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1.0 Wstep

1.1 Przedmiot Specyfikaciji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce zbrojenia betonu w konstrukcjach
zelbetowych wykonywanych na mokro.

1.2 Zakres stosowania Specyfikaciji
Specyfikacja jest stosowana, jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i readlizacji Robdt
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3 Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz okresleniami podanymi w specyfikacji technicznej STO-00 ,,Wymagania Ogdine”.

1.4 Zakres robét objetych Specyfikacjq

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na
celu wykonanie zbrojenia betonu.

W zakres tych robdét wchodzi: przygotowanie i montaz zbrojenia, pretami (okrggtymi gtadkimi,
okrggtymi zebrowanymi), osadzanie elementéw stalowych, oraz inne zgodnie z Dokumentacijqg
projektowq dla wszystkich elementdw konstrukcji zelbetowej budynku jak i obiektéw pomocniczych.

1.5 Ogdine wymagania dotyczqgce robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny, za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Projektem,
Specyfikacjami i poleceniami INI. Ogdlne wymagania dotyczgce robdét podano w Specyfikacji
STO-00 ,,Wymagania ogdine”.

2.0 Materiaty

Wykonawca zastosuje stal wg PN-H-93215:1982 oraz PN-H-84023/06:1989. Wykonawca zastosuje
gatunek stali zgodnie z Dokumentacijq Projektowaq.

Stal zbrojeniowa powinna by¢é magazynowana pod zadaszeniem nieprzepuszczalnym, na podtozu
suchym, w przegrodach lub stojakach z podziatem wg wymiardw i gatunkdw.

3.0 Sprzet
Prace zbrojarskie wykonane specjalistycznymi urzgdzeniami stanowigcymi wyposazenie zbrojarni.

4.0 Transport

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatdw do wykonania zbrojenia powinny
odbywac sie tak, aby zachowac ich dobry stan techniczny. Materiaty nalezy utozy¢ réwnomiernie
na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczyé przed mozliwosciq przesuwania sie
podczas transportu.

5.0 Wykonanie roboét
5.1 Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robét podano w Specyfikacji STO-00; reszta jak ponizej:

Czyszczenie zbrojenia.
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W przypadku skorodowania pretéw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia nalezy przeprowadzi¢ ich
czyszczenie. Rozumie sie, iz zanieczyszczenia powstaty w okresie od przyjecia stali na budowie do
jej wbudowania.
e Prety i walcdwki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukciji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
ptatkdw rdzy, kurzu i btota,
e Prety zattuszczone lub zabrudzone farbami nalezy czysci¢ preparatami rozpuszczajgcymi
ftuszcz.
e Stal narazona na chocby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy<¢ wodg stodkq.
e Stal pokrytq tuszczgcg sie rdzq i zabtocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie lub tez przez piaskowanie.
e Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody.
e Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody. Mozliwe sg réwniez inne sposoby
czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez INI.
Czyszczenie pretdw powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujgcymi zmian we
wtasciwosciach technicznych stali ani pdzniejszej ich korozii.

Prostowanie pretéw.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia preta od linii prostej nie powinna przekraczadé
4 mm. Dopuszcza sie prostowanie pretdw za pomocq kluczy, mtotkéw, prostowarek i wciggarek.

Ciecie pretéw zbrojeniowych.

Ciecie pretow nalezy wykonywad przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzgdzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1.0cm. Ciecia
przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Nalezy ucinaé prety krotsze od dtugosci
podanej w projekcie o wydtuzenie zalezne od wielkosci i ilosci odgiec. Wydtuzenia pretdw (cm)
powstajgce podczas ich odginania o dany kgt podaje ponizsza tabela:

