ST-21
S.T.-2.1.2. Zbrojenie betonu stalg klasy A-0 do A-111 (CPV 45262000-1)

1. Wstep

1.1. Przedmiot ST.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania techniczne dotyczace wykonania i
odbioru rob6t budowlanych na terenie CER Poczty Polskiej Gdarisk z siedzibg w Pruszczu Gdanskim, ul.
Handlowa/Kupiecka.

1.2.Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) stosowana jest jako dokument inwestorski niezbedny przy realizacji i
odbiorze robo6t wymienionych w pkt 1.1.

1.3. Zakres robét objetych ST.

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycza zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z:

a) przygotowaniem zbrojenia

b) montazem zbrojenia

c) kontrolg jakosci materiatow.

Zakres rzeczowy robo6t do wykonania obejmuje zbrojenie fundamentéw, stropow, stropodachu i innych
elementow konstrukcji.

1.4, Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w specyfikacji Wymagania Ogo6lne oraz zdefiniowanymi ponizej.

1.4.1. Prety stalowe wiotkie.

Prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o srednicy do 40 mm.

1.4.2. Zbrojenie niesprezajace.

Zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajgce do niej naprezeni w sposéb czynny.

1.5. Og6lne wymagania dotyczace robot.

Wykonawca rob6t jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych rob6t oraz za
ich zgodno$¢ z dokumentacjg projektowa, 0g6ing Specyfikacjg Techniczng oraz poleceniami Inzyniera.
Ogoblne wymagania dotyczace robét podano w ST ,,Wymagania Ogélne”.

2. Materiaty
2.1. Stal zbrojeniowa.
2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej.

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach objetych zakresem niniejszego
kontraktu stosuje sie klase i gatunek wg ponizszych danych:

Klasa A-0 - stal okragta, gtadka St0S.

Klasa A-11 — stal okragta zebrowana 18G2

Klasa A-111 — stal okragta, zebrowana 34GS.

2.1.2. Wiasnosci stali zbrojeniowej.

Gatunek St0S:
e wytrzymato$¢ charakterystyczna 220 MPa
e wytrzymatos¢ obliczeniowa 190 MPa
Gatunek 18G2:
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e wytrzymatos$¢ charakterystyczna 355 MPa

e wytrzymatos$¢ obliczeniowa 310 MPa
Gatunek 34GS:

o wytrzymatos¢ charakterystyczna 410 MPa

e wytrzymatosé obliczeniowa 350 MPa

2.1.3. Wymagania przy odbiorze.

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H-93215. Przeznaczona do
odbioru na budowie partia pretow musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktorym ma by¢ podane:

e nazwa wytworcy,

e oznaczenie wyrobu wg PN-H-93215,

e nrwytopu lub nr partii,

o wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad techniczny wedtug analizy

wytopowej,
e masa partii,
rodzaj probki cieplnej.

Na przyW|eszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretdw lub kregu pretdw (po dwie dla
kazdej wigzki) musza znajdowac sie nastepujace dane:

e znak wytworcy,

e Srednica nominalna,

e  znak stali,

e nrwytopu lub nr partii,

e znak obrébki cieplnej.
Kazda wigzka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowania farbg olejna.
Przy odbiorze stali nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:

e  sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem,

e sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-H-93215,

e  sprawdzenie wymiaréw wg PN-H-93215,

e sprawdzenie masy wg PN-H-93215.
Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Probki nalezy pobra¢ z
réznych miejsc kregu.
Jakos¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.

2.1.4. Drut montazowy.
Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego, jezeli nie
stosuje sie potaczen spawanych lub zgrzewanych.

2.1.5. Podktadki dystansowe.

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i tworzyw
sztucznych. Podktadki dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET

3.1.0gdlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogo6lne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne™ pkt 3.

3.2.Sprzet do wykonania zbrojenia betonu

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego powinien spetnia¢ wymagania
obowigzujace w budownictwie ogoélnym.

W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢
sprawne oraz posiada¢ fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi.

Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzadzen
elektrycznych. Miejsca lub elementy szczeg6lnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie
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oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby
obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

4.1.0g6lne wymagania dotyczace transportu

Ogoblne wymagania dotyczace transportu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogdlne" pkt 4.

4.2. Transport stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi $rodkami transportu, zeby unikng¢ trwatych
odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonywanie robot

5.1.0gdlne zasady wykonania robét
Ogolne zasady wykonania rob6t podano w ST — 1.0. "Wymagania og6lne™ pkt 5.

5.2. Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie.

5.3. Przygotowanie zbrojenia.
5.3.1. Czyszczenie pretow.

e Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczyscié z zendry, luznych ptatkéw
rdzy, kurzu i blota.

e Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opalaé¢ lampami
benzynowymi lub czysci¢ preparatami rozpuszczajacymi ttuszcze.

e Stal narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.

o  Stal pokryta tuszczacy sie rdzg i zablocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie, lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalez sprawdzi¢ wymiary
przekrojow poprzecznych pretéw.

e Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem cieptej wody.

e Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody.

o Mozliwe sa tez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.3.2. Prostowanie pretow.

Dopuszcza sie prostowanie pretdw za pomoca kluczy, mtotkdw i prostowarek. Dopuszczalna wielko$¢
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

5.3.3. Ciecie pretow zbrojeniowych.

Ciecie pretdw zbrojeniowych wykonywa¢ 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.

