SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
Termomodernizacja dachu Gimnazjum nr 1 w Koronowie

ST 04. 00.00  ZBROJENIE KONSTRUKCJI ZEL BETOWYCH

1. WSTEP
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej
Przedmiotem niniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét polegajacych na wykonaniu
zbrojenia konstrukcji zelbetowych
1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania wspélne dotyczace wykonania i odbioru Roboét, ktore
zostana zrealizowane w ramach zadania - Termomodernizacja dachu Gimnazjum nr 1 w Koronowie - w zakresie
wykonania i odbioru zbrojenia konstrukcji zelbetowych.
1.3. Zakres Robot objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycza zasad prowadzenia roboét polegajacych na zbrojeniu konstrukgji
Zelbetowych.
1.4. OkreSlenia podstawowe
Zgodnie z obowiazujacymi Polskimi Normami oraz z definicjami podanymi w ST- 00.00 ,Wymagania ogélne" .
1.5. Ogdlne wymagania dotyczace Robot
1.0gdblne wymagania dotyczace Robét podano w ST - 00 ,Wymagania ogélne".
2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogdlne
Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych nalezy stosowac¢ materiaty i wyroby wymienione w Polskich Normach lub
aprobat technicznych.
Wszystkie materiaty i wyroby powinny mieé¢ zaswiadczenie jakosci wydane przez producenta, potwierdzajace
zgodnos$¢ whasciwosci z materiatami.
2.2. Stal zbrojeniowa
Do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy stosowac prety ze stali gatunkéw okre$lanych w normach lub aprobatach.
Wiasciwosci stali zbrojeniowych i pretéw z nich wykonanych przedstawiono w normach:

e PN-ISO 6935-1,

. PN-ISO 6935-1/AKk,

e PN-ISO 6935-2,

*  PN-ISO 6935-2/Ak,

« PN 89/H-84023-06,

. PN 82/H-93215,

. PN-ENV 10080.
Wytrzymatosci charakterystyczne i obliczeniowe pretéw zbrojeniowych oraz warunki stosowania okreslono
w normie PN-B-03264:2002. WtasciwosSci stali importowanych oraz produkowanych w Polsce, a nieobojetnych
normami PN sa okreslone w aprobatach technicznych.
2.4. Elektrody
Do spawania pretéw zbrojeniowych zaleca sie stosowac gatunki elektrod podane w ponizszej tablicy:

Gatunek stali facznej Klasa stali Oznaczenia elektrody
StOS-b A-0 PN-EN 499 - E35 3R
St3SX-b
St3SY-b A -l PN - EN 499 - E 46 3R
St3S-b
18G2-b

A-ll PN-EN 499 -E46 3B
20G2-b
RB 400 W A-Ill PN-EN 499 -E5538B
20G2VvY
RB 500 W A-IIIN PN-EN 499 -E60B
BSt 500 W
BSt 500 S
BSt 500 M
A-IIIN PN-EN 499 -E60 3B
BSt 500 WR
St3 -b-500
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2.4. Inne wyroby stosowane do wykonywania konstrukcji zelbetowych

Do wykonywania zbrojenia konstrukcji zelbetowych stosuje sie poza pretami zbrojeniowymi, siatkami i szkieletami
inne wyroby stanowiace zbrojenie elementu, umozliwiajace prawidtowe wykonanie szkieletéw zbrojonych lub
stanowiace zakotwienie innych elementéw. Do tych wyrobéw mozna zaliczy¢:

