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SST.05.01. ROBOTY ZBROJARSKIE

Kody CPV Opis

45220000-5 Roboty inzynierskie i budowlane
45223200-8 Roboty konstrukcyjne
45223500-1 Konstrukcje z betonu zbrojonego
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1. Przedmiot opracowania

1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sq wymagania dotyczace realizacji
robot zbrojarskich zwigzanych z wykonaniem zbrojenia elementéw zelbetowych konstrukcji
przewidzianych do wykonania w ramach zadania wymienionego w punkcie 1.1.
ST.00.00. Wymagania ogdlne.

W szczegdlnosci zakres specyfikacji dotyczy:

e wykonanie zbrojenia podpdr zelbetowych pod rurociag - przekroczenie rowu ,bez
nazwy”

1.2. Zakres stosowania specyfikacji technicznej

Niniejsza ST bedzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1. niniejszej ST dla realizacji zadania wymienionego
w punkcie 1.1 ST7.00.00. Wymagania ogolne.

1.3. Zakres robot objetych specyfikacja technicznag

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i
majace na celu wykonanie robdt zbrojarskich zwigzanych z wykonaniem zbrojenia elementow
zelbetowych konstrukcji przewidzianych w dokumentacji projektowej. W zakres robdt wchodza:

+wykonanie wszelkich niezbednych konstrukcji pomocniczych i rusztowan

+ przygotowanie podtoza,

+ przygotowanie elementéw zbrojenia,

+ dostarczenie wszelkich niezbednych elementdw zbrojenia (pojedyncze prety, prefabrykaty
konstrukcji oraz jego montaz na miejscu realizacji prac podstawowych,

+ przeprowadzenie wymaganych pomiardw i badan laboratoryjnych

+ kontrola jakosciowa przygotowania podtoza konstrukcji,

+ kontrola prawidtowosci wykonania i montazu zbrojenia,

+wykonanie niezbednych elementéw deskowan w przypadku gdy sg one konieczne,

+ usuniecie wykorzystywanego sprzetu i urzgdzen oraz uprzatniecie terenu wykonywanych
prac.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w ST.00.00. Wymagania ogolne oraz z nomenklaturg uzywang
przy robotach zbrojarskich zwigzanych z wykonaniem zbrojenia elementéw zelbetowych
konstrukcji. Ponadto stosowane sg okreslenia nizej wymienione:

Podloze - powierzchnia betonu, z ktéorego wykonany jest element konstrukcji budowli.

Przygotowanie podtoza - zakres czynnosci technologicznych ,zwigzanych z przygotowaniem
powierzchni betonu konstrukcji pierwotnej.

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe walcowane lub ciggnione, wykonane o przekroju
kotowym zebrowane lub gtadkie o $srednicy do 40 mm,

Prefabrykat zbrojarski — przygotowany warsztatowo element zbrojenia konstrukcji zelbetowej
wykonany z pojedynczych pretéw zbrojeniowych o odpowiednim ksztatcie i przekroju
potgczonych ze sobg przy zastosowaniu odpowiednich technologii tgczenia - zgrzewanie,
skrecanie drutem badz spawania

2. Prowadzenie roboét

Ogdlne wymagania i zasady prowadzenia robét podano w punkcie 5 ST.00.00. Wykonanie
robdt. Ogodlne wymagania dotyczace dokumentacji odbiorowej podano w punkcie 1.11 ST7.00.00.
Dokumenty przygotowywane przez Wykonawce w trakcie trwania budowy.
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3. Materiaty

3.1. 0Ogolne wymagania dotyczace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczace materiatdow, ich pozyskiwania i sktadowania podano
w ST.00.00. Wymagania ogdlne.

3.2. Rodzaje materiatow

Materiatami stosowanymi przy wykonaniu robdt objetych niniejszg ST sq:
e prety zbrojeniowe lub siatki prefabrykowane (zgrzewane/wigzane) z pretéw stalowych
e drut montazowy (wigzatkowy),
e elektrody spawalnicze.

3.2.1 Stal zbrojeniowa

Nalezy stosowac stal zbrojeniowg spetniajgca wymagania normy PN-ISO 6935-2:1998
zarowno dla pretow montowanych samodzielnie jak i dla siatek zbrojeniowych. Klase, gatunek
oraz wymiary stosowanej stali zbrojeniowej nalezy przyjac zgodnie z dokumentacjg projektowa.