5.3.4. Odgiecia pretéw.

Prety o $rednicy do 16 mm mozna wygina¢ na zimno na budowie.
5.4. Montaz zbrojenia.

5.4.1. Wymagania ogolne.

Do zbrojenia betonu konstrukcji zastosowano stal A-111, A-11 i A-0. Ukkad zbrojenia w konstrukcji musi
umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu,
rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje
mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy.
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Nie mozna wbudowa¢ stali zattluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretdw innej Srednicy, niz przewidziane w projekcie oraz
zastosowanie innego gatunku stali, zmiany te wymagaja pisemnej zgody Inzyniera.

Ukfadanie 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.

5.4.2. Montowanie zbrojenia.

5.4.2.1. aczenie pretéw za pomocg spajania (wg PN-B-03264, tabl. 11).

zgrzewanie elektryczne oporowe doczotowe pretow,

spawanie tukiem elektrycznym pretéw z naktadkami i dwoma spawami bocznymi,

spawanie tukiem elektrycznym pretéw z naktadkami i czterema spawami bocznymi,

spawanie tukiem elektrycznym pretow z naktadka i jedng spoing boczna,

spawanie tukiem elektrycznym pretéw z naktadka z dwoma spoinami bocznymi,

potaczenie spawaniem elektrycznym z topnikiem pretéw zbrojeniowych z ptaskownikiem w

ksztatt teowy,

e spawanie tukiem elektrycznym pretéw zbrojeniowych z elementami ptaskimi lub
profilowanymi ze stali walcowanej dwoma spawami bocznymi,

e spawanie tukiem elektrycznym pretéw z plaska lub ksztattowang stalg czterema spoinami
bocznymi.

5.4.2.2. L aczenie pojedynczych pretéw na zakkad (bez spajania).
Polaczenia na zaklad nalezy wykonywac wg p. 8.1.6.3. PN-B-03264.

5.4.2.3. Skrzyzowania pretow.
Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym typu czarnego, o $rednicy 1,6 mm, miekkim.

6. Kontrola jakosci robot

6.1.0g06Ine zasady kontroli jakosci robét

Zasady ogo6lne kontroli jakosci rob6t podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 6.

6.2. Kontrola jakosci

Kontrola jakosci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z projektem oraz
podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi. Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w
zakresie ciecia, giecia i rozmieszczania zbrojenia podano ponizej:

Okreslenie wymiaru Warto$¢ odchytki

Od wymiaréw siatek i szkieletow wigzanych lub
zgrzewanych

w dtugosci elementu

- przy wymiarze do 1 m: +5 mm

- przy wymiarze powyzej 1 m: +10 mm

w rozstawie pretow podtuznych, poprzecznych i

strzemion

- przy $rednicy d < 20 mm: +10 mm

- przy $rednicy d > 20 mm: +0,5d

w potozeniu odgie¢ pretow: +2d

w grubosci warstwy otulajacej: +10 mm, - 0 mm
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w potozeniu potaczen (stykow) pretow: +25 mm

Kontrola jakosci materiatow dostarczonych na budowe — zgodnie z punktem 2.1.3.

7. Obmiar rob6t

7.1. Og6lne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST - 1.0. ,,Wymagania og6ine”.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowg jest 1 kg. Do obliczenia naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg)
zmontowanego zbrojenia tj. taczng dtugos¢ pretéw poszczegolnych Srednic (m) pomnozong odpowiednio
przez ich ciezar jednostkowy (kg/m). Nie dolicza sie stali uzytej na zaklady przy taczeniu 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 projekcie.

8. Odbior robdt
8.1. Zgodnos¢ robét z projektem i Specyfikacja Techniczna.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjg Techniczng oraz pisemnymi
poleceniami Inzyniera.

8.2. Odbidr robdt zanikajgcych i ulegajacych zakryciu.
8.2.1. Dokumenty i dane.

Podstawa odbioru rob6t zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu sa:
e pisemne stwierdzenie Inzyniera w dzienniku budowy o wykonaniu rob6t zgodnie z
projektem i Specyfikacjg Techniczna,
e inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu robét.

8.2.2. Zakres robot.

Zakres robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne
dokumenty potwierdzone przez Inzyniera

8.3. Odbidr koncowy.

Odbiér koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w dzienniku budowy
zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczecie betonowania
elementéw, ktérych zbrojenie polega odbiorowi.
Generalnie odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu:
e zgodnos$ci wykonania zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji zelbetowej,
zgodnosci z rysunkami roboczymi liczby pretéw w poszczegolnych przekrojach,
rozstawu strzemion,
prawidtowosci wykonania ztgcz i dtugosci zakotwien pretow,
prawidtowosci osadzenia kotew,
e zachowania wymaganej z projektem otuliny zbrojenia.
Do odbioru rob6t majg zastosowanie postanowienia zawarte w ST Wymagania Ogdlne.

9. Podstawa ptatnosci

Wylaczono z zakresu opracowania.
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10. Przepisy zwigzane

PN-H-84023/06 Stal do zbrojenia betonu.

PN-H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.
PN-H-840023/06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
PN-H-04310 Préba statyczna rozciggania metali.

PN-B-03264 Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone. Obliczenia
projektowanie.

statyczne
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