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M.12.00.00 ZBROJENIE
M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA

M.12.01.04 ZBROJENIE BETONU STALA KLASY A — [l N
1. WSTEP

1.1. Przedmiot Szczegdtowej Specyfikaciji Technicznej
Przedmiotem niniejszej Szczegétowej Specyfikagchhicznej $ wymagania dotyegce wykonania i
odbioru rob6t zwjzanych z wykonaniem zbrojenia betonugstdhsy A-11IN.
1.2. Zakres stosowania SST
SST stanowi gg¢ Dokumentéw Przetargowych i Kontraktowych i riglge stosowé w zlecaniu i
realizacji Robét opisanych w podpunkcie 1.1.
1.3. Zakres robo6t objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej SST doty@asad prowadzenia Robo6t zméanych z przygotowaniem i
montaem zbrojenia oraz kontrplwykonanych prac. Ustalenia zawarte w niniejszegcyfikacji dotyca
réwniez dostarczenia i monita kotew.
1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SSTa godne z obowkujgcymi odpowiednimi normami oraz z
okresleniami podanymi w SST DM.00.00.00. "Wymagania Ogdpkt.1.
1.4.1. Prety stalowe wiotkie
Sq to prty stalowe o przekroju kotowym, gtadkie labbrowane, drednicy do 32 mm.
1.4.2. Zbrojenie niesprezajace
Jest to zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprozagte do niej nagzen w sposob czynny.
1.5. Ogdlne wymagania dotycgce Robét
Ogolne wymagania dotygze Robot podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania Qxjglkt.1.5
Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za jgkach wykonania oraz za zgoditoz Dokumentag
Projektows, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.
Niezledne odsipstwa od Dokumentacji Projektowej powinnyc¢byzasadnione zapisem w Dzienniku
Budowy, wymagajcym akceptacji Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania og6lne dotycgce materiatdw
Wymagania ogoélne dotygee materialtdw podano w SST DM.00.00.00. "Wymagagalne”pkt.2.
2.2. Stal zbrojeniowa A — Il N
2.3. Klasy i gatunku stali zbrojeniowe;j
Do zbrojenia konstrukcjizelbetowych pgtami wiotkimi w remontowanych obiektach mostowych
objetych przedmiotowym zadaniem stosuje ldasy i gatunki stali wg zestawienia paeji.
— Stal klasy A- 1l N, gatunek BSt500S oraz 34 GS
2.4. Prety okragte, zebrowane ze stali gatunku BSt500S o nagiujacych parametrach:

srednica pgta w mm 8 + 32,
— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 500,
- wytrzymata¢ na rozcgganie Rm (min) w MPa 550,
- wytrzymaita¢ charakterystyczna w MPa 490,
- wytrzymatai¢ obliczeniowa w MPa 375,
- wydtuzenie (min) w % 10,
- zginanie do kta 600 brak gknig¢ i rys w zhczu.
2.5. Wiasnoéci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowsital 34 GS
- $rednica pgta lub walcowki w mm 6 +32
— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 410
- wytrzymata¢ na rozciganie w MPa min 590
- wydtuzenie (min) w % 16
— zginanie o Kkt o(d - srednica trzpieni, a - gr. probki w mm) d = 4ax 180°
— wytrzymaitai¢ charakterystyczna w MPa 410
- wytrzymatai¢ obliczeniowa w MPa 340

2.6. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i gtéw powinna by bez gknig¢, pecherzy i naderwa Na powierzchni
czolowe] petdw niedopuszczalnegspozostatéci jamy wsadowej, rozwarstwienia igkniecia widoczne
nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe, takie jaksy, drobne iluski i zawalcowania, wtenia
niemetaliczne, w#ery, wypukigci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatd 53 dopuszczalne:

=jesli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych odchyée&dnicy dla walcowki i ptow gtadkich,
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= jesli nie przekraczaj 0,5 mm dla walcowki i gtow zebrowanych @rednicy nominalnej do 25 mm, ga
0,7 mm dla pgtéw o wickszychsérednicach.