. taczniki,

. podktadki dystansowe,
. stojaki,

. korki,

. zabezpieczenia koncéwek pretéw,
Marki, okucia, kotwy, i stojaki wykonuje sie zgodnie z wymaganiami dla konstrukcji stalowych i norma PN-90/B-
03200.
Haki montazowe przeznaczone do transportu elementéw, wieszaki i szpilki taczace warstwy fakturowe elementéw
prefabrykowanych wykonuje sie zgodnie z projektem.
Podktadki dystansowe, korki, zabezpieczenia koncéw pretéw i innych wyroby przeznaczone do zabetonowania
powinny by¢ dopuszczone do stosowania.
2.5. Sktadowanie materiatéw
Wedtug ST 00.00.00 Wymagania ogdlne
Sktadowanie wigzek pretow, pakietow szkieletow ptaskich i szkieletéw przestrzennych powinno sie odbywaé na
utwardzonym podtozu, na podkfadkach. Szkielety nalezy uktada¢ na podktadkach o rozstawie co 1,5 m jesli
Srednica pretéw podtuznych @ <12 mm i co 2,0 m - jesli Srednica pretéw @ > 12 mm.
Pakiety szkieletow uktada sie w stosy o wysokosSci nieprzekraczajacej trzykrotnej szerokosci szkieletu.
2.6. Cechowanie
Zbrojenie powinno by¢ cechowane, tzn. kazda wiazka pretéw, krag walcéwki, szkielet ptaski lub przestrzenny
nalezy oznakowa¢ przymocowana do niego przywieszka, na ktérej trzeba umiescic:
- znak wytworcy,
- znak stali,
- oznaczenia i zasadnicze wymiary szkieletu.
2.7. Pakowanie
Prety zbrojeniowe nalezy przewozi¢ w wiazkach lub w kregach oznakowanych i zwiazanych.
Szkielety ptaskie jednego rozmiaru powinny by¢ uktadane na przemian na ptask, w pakiety po 10 - 20 sztuk.
Pakiety szkieletéow ptaskich w stosy nalezy izolowa¢ przektadkami.
WielkosSci szkieletow przestrzennych zaleza od masy, warunkéw montazu, rodzaju elementu konstrukcyjnego,
udzwigu zurawi i rodzaju transportu.
Wielko$¢ szkieletéw przestrzennych zalezy od masy, warunki montazu, rodzaju elementu konstrukcyjnego,
udZzwigu zurawi i rodzaju transportu.
Wielkos$¢ szkieletéw przestrzennych powinna by¢ uzgodniona z odbiorca.
Szkielety przestrzenne nalezy zabezpieczy¢ przed trwata zmiana geometrii mogaca powsta¢ w czasie sktadowania,
transportu i montazu.
3. SPRZET
3.1. Ogoblne wymagania dotyczace sprzetu
1.0g6lne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST - 00 ,Wymagania ogdlne".
2.Wykonawca stosuje sprzet i narzedzia budowlane zgodne z przyjeta technika i technologia wykonania
poszczegdblnych robot.
4. TRANSPORT
0Ogoblne wymagania dotyczace Transportu podano w ST - 00 ,Wymagania ogélne".
Wiazki pretow, pakiety szkieletéw i szkielety przestrzenne powinny by¢ przewozone S$rodkami transportu
przystosowanymi do tego typu przewozoéw, bez uszkodzen i deformacji.
Pakiety szkieletéw moga by¢ podnoszone zurawiem w pozycji na ptask. W pozycji na ptask pakiet nalezy podnosic
za pomoca 4 zawiesi.
Pojedyncze ptaskie szkielety o dtugosci Is < 6,0 m mozna podnie$sé¢ w pozycji pionowe;.
5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Uwagi ogdine
Zbrojenie konstrukcji zelbetowych nalezy wykonywaé¢ zgodnie z dokumentacja techniczna, przy uzyciu
odpowiednich materiatow i spetnieniu wymagan odpowiednich norm i przepisow. Wykonawca odpowiada za
prawidtowe uzycie materiatéw, wyrobéw oraz wykonanie zbrojenia zgodnie z projektem.
Zastosowania zamiennych materiatéw i wyrobéw wymaga pisemnej zgody projektanta i inspektora nadzoru
inwestorskiego.
5.2. Przygotowanie zbrojenia
Zbrojenie elementéw Zelbetowych moze by¢ wykonane r6znymi sposobami: jako zbrojenie pojedynczymi pretami
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wigzanymi drutem lub faczonymi w inny sposéb, zbrojenie siatkami zgrzewanymi, zbrojenie szkieletami ptaskimi
lub przestrzennymi. Sposéb wykonania zbrojenia okresla projektant.

Prety uzyte do wykonania zbrojenia powinny by¢ czyste, pozbawione trwatych i pytowych zabrudzen powierzchni.
Dopuszcza sie stosowanie pretéw pokrytych cienka zgorzelina i zardzewiatych powierzchniowo.

Prety mozna czysci¢ recznie, mechanicznie przy uzyciu elektronarzedzi lub metoda strumieniowa przez
piaskowanie, Srutowanie lub metoda hydrodynamicznymi. Nie nalezy pretéw zbrojeniowych czysci¢ metodami
chemicznymi. Prety uszkodzone dziataniem korozji lub prety z gruba zgorzeling po walcownicza powinny by¢
oczyszczone.