Srednica preta Kat odgiecia
[mm] 45 90 135 180
8 - 1.0 1.0 1.0
10 0.5 1.0 1.0 15
12 0.5 1.0 1.0 15
14 0.5 15 15 2.0
16 0.5 15 15 2.5
20 1.0 15 2.0 3.0
22 1.0 2.0 3.0 4.0
25 15 2.5 35 45
30 25 3.5 5.0 6.0
32 3.0 4.0 6.0 7.0
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Odgiecia pretéw, haki.
Minimalne $rednice wewnetrzne zagiecia pretéw i drutdw przy wykonywaniu hakdéw zbrojenia
podaje tabela nr2 (wg PN-B-03264):

Haki pdtokragte, haki proste,
Prety odgiete lub inne prety zaginane
petle
Rodzaj pretow Srednica pretéw Minimalne otulenie betonem prostopadte do ptaszczyzny zagiecia
> 100 mm oraz > 50 mm oraz < 50 mm oraz
@ < 20mm @>20mm
> 70 > 30 < 39
Prety gtadkie 250 50 100 100 150
Prety zebrowane 40 79 100 150 209

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

W miejscach zagiec i zataman elementdw konstrukcji, w ktérych zagiecia ulegajg jednoczesnie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac Srednice zagiecia réwng, co najmniej 20d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i pretéw montazowych powinna spetniaé warunki
podane dla hakdw.

Nalezy zwrdci¢c uwage przy odbiorze hakdéw (odgied) pretdw na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sg fam pekniecia powstate podczas wyginania.

5.2 Montaz zbrojenia

Zalecenia i wymagania ogélne.

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

Stan powierzchni  wktadek zbrojeniowych ma by¢ zadowalajgcy bezposrednio przed
betonowaniem.

W konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg, co najwyzej nalotem nie tuszczgcej sie rdzy. Mozliwe
jest wykonanie zbrojenia z pretdw o innej Srednicy niz przewidziane w projekcie oraz zastosowanie
innego gatunku stali; zmiany te wymagajg zgody pisemnej INI.

Beton jest zbrojony pretami zebrowanymi o Srednicy nie wiekszej niz 20 mm.

Kohcodwki drutdéw wigzatkowych muszg by¢ odgiete do Srodka betonowanego elementu.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie.

Uktad zbrojenia w konstrukciji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.
Przed betonowaniem zbrojenie powinno by¢ odebrane przez INI i odbidr wpisany do dziennika
budowy.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w
frakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatdw po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym.

Wykonawca nie bedzie podwiesza¢ i mocowaé¢ do zbrojenia deskowan, pomostéw
transportowych, urzgdzen wytwérczych i montazowych.
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Nie mozna dopusci¢, aby utozone zbrojenie przebito warstwe izolacji przeciwwodnej ptyty
fundamentowe.

Rozmieszczenie pretéw zbrojenia w przekroju.

Rozstaw pretdw w przekroju powinien umozliwiaé nalezyte utozenie i zageszczenie mieszanki
betonowej bez segregacji sktadnikdéw, przy zapewnieniu wtasciwych warunkdw przyczepnosci
zbrojenia do betonu. Odlegtosci poziome i pionowe s mierzone w $wietle miedzy poszczegdlnymi
pretami lub warstwami pretdw powinny by¢ nie mniejsze niz te, o ktérych mowa w PN-B-03274:2002.
Na dtugosci zaktadu prety zbrojenia mogq by¢ uktadane na styk.

Prety utozone w kilku warstwach powinny by¢ usytuowane jeden nad drugim, a przestrzeh miedzy
pretami powinna miec szeroko$¢ wystarczajgcg do wprowadzenia wibratora wgtebnego.

Rozstaw w osiach pretdw zbrojenia w przekrojach krytycznych ptyt powinien by¢ nie wiekszy niz:

- przy zbrojeniu jednokierunkowym

250 mmi 1,2 h dla h > 100mm

120mm dla h < 100mm

-przy zbrojeniu dwukierunkowym - 250 mm

W elementach $ciskanych maksymalny rozstaw w osiach pretdéw powinien by¢ nie wiekszy niz 40cm.

