M. 12.00.00
STAL ZBROJENIOWA
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1. WSTEP

1.1 PRZEDMIOT ST

Przedmiotem niniejszej ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru roboét zwigzanych ze
zbrojeniem stalg zwykla zwigzanych z projektem pn. ,,Dokumentacja projektowo-kosztorysowa dla $ciezki
rowerowej Czermna - Zd’arky”

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST
ST jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w p. 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza:

. przygotowania zbrojenia;
. montazu zbrojenia;
. kontrolg jakosci robot i materiatow.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami stosowanymi lub uzytymi w ST DM.00.00.00.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa ST i poleceniami Inzyniera. Ogélne wymagania podano w ST DM.00.00.00. ,,Wymagania ogolne”.

2. MATERIALY
Przy wykonywaniu robdt objetych niniejszg specyfikacja stosuje si¢ nastgpujace klasy i gatunki stali
zbrojeniowej:

. Alll N — BSt500S — stal okragta zebrowana;

drut montazowy.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ atest hutniczy, w ktorym ma by¢ podane:
nazwa wytworcy;

oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215; PN-91/S-10041;

numer wytopu lub numer partii;

wyniki przeprowadzonych badan i sktad chemiczny;

masa partii;

rodzaj obrobki cieplne;.

Przewieszki metalowe przymocowane do kazdej wigzki pretow lub kregu pretow (2 dla kazdej wiazki)
musza zawiera¢ nastepujace informacje:

. znak wytworcy;

. srednice nominalna;

. znak stali;

. numer wytopu lub numer partii;
. znak obrobki cieplnej.

Inne gatunki stali zbrojeniowej moga by¢ uzywane pod warunkiem dopuszczenia ich przez MTiGM
oraz pisemnej zgody Inzyniera. Zmiana $rednicy uzytego zbrojenia wymaga réwniez pisemnej zgody Inzyniera.

Do montazu pr¢téw zbrojenia nalezy uzywac drutu stalowego o $rednicy nie mniejszej niz 1,0mm przy
$rednicach wigkszych niz 12mm stosowac nalezy drut wigzatkowy o $rednicy 1,5mm. Do taczenia zbrojenia
przez spawanie nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunkéw taczonej stali. Dopuszcza si¢ stosowanie
stabilizatorow i podkladek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowe
nalezy mocowac do pretéw zbrojeniowych. Nie dopuszcza si¢ stosowania przektadek z drewna, cegly lub pretow
stalowych.
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3. SPRZET
Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP.

4. TRANSPORT

Ogolne warunki transportu podano w ST DM 00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne”
Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi srodkami transportu, aby uniknag¢ trwatych
odksztalcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogodlne warunki wykonania rob6t podano w ST DM 00.00.00.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajace wszystkie warunki w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie.

5.1. WYKONANIE ZBROJENIA

Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042. Stal
przywieziona na budowe¢ nie powinna by¢ zdeformowan i zanieczyszczona. Na budowie winna by¢ tak
magazynowana i sktadowana, aby nie byta narazona na zwilgocenie i zanieczyszczenie. Prety ze stali
dostarczonej w zwojach, lub prety nie spelniajace warunku prostoliniowosci nalezy wyprostowaé w
prosciarkach. Laczenie pretow nalezy wykona¢ zgodnie z wymogami PN-91/S-10042. Do zgrzewania lub
spawania pretow moga by¢ dopuszczeni spawacze z uprawnieniami.

Zaleca si¢ stosowanie elektrod EB150. Celem zachowania otuliny zgodnej z dokumentacja nalezy
stosowac betonowe lub plastikowe podktadki dystansowe. nalezy unikaé przedtuzenia pretow nosnych poprzez
faczenie ich na zaktad w jednym przekroju. Dopuszczalny procent takich potaczen wynosi 25% pretdéw nosnych.

Czyszczenie pretow

W przypadku skorodowania pretow zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu przekraczajacym
wymagania nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Rozumie si¢, ze zanieczyszczenia powstaty w okresie od
przyjecia stali na budowie do jej wbudowania. Prety zatluszczone lub zabrudzone farbami mozna opalaé
lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami rozpuszczajacymi ttuszcz. Stal narazona na choéby chwilowe
dzialanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Stal pokryta tuszczaca si¢ rdza i zablocong oczyszcza si¢
szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢
wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone
odmraza si¢ strumieniem cieptej wody. Mozliwe s3 réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej
akceptowane przez inwestora.

Prostowanie pretow
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4mm. Dopuszcza sig
prostowanie pretow za pomocg kluczy, mtotkéw, prosciarek i weiggarek.

Ciecie pretéw zbrojeniowych

Ciecie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.

Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z doktadnoscig do 1 cm. Cigcia
przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.
Nalezy ucina¢ prety krotsze od dlugosci podanej w projekcie o wydtuzenie zalezne od wielkosci i iloci odgiec.