Prety zbrojeniowe powinny by¢ proste. Dopuszcza sie wykrzywienie preta nie przekraczajace 0,5 mm na dtugosci
1,0 m.

Prety dostarczone w kregach oraz druty dostarczane w kregach na szpulach przed wykonaniem zbrojenia powinny
by¢ wyprostowane. Zaleca sie prostowac prety w prosciarkach rolkowych dwuptaszczyznowych.

W przypadku prostowania pretéw przez przeciaganie nalezy przeprowadzi¢ badania kontrolne wtasciwosci stali po
wyprostowaniu.

Pretéw obrabianych na zimno nie nalezy prostowac przez przeciaganie.

Czyszczenie i prostowanie pretéw powinno by¢ wykonane metodami nie powodujacymi zmian we wtasciwosciach
technicznych stali i gabarytach uzebrowania.

Mechaniczne giecie pretdw powinno by¢ wykonane przy uzyciu bolcédw i rolek obrotowych umozliwiajacych
swobodny przesuw preta, bez wywotania w precie dodatkowych naprezen rozciagajacych.

Srednica giecia hakéw, petli, pretéw, odgietych, zagie¢ pretéw, nieokre$lone w projekcie nalezy wykona¢ wedtug
normy PN-B-03264;2002.

Giecie pretéw o Srednicy powyzej 30 mm w stanie ogrzanym nalezy ograniczy¢ tylko do stali walcowanych na
goraco przy zachowaniu wytycznych dla tego typu giecia, stanowiacych zatacznik do dokumentacji technicznej
robot zbrojarskich.

Zaktadanie pretéow do gietarki, przestawianie odbojnic lub trzpieni dopuszczalne jest tylko po unieruchomieniu
tarczy gietarki.

5.3. Konstruowanie zbrojenia

Konstruowanie zbrojenia w elementach i konstrukcjach Zzelbetowych powinno by¢ zgodne z wymaganiami
zawartymi w normie PN-B-03264:2002 oraz z odpowiedniag dokumentacja projektowa.

taczenie pretéw w siatki i szkielety zbrojeniowe wykonuje sie za pomoca wiazania drutem, zgrzewania punktowego
(grabowego) lub spawania.

Potaczenie pretéw powinno zapewni¢ state wymiary i ksztatty siatek oraz szkieletéw zbrojeniowych w czasie
transportu zbrojenia, montazu deskowan, betonowania i zageszczenia betonu.

Usytuowanie pretéw zbrojeniowych, siatek i szkieletéw powinny by¢ trwate i nie ulega¢ zmianom w czasie montazu
p6zniej uktadanego zbrojenia, montazu deskowan, betonowania i zageszczenia. Dotyczy to w szczegdlnosci
grubosci otuliny pretéw, dtugosci zakotwien pretéw na podporach i w miejscach potaczen zbrojenia, usytuowania
odgiec i zagiec pretéw.

Zbrojarnie elementéw o skomplikowanym ksztatcie i skomplikowanym uktadzie pretéw powinno by¢ rozwiazane w
projekcie z podaniem $rednicy zgie¢, dtugosci tukéw i dtugosci odcinkéw prostych.

Wkitadki dystansowe powinny zapewnic stata grubos$¢ otuliny betonu pod krétkotrwatym i dtugotrwatym ociepleniem
przewidywanym w trakcie montazu zbrojenia i obciazenia masa betonowa w czasie betonowania.

Zmiana technologii wykonania zbrojenia ze szkieletéw wiazanych na szkielety i typowe siatki zgrzane lub odwrotnie
powinny by¢ zaaprobowane przez projektanta.

6. LACZENIE PRETOW PRZEZ SPAJANIE

6.1. Wymagania ogdlne

Prety ze stali klasy A-I, A-Il, A-lll i A-Ill N, uznane wedtug normy PN-B-03264:2002 jako spajanie, mozna faczy¢
w szkielety ptaskie i przestrzenne za pomoca zgrzewania elektrycznego punktowego (garbowego), spawania
elektrycznego tukowego i zgrzewania elektrycznego doczotowego.