Otulenie pretow zbrojenia.

Grubo$¢ warstwy betonu miedzy wewnetrzng powierzchnig formy i zbrojeniem nalezy ustalac
odpowiednio do $rednicy preta i warunkdw srodowiskowych. Przyjeta grubosé otulenia powinna
zapewnia¢ bezpieczne przekazywanie sit przyczepnosci, ochrone stali przed korozjg, ochrone
przeciwpozarowq oraz umozliwiac nalezyte utozenie i zageszczenie betonu.

Minimalna grubos$¢ otulenia podana jest na kazdym rysunku konstrukcii zelbetowych.

Lgczenie pojedynczych pretéw na zaktad bez spawania.
Sposdb tqgczenia pretéw podano na rysunkach wykonawczych konstrukciji zelbetowej obiektu.
Potgczenie pretdéw na zaktad powinny by¢ wzajemnie przesuniete i nie powinny znajdowad sie w
miejscu znacznych naprezen. Zaktady pretdw w kazdym przekroju powinny byé symetryczne i
réwnolegte do powierzchni zewnetrznej elementu. Prety tgczone na zaktad powinny posiadac na
dtugosci potgczenia odpowiednie zbrojenie poprzeczne.

Skrzyzowania pretow.

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub tqczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi.

Drut wigzatkowy, wyzarzony, o srednicy 1 mm uzywa sie do tqgczenia pretéw o érednicy do 12 mm.
Przy srednicach wiekszych nalezy stosowacé drut o srednicy 1.5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i stupdw nalezy tgczyE wszystkie skrzyzowania pretdw naroznych ze
strzemionami.

5.3 Warunki techniczne wykonania robét zbrojarskich.

Roboty zbrojarskie nalezy wykonac¢ na podstawie rysunkdw roboczych. Odstepstwa od rysunkdw,
bez zgody nadzoru autorskiego i zapisu w dzienniku budowy sg niedopuszczalne.

Wszelkie czynnosci zwigzane ze zbrojeniem konstrukcii, jak prostowanie, ciecie, tgczenie i wigzanie
stali powinny by¢ wykonane zgodnie z aktualng normg i w mysl obowigzujgcych zasad w robotach
zbrojarskich.
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Uktadanie zbrojenia w deskowaniu jest dozwolone po uprzednim sprawdzeniu prawidtowosci jego
wykonania.

Prety zbrojeniowe nalezy uktadac¢ w deskowaniu w taki sposdb, aby otulina pretdw betonem byta
zachowana w mysl obowigzujgcych wymaganh normowych.

6.0 Kontrola jakosci

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia oraz pozostatych elementéw do zabetonowania w betonie
polega na sprawdzeniu zgodnosci z Projektem, Specyfikacjq i normami przedmiotowymi.

Ogdlne zasady kontroli podano w Specyfikacji STO-00. Dopuszczalne tolerancje wymiardw w
zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje ponizsza tabela.

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli sprawdzeniu podlegaja:

srednice uzytych pretow;

dopuszczalne odchylenia strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtébwnego - nie po-
winno przekraczac¢ 3%;

réznice w rozstawie strzemion - nie powinny przekraczac +2 cm;

rozstaw pretdw — rdznice rozstawu pretdw gtéwnych w ptytach nie powinny przekraczac 1
cm a w innych elementach 0,5 cm;

réznice dtugosci pretdw, potozenie miejsc konczenia ich hakami, odgiecia nie mogg od-
biega¢ od dokumentacii projektowej o wiecej niz + 5 cm;

otuliny zewnetrzne utrzymane w granicach wymagan projektowych bez toleranciji uiem-
nych;

powigzanie zbrojenia w sposéb stabilizujgcy jego potozenie w czasie betonowania i za-
geszczania;

Nastepujgce kryteria doktadnos$ci montazu zbrojenia bedq przedmiotem kontroli:

