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M-12.00.00. STAL ZBROJENIOWA

1.WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwiazanych z
przebudowg wiaduktu w ciagu drogi Dybowo — Jarki km 1+200 nad linig kolejowa PKP Kutno — Pila w
km 1212+010 w mie$cie Cierpice.
1.2. Zakres stosowania SST

Szczegbdtowa specyfikacja stanowi dokument przetargowy i kontaktowy przy zleceniu i realizacji rob6t
wymienionych w pkt.1.1.
1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z
przygotowaniem, montazem oraz kontrola jakosci robdt i materiatéw przy wykonywaniu zbrojenia betonu
pretami wiotkimi.
1.4. OKreslenia podstawowe
1.4.1.Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym gladkie lub zebrowane o $rednicy do 40 mm.
1.4.2.Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej naprezen czynnych.

2. MATERIALY
2.1. Stal zbrojeniowa
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny by¢ zgodne z wymogami norm PN-82/H-93215 i PN-91/5-10042.
Do zbrojenia betonu prgtami wiotkimi nalezy stosowaé nastgpujace klasy i gatunki stali oraz Srednice pretow:
A-IIT BSt500S w asortymencie $rednic &8 + 20 mm.
2.2.Drut montazowy
Do montazu prgtéw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego zwanego wiazatkowym
(jezeli nie stosuje si¢ potaczen spawanych lub zgrzewanych).
2.3. Podkladki dystansowe
Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw i1 podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych. Podktadki dystansowe musza by¢ przymocowane do pr¢téw. Nie dopuszcza si¢ stosowania pretéw
stalowych jako podktadek dystansowych. Przy czym przy duzej masie zbrojenia np. faw fundamentowych dolne
podktadki dystansowe powinny by¢ betonowe, ze wzgledu na to, ze plastikowe ulegaja zgnieceniu cigzarem
zbrojenia.
2.4. Wymagania przy odbiorze.
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-82/H-9315.
Przeznaczona do odbioru partia prgtéw musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktérym ma by¢ podane:
- nazwa wytworcy,
- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,
- numer wytopu lub numer partii,
- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan, oraz sktad chemiczny wg analizy wy-
topowej’
- masa partii
- rodzaj obrébki cieplnej
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wiazki pretéw lub kregu pretéw musza
znajdowac si¢ nastgpujace informacje:
- znak wytworcy
- §rednica nominalna
- znak stali
- numer wytopu lub numer partii
- znak obrébki cieplnej
Kazda wiazka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowania farba olejna. Przy odbiorze stali nalezy
przeprowadzi¢ nastgpujace badania:
- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem
- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215
- sprawdzenie wymiaréw i masy wg normy jak wyzej
- préba rozciagania wg PN-80/H-04310
- préba zginania na zimno PN-78/H-04408
Do badaf nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego krggu lub wiazki. Prébki nalezy pobra¢ z
réznych miejsc. Jako$¢ pretdw nalezy oceni¢ pozytywnie jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik
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pozytywny.

3. SPRZET

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w mostowych konstrukcjach
powinien spelnia¢ wymagania obowiazujace w budownictwie ogdélnym i musi by¢ zaakceptowany przez
Inzyniera.

Wszystkie rodzaje sprzetu jak gigtarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne, oraz
posiada¢ fabryczna gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzgt powinien spelnia¢ warunki BHP jak np. powinien
posiada¢ ostony zgbatych i pasowych zespotéw napgdowych, oraz uziemienie urzadzen elektrycznych. Miejsca
lub urzadzenia szczeg6lnie niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone.

Wyzej wymieniony sprzgt powinien by¢ kontrolowany przez osobg odpowiedzialng za BHP na
budowie. Osoby postugujace si¢ sprzgtem powinny by¢ prawidtowo przeszkolone.

4. TRANSPORT

Ogdlne warunki transportu wedtug SST D-M.00.00.00 pkt. 4.
Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie materiatéw do wykonania zbrojenia oraz juz wykonanych
wktadek zbrojeniowych powinny odbywac sig tak aby zachowac¢ ich dobry stan techniczny.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Przygotowanie zbrojenia.
5.1.1. Czyszczenie pretéw zbrojeniowych.

Prety stalowe przed ich uzyciem do wykonania wkltadek zbrojeniowych nalezy oczy$ci¢ z ku- rzu,
ziarni, zgorzeliny, luznej rdzy, tlustych plam lub innych zanieczyszczen. Czyszczenie prgtéw musi byé
wykonane metodami nie powodujacymi zmian we wlasciwos$ciach technicznych stali np. przez piaskowanie.
Prety zattuszczone lub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czy$ci¢ preparatami
rozpuszczajacymi tluszcz. Stal tylko zablocona mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieptej wody.

Mozliwe s3 réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.
Przygotowane do wbudowania elementy zbrojeniowe i sktadowane na placu budowy na okres powyzej 5 dni
nalezy zabezpieczy¢ przed korozja. W tym celu dopuszcza si¢ powlekanie ich mleczkiem cementowym, ktére
przed zamontowaniem nalezy usunac.