Wady powierzchniowe:

Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem. Wady powierzchniowe, takie jak rysy, drobne
tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i
chropowatosci sq dopuszczalne jesli mieszczq sie w granicach dopuszczalnych odchytek dla
walcéwki i pretow gtadkich, jesli nie przekraczaja:

¢ 0,5 mm dla walcowki i pretow zebrowanych o srednicy nominalnej do 25 mm,
e 0,7 mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

Na powierzchni pretéw nie powinno byc¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, ttuszczéw, farb lub
innych zanieczyszczen. Odchytki wymiardw przekroju poprzecznego pretdow i ozebrowania
powinny sie miesci¢ w granicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,
prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywac odchylenia od linii prostej wiekszego niz
5 mm na 1 m dtugosci preta.

Odbior stali na budowie:

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu hutniczego
dotaczonego przez wytwodrce stali. Atest ten powinien zawiera¢ nazwe wytwdrcy, oznaczenie
wyrobu zgodne z norma, wszystkie wyniki badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
mase partii, numer wytopu lub numer partii, rodzaj obrobki cieplnej.

Cechowanie wigzek i kregdw powinno by¢ dokonane na przewieszkach metalowych po
2 sztuki dla kazdej wigzki czy kregu. Na przywieszkach metalowych musza znajdowac sie
informacje takie jak znak wytworcy, $rednica minimalna, znak stali, numer wytopu lub numer
partii, znak obrobki cieplnej. Kazda wigzka i krag pretdw powinny mie¢ oznakowanie farbg
olejng. Wyglad zewnetrzny pretéow zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ bez wad
powierzchniowych wymienionych powyzej.

Magazynowanie stali zbrojeniowej:
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub
stojakach z podziatem wg wymiardw i gatunku.

3.2.2. Drut montazowy

Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego,
tzw. wigzatkowego, o srednicy nie mniejszej niz 1,0 mm. Przy $rednicach pretow zbrojeniowych
wiekszych niz 12 mm zaleca sie stosowanie drutu wigzatkowego o $rednicy 1,5 mm.
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3.2.3. Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali fgczonych pretéw zbrojeniowych.

3.2.4. Podkladki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy
z tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowe muszg, by¢ mocowane do pretow. Nie dopuszcza
sie stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegty lub pretow.

4. Sprzet

Sprzet musi spetnia¢ wymogi opisane w punkcie 3 ST.00.00. Wymagania ogdlne.

4.1. Sprzet do wykonania robét.

Roboty zwigzane z montazem zbrojenia mogg by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie
przy uzyciu dowolnego sprzetu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robdt. Rodzaje
sprzetu uzywanego do prac zbrojarskich i pomocniczych pozostawia sie do uznania wykonawcy,
po uzgodnieniu z inspektorem nadzoru.

Zaleca sie stosowanie nastepujacego sprzetu:

przecinarki reczne o napedzie elektrycznym,

gietarki reczne i mechaniczne.

klucze, mtotki, prosciarki do stali zbrojeniowej,

nozyce mechaniczne do ciecia stali zbrojeniowej badz przecinarki tarczowe reczne lub
stacjonarne.

5. Transport

Transport nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymogami opisanymi w punkcie 4
ST.00.00. Wymagania ogdlne.

Elementy zbrojenia przeznaczone do wbudowania w konstrukcje oraz wszystkie materiaty
niezbedne do wykonanie elementéw wchodzacych w sktad robdt zbrojarskich mozna przewozic¢
dowolnymi srodkami transportu zaakceptowanymi przez inspektora nadzoru.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi srodkami transportu tak, aby
unikng¢ trwatych odksztatcen.

6. Wykonanie robot

Ogédlne wymagania i zasady dotyczgce wykonania robot podano w punkcie 5 ST.00.00.
Wymagania ogdlne. Wykopy nalezy zabezpiecza¢ obudowami w celu zapobiezenia obsypywaniu
sie gruntu.