Prety przeinaczone do wykonania zgrzewanych szkieletow zbrojeniowych powinny by¢ oczyszczane z produktéow
korozji. Dopuszcza sie wykonywanie krzyzowych potaczen zgrzewanych punktowo pretéw pokrytych jedynie
zgorzeling powalcownicza pod warunkiem, Zze elektrody zgrzewarek beda utrzymywane w stanie czystym
i o ksztalcie zapewniajacym poprawno$¢ wykonania zgrzein, bez nadtopiania pretéw w miejscu styku
z elektrodami. Prety zabrudzone lub zardzewiate nie nadaja sie do zgrzewania.

6.2. Potaczenie zgrzewane punktowo (garbowe) pretéw

Potaczenia powinny przenosic sity z preta podtuznego na poprzeczny lub z poprzecznego na podtuzny.

Wszystkie potaczenia punktowe pretéw zbrojeniowych powinny mie¢ odpowiednia wzgledna gtebokos¢ wtopienia
Parametry zgrzewania punktowego (prad i czas zgrzewania oraz site odcisku elektrod) w zalezno$¢ od gatunku stali
i Srednicy pretéw nalezy okresli¢ zgodnie z technologia zgrzewania.

W celu uzyskania odpowiedniej jakosci zgrzeiny nalezy zachowaé czysto$c i wymagany ksztatt powierzchni roboczej
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elektrody.

Przed rozpoczeciem zgrzewania punktowego prety przez co najmniej 6h powinny by¢ przechowywane

W pomieszczeniu o temperaturze nie nizszej niz 50C (dotyczy pretéow sktadowanych zima na zewnatrz).

Potaczenia pretéw zbrojeniowych zgrzewane elektrycznie doczotowo mozna mozna wykonywaé na pretach stali

klasy A-O, A-I, A-Il, A-lll i A- Il N. Zakres wykonywania potaczen w tablicy 26 normy PN-B-03264:2002.

Nie nalezy zgrzewaé doczotowo pretow réznych gatunkéw stali.

Jezeli w projekcie nie podani inaczej, nosnos¢ charakterystyczna ztaczy pretéw zgrzewanych doczotowo powinna

by¢ taka jak pretéw ciagtych bez zgrzewania.

6.3. Pofaczenia spawane pretéw zbrojeniowych

Potaczenia spawane nalezy wykonywa¢ za pomoca spawania elektrycznego tukowego jednym ze sposobdéw

podanych w tabelce 26 normy PN-B-03264:2002. Ztacza spawane pretéw zbrojeniowych powinny by¢ wykonywane

zgodnie z ogélnymi przepisami i warunkami technicznymi wykonywania robét spawalniczych.

Ztacza spawane mozna wykonac przy temperaturze powietrza nie nizszej niz 0°C. Stanowisko spawacza powinno

by¢ chronione od wiatru i opadow atmosferycznych.

Powierzchnie taczonych pretéw, blach i ksztattownikéw przed wykonaniem ztagczy powinno by¢ oczyszczone z rdzy

i zgorzeliny.

Srednice elektrody nalezy dobiera¢ tak, aby mozna byto uzyskaé poprawne wtopienie warstwy gramowej

i wypetnienie catego rowka spoiny bez nadpalenia materiatu rodzimego na krawedzi spoiny. Elektrody do spawania

powinny by¢ suche. Elektrody gatunkéw EB nalezy suszy¢ przed spawaniem przez 2 godz. W temperaturze 250°C.

W przypadku taczenia pretéw ze stali klasy A-Il, A-IlIl i A-lll N z pretami ze stali klasy A-1 i A-O lub z blachami

weztowymi nalezy stosowac elektrody odpowiednie dla wyzszych klas stali.

Naktadki w ztaczu moga byc¢ z pretéw okragtych lub ksztattownikéw. Powierzchnia przekroju lub nosnosci naktadek

wykonanych z innej klasy stali powinna by¢ wieksza o 30 % od powierzchni przekroju lub nosnosci taczonych

pretéw.

Wytrzymato$¢ charakterystyczna stali zbrojeniowej, taczonej za pomoca spawania, przy obciazeniach wielokrotnie

zmiennych lub dynamicznych nalezy przyjmowac w sposob okreslony w odpowiednich normach.

7. KONTROLA JAKOSCI POLACZEN SPAJANYCH

7.1. Postanowienia ogdlne

Kontrola jakosci potaczen specjalnych powinna obejmowac wszystkie fazy wykonania konstrukcji, a mianowicie:

- kontrole wstepna,

- kontrole biezaca,

- kontrole koncowa.

