M.12.01.02. - STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP.

1.1. Przedmiot SST.

Przedmiotem niniejszej SST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zbrojarskich dla
potrzeb wykonania remontu przepustu w ciggu drogi powiatowej nr 0586T.

1.2. Zakres stosowania SST.

SST jest stosowana jako dokument przetargowy i1 kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST.

Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z przygotowaniem i
montazem zbrojenia stal BSt500 na nizej wymienione elementy:

- przyczotki,

- plyta pomostu.

1.4. OKreslenia podstawowe.

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kolowym gtadkie lub Zzebrowane o §rednicy do
40mm.

Pozostale okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i
z definicjami podanymi w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogélne".

1.5. Ogoélne wymagania dotyczace roboét.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa, SST i poleceniami Inzyniera.

Ogolne wymagania dotyczace rob6t podano w SST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

2. MATERIALY.

2.1. Warunki ogélne stosowania materiatow.

Warunki ogdlne stosowania materiatéw podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogélne".

2.2. Klasy i gatunki stali zbrojeniowej.

Przy wykonywaniu robdt objetych niniejsza SST stosuje si¢ nastgpujace klasy i gatunki stali
zbrojeniowej zgodnie z dokumentacja projektowa.

2.3. WlasnoS$ci mechaniczne i technologiczne stali.

Wtasno$ci mechaniczne i technologiczne dla walcéwki i pretéw powinny odpowiada¢ wymaganiom
podanym w PN-89/H-84023/01 i PN-89/H-84023/06.

2.4. Wady powierzchniowe.

Powierzchnia walcéwki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan. Na powierzchni
czolowej pretdw niedopuszczalne s3 pozostalo$ci jamy wsadowej, rozwarstwienia i peknigcia
widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania,
wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$ci sa dopuszczalne:
- jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchyltek $rednicy dla walcowki 1 pretéw gradkich,

- jesli nie przekraczaja 0,5mm dla walcowki 1 pretéw zebrowanych o $rednicy nominalnej do 25mm,
za$ 0,7mm dla pretéw o wigkszych Srednicach.

2.5. Odbiér stali na budowie.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktéry powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali. Za§wiadczenie to powinno zawierac:

- znak wytworcy,

- Srednice nominalna,

- gatunek stali,

- numer wyrobu lub partii,

- znak obrébki cieplnej,



Cechowanie wiazek i krggéw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 szt. dla
kazdej wigzki czy tez preta.

Dostarczong na budowe stal, ktéra:

- nie ma zaswiadczenia (atestu),

- ogledziny zewnetrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wlasnosci,

- peka przy wykonywaniu tukéw,

nalezy zbada¢ laboratoryjnie zgodnie z PN-EN 10002-1.

2.6. Magazynowanie stali zbrojeniowej.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z
podzialem wg wymiaréw i gatunkow.

2.7. Badanie stali na budowie.

Badaniu stali na budowie nalezy podda¢ kazda osobna parti¢ stali do 60 ton. Z kazdej partii nalezy
pobra¢ po 6 prébek do badania na zginanie i 6 probek do okreslenia granicy plastycznos$ci. Stal moze
by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jesli na probkach zginanych nie nast¢puje peknigcie
lub rozwarstwienie. Jesli rzeczywista granica plastycznoS$ci jest nizsza od stwierdzonej na
zaswiadczeniu lub zadanej - stal badana moze by¢ uzyta tylko za zezwoleniem Inzyniera.

3. SPRZET.

3.1. Ogédlne warunki stosowania sprzetu.

Ogolne warunki stosowania sprzgtu podano w SST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".
3.2. Sprzet do wykonania robét.

Do wykonania rob6t zbrojarskich wykonawca powinien posiada¢ nastepujacy sprzet i narzedzia pracy:
- dzwig samochodowy 6 t,

- nozyce mechaniczne i rgczne,

- gigtarka mechaniczna lub reczna,

- spawarka elektryczna.

- klucze zbrojarskie do wigzania pretow.

- szczotki druciane reczne lub mechaniczne.

- prostowarki lub wciggarki.

Stosowany sprzet powinien mie¢ akceptacje Inzyniera.

4. TRANSPORT.

4.1. Warunki og6lne transportu.

Ogolne warunki transportu podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogélne".

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi §rodkami transportu, zeby uniknaé trwatych
odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1. Ogdlne warunki wykonania robot.

Og6lne warunki wykonania rob6t podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogdlne".

5.2. Wykonanie zbrojenia.

5.2.1. Czyszczenie pretow.

W przypadku skorodowania pretéw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu przekraczajacym
wymagania punktu 5.3.1. nalezy przeprowadzi¢ ich oczyszczenie. Rozumie si¢, ze zanieczyszczenia
powstaly w okresie od przyjecia stali na budowie do jej wbudowania.