6.1. Przygotowanie zbrojenia

6.1.1. Czyszczenie zbrojenia

Zaleca sie, aby prety zbrojeniowe noszgce $lady korozji lub zanieczyszczenia powstate w
okresie sktadowania na terenie budowy zostaty przed zastosowaniem do prac zbrojarskich
oczyszczone poprzez szczotkowanie. Prety zattuszczone lub zabrudzone farbami nalezy odttuscic¢
przy zastosowaniu odpowiednich preparatéw badz opali¢ lampami benzynowymi, palnikami
gazowymi. Prety zabtocone badz zanieczyszczone preparatami sypkimi nalezy zmy¢ strumieniem
wody pod cisnieniem. Stal pokrytg warstwa lodu nalezy odlodzi¢ poprzez zmycie strumieniem
cieptej wody badz ogrzanie przy uzyciu narzedzi do opalania opisanych wczesniej. Czyszczenie
pretdw powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujacymi zmian we wiasciwosciach
technicznych stali ani p6zniejszej ich korozji.

6.1.2. Prostowanie zbrojenia

Prety zbrojeniowe pogiete w transporcie, przy roztadunku badz w wyniku niewfasciwego

5



R

instal

CYMOREK
SST.05.01 — ROBOTY ZBROJARSKIE

sktadowania nalezy przed uzyciem wyprostowac¢ w celu uzyskania ich liniowosci. Dopuszczalne
odchylenie od linii prostej nie wieksze niz 5 mm na 1 m ditugosci preta. Do wykonania tych prac
nalezy stosowac klucze, miotki, prosciarki do stali zbrojeniowej badz inne odpowiednie narzedzia
do tego typu prac.

6.1.3. Ciecie i giecie zbrojenia

Ciecie pretéw zbrojeniowych nalezy wykonywac z doktadnoscig do 1 cm. Do wykonywania
cie¢ nalezy stosowac nozyce mechaniczne do ciecia stali zbrojeniowej badz przecinarki tarczowe
reczne lub stacjonarne. Giecie pretéw zbrojeniowych nalezy wykonywaé przy zastosowaniu
recznych gietarek do pretéw zbrojeniowych lub gietarek mechanicznych. Zasady wykonywania
odgie¢ pretéw zbrojeniowych do zbrojenia konstrukcji zelbetowych okresla norma PN-EN 1994-
2:2010.

6.2. Montaz zbrojenia

Montaz poszczegdlnych elementéw zbrojenia konstrukcji zelbetowych nalezy
bezwzglednie wykonywac zgodnie z postanowieniami normy PN-EN 1992-1-1:2008. Zakres prac
zwigzanych z wykonaniem przedmiotowych prac obejmuje:

e Dostarczenie uprzednio przygotowanych elementéw zbrojenia konstrukcji do miejsca ich
wbudowania zgodnie z punktem Przygotowanie zbrojenia.

e Przygotowanie warsztatowe prefabrykatéw zbrojarskich dla elementéow konstrukcji, dla
ktorych jest to mozliwe

e Kontrola jakosciowa przygotowania prefabrykatéow,

e Wykonanie prac zwigzanych z montazem zbrojenia - uktadanie prefabrykatéow badz
pojedynczych pretow zbrojenia wraz z wykonaniem odpowiednich zaktaddw taczonych
elementow.

¢ Wykonanie potaczen elementéw zbrojenia konstrukcji.

7. Kontrola jakosci robot

Ogdlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w punkcie 5 ST.00.00.
Wymagania ogdine.

7.1. 0Ogolne zasady kontroli jakosci robé6t

Przy kazdym odbiorze robdt zanikajacych nalezy stwierdzi¢ ich jako$¢ w formie
protokotow lub wpiséw do dziennika budowy. Odbioru dokonuje inspektor nadzoru na podstawie
zgtoszenia kierownika budowy.

Inspektor nadzoru powinien mie¢ dostep i prawo do kontroli wszystkich punktéw
wytwarzania elementéw zbrojenia i prefabrykatow zbrojarskich oraz urzadzen dostawcow,
producentéw, podwykonawcéw i wykonawcédw dostarczajacych materiaty wykorzystywane do
robot objetych niniejszg ST.

7.2. Kontrola jakosci przy odbiorze stali

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:
e sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamdwieniem,
sprawdzenie stanu powierzchni wg normy PN-H-93215:1982 ,
sprawdzenie wymiaréw wg normy PN-H-93215:1982,
sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215:1982,
proba rozciagania wg normy PN-EN ISO 6892-1:2010,
e prdéba zginania na zimno wg normy PN-EN ISO 7438:2006.
Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 probki z kazdego kregu lub wiazki. Préobki nalezy pobra¢ z
réznych miejsc kregu. Jakosé pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze
dadza wynik pozytywny.

