SPECYFIKACJA TECHNICZNA

ST-01.02
ROBOTY ZBROJENIOWE
CPV 45262310-7

1. WSTEP
1.1 Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszej Sk svymagania i odbior robot zbrojenia betonu w
konstrukcjachzelbetowych monolitycznych.

1.2 Zakres stosowania ST

Niniejsza Specyfikaagt techniczi jako cz$¢ dokumentdw przetargowych i
kontraktowych, natey odczytywa i rozumie w odniesieniu do wykonania robo6t
opisanych w pkt.1.1, ktére zostarrealizowane w ramach zadania: BUDOWA
OSRODKA ZDROWIA (AMBULATORIUM) W GACKACH W GMINIE
PINCZOW.

1.3 Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majataaowanie przy wykonywaniu
roboét zbrojeniowych obiektu. Zakres robot obejmugzystkie elementyelbetowe.
Roboty zwizane z robotami, ktérych dotyczy niniejsza ST zaover specyfikacjach:
deskowanie i betonowanie — ST ,Robagtbetowe i betonowe”.

1.4 Okreslenia podstawowe

1.4.1 Prety zbrojenia — pgty proste lub odcinki walcowki dostarczanej wedach
oraz druty, przyeite i uksztattowane odpowiednio do wymagmaojektu.

1.4.2 Siatki zbrojeniowe — elementy zbrojeniazboe z pgtdw podhznych i
poprzecznych, patzonych za pomaczgrzewania.

1.4.3 Spajanie —gczenie pgtdw ze soh lub innymi elementami stalowymi za
pomoa spawania lub zgrzewania.

1.4.4 Klasa stali — okrdenie wtasnéci mechanicznych stali zbrojeniowych
stosowanych w konstrukcjacelbetowych, wyraone liteg A i cyfra O lub
cyfra rzymslky ( w jednym przypadku uzupetniona lagnp. A-l11.

Pozostate ok&enia wywane w niniejszej STaszgodne z normami oraz z

okresleniami podanymi w ST ,Wymagania ogolne” pkt.1.

1.50g06Ine wymagania dotycgce robot

Ogolne wymagania dotyaze robot podano w ST ,Wymagania ogolne” pkt.1.
Wykonaweca robot jest odpowiedzialny za jékavykonania rob6t oraz ich zgodsiaz
dokumentagj projektows.

2. MATERIALY

Dopuszcza gistosowanie materiatdw innychznwskazane w dokumentacji
projektowej i ST oraz wariantowe stosowanie mak@ngrzy zachowaniu
postanowié ST ,Wymagania ogolne” pkt. 2.6.

Ogolne wymagania dotygze materiatdbw podano w ST ,Wymagania ogélne” pkt.2.



2.1 Stal zbrojeniowa

Stal zbrojeniowa klas A-O do A-IIIN wg PN-B-03260(22.

Do podstawowych gatunkow stali do zbrojenia korgtfjiuzelbetowych zalicza sistal
klasy A-IIIN gatunek RB500W, A-lll gatunku 34GS, Ihgatunek 18G2A, oraz klasy
A-l gatunku St3S, A-) gatunek St0S.

Ze wzgkdu na najlepsze parametry wytrzymaiowe naley w jak najszerszym
zakresie stosowaA-l1l.

Wiasciwosci mechaniczne i technologiczne dla walcéwkigtpw powinny
odpowiadé wymaganiom podanym w PN-81/H-84023.

W technologicznej prébie zginania powierzchnia giohie powinna wykazywa
pekni¢¢, naderwa i rozwarstwid.

Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i gtéw powinna by bez gknie¢, pccherzy i naderwa

Na powierzchni czotowej ptdw niedopuszczalney pozostatéci jamy usadowej,
rozwarstwienia i gknigcia widoczne gotym okiem.

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuskawalcowania, niemetaliczne,
wzery, wypukiaci, wgniecenia, zgrzelinyasdopuszczalne #eli nie przekraczaj:

- 0,5 mm dla walcowki i mtow zelbetowych grednicy nominalnej do 25 mm

- 0,7 mm dla pgtéw o wigkszychsrednicach.