Kontrola wstepna powinna obejmowac:

- ocene zgodnosci whasciwosci pretdw z wymaganiami norm wedtug atestu lub badan,

- ocene zgodnosci rownowaznika wegla z wymaganiami norm wedtug atestu lub badan,

—  atest techniczny urzadzen spajajacych,

- kwalifikacje personelu obstugujacego stanowisk spajania.

Kontrola biezaca powinna obejmowac:

- ocene 0go6lng prawidtowosci dziatania urzadzen specjalnych,

- ocene zgodnosci parametréw spajania z dokumentacja techniczna.

Kontrola ostateczna powinna obejmowac:

- sprawdzenie zgodnosci wykonania potaczen z dokumentacja techniczna,

- ogledziny zewnetrzne potaczen z ocena powierzchni spoiny,

- prawidtowosci wtopienia spoiny w materiat,

- sprawdzenia podtopien, peknie¢, porowatosci,

- sprawdzenie witasciwosci wytrzymatoSciowych i plastycznych potaczen na podstawie odpowiednich badan
laboratoryjnych.

7.2. Badania kontrolne

Jakos$¢ wykonanych siatek i szkieletow zbrojeniowych okresla sie na podstawie zaswiadczen o jakoSci materiatow

(atestow) oraz badan kontrolnych przeprowadzonych przez producenta.

Kontrole badania jakos$ci wykonania szkieletow i siatek wykonane przez producenta przeprowadza sie na

elementach wybranych losowo z partii wyrobéw przeznaczonych do odbioru lub na prébkach wykonanych przy

zachowaniu takiej samej technologii i z tego samego materiatu, co przewidziana do oceny partia szkieletow lub

siatek.

Kontrola badania szkieletéw zgrzewanych i siatek wykonanych w zaktadach prefabrykacji, zbrojeniach i na

budowach obejmuja:

- badania wtasciwosci technicznych pretéw przeznaczonych do wykonywania siatek i szkieletow,