7.3. Dopuszczalne tolerancje wymiarow

Dopuszczalne tolerancje w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia wynosza:
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e otulenie wktadek wedlug projektu zwiekszone maksymalnie 5 mm, nie przewiduje 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.

Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej obowigzuja nastepujace wymagania:

dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie

powinno przekracza¢ 3%,

¢ liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogdlnej
ich liczby na tym precie,

e rdznica w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinna przekracza¢ £ 0,5 cm,

¢ réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 2 cm.

7.4. Kontrola jakosci wykonania prefabrykacji zbrojenia

Wytwornie prefabrykatéw muszg prowadzi¢ biezaca dokumentacje badan wszystkich
partii stali zbrojeniowej i materiatdw pomocniczych stosowanych do wykonywania prefabrykacji.
Kontrola jakosci wykonanej prefabrykacji zbrojenia obejmuje ocene:

e Prawidlowosci zastosowanego rodzaju stali i jej ilosci w przekroju konstrukcji
w odniesieniu do dokumentacji projektowej.

¢ Jakosci wykonania potaczen pretow i elementdéw zbrojenia.

e Doktadnos$¢ rozmieszczenia poszczegolnych pretdw przy dochowaniu wymagan co do
tolerancji wymiarowej podanej w normie PN-EN 1992-1-1:2008 Projektowanie
konstrukcji z betonu. Czes¢ 1-1: Reguty ogdlne i reguty dla budynkow.

7.5. Kontrola jakosci wykonania montazu zbrojenia

Kontrola jakosci wykonanego montazu zbrojenia na budowie obejmuje ocene:
e Prawidlowosci zastosowanego rodzaju stali i jej ilosci w przekroju konstrukcji
w odniesieniu do dokumentacji projektowej.
¢ Jakosci wykonania potaczen pretow i elementéw zbrojenia.
e Doktadnos$¢ rozmieszczenia poszczegolnych pretdow przy dochowaniu wymagan co do
tolerancji wymiarowej podanej w normie PN-EN 1992-1-1:2008 Projektowanie
konstrukcji z betonu. Czes¢ 1-1: Reguty ogdlne i reguty dla budynkow.

8. Obmiar robot

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru robot podano w punkcie 6 ST.00.00. Wymagania
ogdlne. 1los¢ robot okresla sie na podstawie dokumentacji projektowej z uwzglednieniem zmian
zaaprobowanych przez Inspektora Nadzoru i sprawdzonych z natury ilosci robét juz wykonanych.

Jednostka obmiarowa
Wszystkie roboty opisane w niniejszej ST.05.01. i wyszczegdlnione w pkt. 1.3. sg zawarte
w jednostce obmiarowej. Jednostki obmiarowe:
+ 1t (tona) lub 1 kg (kilogram) dla wykonanego i zmontowanego zbrojenia elementu
konstrukcji
Ilos¢ robot okresla sie na podstawie dokumentacji projektowej z uwzglednieniem zmian
zaaprobowanych przez Inspektora Nadzoru i sprawdzonych z natury ilosci robét juz wykonanych.
Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy taczeniu pretéw, przektadek montazowych ani
drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania
przez Wykonawce pretow o $rednicach wiekszych od wymaganych w projekcie.

9. Odbior robot i podstawy ptatnosci

Ogdlne wymagania dotyczace odbioru robdt oraz podstawy ptatnosci podano w punkcie 7
ST.00.00. Wymagania ogdlne.
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9.1. Zasady Odbioru Robét

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, specyfikacjami
technicznymi i wymaganiami Inspektora Nadzoru jezeli wszystkie pomiary i badania
z zachowaniem tolerancji wedtug punktu 7 daty wyniki pozytywne.

9.2. Odbior zbrojenia

Odbidér robdt polega na sprawdzeniu zgodnosci wymiarow konstrukcji tj. zgodnosci
z rysunkami liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania
hakdéw, ztacz i dtugosci zakotwien pretéow oraz mozliwosci dobrego otulenia pretéw betonem.
Sprawdzeniu podlegajq takze wyniki badan laboratoryjnych wbudowanych materiatow badz
w przypadku wyrobow gotowych dokumenty potwierdzajace spetnienie zaktadanych
parametrow. Odbidr zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany
przez inspektora nadzoru oraz wpisany do dziennika budowy.