Odbidr stali na budowie

Odbior stali na budowie powinien dgokonany na podstawie atestu hutniczego
dofaczonego przez wytwoecstali. Atest ten powinien zawigra

- hazwe wytworcy

- 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H93215

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy
wytopowe]

- masa partii

- numer wytopu lub numer partii

- rodzaj obrobki cieplnej.

Cechowanie wajzek i kregow

Cechowanie powinno ldydokonane na przewieszkach metalowych po 2 szkadte]
wiazki czy kregu.

Na przewieszkach metalowych masnajdowa sic nastpujace informacje:

- znak wytworcy

- srednica minimalna

- znak stal

- numer wytopu lub numer partii

- znak obroébki cieplnej.

Kazda wizka i kg pretow powinny mi€ oznakowanie farpolejma. Przy odbiorze
stali naley przeprowadzi nastpujace badania:

- sprawdzenie zgodho przewhzek z zamowieniem

- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215

- sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215

- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215

- préba rozcigania wg PN-91/H-04310

- préba zginania na zimno wg PN-90/H-04408



Do badania nalgy pobra& minimum 3 probki z kadego kegu lub wizki. Jakaé
pretébw nalery ocent pozytywnie jeeli wszystkie badania odbiorcze dadweynik
pozytywny.
Wyglad zewretrzny pretdw zbrojeniowych dostarczonej partii powinientby
nastpujacy:
- na powierzchni @toéw nie powinno b zgrzeliny, odpadagej rdzy, thuszczow, farb
lub
innych zanieczyszcae
- odchytki wymiardw przekroju poprzecznegeiomw i ozebrowania powinny si
miescic
w granicach okrdonych dla danej klasy stali w normachpwowych
- prety dostarczone w wekach nie powinny wykazyweodchylenia od linii prostej
wickszego ni 5 mm na 1 m diugai preta.
2.2 Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna bynagazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub
stojakach z podziatem wg wymiardow i gatunku. Mgldazy¢, by stal byta
magazynowana W miejscu nie nasaym na nadmierne zawilgocenie lub
zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmigkorozp stali zbrojeniowej na otwartym powietrzu,
moze by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

2.3 Drut montazowy

Do montau pretdw zbrojenia naley uzywaé wyzazonego drutu stalowego tzw.
Wiazatkowego agrednicy nie mniejszej nil,0 mm. Przyrednicach wikszych nk 12
mm stosowa drut wiazatkowy osrednicy 1,5 mm.

2.4 Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowa elektrody odpowiednie do gatunku statzonych petow
zbrojeniowych.

2.5 Podktadki dystansowe

Dopuszcza gistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowytetonu lub
zaprawy z tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowesz by¢ mocowane do
pretow.

Nie dopuszcza sistosowania podktadek dystansowych z drewna, dabgtpretow
stalowych.

Stosowanie elementéw dystansowychaay siatkami zbrojeniowymi dla
przeciwlegtych powierzchni ptytydciany jest obligacyjne, tak w przypadku gdy na
rysunku nie zaznaczono tego odpowigdnvag:. Ich liczke, rozstaw i sztywn&
okreslaja warunki wykonania robatelbetowych.

3. SPRZET

Do wykonania zbrojenia winny Byvykorzystywane nagpujace uradzenia:
- urzadzenia i maszyny do prostowaniagydw cienkich ?walcéwki? oraz do
prostowania mtow cienkich dostarczanych w odcinkach prostych
- urzadzenia do icia prtow zbrojenia na odpowiedndiugas¢
- urzadzenia do ksztattowaniagdéw zbrojeniowych
- urzadzenia i spret do zgrzewania i spawaniagpdw zbrojeniowych.



4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w ST ,Wymagania ogolne” pkt.4.
Stal zbrojeniowa powinna byprzewaona odpowiednimérodkami transportu;eby
unikng¢ trwatych odksztatageoraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowegal. S
zbrojeniowa podczas transportu rmgletozy¢ rownomiernie na catej powierzchni
tadunkowej, obok siebie i zabezpie¢zyrzed maliwoscia przesuwania gi
tadunkowej, obok siebie i zabezpieézyzed maliwoscia przesuwania gi Podczas
transportu przestrze§avymaga PN-88/H-01105.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1 0gdlne warunki wykonania robot

Ogolne wymagania dotyaze wykonania rob6t podano w ST ,Wymagania ogolne”
pkt.5.

