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Gtowny Urzad Statystyczny

SPECYFIKACJA TECHNICZNA
WYKONANIA | ODBIORU ZBROJENIA

Naprawa stropu czesci podziemnej i drogi pozarowej

przy bloku ,,B” budynku GUS w Warszawie

1. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT SST
Przedmiotem niniejszej szczegdtowe] specyfikaciji technicznej sq wymagania dotyczace zbrojenia betonu w
konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro w inwestycji dotyczacej naprawy stropu czesci
podziemnej i drogi pozarowej przy bloku ,,B” budynku GUS w Warszawie w szczegoinosci dotyczace
standardu i jako$ci robdt, sposobu ich odbioru, oceny prawidtowosci ich wykonania a takze okreslenie
wymagan odno$nie materiatow.

1.2.  KLASYFIKACJA ROBOT WG WSPOLNEGO StOWNIKA ZAMOWIEN (CPV)
45262310-7 Roboty zbrojarskie

1.3. ZAKRES STOSOWANIA SST
Szczegdlowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
Zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.4. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SST
Roboty, ktdrych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie zbrojenia betonu.
W zakres tych rob6t wchodza;
* Przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okragtymi gtadkimi ze stali A-0 i A-l.

* Przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okragtymi zebrowanymi ze stali A-IlIN.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$C ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa, SST i poleceniami inspektora nadzoru.
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2. MATERIALY
2.1. STAL ZBROJENIOWA

2.1.1. KLASY | GATUNKI STALI ZBROJENIOWEJ
« Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.

* Wiasno$ci mechaniczne i technologiczne stali:

Wytrzymato$c . ) .
charakterystyczna (MPa) Znak gatunku stali Posta¢ handlowa Srednica (mm)
walcowka 6-12
18 G2
355 zebrowanie prety 10-32
jednoskosne walcowka 6-12
206 prety 10-28
walcowka 6-12
34 GS
410 zebrowanie prety 10-32
dwusko$ne
walcowka 6-28
2062 prety 10-28
zebrowanie
0 BSt500S dwuskosne
prety 6-28
RB500W

2.1.2. WLASNOSCI MECHANICZNE | TECHNOLOGICZNE STALI
Wiasno$ci mechaniczne i technologiczne dla walcowki i pretdbw powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-81/H-84023. Najwazniejsze wymagania podano w tabeli ponizej.

Srednica Granica Wytrzymatosé Wydtuzenie Zginanie a
Gatunek stali preta plastyczna na rozcigganie trzpienia Srednica

mm MPa MPa % d — prébki
18G2-b6- 32355 | 6-32 355 480 16 d =3a(90°)
34G5-b 6-32 410 Min. 590 16 d =3a(90°)

W technologicznej prébie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywac¢ peknie¢, naderwan
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2.1.3. WADY POWIERZCHNIOWE:
« Powierzchnia walcdwki i pretow powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan.

» Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne gotym okiem.

» Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery,
wypukto$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$ci sg dopuszczalne:

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

jesli nie przekraczajg 0,5 mm dla walcowki i pretéw zebrowanych o $rednicy nominalnej do 25 mm,
za$ 0,7 mm dla pretow o wiekszych Srednicach.

2.1.4. ODBIOR STALI NA BUDOWIE.

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

* znak wytworcy,

» $rednice nominalng,

* gatunek stali,

* numer wyrobu lub partii,

* znak obrdbki ciepinej.

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

» Wyglad zewnetrzny pretdw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:

* na powierzchni pretéw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, ttuszczéw, farb lub innych
zanieczyszczen,

« odchytki wymiaréw przekroju poprzecznego pretdw i ozebrowania powinny sie miesci¢ w granicach
okre$lonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,

* prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywac¢ odchylenia od linii prostej wigkszego niz 5
mm na 1 m dtugosci preta.

» Magazynowanie stali zbrojeniowe;.
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z podziatem
wg wymiaréw i gatunkow.

* Badanie stali na budowie.

