypadkach matych prostych robét i konstrukcji drugorzednych o niewielkim znaczeniu, dla
ktérych istnieje pewnos¢, Zze podstawowe wymagania beda spetnione przy zastosowaniu metod
wykonania na podstawie doswiadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlane;j.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace
na celu wykonanie rob6t zwigzanych z:

- przygotowaniem zbrojenia,

- montazem zbrojenia,

- kontrolg jakos$ci robot i materiatéw.

1.4. OKkreslenia podstawowe

Okreslenia i nazewnictwo uzyte w niniejszej specyfikacji technicznej SST s3a zgodne z
obowiazujacymi podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego.

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kolowym zZebrowane o $rednicy do 40 mm
Zbrojenie niesprezajgce - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajgce do niej naprezen w
sposoOb czynny.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robét, ich zgodnos$¢ z dokumentacja
projektowg, SST i poleceniami Inzyniera. Ogélne wymagania dotyczace rob6t podano w ST-0.0.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogdlne
Ogoblne wymagania dotyczgce materialéw podano w ogolnej specyfikacji technicznej ST-0.0.
2.2. Materialy potrzebne do wykonania roboét

Stal zbrojeniowa
- siatka zbrojeniowa 150x150 @10, stal BS00A
- siatka zbrojeniowa 150x150 @8, stal B500A
Wady powierzchniowe
Powierzchnia walcowki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan.

Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne gotym okiem.
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Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuktos$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:

- jesli mieszcza sie w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcowki i pretéw gtadkich,

— jesli nie przekraczaja 0,5 mm dla walcowki i pretow zebrowanych o Srednicy nominalnej do 25
mm, za$ 0,7 mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

Odbiér stali na budowie

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

- znak wytwoércy,

- $rednice nominalng,

- gatunek stali,

- numer wyrobu lub partii,

- znak obrdébki cieplne;.

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

Wyglad zewnetrzny pretéw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:

— na powierzchni pretéw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, thuszczow, farb lub
innych zanieczyszczen,

— odchylki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdw i ozebrowania powinny sie miesci¢ w
granicach okres$lonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,

— prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywac¢ 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 wymiaréw i gatunkéw.

Badanie stali na budowie

Dostarczong na budowe partie stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem

zbadac¢ laboratoryjnie w przypadku, gdy:

- nie ma zaswiadczenia jako$ci (atestu),

- nasuwajg sie watpliwosci co do jej wilasciwosci technicznych na podstawie ogledzin

zewnetrznych,

- stal peka przy gieciu.

Decyzje o przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inspektor Nadzoru.

Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.

Podktadki dystansowe

Dopuszcza sie, stosowanie stabilizatoré6w i podkladek dystansowych wylacznie z betonu.

Podktadki dystansowe musza by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST-0.0.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych
powinien spelnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogélnym. W szczego6lnosci wszystkie
rodzaje sprzetu, jak: gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiada¢
fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien speilnia¢ wymagania BHP, jak
przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy
szczegblnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien
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podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny
by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyczace $rodkéw transportowych podano w ST-0.0.
Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposéb
zapewniajgcy unikniecie trwatych odksztalcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogdlne zasady wykonania robot podano w ST-0.0.
Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram
robot uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie.

5.1. Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe uzyte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.

Haki, odgiecia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykona¢ wg projektu z réwnoczesnym
zachowaniem postanowien normy PN-EN 1992-1-1:2008

Laczenie pretéw nalezy wykonac zgodnie z postanowieniami normy PN-EN 1992-1-1:2008
Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem miekkim, spawac lub taczy¢ specjalnymi zaciskami.
Przygotowanie, montaz i odbiér zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN91/5-
10042, a klasy i gatunki stali winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa.

5.2. Czyszczenie pretow

Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy,
kurzu i btota. Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farba olejng mozna opala¢ lampami
benzynowymi lub czy$ci¢ preparatami rozpuszczajacymi thuszcze.

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

Stal pokryta tuszczaca sie rdza i zablocona, oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie badz tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju
poprzecznego pretow.

Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem
cieptej wody.

Mozliwe sa rowniez inne sposoby czyszczenia stall zbrojeniowej akceptowane przez Inspektora
nadzoru.

Prostowanie pretow

Dopuszcza sie prostowanie pretéw za pomoca kluczy, mtotkéw, Scianek. Dopuszczalna wielko$¢
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

Ciecie pretéw zbrojeniowych

Ciecie pretow nalezy wykonywa¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy.
Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Odgiecia pretéw, haki

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

W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktorych zagieciu ulegajg jednoczes$nie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac $rednice zagiecia rowng co najmniej 20d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i partéw montazowych powinna speinia¢é warunki
podane dla hakéw. Przy odbiorze hakéw i odgie¢ pretéw nalezy zwrocic szczegélng uwage na ich
zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.
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5.3. Montaz zbrojenia

Wymagania ogélne
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcji mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej
nalotem nie tuszczacej sie rdzy.