5.2 zakres wykonywania robot

Przygotowanie, monta odbidr zbrojenia powinien odpowiatlawymaganiom PN-
91/S-10042.

5.2.1 Czyszczenie pgtow

Zbrojenie powinno b§oczyszczone, aby zapewrdobr wspotprae (przyczepnéx)
betonu i stali w konstrukcji. Bty i walcowki przed ich #yciem do zbrojenia
konstrukcji naley oczysci¢ z zendry, lanych ptatkdw rdzy, kurzu i btota. &y
zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwajarka olejra nalery opala np.
lampami lutowniczymi, Az do catkowitego usuaia zanieczyszcze

Czyszczenie gtoéw powinno by dokonywane metodami nie powogeymi zmian we
wiasciwosciach technicznych stali ani pdiejszej korozji.

Stal pokrys rdza oczyszcza giszczotkamigcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzt wymiary przekroju poprzecznegogpyw. Stal tylko zabtocona
naleey zmywa strumieniem wody. Rty oblodzone odmta¢ sie strumieniem wody
cieptej. Stal narsona na ch@by chwilowe dziatanie stonej wody ziwoda stodka.

5.2.2 Prostowanie pretow

Dopuszcza siprostowanie gtow za pomog kluczy, miotkdw, prostowarek.
Dopuszczalna wielkd miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi smnPrty
uzywane do przygotowania powinny bproste. Dlatego — w przypadku wysbwania
miejscowych zakrzywie— naley te pety wyprostowa przed przysipieniem do
dalszej obrébki (ecia itd.) .

Prety zbrojenie w kggach mana prostowa przez wycaganie za pomegcnp.
wciagarki lub mechaniczne prostowanietomw pry wyciu prostowarek
mechanicznych. Niekiedy dopuszczg gwitaszcza ity wigkszychsrednic, prostuje
si¢ recznie za pomacklucza zbrojarskiego, na stole zbrojarskim z odieawio
umocowanymi trzpieniami.

5.2.3 Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.
Oczyszczone i wyprostowanegpy tnie st na odcinki wynikajce z projektu.
Wskazane jest spardzenie w tym celu planuggia. Stosuje Siudo tego celuzyase
reczne, a take ( zwtaszcza w przypadkugbdw wiekszychsrednic) nayce
mechaniczne o nafzie elektrycznym. Nigycami mechanicznymi nima przeciné
jednoczénie wigcej niz jeden pet. Do ckcia siatek zbrojeniowych stosuje siozyce



hydrauliczne przewane. Ctcia mazna rownie przeprowadd przy wyciu
mechanicznych ngy. Dopuszcza siréwniez ciecie palnikiem acetylenowym. &y
ucina st z doktadnécia 1 cm.

5.2.4 Odgiecia pretow, haki

Haki, odggcia i rozmieszczenie zbrojenia nafevykonywa wg dokumentaciji
projektowej z jednoczesnym zachowaniem postanowiemy PN-84/B-03264.

L aczenie pgtdw naley wykonywa zgodnie z postanowieniami normy PN-84/B-
03264.

Gigcia prtow naley wykonywa zgodnie z rysunkami i norPN-91/S-10042. Na
zimno na budowie nma wykona odgiecia pretéw osrednicy d<12mm. Rty o
srednicy d>12mm powinny l#yodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.
Wydtuzanie petéw [cm] powstaje podczas ich odginania o dasty k

Zasady wykonania odgi pretow i hakow:

-Wewretrznasrednica odgicia petow zbrojenia gtbwnego, poza oegiem w obebie
haka powinna byymniejsza ni 10d dla stali A-11 i A-Il. W miejscach zagji
elementéw zatanteelementéw konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie
wszystkie prty zbrojenia rozgianego naley stosowa éredni zagkcia rowry co
najmniej 20d.

- Nalezy zwrocic uwag; przy odbiorze hakéw i odgi na ich zewatrzna strore.

- Niedopuszczalneagam knigcia podczas wyginania.

- Minimalna odlegté¢ od krzywizny peta do miejsca gdzie nana na nim potay¢
spoirg wynosi 10d.