Dostarczong na budowe partie stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed wbudowaniem zbadac
laboratoryjnie w przypadku, gdy:

- nie ma za$wiadczenia jakosci (atestu),
- nasuwajg sie watpliwosci co do jej wltasciwosci technicznych na podstawie ogledzin zewnetrznych,
- stal peka przy gieciu.
Decyzje 0 przekazaniu probek do badan laboratoryjnych podejmuje Inzynier.
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2.2. DRUT MONTAZOWY
Do montazu pretdéw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego, o $rednicy
nie mniejszej niz 1,0 mm.
Przy srednicach pretdw zbrojeniowych wiekszych niz 12 mm stosowac¢ drut wigzatkowy o Srednicy 1,5 mm.

2.3. MATERIALY SPAWALNICZE
Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali faczonych pretéw zbrojeniowych.

2.4. PODKLADKI DYSTANSOWE
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy z tworzyw
sztucznych.

Podkfadki dystansowe musza, by¢é mocowane do pretow.
Nie dopuszcza sie stosowania podkiadek dystansowych z drewna, cegly lub pretéw stalowych.

3. SPRZET
Roboty moga by¢ wykonane recznie lub mechanicznie przy uzyciu sprzetu zaakceptowanego przez
inspektora nadzoru..
Prace zbrojarskie wykonywa¢ specjalistycznymi urzadzeniami gietarskimi, prostowarkami, nozycami i
innymi stanowigcymi wyposazenie zbrojarni.
Sprzet powinien by¢ sprawny technicznie.

4. TRANSPORT
Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi $rodkami transportu, zeby unikngé trwatych
odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. Stal zbrojeniowg podczas transportu
nalezy ulozy¢ réwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed
mozliwoscig przesuwania sie. Podczas transportu przestrzega¢ wymagan PN-88/H-01105.
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE WARUNKI WYKONANIA ROBOT
Wykonawca przedstawi inzynierowi do akceptacji projekt organizaciji i harmonogram robét uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. ZAKRES WYKONYWANIA ROBOT

5.2.1. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA
Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042.

Prety i walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkow
rdzy, kurzu i btota. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farba olejng nalezy
opala¢ np. lampami lutowniczymi, az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujacymi zmian we wiasciwosciach
technicznych stali ani pézniejszej ich koroziji.

Stal pokrytg rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzié
wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmywaé strumieniem wody. Prety
oblodzone odmraza sie strumieniem wody cieptej. Stal narazong na chocby chwilowe dziatanie stonej wody
nalezy zmy¢ wodg stodka.

Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego wykrzywienia pretdw nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku
wiekszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy prostowac.

Prety ucina sie z dokladno$cig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych nozy.
Dopuszcza sie rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Haki, odgiecia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywa¢ wg dokumentacji projektowej, z jedno-
czesnym zachowaniem postanowient normy PN-84/B-03264. Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z
postanowieniami normy PN-84/B-03264. Gigcie pretéw nalezy wykona¢ zgodnie z rysunkami i normag PN-
91/S-10042. Na zimno na budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretéw o $Srednicy d < 12 mm. Prety o
$rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem, wydiuzanie pretéw [cm]
powstaje podczas ich odginania o dany kat.
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Srednica preta

wmm Kat odgiecia
46° 90° 135° 180°

6 - 0,5 0,5 1,0

8 - 1,0 1,0 1,0

10 0,5 1,0 1,0 1,5

12 0,5 1,0 1,0 1,5

14 0,5 1,5 1,5 2,0

16 0,5 1,5 1,5 25

20 1,0 1,5 2,0 3,0

22 1,0 2,0 3,0 4,0

25 15 2,5 35 4,5

28 2,0 3,0 4,0 5,0

32 25 3,5 5,0 6,0
Minimalne $rednice trzpienia uzywane przy wykonywaniu hakow zbrojenia.

