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WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sg wymagania dotyczgce wykonania i
odbioru zbrojenia betonu w konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro.

1.2 Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) stanowi podstawe dokumentdw przetargowych i kontraktowych
przy zlecaniu i realizacji robdt wymienionych w pkt. 1.1.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg miec miejsce tylko w
przypadkach matych prostych robét i konstrukciji drugorzednych o niewielkim znaczeniu, dla
ktérych istnieje pewnose, ze podstawowe wymagania bedq spetnione przy zastosowaniu
metod wykonania na podstawie doswiadczenia i przy przestrzeganiu zasad sztuki budowlanej.
1.3. Zakres robo6t

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majqg zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia
konstrukcji budynku.

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci majgce na celu
wykonanie robdét zwigzanych z:

- przygotowaniem zbrojenia,

- montazem zbrojenia,

- kontrolg jakosci robdt i materiatow.

Zakres rob6t obejmuje elementy konstrukcyjne, konstrukcije szkieletowe, ptyty, belki, podciggi,
gzymsy oraz konstrukcje zwigzane z wyposazeniem i obstugqg obiektow.

1.4. Okreslenia podstawowe

Prety stalowe wioftkie - prety stalowe o przekroju kotowym zebrowane o srednicy do 40 mm.
Zbrojenie nie sprezajgce - zbrojenie konstrukciji betonowej nie wprowadzajgce do nigj
naprezeh w sposdb czynny.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczgce robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnose z
dokumentacjqg projektowq, ST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

MATERIALY

2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach budowlanych objetych
zakresem kontraktu stosuje sie stal klas i gatunkéw wg dokumentacii projektowej, wg normy
PN-H-84023/6: AllIN, gatunku RB500W/BSt500S-O.T.B. oraz stal klasy Al, gatunku St3SX-b.
2.1.2. Wtasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okrggte zebrowane ze stali gatunku RBS00W/BSt500S-Q,T.B. (Aprobata Techniczna IBDIM
Nr AT/2001-04-1115) o nastepujgcych parametrach:

- $rednica pretaw mm - 8-10

- granica plastycznosci Re (min) w Mpa - 500

- wytrzymato$é na rozcigganie Rm (min) w Mpa 550

- wytrzymatos$¢ charakterystyczna w Mpa -490

- wytrzymatosc¢ obliczeniowa w Mpa - 375

- wydtuzenie (mm) w % - 10

- zginanie do kgta 60° - brak pekniec irys w ztgczu.

Prety okrggte zebrowane ze stali gatunku 18G2-b wg normy PN-H-84023/06 o nastepujgcych
parametrach:

- $rednica preta w mm -6-32

- granica plastycznosci Re (mm) w Mpa - 355

- wytrzymato$é na rozcigganie Rm (min) w Mpa - 490

- wytrzymatosé charakterystyczna w Mpa - 355

- wytrzymatosé obliczeniowa w Mpa -295

- wydtuzenie (mm) w % - 20

- zginanie do kgta 60° - brak pekniec irys w ztgczu.
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Prety okrggte zebrowane ze stali gatunkuSt3SX-b wg normy PN-H-84023/01 o nastepujgcych
parametrach:

- $rednica preta w mm - 5,5-40

- granica plastycznosci Re (mm) w Mpa - 240

- wytrzymato$é na rozcigganie Rm (mm) w Mpa - 370

- wytrzymatosé charakterystyczna w Mpa - 240

- wytrzymatos¢ obliczeniowa w Mpa - 200

- wydtuzenie (mm) w % - 24

- zginanie do kgta 180°- brak pekniec irys w ztgczu.

Prety okraggte gtadkie ze stali gatunku STOS-b wg normy PN-H-84023 o nastepujgcych
parametrach:

- Srednica preta w mm - 5,5-40

- granica plastycznosci Re (mm) w Mpa - 220

- wytrzymato$é na rozcigganie F(m (mm) w Mpa - 310

- wydtuzenie (mm) w % - 22

- zginanie do kgta 180° - brak pekniec irys w ztgczu.

Powierzchnia walcéwki i pretdw powinna by¢ bez pekniel, pecherzy i naderwan. Na
powierzchni czotowej pretdw niedopuszczone sq jamy usadowe, rozwarstwienia, pekniecia
widoczne gotym okiem.