- Laczenie pgtdw naley wykona zgodnie z PN-91/S-10042. DO zgrzewania i
spawania mtéw mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze amj odpowiednie
uprawnienia.

- Skrzyzowania petdw nalery wigzaé migkkim drutem lub spawéaw ilosci 30%
skrzyzowan.

- Wymiary petow odgitych podano wzdiuzewretrznych kravedzi preta. Dla
strzemion obowizuja wymiary liczone po wewgirznej kravedzi preta.

- Wewretrznasrednica odgicia strzemion i mtéw montaowych powinna spetnéa
warunki podane dla hakéw. Nalezwrdci szczegola uwag;, przy odbiorze hakow i
odgie¢ pretéw, na ich zewetrzna strore. Niedopuszczalneagam kniecia powstate
podczas wyginania.

- Pockte prty sa nasgpnie wyginane zgodnie z rysunkami zbrojenia podarwm
projekcie.

- Prety mazna wyging recznie lub za pomacgigtarek mechanicznych. Moa przy
tym jednoczénie wygina wigcej niz jeden pet. Wygigte prty zbrojeniowe |
strzemiona montuje gbezpdrednio w deskowaniu lub przygotowuje w postaci
szkieletow zbrojenia.

5.2.5 Montaz zbrojenia

Zbrojenie naley uktad& po sprawdzeniu i odbiorze deskawa

Nie nalery podwieszai mocowa do zbrojenia deskowia pomostéw transportowych,
urzadzen wytworczych i montzowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych ¢gibw powinien by dokonywany bezpgmednio w
deskowaniu. Montazbrojenia bezpwwednio w deskowaniu zaleca svykonywat

przed ustawieniem szalowania bocznego.

Montaz zbrojenia fundamentéw wykonywaa podbudowie.



Dla zachowania wiziwej otuliny naley uktadane w deskowaniu zbrojenie podpiera
podktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznychrolgsci rownej grubéci
otulenia. Stosowanie innych sposobow zapewnieniingt a szczegolnie podktadek z
pretéw stalowych jest niedopuszczalne. Na wysgkécian pionowych stosujecsi
koniecznie otulenie za pomppodkiadek plastykowych pi@ieniowych. Na dnie
formy powinny by stosowane podktadki dystansowe typu zatwierdzopenez
Inspektora Nadzoru.

Szkielety zbrojenia powinny BByo ile to maliwe, prefabrykowane na zewtnz. W
szkieletach tych wzty na przegiciach petéw powinny by polaczone przez spawanie,
zgrzewanie lub waizanie na podwaojny krzwyzarzonych drutem wzatkowym:

- przysrednicy petow do 12 mm d@rednicy nie mniejszej ail,0 mm

- przysrednicy petdw powyzej 12 mm csrednicy nie mniejszej nil,5 mm.

beton.

Po utaeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigdw wzgkdem siebie i
wzgledem deskowania nie me ulec zmianie.

Rozstaw zbrojeniadrednice powinny by zgodne z PN-91/S-10042.

Uktadanie zbrojenia bezpdrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedpi
wysokasé w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

5.3Instalacja odgromowa

Jako uziemienie wykorzystang slementy zbrojenia fundamentéw. Jako przewody
odprowadzajce naley wykorzyst& bednark stalows przyspawaam do zbrojenia
gtéwnego elementéw. Przewody odprowadezajnaléy rozmieszczaréwnomiernie

na obwodzie obiektu wg wskazdokumentacji projektowej. Zwody oraz przewody
uziemiapce hczye z elementami konstrukcyjnymi ( przewody odprowagizs)

poprzez specjalne przyspawane marki i iaje przyhczy¢ do systemu uziemie

System uziemie przewiduje s naturalny z wykorzystaniem dolnego zbrojenia taw i
stop fundamentowych. Uziomy naletaczy¢ przez spawanie lub inny sposéb pewnego
pofaczenia w rozumieniu norm. Néalhestosowa wiasciwe srodki ochrony uzioméw
przed koroz.

6. KONTROLA JAKO SCI

Ogolne wymagania dotyaze kontroli jakdci robot podano w ST ,wymagania
ogolne” pkt.6.