Srednica preta zginanego w mm Stal gtadka migkka Rax =400 MPa

D<10 do=3d

10<d=<20 do=4d

20<d<28 do=6d
Wewnetrzna $rednica odciecia pretdéw zbrojenia gtéwnego, poza odgieciem w obrebie haka, powinna by¢
nie mniejsza niz 10 d dla stali A-Il i A-lll. W miejscach zagie¢ i zataman elementoéw konstrukcji, w ktérych
zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac $rednice zagiecia
réwng co najmniej 20 d. Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakdw i odgie¢ na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.
Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi 10 d.
Laczenie pretdw nalezy wykona¢ zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania pretow moga by¢
dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia. Skrzyzowania pretéw nalezy wigzac
migkkim drutem lub spawa¢ w ilosci min. 30% skrzyzowan.

5.2.2. MONTAZ ZBROJENIA

Zbrojenie nalezy uklada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowaé¢ do zbrojenia deskowan, pomostow transportowych, urzadzen
wytwérczych i montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretéw powinien by¢ dokonywany bezposrednio w deskowaniu.

Montaz zbrojenia bezpo$rednio w deskowaniu zaleca sie wykonywaé przed ustawieniem szalowania
bocznego.

Montaz zbrojenia fundamentéw wykona¢ na podbetonie.
Specyfikacja robdt zbrojarskich 9




Dla zachowania wiasciwej otuliny nalezy uktadane w deskowaniu zbrojenie podpieraé podktadkami
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubo$ci réwnej grubosci otulenia. Stosowanie innych sposobéw
zapewnienia otuliny, a szczegolnie podktadek z pretdw stalowych, jest niedopuszczalne.

Na wysokosci Scian pionowych stosuje sie koniecznie otulenie za pomoca podktadek plastykowych
pierscieniowych. Na dnie formy powinny byé stosowane podkiadki dystansowe typu zatwierdzonego przez
inzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile to mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezly
na przecieciach pretow powinny by¢ potaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwaojny
krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym:

przy Srednicy pretdw do 12 mm — o Srednicy nie mniejszej niz 1,0 mm,

przy Srednicy pretow powyzej 12 mm — o Srednicy nie mniejszej niz 1,5 mm.

Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utoZeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczanie pretéw wzgledem siebie | wzgledem deskowania nie
moze ulec zmianie.

Rozstaw zbrojenia i srednice powinny by¢ zgodne z PN-91/S-10042.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu Zelbetowego
powinna wynosi¢ co najmniej:

* 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego i podpdr masywnych,

* 0,055 m — dla strzemion fundamentéw i podpér masywnych,
* 0,05m -dla pretéw gtéwnych lekkich podpor i pali,

* 0,03m - dlazbrojenia gtéwnego dzwigarow,

* 0,025 m - dla strzemion gtownych i zbrojenia ptyt pomostow.

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

Laczenie pretow za pomocg spawania
W konstrukcjach Zelbetowych dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potaczen pretow:
* czotowe, elektryczne, oporowe,
* naktadkowe spoiny jednostronne — tukiem elektrycznym,
* naktadkowe spoiny dwustronne — fukiem elektrycznym,
* zaktadkowe spoiny jednostronne — tukiem elektrycznym,
» zaktadkowe spoiny dwustronne — tukiem elektrycznym,
* czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,
» czotowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
* czotowe, wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

* zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem
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6. KONTROLA JAKOSCI

6.1. WYMAGANIA OGOLNE
Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inspektora Nadzoru i
potwierdzona wpisem do Dziennika Budowy.

Inspektor nadzoru winien stwierdzi¢ zgodnos$¢ utozenia zbrojenia z projektem i z normami w zakresie:

gatunku stali,

ilosci stali,

ich $rednic,

dtugosci, rozstawu i zakotwien,

prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania pofozenia pretéw w trakcie betonowania,

sprawdzenia grubosci otuliny (moze byé dokonywane przez Inzyniera réwniez po betonowaniu, przy
uzyciu przyrzadéw magnetycznych).

