Szczegdtowa specyfikacja techniczna wykonania i odbioru rob6t budowlanych SST-1.5

SST - 1.5 Zbrojenie konstrukeji zelbetowych

1.WSTEP
1.1Przedmiot i zakres specyfikacji.

Niniejsza specyfikacja obejmuje wymagania dotyczace wykonania, montazu i odbioru zbrojenia betonu w
konstrukcjach obiektu trybuny z szatniami w ramach inwestycji ,,Trybuna z szatniami, boiska do gier i
oswietlenie” dziatka nr 118, m. Ga¢, gmina Otawa.

1.10kreslenia podstawowe.
Okreslenia podstawowe uzyte w niniejszej Specyfikacji Technicznej sa zgodne z obowiazujacymi
(aktualnymi) odpowiednimi normami i okres$leniami zawartymi w ST-0 ,,Wymagania ogo6lne”.

1.2Klasyfikacja robot wg Wspolnego Stownika Zamoéowien (CPV).

Grupa Klasa Kod CPV Opis

45.2 45200000-9 Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych
obiektoéw budowlanych lub ich czesci oraz roboty w
zakresie inzynierii ladowej i wodnej

45.21 45212224-2 Stadiony
45.25 45262310-7 Zbrojenie

1.3Zakres robdt objetych ST.

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycza wykonania robdt zwiazanych ze zbrojeniem betonu w
konstrukcjach, zgodnie z Dokumentacja projektowa i obejmuja:

» przygotowanie zbrojenia,

» montaz zbrojenia,

» kontrola jako$ci materiatlow i robot.

1.40go6lne wymagania dotyczace robot.

Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ robot z Dokumentacja
Projektowa, ST, obowiazujacymi normami oraz poleceniami Inspektora nadzoru.

Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w ST-0 ,,Wymagania ogdlne”.

2.MATERIALY
2.1Klasy i gatunki stali zbrojeniowej
Do konstrukeji zelbetowych w obiektach objetych niniejsza Specyfikacja stosuje sig klasy i gatunki stali jak

nizej:

Klasa stali ~ Gatunek stali ~ Rodzaj stali Srednica pretow Normy

A-1 St3SX spajalna 06+8mm PN-82/H-93215
A-III 34GS niespajalna 98+20mm PN-89/H-84023.06
A-ITIIN RB500W spajalna 08+25mm

(Bst5008)

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny by¢ zgodne z wymaganiami Polskich Norm.
Stal dostarczona na budowe¢ musi mie¢ certyfikat pochodzenia, ktéry jest niezbedny przy odbiorze zbrojenia
i wykonanych robét.

2.2Wtasciwosci mechaniczne i technologie stali

Wiasciwos$ci mechaniczne technologiczne dla walcowki 1 pretdow powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-89/H-84023/01 i PN-89/H-84023/04. W technologicznej probie zginania powierzchnia
probek nie powinna wykazywac peknig¢, naderwan i rozwarstwien.

2.3Wady powierzchniowe.

Powierzchnia walcowki i1 pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan. Na powierzchni pretow
niedopuszczalne sa rozwarstwienia i peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia, zgorzeliny i chropowato$ci
sa dopuszczalne:

» jesli mieszcza si¢ w granicach odchytek $rednicy dla walcowki i pretow gladkich,
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» jesli nie przekraczaja 0,5mm dla pretéw o $rednicy nominalnej do 25mm, za$ 0,7mm dla pretow o
wigkszych §rednicach.

2.40dbior stali na budowie.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie za§wiadczenia o jako$ci, w ktéry musi by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wiazka stali. Zaswiadczenie to powinno zawierac:

» nazweg wytworcy

» gatunek stali

» numer wyrobu lub partii

» znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawy pretdw obrobionych cieplnie),

» wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;.

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

Dostarczona na budoweg stal, ktora:

> nie ma zaSwiadczenia,

» ogledziny zewngtrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wlasciwosci,

» peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odesta¢ do wytworcy lub zbadac¢ laboratoryjnie zgodnie z PN-94/H-04310.

2.5Magazynowanie stali zbrojeniowe;.

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

2.6Badanie stali na budowie.

Badaniu stali na budowie nalezy podda¢ kazda z osobna parti¢ stali nie wigksza od 60ton.