5.1.2. Prostowanie pretéw.

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

Cigcie pretow nalezy wykona¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzadzanie w tym celu planu cigcia pretéw zbrojeniowych. Prety ucina si¢ z doktadnoscia do 1,0 cm.

Cigcie przeprowadza si¢ przy uzyciu nozyc mechanicznych. Dopuszcza si¢ réwniez cigcie palnikiem
acetylenowym.

Nalezy ucina¢ prety krétsze od dlugosci podanej w projekcie o wydtuzenia zalezne od wielkosci i ilo$ci
odgi¢é. Wydluzenie pr¢téw (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat podaje ponizsza Tabela 1.

Tabela 1. Wydtuzenia pr¢téw w (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat.

Srednica preta Kat odgigcia
Mm
45° 90° 135° 180°

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
16 0,5 1,5 1,0 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0

5.1.4. Odgigcia pretéw, haki.

Odgigcia pretéw i haki nalezy wykonywaé z zastosowaniem trzpieni o odpowiedniej S$rednicy
okreslonej w normie PN-91/5-10042. Na zimno na budowie mozna wykona¢ odgigcia pretéw o $rednicy d < 12
mm. Prety o $rednicy wigkszej powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Wewngtrzna $rednica
odgigcia pretéw zbrojenia gléwnego poza odgieciem w obrgbie haka powinna by¢ nie mniejsza niz 15d dla stali
klasy A-III.
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W  miejscach zagi¢¢ i zalamah elementéw konstrukcji, w ktérych zagigciu ulegaja jednocze$nie
wszystkie prety zbrojenia rozciaganego nalezy stosowac Srednicg zagigcia réwng co najmniej 20 d.

Wewngtrzna $rednica odgigcia strzemion i prgtéw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakéw. Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw (odgigé) pretow na ich  zewngtrzna — strong.
Niedopuszczalne sa tam pgknigcia powstate podczas wyginania.

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonaniu hakéw zbrojenia podaje tabela nr 2 wg (PN-
91/5-10042) ztaczona ponizej.

Tabela 2. Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia.

Srednica preta Stal gladka migkka Stal zebrowana
zaginanego w [mm] R.=240 MPa
R, <400 MPa 400<R<500 MPa R.>500 MPa
d<10 dp3d dp-3d do-4d do4d
10 <d £20 do4d do-4d dp-5d do-5d
20 <d do-5d do-6d do-7d do-8 d
dp-8 d

d - oznacza $rednicg pregta w [mm]

5.2. Montaz zbrojenia.
5.2.1. Wymagania ogdlne.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac¢ stal spawalna wg (PN-91/5-10042).

Wymaga si¢ nastgpujacych klas stali w zaleznosci od typu elementu : A-O (dla elementéw drugorzednych,
niekonstrukcyjnych), A-I, A-II, A-III, A-IIT N (wg PN-91/5-10042, PN-89/M-84023/6) dla elementéw no$nych.

Inne gatunki stali zbrojeniowych moga by¢ uzywane do budowy mostéw betonowych pod warunkiem
dopuszczenia ich przez Ministerstwo Transportu i Gospodarki Morskiej (PN-91/S-10042)

Uklad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ doktadne otoczenie poszczegdlnych jego pretow przez
jednorodny beton. Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie prgtow wzgledem siebie i wzglgdem
deskowania nie moze ulec zmianie.

Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegaja wszelkie konstrukcje mostowe wykonane z betonu. Konstrukcje
niezelbetowe musza posiada¢ zbrojenie zabezpieczajace przed pojawieniem sig rys.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z prgtéw o innej Srednicy niz przewidziane w projekcie oraz
zastosowanie innego gatunku stali pod warunkiem uzgodnienia z projektantem i otrzymania pisemnej akceptacji
Inzyniera.

Zaleca si¢ zbroi¢ beton prgtami Zzebrowanymi o $rednicy nie wigkszej niz 32 mm.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewngtrznej pretéw zbrojenia elementu zelbetowego zgodnie z norma PN-91/S-
10042 powinna wynosi¢ co najmniej :

- 0,07 m dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podp6r masywnych,

- 0,055 m dla strzemion fundamentéw i podpdr masywnych,

- 0,05 mdla pretéw gtéwnych lekkich podpér i pali,

- 0,03 mdla zbrojenia gléwnego dzwigaréw,

- 0,025 m dla strzemion dzwigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyty pomostu.

Ukladanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysoko§¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatéw po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

Wymagania dotyczace robét zbrojarskich nalezy przyjmowaé wg normy PN-63/B-06251 "Roboty
betonowe i zelbetowe. wymagania techniczne.", oraz zgodnie z aktualnie obowiazujacymi przepisami BHP
5.2.2. Laczenie pretéw za pomoca spawania.

W obiektach mostowych kolejowych nalezy stosowa¢ wyltacznie polaczenia czotowe pretow.
W mostach drogowych dopuszcza si¢ nastgpujace rodzaje spawanych polaczen pretow:

- czolowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne — tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne — tukiem 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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- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

5.2.3. Laczenie pojedynczych pretéw na zaktad bez spawania.

Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem wiazatkowym w formie oplotu ze
skokiem 1 cm) pretéw prostych, pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Dugos¢
faczenia pretéw wg PN — 91/S — 10042.