Prety zatluszczone lub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czyscié
preparatami rozpuszczajacymi ttuszcz. Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody
nalezy zmy¢ woda stodka. Stal pokryta tuszczaca si¢ rdzg i zablocong oczyszcza si¢ szczotkami
drucianymi r¢cznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzié
wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko zabtocona mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety



oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieptej wody.

Mozliwe s3 rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.
Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujagcymi zmian we
wiasciwosciach technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji.

5.2.2. Prostowanie pretow.

Prety stalowe uzyte do wykonania wkiadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.

Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4mm.

W przypadku stwierdzenia krzywizn w pretach stali zbrojeniowej nalezy jg prostowac.

Ciecie i giecie stali zbrojeniowej nalezy wykonywac recznie lub mechanicznie. Dopuszczalna réznica
dtugosci preta, liczona wzdhuz jego osi od odgiecia do odgiecia, w stosunku do podanych na rysunku
nie powinna przekracza¢ 10mm.

Dopuszcza si¢ prostowanie pretow za pomoca kluczy, miotkéw, prostowarek i wciggarek.

5.2.3. Cigcie pretéw zbrojeniowych.

Ciecie pretow nalezy wykonywa¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materialu. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z doktadno$cig do 1,0cm. Cigcia przeprowadza
si¢ przy uzyciu mechanicznych lub recznych (do [1 10mm) nozyc. Dopuszcza si¢ réwniez cigcie
palnikiem acetylenowym.

Nalezy ucina¢ prety krétsze od doktadno$ci podanej w projekcie o wydluzenie zalezne od wielkosci
odgie¢. Wydtuzenie, w zaleznos$ci od srednicy preta i od kata odgiecia, wynosi od 0,5cm ( dla matych
$rednic i matych katéw) do 6,0cm ( dla [ 30mm i kata 180°).

5.2.4. Odgiecia pretow, haki.

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoing wynosi 10d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia pretéw zbrojenia gtéwnego w obrebie haka powinna by¢ nie mniejsza
niz:

- 5d - dlastali klasy A-O i A-I,

- 10d - dla stali klasy A-II,

- 15d - dla stali klasy A-III i A-ITIN.

W miejscach zgie¢ i zataman elementéw konstrukcji w ktérych zagieciu ulegaja jednocze$nie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac $rednice zagigcia rowna co najmniej 20d.
Wewnetrzna $rednica odgigcia strzemion i pretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakéw.

Nalezy zwr6ci¢ uwage przy odbiorze hakéw (odgieé) pretdow na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sg tam pgkniecia powstale podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia.

5.3.1. Wymagania ogélne.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng (PN-S-10042).

Wymaga si¢ nastepujacych klas stali:

- dla elementéw drugorzgdnych i niekonstrukcyjnych - A-0,

- dla elementéw nosnych - A-I, A-11, A-III, A-IIIN (PN-S-10041, PN-89/M-84023/06).

Inne gatunki stali zbrojeniowej moga by¢ uzywane do budowy mostéw betonowych pod warunkiem
dopuszczenia ich przez Ministerstwo Transportu i Gospodarki Morskie;j.

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem deskowania
nie moze ulec zmianie.

Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegaja wszelkie konstrukcje mostowe wykonane z betonu.
Konstrukcje niezelbetowe musza posiada¢ zbrojenie zabezpieczajace przed pojawieniem si¢ rys (PN-
S-10042).

W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie mozna
wbudowywac¢ stali zattuszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabloconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody. Stan powierzchni



wkladek zbrojeniowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed betonowaniem. Mozliwe jest
wykonanie zbrojenia z pretéw o innej Srednicy niz przewidziane w projekcie oraz zastosowanie
innego gatunku stali (wymaga to pisemnej zgody Inzyniera).

Zaleca si¢ zbroi¢ beton pretami o Srednicy nie wigkszej niz 32mm, cho¢ dopuszczalna maksymalna
srednica wynosi 40mm.

W dzwigarach belkowych w kazdym przekroju na catej dtugo$ci dzwigara musza znajdowac si¢ co
najmniej 2 prety w dolnej i 2 prety w gérnej strefie.

W plytach maksymalny rozstaw zbrojenia moze wynosi¢ 35cm, minimalna grubo$¢ otuliny
zewnetrzne] w Swietle pretéw 1 powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna wynosi¢ co
najmnie;j:

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

- 0,055m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,

- 0,05m - dla pretéw giéwnych lekkich podpér i pali,

- 0,03m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigaréw,

- 0,025m - dla strzemion dzwigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysoko$¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materialéw po
wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia.

5.3.2.1. Laczenie pretéw za pomoca spawania.

W mostach drogowych dopuszcza si¢ nastepujace rodzaje spawanych potaczen pretow:

- czolowe - elektryczne oporowe ( zgrzewanie ),

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- czolowe wzmocnione - spoinami bocznymi z blacha pétkolista,

- czolowe wzmocnione - dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione - jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czolowe wzmocnione - dwustronng spoing z mniejszym bokiem plaskownika.