Z kazdej partii nalezy pobra¢ po 6sztuk probek do badania na zginanie i 6 proébek do okres§lenia granicy
plastyczno$ci. Stal moze by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jezeli na probkach zginanych nie
nastgpuje peknigcie lub rozwarstwienie. Jezeli rzeczywista granica plastycznosci jest nizsza od
stwierdzonej na zaswiadczeniu lub od zadanej, to stal badana moze by¢ uzyta tylko za zezwoleniem
Inspektora

3.SPRZET.

Roboty moga by¢ wykonywane rgcznie lub mechanicznie przy uzyciu odpowiedniego sprzgtu
zaakceptowanego przez Inzyniera. Wykonawca dostarczy Inspektorowi kopie  dokumentow
potwierdzajacych dopuszczenie sprzetu do uzytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.

Przewiduje si¢ uzycie nozyc mechanicznych do cigcia pretdw oraz gigtarek, prostowarek 1 wciagarek do
przygotowania zbrojenia.

4. TRANSPORT

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi, przystosowanymi do tego celu, Srodkami
transportu, w sposob gwarantujacy uniknigcia trwatych odksztatcen stali oraz zgodnie z przepisami BHP i
ruchu drogowego. Wykonawca jest zobowiazany do stosowania jedynie takich $rodkéw transportu, ktore
nie wplyna niekorzystnie na jakos$¢ robot i wlasciwosci przewozonych towarow.

5.WYKONYWANIE ROBOT

5.1Wymagania ogo6lne.

Wykonaweca jest odpowiedzialny za prowadzenie robdt zgodnie z wymaganiami obowiazujacych PN i PN-
EN i postanowieniami umowy. Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji robot
uwzgledniajacy warunki w jakich bedzie wykonywane zbrojenie.

5.2Przygotowanie zbrojenia

5.2.1Czyszczenie pretow

Prety 1 walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z kurzu, ziemi, zgorzeliny,
luznej rdzy lub innych zanieczyszczen.

Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farba olejng nalezy opala¢ np. lampami
lutowniczymi az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonane metodami nie powodujacymi zmian we wlasciwosciach
technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji.

5.2.2Prostowanie pretow.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4mm.
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W przypadku stwierdzenia odchylen wigkszych od 4mm nalezy prety prostowac.

Dopuszcza sig prostowanie za pomoca kluczy, mtotkéw, prostowarek, wciagarek.

5.2.3Cigcie pretow

Prety ucina si¢ z dokladnoscia do lcm. Cigeie pretow nalezy wykonywaé mechanicznie nozycami
mechanicznymi

5.2.40dgigcia pretow, haki.

Minimalne $rednice trzpieni do wykonywania hakow zbrojenia nalezy stosowaé zgodnie z PN-B-03264.
Nalezy zwroci¢ uwagg przy odbiorze hakow (odgiec) pretow na ich zewngetrzng strong. Niedopuszczalne sa
tam pegknigcia powstate podczas wyginania.

5.3Montaz zbrojenia

5.3.1 Wymagania ogdélne

Do zbrojenia betonu nalezy stosowaé stal zgodnie z dokumentacja. Uktad zbrojenia w konstrukcji musi
umozliwia¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny beton. Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu,
rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzglgdem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje
zelbetowe mozna wbudowaé stal pokryta co najwyzej nalotem nie luszczacej si¢ rdzy. Nie mozna
wbudowaé stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami i
zabtoconej. Grubos¢ otuliny zewngtrznej pretow nalezy stosowaé zgodnie z projektem (wymagania ze
wzgledow wilgotnosciowych). Ukladanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na
odpowiednia wysokos¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i
transportowanie materialdow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2 L.aczenie i uktadanie zbrojenia.

Laczenie pretow ze stali spajalnej mozna wykonywaé za pomoca spawania tukiem elektrycznym spoinami
jednostronnymi i dwustronnymi jako zaktadkowe lub nakladkowe, a takze na zaktad. Prety proste i prety ze
stali niespajalnej taczy¢ na zaktad bez spawania (wigzania pretow drutem). Drut wiazatkowy, wyzarzony o
$rednicy 1mm uzywa si¢ do taczenia pretdow o $rednicy do 12mm. Przy Srednicach wigkszych nalezy
stosowa¢ drut o $rednicy 1,5mm. Dla zachowania wiasciwej grubosci otuliny nalezy ukladane w
deskowaniu zbrojenie podpiera¢ podktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubos$ci rownej
grubos$ci otulenia. Skrzyzowania pr¢tow nalezy wiaza¢ drutem migkkim, spawaé lub taczy¢ specjalnymi
zaciskami. Zamknigcia strzemion nalezy umieszcza¢ na przemian.