5.2.4. Skrzyzowania pretow.

Skrzyzowania pretow nalezy wiaza¢ drutem wiazatkowym, zgrzewaé lub taczy¢é tzw. stupkami
dystansowymi. Nalezy stosowa¢ drut wigzatkowy, goty, wyzarzony o $rednicy 1, 1,2 lub 1,5 mm.

Drut wiagzatkowy o $rednicy 1 i 1,2 mm uzywa si¢ do laczenia prgtéw o Srednicy do 12 mm. Przy Srednicach
wigkszych nalezy stosowa¢ drut o §rednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojeniowych belek i stupéw nalezy taczy¢ wszystkie skrzyzowania pretow naroznych

ze strzemionami.

6. KONTROLA JAKOSCI

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie cigcia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tablica

nr 3.
Tablica 3.
Cigcia pretow (L — dlugo$é preta wg projektu) dla L<6,0m w=£20mm
L>6,0m w=130mm
Odgiecia (odchylenia w stosunku do potozenia | dla L<0,5m w=t10mm
okreslonego w projekcie) dla 05m < L<1,5m w=£15mm
dla L>1,5m w=1t20mm
Usytuowanie pretow
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do w<5mm
wymagan projektu)
b) odchylenie plusowe (h—jest catkowita gruboscia |dla h<0,5m w=10mm
elementu) dla 0,5m < h<1,5m w=15mm
dla h>1,5m w=20mm
c) odstgpy migdzy sasiednimi réwnoleglymi prgtami | dla dla Dla dla
(kablami) (a—jest odlegtoscia  projektowana [ a<0,05m a<0,20m a<0,40m a>0,40m
pomigdzy powierzchniami przylegtych pretow) w=t5Smm | w=t10mm |w=+20mm |w=230mm
d) odchylenie w relacji do grubosci lub szerokosci w | dla dla Dla dla
kazdym punkcie zbrojenia lub otworu kablowego (b | b<0,25m b<0,50m b<1,5m b>1,5m
— oznacza catkowita grubo$¢ lub szeroko$¢ | w=+10mm |w=*+15mm |w=20mm |w=t30mm
elementu)

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowiazuja nast¢pujace wytyczne:
- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia gtéwnego nie powinno
przekracza¢ 3 % ,

- réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ +3 mm,

- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ +25 mm,

-.liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna

przekracza¢ 20% w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych
skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% og6lnej ich liczby na tym precie,

- réznice w rozstawie migdzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekraczaé¢ + 0,5 cm,

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

Obowiazkiem nadzoru inwestorskiego jest dokonanie odbioru zbrojenia przed przystapieniem do betonowania. Z
dokonanego odbioru nalezy sporzadzi¢ protokét z dotaczonymi atestami materialéw. Niezaleznie od protokotu
nalezy dokona¢ wpisu do Dziennika Budowy z wnioskiem dopuszczajacym zbrojenie do zabetonowania.

Jezeli dokonane odbiory zbrojenia daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uznaé za zgodne z
wymaganiami. Jezeli cho¢ jeden odbiér dat wynik ujemny, wykonane roboty uznaé¢ za niezgodne z
wymaganiami normy 1 kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca obowiazany jest doprowadzi¢ roboty do
zgodnosci z norma i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

7. OBMIAR ROBOT
Obmiar prowadzi si¢ dla rzeczywistej dtugosci ciagéw pretéw tacznie z hakami po zmontowaniu (bez
wliczania faczen i zaktadéw). Pomierzone ditugosci poszczeg6lnych $rednic mnozone przez masy jednostkowe
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daja w wyniku catkowita mas¢ w tonach

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Zgodnos¢ robét z projektem i specyfikacja.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem technicznym, SST, oraz pisemnymi decyzjami
Inzyniera.
8.2. Odbiér robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu.
Podstawa odbioru robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:

- pisemne stwierdzenie Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu rob6t zgodnie z projektem i SST

- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu rob6t

Zakres w/w robét okre$laja pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne dokumenty potwierdzone przez
niego. Odbiér koncowy odbywa si¢ po pisemnym potwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy
zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnym jego zezwoleniu na rozpoczgcie betonowania elementéw, ktérych
zbrojenie podlega odbiorowi.

9. PODSTAWA PEATNOSCIL.

Placi si¢ za 1 kg dostarczonego materialu, oczyszczonego, docigtego, wygigtego i zmontowanego
zbrojenia, zwigzanego drutem wiazalkowym lub taczonego przez spawanie w ilosci do 35% laczen oraz
przeprowadzenie niezbgdnych badan i pomiaréw wymaganych w Specyfikacji.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.

1. PN-89/H-84023/06 - "Stal okre$lonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki."

2. PN-82/H-93215 - "Prety stalowe walcowane na goraco w podwyzszonych temperaturach.”

3. PN-80/H-04310 - "Préba statyczna rozciagania stali.”

4. PN-78/H-04408 - "Technologiczna préba zginania."

5. PN-91/S-10042 - "Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. Projektowanie."
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