- badanie wptywu zgrzewania punktowego (garbowego), spawania elektrycznego oraz zgrzewania doczotowego
na wytrzymato$¢ na rozciaganie pretow nosnych,
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- badanie wytrzymatosci na $cinanie potaczen,
- technologiczna prébe zginania preta z dogrzana poprzeczka,
— technologiczna prébe zginania preta z dospawana poprzeczka,
— technologiczna prébe ze zgrzeina doczotowa,
- sprawdzenie zewnetrznych wymiaréw siatek i szkieletéw oraz zgodnosc¢ ich wykonania z projektem.
7.3. Wielko$¢ partii
Partie podlegajaca wspolnemu odbiorowi kontrolnemu stanowia nastepujace grupy wyrobow:
- partia siatek lub szkieletow, wyprodukowana w ciagu jednej zmiany i przy zachowaniu jednakowej technologii
zgrzewania,
- spawane potaczenia pretéw w siatkach i szkieletach, wykonane przez jednego sprawcza w ciggu jednej zmiany
i przy zachowaniu jednolitej technologii spawania, gatunku siatki i klasy elektrod,
- zgrzewanie potaczenia doczotowe pretow nosnych, wykonane na jednej zgrzewarce w ciggu jednej zmiany
i przy zachowaniu jednolitej technologii zgrzewania.
7.4. Pobieranie prébek
Do badan kontrolnych przeprowadzonych zgodnie z p. 7.2 nalezy z partii ocenionych elementéw wyrobéw w
sposob losowy trzy siatki, szkielety lub pofaczenia. Z ocenionych elementéw wycina sie prébki kontrolne do badan.
Probki zgrzewane punktowo zaleca sie wycinaé z pretédw zgrzewanych réznymi elektrodami zgrzewarki
wieloelektrodowej.
Prébki do badania wptywu spajania na wytrzymato$¢ na rozciagganie, wytrzymato$ na Scinanie oraz do préby giecia
wycina sie z pretow nosnych szkieletu.
Przy probie wptywu zgrzewania punktowego (garbowego) na wytrzymatosci na rozcigganie na dtugosci badanej
prébki powinna sie znajdowac co najmniej jedna poprzeczka.
Do badan kontrolnych zwiazanych z ocena cech mechanicznych przy okre$laniu kazdej z cech nalezy pobraé
przynajmniej trzy prébki z partii.
7.5. Sprawdzanie wymiaréw zewnetrznych
Na trzech wybranych losowo z partii siatkach lub szkieletach nalezy sprawdzi¢ zgodnos$¢ wykonania
z dokumentacja projektowa, a zwtaszcza:
- wymiary,
- rozstaw pretow,
- Srednice pretéw klase i gatunek stali.
8. OBMIAR ROBOT
1.0gélne wymagania dotyczace obmiaru Rob6t podano w ST - 00 ,Wymagania ogdlne".
2.Jednostka obmiaru jest:
e tona
8. ODBIOR ROBOT
8.1. Odbiér dostarczonych materiatéw
Dla kazdej partii stali przeznaczonej do zbrojenia betonu powinno by¢ dotaczone zaswiadczenia o jakosci (atest).
Kazda partie stali zbrojeniowej nalezy podda¢ kontroli ze wzgledu na zgodno$¢ z zamoéwieniem, sprawdzajac:
cechowanie, wyglad zewnetrzny, wymiary, Srednice(mase), oraz prostolinijnoS¢ pretow.
Dostarczana partie stali zbrojeniowej nalezy przed wbudowaniem zbada¢ laboratoryjnie przy wystapieniu jednego z
wymienionych przypadkow:
. projekt wymaga badania stali,
. nie ma atestu zaswiadczenia jakosci stali (atestu),
. nasuwaja sie watpliwosci co do wtasciwosci technicznych stali na podstawie ogledzin zewnetrznych,
. stal peka przy gieciu.
8.2. Odbiory zbrojenia elementéw zelbetowych
Zbrojenie wszystkich elementéw zelbetowych powinno by¢ poddane kontroli przed zabetonowaniem. Kontrola
zbrojenia obejmuje:
mogledziny,
msprawdzenie zgodnosci wymiaréw
msprawdzenie zgodnos$ci usytuowania zbrojenia z projektem,
msprawdzenie zaswiadczenia jakosci zbrojenia oraz jakosci zgrzewanych siatek i szkieletéw zbrojonych,
msprawdzenie jakosci potaczen wykonanych na placu budowy.
8.3. Pomiary kontrolne przy odbiorze zbrojenia
Przy odbiorze nalezy przeprowadzi¢ pomiary:
- grubosci otulenia,
- odlegtosci w Swietle miedzy pretami,
- 0gblnej dtugosci pretéw,
- usytuowania odcieé, zagieé, zaktadow pretdéw, potaczen specjalnych, przekrojow, w ktérych zmienia sie
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rozstaw pretéw podtuznych, poprzecznych i strzemion,
- rozstawu strzemion,
- S$rednicy pretéw zbrojeniowych,
- grubosci, dtugosci i wygladu spoin.
Zestawienie rodzajow pomiaréw oraz dopuszczalnych odchytek pomiaréw podano w tablicy 2.
Tablica 2. Zestawienie rodzajéw pomiaréw i ich dopuszczalnych odchytek.

Tolerancje odchytki
Wymiary kontrolne dolna gbrna zakres Rodzaj wykonania
oznaczenia
mm, @ mm, o mm, @
-5 nie okresla sie - fabrvkat
Otulina zbrojenia ACnom preta .ry a
-5 nie okresla sie - monolityczne
Otulina zbrojenia w ACnoml -10 nie okresla sie - na podfozu
fundamencie ACnom?2 -10 nie okresla sie - na gruncie
Odlegtos¢ miedzy A -5 5 sl <20 mm -
Lo S1
pretami Swietle - 0,250 0,25 o s1 > 20 mm -
-10 10 o< 20 -
Dtugos¢ pretéw Aly
-0,5¢ 0,50 2 >20 -
Usytuowanie zbrojenia Al -12 12 l> < 1000 -
na dtugosci elementu 2 ~30 30 I, > 1000 B
0 50 - -
Dtugos¢ zaktadow Als
0 50 - -
prefabrykaty
Rozstaw strzemion i As -10 10 - monolityczne
pretow w ptytach
-20 20 -
Grubos¢ spoin Aas 0 0,1 @ - -
Dtugosci spoin Als1 0 1,00 - -

Pomiary kontrolne powinny by¢ wykonane zgodzenie z panelem kontrolnym. Przy kontroli zwyktej przedmiotem

pomiaréw sa wybrane losowo elementy zelbetowe. Przy kontroli zwyktej przedmiotem pomiaréw sa wybrane losowo

elementy Zelbetowe. Przy kontroli rozszerzonej (zalecanej w projekcie lub w innym dokumencie budowy)

przedmiotem pomiarédw sa wszystkie lub wskazane elementy zelbetowe.