6.2. DOPUSZCZALNE TOLERANCJE:

odchylenia strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczac 3%,
réznica w wymiarach siatki nie wiecej niz £3 mm,

liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna przekracza¢
20% wszystkich skrzyzowan,

dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugo$ci nie powinna przekracza¢ +25 mm,
réznice w rozstawie migdzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekracza¢ £0,5 mm,

rbznica w rozstawie strzemion nie powinna przekracza¢ £20 mm.
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Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia

Ciecie pretow dlaL 06,00 m w = £20mm
L — dlugos¢ preta wg projektu dlaL>6,00m w = +20mm
Odgiecie dla L00,5m w=+10mm
(odchylenie w stosunku do potozenia
okreslonego w projekcie) dla 05m<Li15k w=+15mm
dla L>15m w = +£20mm
Usytuowanie pretow
a) otulenie — mniejszenie w stosunku do w=05mm
wymagan
b) odchylenie plusowe dla L00,5m w=+10mm
(h — catkowita grubo$¢ elementu) dla 05m<L015k w=£15mm
dla L>15m w = +20mm
¢) odstep pomiedzy sasiednimi
réwnolegtymi pretami (a — odlegto$¢ dla
projektowana pomiedzy powierzchniami al0,05m al0,20m al0,05m al0,40m
przylegtych pretow) w=+5mm w=+10mm w=+20 mm w= 30 mm
d) odchylenie w relacji do grubo$ci lub dla
szerokosci w kazdym punkcie zbrojenia (b-| a00,25m at0,50m al1,50m al1,50m
catkowita grubos¢ lub szeroko$¢ elementu) |  w=+10 mm w=15 mm w = £20 mm w= 30 mm

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkg obmiaru jest 1 tona wykonanego zbrojenia, zgodnie z dokumentacjg, projektowa i pomiarami w
terenie. Do obliczania naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (t) zmontowanego zbrojenia, tj. faczng
dtugos¢ pretéw poszczegdlnych srednic pomnozong przez ich ciezar jednostkowy t/mb.
Nie dolicza sie stali uzytej na zaklady przy faczeniu pretdow, przektadek montazowych ani drutu
wigzatkowego.

Nie uwzglednia sie tez zwigkszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez wykonawce pretow o
Srednicach wiekszych od wymaganych w projekcie.

8. ODBIOR ROBOT

Wszystkie roboty objete ninigjszg specyfikacjq podlegaja zasadom odbioru robét zanikajacych wg zasad
ujetych w ST -Wymagania ogoine oraz zasad podanych w niniejszej specyfikacji pkt. 5.0dbio6r zbrojenia
przed przystapieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inspektora Nadzoru oraz wpisany do
Dziennika Budowy.

Odbior powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcii
zelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami liczby pretéw w po-
szczegolnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania hakdw ztacz i dtugo$ci zakotwien pretéw oraz
mozliwo$ci dobrego otulenia pretéw betonem.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci wg zasad ujetych w ST-Wymagania ogélne.
Podstawe ptatnoSci za zbrojenie betonu stalg klasy A-Il i A-lll stanowi cena jednostkowa za 1 tone
wykonanego zbrojenia.

Specyfikacja robdt zbrojarskich 12



Cena obejmuje:
* prace pomiarowe i przygotowawcze,
« transport i sktadowanie materiatow,
* 0czyszczenie i wyprostowanie pretow,
* wygiecie, przycinanie i faczenie pretow,

» montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzatkowego i spawania wraz z jego stabilizacjg oraz
zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewnetrznych betonu,

* czyszczenie terenu robdt z odpaddw zbrojenia i usuniecie ich poza teren robdt,

* wykonanie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych Specyfikacjg lub zleconych przez inzyniera

10. PRZEPISY ZWIAZANE
PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogdlne. Gatunki.
PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia ochronna. Gatunki.

PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwykle
jakosci i niskostopowej.

PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowka i prety wykonane na goraco
zwyktej jakosci i niskostopowych o podwyZzszonej wytrzymatosci. Wymagania i badania.

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

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcie betonowe, Zzelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

PN-91/H-04310 Préba statyczna rozciggania metali.

PN-90/H-04408 Metale. Technologiczna préba zginania.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i
transport.

PB-75/H-93200/00 Walcdwka i prety stalowe walcowane na goraco. Wymiary.

PB-75/H-93200/06 Walcowka i prety stalowe walcowane na gorgco. Walcowka i prety do wyrobu $rub
i nakretek na gorgco. Wymiary.
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