9.3. Podstawa ptatnosci

Ogodlne zasady ptatnosci za wykonane roboty podano w ST.00.00. Wymagania ogdine.

Podstawg ptatnosci jest cena jednostkowa poszczegdélnych pozycji zawartych
w wycenionym przez wykonawce przedmiarze robot, a zakres czynnosci objetych ceng okreslony
jest w ich opisie. Cena obowigzuje za okreslong w niniejszej ST jednostke obmiarowa. Cena
jednostkowa obejmuje catos¢ robot wg dokumentacji projektowej i zgodnie z ST. Cena
jednostkowa uwzglednia réwniez:

e roboty przygotowawcze,

zakup, dostarczenie i sktadowanie niezbednych materiatow i sprzetu do wykonania robadt,
koszt zapewnienia niezbednych czynnikéw produkcji,
przygotowanie podtoza
przygotowanie materiatdw do wbudowania
wykonanie i rozbidorka potrzebnych rusztowan i deskowan
dostarczenie elementéw zbrojenia Ilub prefabrykatow zbrojarskich do miejsca
wbudowania i ich wbudowanie
oczyszczenie stanowiska pracy i usuniecie bedacych wiasnosciag wykonawcy zbednych
materiatdw oraz stosowanych maszyn i urzadzen z miejsca budowy,
uporzadkowanie miejsca pracy,
odpady i materiaty pomocnicze,
wykonanie wszystkich niezbednych pomiardw, préb i sprawdzen,
oznakowanie miejsca roboét i jego utrzymanie.

10. Przepisy zwigzane

Obowigzujq wszystkie przepisy, ustawy i rozporzadzenia oraz inne dokumenty
wymienione w ST.00.00. Wymagania ogdlne.
UWAGA!!!:

Nie wymienienie tytulu norm, aktow prawnych i przepisow okreslonych prawem
polskim, a obowiazujacych w okresie realizacji robot nie zwalnia wykonawcy
robot od ich stosowania i przestrzegania.

Obowiazujaca edycje norm i przepisow bedzie wydanie najnowsze, opublikowane
nie pézniej niz 30 dni przed terminem ogloszenia o0 postepowaniu

przetargowym
Czesc przepisow podano w specyfikacji technicznej ST.00.00. Wymagania ogolne pkt 8.3.

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkow stali.

+ PN-EN 1994-2:2010 Projektowanie konstrukcji zespolonych stalowo-betonowych
- Czesc¢ 2: Reguty ogdlne i reguty dla mostéw

«+  PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu - Spajalna stal zbrojeniowa -
Postanowienia ogolne.

+  PN-EN 10245-1:2011 Drut stalowy i wyroby z drutu. Powtoki organiczne na drucie
stalowym. - Cz. 1: Postanowienia ogdlne

+  PN-EN 1992-1-1:2008 Projektowanie konstrukcji z betonu. Cze$¢ 1-1: Reguty

ogolne i reguty dla budynkow
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+  PN-EN 1992-1-1:2008/Ap1:2010 Projektowanie konstrukcji z betonu. Cze$¢ 1-1:
Reguty ogdlne i reguty dla budynkow

+  PN-EN 1992-1-1:2008/NA:2010 Projektowanie konstrukcji z betonu. Czes¢ 1-1:
Reguty ogdlne i reguty dla budynkdw

+  PN-EN 1992-1-1:2008/AC:2011 Projektowanie konstrukcji z betonu. Cze$¢ 1-1:
Reguty ogdlne i reguty dla budynkdéw

+  PN-EN ISO 6892-1:2010 Metale - Préba rozciggania -- Cze$¢ 1: Metoda badania
w temperaturze pokojowej

+ PN-EN ISO 7438:2006 Metale - Proba zginania

+  PN-EN ISO 7010:2012 Symbole graficzne - Barwy bezpieczenstwa i znaki
bezpieczenstwa — Zarejestrowane znaki bezpieczenstwa

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

+ PN-ISO 6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu - Prety zebrowane - Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju.

+  PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap 1:1999 Stal do zbrojenia betonu - Prety zebrowane -
Dodatkowe wymagania stosowane w kraju.

+  PN-EN ISO 6892-1:2010 Metale - Proba rozciggania - Cze$¢ 1: Metoda badania
w temperaturze pokojowej.

+ PN-EN ISO 7438:2006 Metale - Proba zginania