5.3.2.2. Laczenie pojedynczych pretéw na zaklad bez spawania.

Dopuszcza si¢ taczenie na zaklad bez spawania ( wigzanie drutem ) pretéw prostych, pretéw z hakami
oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic.

5.3.2.3. Skrzyzowania pretow.

Skrzyzowania pretdw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewaé lub taczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy wyzarzony o $rednicy 1 mm uzywa si¢ do laczenia o $rednicy do
12mm. Przy $rednicach wigkszych nalezy stosowac drut o $rednicy 1,5mm.

W szkieletach zbrojenia belek i stupéw nalezy taczy¢ wszystkie skrzyzowania pretow naroznych ze
strzemionami.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci.

Ogo6lne zasady kontroli jako$ci podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogélne".

Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci materiatéw, zgodnoS$ci
z Dokumentacja Projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami i obowigzujacymi normami.
Nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad przy montazu zbrojenia:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia giéwnego nie powinno
przekraczaé 3%,

- r6znica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 3mm,

- dopuszczalna r6znica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekracza¢ + 25mm,



- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczac
20% w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce;

- liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekraczaé 25% ogodlnej ich

- liczby na tym precie,

- r6znice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekracza¢ +0,5cm,

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

6.2. Badania w czasie budowy.

6.2.1. Sprawdzenie materialow.

Sprawdzenie materiatow polega na stwierdzeniu, czy gatunki stali odpowiadaja przewidzianym w

Dokumentacji Projektowej i czy sg zgodne ze swiadectwami jakosci i protokétami odbiorczymi.

6.2.2. Sprawdzenie zbrojenia.

Sprawdzenie zbrojenia wykonuje si¢ przez bezpo$redni pomiar taSmg, poziomicg i tasma,

suwmiarka i poréwnanie z Dokumentacja Projektowa oraz normg PN-63/B-06251.

7. OBMIAR.

Jednostka obmiaru jest lkg. Do obliczenia nalezno$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilos¢ (kg)
zmontowanego zbrojenia tj. aczng dlugos¢ poszczegdlnych $rednic pomnozong odpowiednio przez
ich ciezar jednostkowy w kg/m.

Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaklady przy taczeniu pretdow, przektadek montazowych ani drutu
wigzatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilo§ci materialu w wyniku stosowania przez wykonawce pretéw o
$rednicach wigkszych od wymaganych w projekcie.

8. ODBIOR KONCOWY.

Ogodlne zasady odbioru robét podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania ogdlne".

Roboty objete niniejsza SST podlegaja odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktéry
jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualne;j.

Odbiér zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonywany przez Inzyniera
oraz wpisany do Dziennika Budowy. Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnoS$ci zbrojenia z
Dokumentacja projektowg i postanowieniami niniejszej SST, zgodno$ci liczby pretéow w
poszczegdlnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonaniu hakéw, ztacz idlugosci zakotwien
pretéw oraz mozliwosci dobrego otulenia pretéw betonem.

Badania w/g pkt.6 nalezy przeprowadzi¢ w czasie odbioréw robdt. Na podstawie wynikéw badan
nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru ostatecznego robot.

Jezeli wszystkie badania daty wynik pozytywny wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne z
wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uznaé za
niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji wykonawca zobowigzany jest
doprowadzi¢ roboty do zgodno$ci z norma i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PLATNOSC.

Platno$¢ za 1kg przygotowanego i zmontowanego zbrojenia, odebranego przez Inzyniera.
Cena jednostkowa uwzglednia:

- zakup i1 dostarczenie materiatu,

- oczyszczenie i wyprostowanie,

- przecigcie,

- wygigcie,

- montaz w deskowaniu zgodnie z projektem i SST,

- koszt podktadek dystansowych,

- oczyszczenie terenu rob6t z odpadéw zbrojenia i usunigcie ich poza pas drogowy.
Platno$¢ nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i oceng jakoSci wykonanych robét na podstawie



wynikéw pomiaréw i badan laboratoryjnych, oceny wizualnej oraz zgodnie z Dokumentacja
Projektowa.

10. PRZEPISY ZWIAZANE.

1. PN-89/H-84023/06. Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

2. PN-H-93215. Prety stalowe walcowane na gorgco w podwyzszonych temperaturach.

3. PN-EN 10002-1. Préba statyczna rozciggania metali.

4. PN-EN ISO 7438. Technologiczna préba zginania.

5. PN-S-10042. Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i1 sprezone. Projektowanie.
6. PN-S-10041. Konstrukcje mostowe z betonu sprezonego. Wymagania i badania.

8. PN-S-10040. Zelbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagania i badania.

9. Swiadectwo dopuszczenia do stosowania w budownictwie nr 83591.

10. Swiadectwo dopuszczenia do stosowania w budownictwie nr 83891.