2.1.3. Wymagania przy odbiorze

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiadaé wymaganiom normy PN-H-93215.
Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretdw musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktérym
majg by¢ podane:

- nazwa wytwaorey,

- oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badanh oraz sktad chemiczny wedtug analizy wytopowe;j,
- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretow lub kregu pretdow
(po dwie do kazdej wigzki) muszg znajdowac sie nastepujgce informacije:

- znak wytworey,

- Srednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrdobki cieplne;.

2.2. Drut montazowy

Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw.
wigzatkowego.

2.3. Podktadki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu lub plastiku.
Podktadki dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretdw.

SPRZET

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach
budowlanych powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W
szczegolnosci wszystkie rodzaje sprzetu, jak: gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny
by¢ sprawne oraz posiadac fabryczng gwarancije i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetniac
wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzgdzenh mechanicznych.
Miejsca lub elementy szczegdinie niebezpieczne dia obstugi powinny by¢ specijalnie
oznaczone. Sprzet ten powinien podlegac kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie.
Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.
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4. TRANSPORT
Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposéb
zapewniajgcy unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Organizacja robét
Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacii projekt organizaciii
harmonogram robét uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedqg wykonywane roboty
zbrojarskie.
5.2. Przygotowanie zbrojenia.
Przygotowanie, montaz i odbidr zbrojenia powinien odpowiadac¢ wymaganiom normy PN
91/5-10042, a klasy i gatunki stali winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowq.
5.2.1. Czyszczenie pretéw
Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw
rdzy, kurzu i btota. Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opalaé
lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami rozpuszczajgcymi ttuszcze. Stal narazong na
chocby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ wodg stodkq. Stal pokrytq tuszczgcq sie
rdzq i zabtocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie bqdz tez przez
piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal
tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem
cieptej wody. MozZliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane
przez Inspektora nadzoru.
5.2.2. Prostowanie pretéw
Dopuszcza sie prostowanie pretéw za pomocg kluczy, mtotkdw, scianek. Dopuszczalna
wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.
5.2.3. Ciecie pretéw zbrojeniowych
Ciecie pretéw nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzqdzenie w tym celu planu ciecia. Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych
nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.
5.2.4. Odgiecia pretéw, haki
Minimalne Srednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakdw zbrojenia podaje tabela Nr
23 normy PN-S-10042. Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim
potozy¢ spoine, wynosi 10d dla stali A-lll | A-ll lub 5d dla stali A-l. Na zimno na budowie mozna
wykonywac odgiecia pretow o srednicy d <= 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢
odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. W miejscach zagiec i zatamanh elementdw
konstrukciji, w ktérych zagieciu ulegajqg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego,
nalezy stosowac Srednice zagiecia réwng co najmniej 20d. Wewnetrzna Srednica odgiecia
strzemion i pretéw montazowych powinna spetniac warunki podane dla hakdw. Przy odbiorze
hakéw i odgiec¢ pretdéw nalezy zwrdci¢ szczegding uwage na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sq tam pekniecia powstate podczas wyginania.
5.3. Montaz zbrojenia
5.3.1. Wymagania ogdlne
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwiac¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny
beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i
wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg
co najwyzej nalotem nietuszczgce;j sie rdzy. Nie mozna wbudowac stali zattuszczonej smarami
lub innymi srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra
byta wystawiona na dziatanie stonej wody.
Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretdw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmnie;j:
0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentdw i podpdr masywnych,
0,055 m - dla strzemion fundamentoéw i podpdr masywnych,
0.05 m - dla pretow gtéwnych lekkich podpéri pali,
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0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego ram, belek, pociggdw, gzymsdw,

0,025 m - dla strzemion ram, belek, podciggdw i zbrojenia ptyt, gzymsdw.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w
frakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia

Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposdb okreslony w dokumentacii projektowej. Skrzyzowania
pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub tgczy< tzw. stupkami dystansowymi.
Drut wigzatkowym, wyzarzony o Srednicy 1 mm, uzywa sie do tgczenia pretdw o srednicy do 12
m, przy Srednicach wiekszych nalezy stosowac¢ drut o srednicy 1,5 mm. W szkieletach zbrojenia
belek i stupdw nalezy tqaczy< wszystkie skrzyzowania pretdw naroznych ze strzemionami, a
pozostatych pretdw - na przemian.

KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakosci robdt wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacijg
projektowqg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed
betonowaniem.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:

- sprawdzenie zgodnosci 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 rozciggania wg normy PN-EN 10002-1 + ACI:1998,

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

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Probki nalezy
pobrac z réznych miejsc kregu. Jakose pretdw nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie
badania odbiorcze dadzq wynik pozytywny. Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie
ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podano ponize;.

Usytuowanie pretow:

- ofulenie wktadek wedtug projektu zwiekszone maksymalnie 5 mm, nie przewiduije sie
zmniejszenia grubosci otuliny,

- rozstaw pretow w Swietle: 10 mm,

- odstep od czota elementu lub konstrukcji: + 10 mm,

- dtugos¢ preta miedzy odgieciami: £ 10 mm,

- miejscowe wykrzywienie: £ 5 mm.

Poprzeczki pod kable nalezy wykonac z doktadnoscig: £ 1 mm (wzajemne odlegtosci
mierzone w przekroju poprzecznym).

Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej obowigzujg nastepujgce wymagania:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtdwnego nie powinno
przekracza¢ 3%,

- liczba uszkodzonych skrzyzowah na jednym precie nie moze przekraczac 25% ogdlnejich
liczby na tym precie,

- roznica w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinna przekraczac¢ £ 0,5 cm,

- roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczac =2 cm.

OBMIAR ROBOT

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowa jest 1 kilogram. Do obliczania naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilo$¢
(kg) zmontowanego uzbrojenia, tj. tgczng dtugose pretdw poszczegdinych srednic
pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowqg (kg/m). Nie dolicza sie stali uzytej na
zaktady przy tgczeniu pretdw, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie
uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw
o Srednicach wiekszych od wymaganych w dokumentaciji projektowe;.
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ODBIOR ROBOT

8.1. Zgodnosé roboét z dokumentacja projektowq i ST

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjq projektowq i ST oraz pisemnymi
poleceniami Inspektora Nadzoru.

8.2. Odbidr robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu

8.2.1. Dokumenty i dane

Podstawg odbioru robét zanikajgcych lub ulegajgcych zakryciu sq:

- pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robdt zgodnie z
dokumentacjqg projektowq i ST,

- inne pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru o wykonaniu robét.

8.2.2. Zakres robot

Zakres rob 6t zanikajgeych lub ulegajgcych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inspektora
Nadzoru lub inne potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbidér koncowy

Odbidér koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru w dzienniku
budowy zakohczenia robdt zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora Nadzoru na
rozpoczecie betonowania elementdw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi. Odbidr powinien
polegac na sprawdzeniu:

- zgodnosci wykonania zbrojenia z dokumentacjqg projektowq,

- zgodnosci z dokumentacjq projektowq liczby pretow w poszczegdlnych przekrojach,

- rozstawu strzemion,

- prawidtowosci wykonania hakdw, ztgcz i dtugosci zakotwieh pretow,

- zachowania wymaganej projektem ofuliny zbrojenia.

PODSTAWA PLATNOSCI
Ogdlne wymagania dotyczgce podstawy ptatnosci zawiera Specyfikacja Techniczna
~Wymagania Ogdlne”.

PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy

PN-ISO 6935-1 :1998

IDT-ISO 6935-1:199] Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

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
Poprawki PN-ISO 69S5-2/
AK:1998/Apl :1999
PN82/H-93215

Poprawki: 1. Bl 4/91 poz.
27 2. Bl 8/92 poz. 38
Zmiany 1. Bl 4/84 poz. 17

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe
wymagania

Walcdodwka prety stalowe do zbrojenia betonu

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe sprezone.

PN-S-10042 . .

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

PN-EN 10002-1 + ACI:1998 Me’role.: Préba rozciggania. Me’roqo
badania w temperaturze otoczenia.
PN-B-03264 Konstrukcje betonowe, zelbetowe sprezone. Projektowanie.
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10.2. Inne dokumenty i instrukcje

Instrukcije Instytutu Techniki Budowlanej:

- Instrukcja zabezpieczenia przed korozjg konstrukcji,
- Warunki wykonania i odbioru robét budowlanych.