6.KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola jakos$ci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakos$ci materiatow, zgodnosci z rysunkami
oraz wymaganiami podanymi w normach.

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem. Sprawdzenie utozenia zbrojenia dokonuje si¢ przez
bezposredni pomiar tasma, poziomica i ta§ma, suwmiarka i poréwnanie z rysunkami projektu konstrukcji
oraz PN-63/B-06251.

Dopuszczalne tolerancje wymiar6w w zakresie cigcia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podaje ponizsza
tabela.

Parametr Zakresy tolerancji Dopuszczalna odchytka
Cigcie pretow dla L<6,0m 20mm
(L-dhugos¢ cigcia wg projektu) dla L>6,0m 30mm
Odgigcia dla L<0,5m 10mm
(odchylenia w stosunku do potozeniadla0,5m<L<1,5m 15mm
okreslonego w projekcie dla L>1,5m 20mm
Usytuowanie pretow: <Smm

a. otulenie (zmniejszenie wymiaru w
stosunku do wymagan projektu)

b. odchylenie plusowe (h — catkowita dla h<0,5m 10mm
grubo$¢ elementu) dla 0,5m<h<1,5m 15mm
dla h>1,5m 20mm
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Parametr Zakresy tolerancji Dopuszczalna odchytka

c. odstepy pomigdzy sasiednimi a<0,05m Smm
rownoleglymi pretami (a — jest odlegtoscia a<0,20m 10mm
projektowana pomigdzy powierzchniami  a<0,40m 20mm
przylegltych pretow) 2>0,40m 30mm
d. odchylenia w relacji do grubosci lubb<0,25m 10mm
szeroko$ci w kazdym punkcie zbrojenia (b —b<0,50m 15mm
oznacza catkowita grubos¢ lub szeroko$cb<l,5m 20mm
elementu) b>1,5m 30mm
7.0BMIAR ROBOT

Ogolne zasady i wymagania dotyczace obmiaru robot podano w ST-0 ,,Wymagania ogolne”.

Jednostka obmiarowa jest 1 kilogram. Do obliczenia nalezno$ci przyjmuje si¢ faktyczna ilos¢ (kg)
zmontowanego zbrojenia tj. taczna dlugos¢ pretow poszezegoélnych srednic pomnozona odpowiednio przez
ich masg jednostkowa (kg/m). Nie dolicza sig przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego.

8.0DBIOR ROBOT

Ogolne warunki odbioru podano w ST-0 ,,Wymagania ogolne”.

Odbior zmontowanego zbrojenia przed przystapieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez
Inzyniera 1 wpisany do Dziennika Budowy. Odbidr polega na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami
roboczymi konstrukcji zelbetowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacji. Sprawdzenie zgodnos$ci
zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuje:

» zgodnos¢ ksztaltu pretow,

»  zgodnosc¢ liczby pretow i ich $rednic w poszezegdlnych przekrojach,

> rozstaw strzemion,

» prawidtowe wykonanie hakow, ztacz i dlugosci zakotwien pretow,

» zachowanie wymaganego otulenia pretow.

9.PODSTAWA PLATNOSCI

Ogoélne wymagania dotyczace platnosci podano w ST-0 ,,Wymagania ogélne”. Platnosci nalezy
przyjmowa¢ zgodnie z obmiarem i oceng jako$ci robdt, w oparciu o wyniki pomiarow. Zgodnie z
Dokumentacja nalezy wykona¢ zakres robot wymieniony w pkt. 1.4 niniejszej ST.

10.DOKUMENTY ODNIESIENIA
Dokumentami odniesienia sa
> Dokumentacja Projektowa,
> Normy,
> aprobaty techniczne,
> dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania budowy.
Normy:
1. PN-63/B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.
2. PN-B-03264 Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 sprezone. Obliczenia statyczne i
wymiarowanie.
PN-84/H-04408 Metale. Technologiczna proba zginania.
PN-91/H-04310 Proba statyczna rozciagania metali.
PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu. Stal Zzebrowana.
PN-82/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka i prety walcowane na goraco.
PN-82/H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.
PN-89/H-840023.06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
Nie wymlemenle tytutu JaklejkOIWICk dziedziny, grupy, kodu CPV czy normy nie zwalnia Wykonawcy od
obowiazku stosowania wymogow okreslonych prawem polskim.
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