Parametr Zakresy tolerancji Dopuszczalna
Ciecia pretéw dlaL<60m 20 mm
(L — dtugos¢ preta wg projektu) diaL>6.0m 30 mm

L . dlaL<0.5m 10 mm
Odgiecia (odchylenia w stosunku do

. , o dla0.5m<L<1.5m |15 mm
potozenia okreslonego w projekcie)

dlaL>1.5m 20 mm

Usytuowanie pretow
otulenie (zmiana wymiaru w stosunku do <5mm
wymagan projektu)

. . , |dlah<0.5m 10 mm
odchylenie plusowe (h - jest catkowitg
, . dla0.5m<h<1.5m |15mm
gruboscig elementu)
dlah>1.5m 20 mm
odstepy pomiedzy sqgsiednimi réwnolegtymi|a <0.05m 5mm
pretami (a — jest odlegtoscig projektowang | a <0.20 m 10 mm
pomiedzy powierzchniami przylegtych|a <0.40 m 20 mm
pretéw) a>0.40m 30 mm
odchylenia w relacji do grubosci lub|b<0.25m. 10 mm
szeroko$ci w kazdym punkcie zbrojenia (b —|b <0.50 m. 15 mm
oznacza catkowitqg grubos¢ lub szerokosé (b <1.5m. 20 mm
elementu) b>1.5m. 30 mm

7.0 Odbiér robot
Odbidér robdt zbrojarskich podlega zasadom Odbioru Robdt Zanikajgcych wedtug zasad
podanych w specyfikaciji technicznej STO-00 ,,Wymagania ogdine”.
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7.1 Odbiér dostawy stali
Odbid¢r stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére powinien
by¢ zaopatrzony kazdy krgg lub wigzka stali.

Zaswiadczenie to powinno zawierad:

e Inak wytworcy,

e Srednice nominalng,

e Gatunek stali,

e Numer wyrobu lub partii,

e Inak obrébki cieplne;.

e Cechowanie wigzek i kregdw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych dla
kazdej wigzki pretow.

7.2 Odbiér zmontowanego zbrojenia
Odbiér zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez INI oraz
wpisany do Dziennika Budowy,
Odbiér powinien polegac na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcii
zelbetowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacii,
Sprawdzenie zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuije:

e 7godnos¢ ksztattu pretdw,

e 7godnos¢ liczby pretdw iich srednic w poszczegdlinych przekrojach,

e Rozstaw sfrzemion,

e Prawidtowe wykonanie hakdw, ztqcz i dtugosci zakotwien,

e Zachowanie wymaganej projektem technicznym otuliny zbrojenia.

8.0 Obmiar robét.
Wedtug Specyfikacji STO-00.

9.0 Podstawa ptatnosci.
Wedtug Specyfikacji STO-00.

10.0 Przepisy zwigzane

Jezeli szczegdlne warunki wykonania robdt przytoczone w Kontrakcie nie przewidujg inaczej,
Wykonawca zastosuje sie w petni do wymagan i zaleceh ponizszych przepisdw. Wykonawca nie
bedzie roscit zadnych kosztdw zwigzanych ze spetnieniem postanowien ponizszych dokumentdw.
PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Obliczenia statyczne i projektowanie.
PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

IDT-ISO 6935-1:1991

PN-ISO 6935-1/AK:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. Dodatkowe wymagania.

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu.

IDT-ISO 6935-2:1991 Prety zebrowane

PN-ISO 6935-2/AK:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety -zebrowane. Dodatkowe wymagania

PN 82/H-93215 Walcdwka i prety stalowe do zbrojenia betonu

PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, -zelbetowe ilspre-one. Projektowanie.
PN-B-06251 Roboty betonowe i -zelbetowe. Wymagania techniczne.

Zmiany PN-H-84023-06/A1:1996 Stal okresSlonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
PN-H-04408 Metale. Technologiczna préba zginania.
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PN-EN 10002-1 + AC1:1998 Metale: Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.
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