6.1 Zakres badaia prowadzonych w czasie budowy

Kontrola zbrojenia, przed przygienie do betonowania, musidgiokonana przez
Inspektora Nadzoru i potwierdzona pismem do dziemBudowy.

6.1.1 Inspektor Nadzoru winien stwierdz¢ zgodnaé utozenia zbrojenia z
projektem
I z normami w zakresie:
- gatunku stali,
- ilosci stali,
- ich srednic,
- dtugasci, rozstawy i zakotwi
- prawidtowego otulenia i pewloi utrzymania potgenia petow w trakcie
betonowania,



- sprawdzenia gruloi otuliny maze by¢ dokonywane przez Inspektora Nadzoru
rowniez po betonowaniu przyayciu przyradéw magnetycznych.

6.1.2 Kontrola zbrojenia obejmuje

- ogledziny,

- badanie zgodr$gi wykonania zbrojenia z obog#ujacymi przepisami,

- badanie zgodr$gi usytuowania zbrojenia z projektem,

- badanie jakéci pofaczen zgrzewanych wykonywanych na placu budowy.
Dostarczon na budow partk stali naley przed wbudowaniem zbadkboratoryjnie
w przypadku, gdy nie ma @aiadczenia o jak&i stali, nasuwaj si¢ watpliwosci co do
jej wtasciwosci technicznych na podstawie edkin zewrtrznych lub gdy stal¢ka
przy gkciu.

Kontrola jakdci robot wykonania zbrojenia polega na sprawdzegadndgci z
dokumentagj projektows oraz podanymi powagej wymaganiami. Zbrojenie podlega
odbiorowi.

6.2 Kontrola jako sci robot zbrojarskich

Zbrojenie naley uktad& po sprawdzeniu i odbiorze deskaw®owinno by ono tak
usytuowane, aby nie ulegto uszkodzeniom i przemie=mzom podczas ukladania i
zag:szczania mieszanki betonowej. Do stabilizacji zam@ w deskowaniu, w celu
Zzapewnienia wymaganego otuleniatpw betonem, stosowanalezy roznego rodzaju
wktadki i podktadki dystansowe ( z zaprawy, staliprzyw sztucznych).

Zbrojenie powinno by pofaczone drutem wgzatkowym w sztywny szkielet. Obecnie
szkielety zbrojeniowe przygotowujezsiajczsciej poza placem budowy i gotowe
umieszcza giw deskowaniu.

Zbrojenie przed betonowaniem powinna lskontrolowane. Kontrola ta polega na
sprawdzeniu zgodnoi utozonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami norm.
Sprawdza siwymiary zbrojenia, jego usytuowanie ( w tym grébotuliny), rozsta
strzemion, potéenie zhczy, dluga¢ zakotwienia itp.

Odbiér zbrojenia i zezwolenie na betonowanie hatainotowa w dzienniku budowy.

6.3 Dopuszczalne tolerancje:

- odchylenie strzemion od linii prostopadtej dogjbnia gtéwnego nie powinno
przekracz& 3%,

- rGznica w wymiarach siatki nie weej niz £3 mm,

- liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna
przekracz&20% wszystkich skrzpwan,

- dopuszczalna imica w wykonaniu siatki na jej dtuga nie powinna przekracza
+ 25 mm,

- réznica w rozstawie strzemion nie powinna przekraeza0 mm.

7. OBMIAR ROBOT
Ogolne wymagania dotyaze obmiaru robét podano w ST ,Wymagania ogolne” gkt
7.1 Jednostka obmiarowa

Jednosti obmiaru jest 1 tona wykonanego zbrojenia, zgodrdekumentagj
projektowa.

Do obliczenia nalenosci przyjmuje s¢ teoretyczn ilosé (t) zmontowanego zbrojenia
tj. taczm dlugas¢ pretow poszczegdlnyckrednic pomngong przez ich cjzar
jednostkowy t/mb.



Nie dolicza st stali wytej na zaktady przyakzeniu petow, przektadek mongawych
ani drutu wazatkawego.