Nie mozna wbudowac stali zattuszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w S$wietle pretéw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmnie;j:

- 0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpér masywnych,

- 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpér masywnych,

- 0,025 m - dla zbrojenia gtbwnego ram, belek, pociagdw, gzymséw,

- 0,02 m - dla strzemion ram, belek, podciggdw i zbrojenia ptyt, gzymséow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

Montowanie zbrojenia

Prety zbrojenia nalezy tgczy¢ w sposob okre$lony w dokumentacji projektowej, przy zachowaniu
n/w warunkow:

- zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan,

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

- montaz zbrojenia z pojedynczych pretow powinien by¢ dokonywany bezposrednio w
deskowaniu,

- montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca sie wykonywaé przed ustawieniem
szalowania bocznego,

- zbrojenie ptyt pretami pojedynczymi powinno by¢ uktadane wedtug rozstawienia pretow
oznaczonego w projekcie,

- dla zachowania wtasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpieraé
podktadami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci réwnej grubosci otulenia.
Skrzyzowania pretéow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewaé lub taczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa sie do taczenia pretow o
Srednicy do 12 m, przy $rednicach wiekszych nalezy stosowa¢ drut o Srednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i stupédw nalezy taczy¢ wszystkie skrzyZzowania pretéw naroznych ze
strzemionami, a pozostatych pretéw - na przemian.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogdlne

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST-0.0.

Kontrola jakosci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnos$ci z dokumentacja
projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed
betonowaniem.

6.2. Badania w czasie wykonywania robét

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:
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- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem,

- sprawdzenie stanu powierzchni wg normy PN-H-93215,

- sprawdzenie wymiaréw wg normy PN-H-93215,

- sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215,

- préba rozciggania wg normy PN-EN 10002-1 + AC1:1998,

- préba zginania na zimno wg normy PN-H-04408.

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 proébki z kazdego kregu lub wigzki. Prébki nalezy pobrac¢ z
réznych miejsc kregu. Jako$¢ pretdw nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze
dadza wynik pozytywny.

Niezaleznie od tolerancji dla zbrojenia obowigzuja nastepujace wymagania:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno
przekraczac 3%,

- liczba uszkodzonych skrzyZzowan na jednym precie nie moze przekraczac¢ 25% ogoélnej ich liczby
na tym precie,

- réznica w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi nie powinna przekracza¢ +0,5 cm,

- réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ +2 cm.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowg jest 1 kilogram lub 1 tona. Do obliczania nalezno$ci przyjmuje sie
teoretycznag ilo$¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia, tj. }aczng dtugos¢ pretéw poszczegdlnych Srednic
pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowa (kg/m). Nie dolicza sie stali uzytej na
zaktady przy taczeniu pretéw, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia
sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o Srednicach
wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;j.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Postanowienia ogdlne
Wszelkie postanowienia og6lne dotyczace odbioru robdot wedtug ST-0.0.
8.2. 0dbidr roboét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Dokumenty i dane

Podstawa odbioru robot zanikajacych lub ulegajgcych zakryciu sa:

- pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robét zgodnie z
dokumentacjg projektowa i SST,

- inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o wykonaniu robot.

Zakres robét

Zakres robot zanikajacych lub ulegajgcych zakryciu okreslaja pisemne stwierdzenia Inspektora
nadzoru lub inne potwierdzone przez niego dokumenty. Zgodno$¢ z dokumentacjg Roboty uznaje
sie za zgodne z dokumentacja projektowa, SST i wymaganiami Inspektora nadzoru, jezeli wszystkie
pomiary i badania (z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 SST daly pozytywny
wynik.

8.3. Wymagania przy odbiorze

0dbiér koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w dzienniku
budowy zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora nadzoru na
rozpoczecie betonowania elementéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

0dbidr powinien polega¢ na sprawdzeniu:

- zgodnoS$ci wykonania zbrojenia z dokumentacja projektows,
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- zgodnosci z dokumentacja projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,
- rozstawu strzemion,

- prawidlowosci wykonania hakéw, ztgcz i dtugosci zakotwien pretéw,

- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

9. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-EN 1992-1-1:2008 Eurokod 2 -- Projektowanie konstrukcji z betonu -- Cze$¢ 1-1: Regutly ogélne
i reguty dla budynkoéow

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes$¢ 1: Ogoélne
warunki techniczne dostawy