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi 10d.
Na zimno, na budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretéw srednicy d < 12mm. Prety o $rednicy d > 12mm
powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Wewnetrzna $rednica odgigcia pretow zbrojenia gldéwnego, poza odgigciem w obrebie haka powinna
by¢ nie mniejsza niz 5d dla stali A-0 i A-I. W miejscach zagie¢ i zalaman elementow konstrukcji, w ktorych
zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac srednice zagiecia rowng
co najmniej 20d.

Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakow (odgigé) pretdw na ich zewnetrzng strong.

Niedopuszczalne sa tam pgknigcia powstate podczas wyginania.

52.  MONTAZ ZBROJENIA
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Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng (PN-91/S-10042). Wymaga si¢ nastepujacych klas
stali: A-0 dla elementéw drugorzednych, niekonstrukcyjnych, A-1, A-1l, A-Ill, A-I1IN (PN-91/S-1004, PN-
89/M-84023/06) dla elementéw nos$nych.

Uktad zbrojenia w konstrukeji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze
ulec zmianie.

W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie mozna
wbudowywac¢ stali zatluszczonej smarami lub innymi §rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i
oblodzonej, stali ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody, stan powierzchni wktadek zbrojeniowych ma
by¢ zadawalajacy bezposrednio przed betonowaniem.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretow 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego jak w projekcie i normie PN-91/S-10042.

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

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materialéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych, pretow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutdw w postaci petlic wylacznie w podporach.

Skrzyzowania pretow nalezy wiaza¢ drutem wigzaltkowym, zgrzewac lub laczy¢ tzw. shupkami
dystansowymi. Skrzyzowanie zbrojenia plyt nalezy wigza¢ lub spawac:

. w dwoch rzedach pretow skrajnych — kazde skrzyzowanie;
. w pozostatych rzgdach — co drugie w szachownicg.
6. KONTROLA JAKOSCI

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci materialdow, zgodnosci z
dokumentacja projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami i obowigzujacymi normami. Zbrojenie podlega
odbiorowi robét ulegajacych zakryciu.

Kontrola zbrojenia przed przystapieniem do betonowania, powinna by¢ dokonana przez Inzyniera i fakt
ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inzynier powinien stwierdzi¢ zgodno$¢ utozonego zbrojenia z
dokumentacja projektowa i odpowiednimi normami.

Dopuszczalne tolerancje:

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia podluznego nie powinno
przekracza¢ 3%. Zamknigcia strzemion nalezy umieszcza¢ na przemian. Przy stosowaniu spawania skrzyzowan
pretow i strzemion styki spawania mogg si¢ znajdowac na jednym precie. Liczba uszkodzonych skrzyzowan w
dostarczonych na budowg siatkach lub szkieletach ptaskich nie powinna przekracza¢ 4 w stosunku do
wszystkich skrzyzowan w siatce Iub szkielecie ptaskim.

Liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie powinna przekracza¢ 25% ogdlnej ich liczby.
Roéznica w wymiarach oczek siatki nie wigcej niz = 3mm. Dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej
dhugosci nie powinna przekracza¢ = 25mm. Roéznice w rozstawie migdzy pretami gtownymi w belkach nie
powinny przekracza¢ £ 0,Smm. Roéznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 20mm.

Dopuszczalne tolerancje wymiardw ciecia, giecia i rozmieszczenia pretow:

Cigcie pretow L<6,0m w=20mm
(L-dlugo$¢ pretdw) L>6,0m w=30mm
Odgigcia pretow L<0,5m 10mm
0,5m<L<1,5m 15mm
L>1,5m 20mm
Usytuowanie pretow - otulenie zmniejsz. wym. w
stosunku do wymagan <5mm
- odchylenie plusowe h<0,5mm 10mm
(h - grubo$¢ elementu) 0,5<h<1,5m 15mm
h>1,5m 20mm
- odstepy pomigdzy sasiednimi rownolegtymi pretami a<0,05 5mm
(a - odlegto$¢ projektowana pomiedzy powierzchniami a<0,20 10mm
przylegtych pretow) a<0,40 20mm
a>0,40 30mm
- odchylenia w relacji do grubosci lub szerokosci w b<0,25m 10mm
kazdym punkcie zbr. b<0,50m 15mm
(b - catk. grub. lub szer. elementu) b<1,5m 20mm
b>1,5m 30mm
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7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowg jest lkg. Do obliczania nalezno$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilos¢ (kg)
zmontowanego uzbrojenia tj. taczng dlugos¢ pretdw poszezegdlnych $rednic pomnozong odpowiednio przez ich
mas¢ jednostkowa. Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaktady przy laczeniu pretow, przektadek montazowych ani
drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej iloSci materialu w wyniku stosowania przez
Wykonawce pretow o Srednicach wigkszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT
Zgodnie z zapisami umowy z Zamawiajacym..

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Zgodnie z zapisami umowy z Zamawiajacym..

10. PRZEPISY ZWIAZANE

. PN-63/B-06251. Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

PN-91/H-04310. Proba statyczna rozciagania metali.

PN-89/H-84023/06. Stal okre$lonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.
PN-91/S-10042. Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
PN-77/S-10040. Zelbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagania i badania.
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