Nie uwzgkdnia st tez zwickszonej ilégci materialu w wyniku stosowania przez
Wykonawe pretéw osrednicach wikszych od wymaganych w projekcie.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne wymagania dotyaeze odbioru rob6t podano w ST ,Wymagania ogolne”.gkt
Ponadto naley uwzgkdni¢ nastpujace wymagania szczegotowe przy odbiorze:

8.1 Odbiér zbrojenia

Odbior zbrojenia przed przygtieniem do betonowania powiniendgokonany przez
Inspektora Nadzoru oraz wpisany do Dziennika Budowy

Odbior powinien polegana sprawdzeniu zgodém zbrojenia z rysunkami roboczymi
konstrukcjizelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikazgodndci z
rysunkami liczby pgtéw w poszczegolnych przekrojach, rozstawu strzamio
wykonania hakow ztz i dlugaci zakotwie pretow oraz maliwosci dobrego otulenia
pretdbw betonem.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budoalezy przeprowadz nastpujace badania:
- sprawdzenie zgodlo przywieszek z zamowieniem,

- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-H-93215

- sprawdzenie wymiaréw wg PN-H-93215, sprawdzerasynwg PN-H-93215,

- proba rozcigania wg PN-EN 1002-1+AC 1:1998,

- préba zginania na zimno wg PN-H-04408,

- kontrok usytuowania zwodow instalacji odgromowej w posgéheych elementach.
Do badania nalg/ pobra& minimum 3 probki z kadego kegu lub wazki. Probki
nalezy pobra w réznych miejscach kigu. Jaké¢ pretow nalery ocent pozytywnie,
jezeli wszystkie badania odbiorcze dadweynik pozytywny.

Uwaga: Uziomy naturalne w postaci przyspawanychlhitojenia gtbwnego
elementéw stalowych stanagiych zabezpieczenie odgromowe obiektu w trakcie
realizacji musz by¢ na bieaco aktualizowane i odbieranebBrazowo przez
Inspektora Nadzoru.

Z odbiorow naley sporadzi¢ protokoty zawierajce niezledne pomiary rezystanciji
dla poszczegodlnych elementow przed ostatecznynooetni robot zbrojeniowych i
wykonaniem robot betonowych.

9,0 PODSTAWA PLATNOSCI

Ogodlne ustalenia dotygze podstawy ptatrici podano w ST ,Wymagania ogdlne”
pkt.9.

Zbrojenie betonu staklasy A-Il, A-lll stanowi cena jednostkowa za h¢o
wykonanego zbrojenia.

Cena obejmuije:

- prace pomiarowe i przygotowawcze

- transport i skladowanie

- 0czyszczenie | wyprostowaniegpiw

- wygigcie, przycinanie idczenie pgtow,

- mont& zbrojenia przy pomocy drutu yaatkowego i spawania wraz z jego
stabilizacy oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zgvemych betonu

- czyszczenie terenu robot z odpadow zbrojeniawasie ich poza teren robot,

- wykonanie niezédnych bada i pomiaréw wymaganych specyfikadub zleconych
przez Inspektora Nadzoru.



10. PRZEPISY ZWIAZANE
Ogodlne wymagania dotyaeze przepiséw zwizanych podano w ST ,Wymagania
0golne” pkt.10.

- PN-89/H-84023/01 Stal okil®enego zastosowania. Wymagania ogolne, gatunki.

- PN-89/H-84023/06 Stal okil®enego zastosowania. Stal do zbrojenia ochronna.

Gatunki.

- PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze $tafistrukcyjnej wglowej zwyktej
jakadéci i niskostopowe;.

- PN-84/H-93000 Stal gglowa niskostopowa. Walcowka ighy wykonane na gaco
zwykiej jakaci i niskostopowych o podwgzonej wytrzymatéci. Wymagania
i badania.

- PN-82/H-93215 Walcéwka i gty stalowe do zbrojenia betonu.

- PN-91/S-10042 Obiekty mostowe, konstrukcje betamaelbetowe i spgzone.
Projektowanie.

- PN-91/H-04310 Proéba statyczna ragenia metali.

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

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

- PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicZechowanie.

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

- PB-75/H-93200/00 Walcowka i ¢ty stalowe walcowane na gao. Wymiary.

- PB-75/H-93200/06 Walcowka i ¢ty stalowe walcowane na gao. Walcowka i

prety
do wyrobusrub i naketek na gogco. Wymiary.