Zaleca sie wykonywac kontrole wszystkich robét zbrojarskich na podstawie ogledzin oraz kontrole na podstawie

pomiarow:

- na budowie co najmniej jednego elementu Zzelbetowego z kazdego rodzaju (ptyty, zebra, podciagu, wienca,
itp.) na kazdej kondygnacji,

- w zakfadzie prefabrykacji co najmniej jednego elementu kazdego rodzaju, na kazdej zmianie.

W przypadku negatywnych wynikéw kontroli liczbe sprawdzen elementéw zelbetowych nalezy zwiekszy¢.

Pomiary kontrolne nalezy wykonywaé w sposéb podany na rys. od 1 do 7. Kazdy pomiar powinien by¢ wykonany w

trzech losowo wybranych miejscach zbrojenia elementu zelbetowego.

Wynik pomiaru nalezy zataczy¢ do protokétu odbioru.

Wyniki pomiaréw ocenia sie przez poréwnanie zmierzonego wymiaru z wymiarem podanym w projekcie. Wyniki

kontroli uznaje sie za pozytywne, jezeli po uwzglednieniu dopuszczalnych odchytek wymiary sa zgodne z

projektem. Wszystkie stwierdzone niezgodnosci wymiaréw z projektem powinny by¢ usuniete i przedstawione do

ponownego odbioru.

Jesli usterek zbrojenia nie da sie usunac z przyczyn technicznych, ekonomicznych lub organizacyjnych, to mozna

zaakceptowac zbrojenie z usterkami pod warunkiem, ze konstrukcja spetnia wymagania bezpieczehstwa i warunki

uzytkowania. Decyzja powinna by¢ podjeta przez projektanta lub eksperta na podstawie obliczen.
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9.

PRZEPISY ZWIAZANE
PN-EN 288-1:1994

PN-EN 288-2: 1994

PN-EN 499:1997

PN-EN 729-2: 1997

PN-ISO-1083:2001

PN-B-03264-2002

PN-I1SO-3443-1:1994
PN-I1SO-3443-2:1994

PN-I1SO-3443-7:1994

PN-ISO-3443-8:1994
PN-63/B-06251
PN-ISO 6935-1
PN-1SO 6935-1/Ak
PN-1SO 6935-2
PN-ISO 6935-2/Ak
PN-ISO-7737:1994
PN-ISO-7976-1:1994

PN-ENV 10080

PN-EN ISO 15630-1:2002

PN-EN ISO 15630-1:2002

PN-74/M- 69021
PN-M-69006:1997
PN-89/H-84023-06
PN-82/H-93215

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawania. Postanowienia
ogdlne dotyczace spawania.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawania. Instrukcje
technologii spawania.

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania stali niskostopowych i drobnoziarnistych.

Spawalnictwo. Spawanie metali. Petne wymagania dotyczace jakosci w
spawalnictwie.

Budownictwo. Tolerancje. Wyrazanie doktadnosci wymiarowej, zasady

i terminologia.

Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Obliczenia statyczne i
projektowanie.

Tolerancje w budownictwie. Podstawowe zasady oceny i okreslania.

Tolerancje w budownictwie. Szeregi wartosci stosowanej do wyznaczania
tolerancji.

Tolerancje w budownictwie. Ogdlne zasady ustalenia kryteriéw. Kontrola
zgodnos$ci wymiaréw z wymaganiami tolerancyjnymi i kontrola statyczna.
Tolerancje w budownictwie. Kontrola wymiarowa robét budowlanych.

Roboty budowlane i zelbetowe. Wymagania techniczne.

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

Tolerancje w budownictwie. Podstawienie danych dotyczacych doktadnosci.
Tolerancje w budownictwie. Metody pomiaréw budynkoéw i elementéw
budowlanych.

Stal do zbrojenia betonu. Spawalna stal zebrowana B500.Warunki techniczne
dostawy preta, kregéw i mat zgrzewanych.

Stal do zbrojenia i sprezania betonu. Czes$¢ 1: Prety, walcéwka i drut do zbrojenia

betonu.

Stal do zbrojenia i sprezania betonu. Czes$¢ 2: Zgrzewane siatki zbrojeniowe.
Wytyczne projektowania, wykonania i kontroli ztaczy  zgrzewanych punktowo.
Préby technologiczne ztaczy blach zgrzewanych punktowo lub garbowo.

Stal okre$lonego zestawienia. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.