2.7. Odbior stali na budowie

Odbiér stali na budowie powinien dylokonany na podstawie &eiadczenia o jakéi - atest, w ktory
powinien by zaopatrzony kaly krag lub wigzka stali. Zawiadczenie to powinno zawigra

- nazwe wytworcy,

— $rednie nominalr,

— gatunek stali,

— numer wytopu lub partii,

- znak obrébki cieplnej (w przypadku dostawytprv obrobionych cieplnie),

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;.

Cechowanie wazek i kegéw powinno by dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztiki d
kazdej wigzki czy ter preta. Dostarczopna budow stal, ktora:

— nie ma zéwiadczenia (atestu),

— ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wlasnéxi,

—  peka przy wykonywaniu hakéw

- nalery odesta do wytworey lub zbadalaboratoryjnie zgodnie z PN-91/H-04310.

Przy odbiorze naly przeprowadzi nastpujace badania:

- sprawdzenie zgodioi przewieszek z zamowieniem,

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

- sprawdzenie wymiarow wg PN-82/H-93215,

— sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

—  prokg rozchgania wg PN-80/H-04310

- proke zginania na zimno wg PN-78/H-04408
2.8. Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna bymagazynowana pod zadaszeniem w przegrodach Iljbkath z
podziatem wg wymiaréw i gatunkéw.
2.9. Badanie stali na budowie

Badaniu stali na budowie nalepodda& kazdg osobmn partie stali nie weksz od 60 ton. Z kadej partii
nalezy pobr& po 6 prébek do badania na zginanie i 6 prébekkieskenia granicy plastyczroi. Stal mae by
przeznaczona do zbrojenia tylko woéwczasglijena prébkach zginanych nie negstje pkniecie lub
rozwarstwienie. Jeeli rzeczywista granica plastyczuwd jest nisza od stwierdzonej na &giadczeniu lub
zadanej - stal badana m® byt uzyta tylko za zezwoleniem Inspektora Nadzoru
2.10. Drut wi gzatkowy

Do montau pretow zbrojenia naley stosowa wyzarzony drut stalowy érednicy 1.0 lub 1.5 mm.
2.11. Podkladki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie podktadek dystansowych i stabifigygh z tworzyw sztucznych lub betonu.
Podktadki dystansowe musby¢ mocowane do gtow.
2.12. Elektrody do spawania pretow

Zaleca s stosowanie elektrod rutylowyckrednio otulonych, ER146 lub E432R11 odpowiadggh
wymaganiom normy PN-77/M-69433.
2.13. Kotwy kap chodnikowych

Do mocowania elementéw kap zalecastbsowanie kotew talerzowych ze stali St3S.
Do uszczelnienia izolacji w obloie kotew naley stosowa podktadki gumowe o gruloi podanej w
Dokumentacji Projektowej.

3. SPRZET
3.1. Wymagania og6lne dotycgce spratu

Wymagania ogolne dotygee sprztu zastosowanego do wykonania Robét podano w SSTODRD.00
~Wymagania ogoélne” pkt.3.

3.2. Sprzet do wykonania robot

Roboty mog by¢ wykonane ¢cznie lub mechanicznie. Roboty ziemne zme wykon& przy wyciu
dowolnego typu spezu zaakceptowanego przez Inspektora Nadzoru.

Sprzt wywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetni@ wymagania obowgzujace w budownictwie ogdélnym. W szczeg6inb wszystkie rodzaje
sprztu jak: getarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny ¢bgprawne oraz posiatlafabryczm
gwarancg i instrukcg obstugi.
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Sprzt powinien spetni& wymagania BHP Miejsca lub elementy szczegoélnideupieczne dla obstugi,
powinny by specjalnie oznaczone. Sgrzen powinien podledgakontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na
budowie. Osoby obstugage sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogoélne dotycgce transportu

Wymagania og6lne dotygee transportu podano w SST DM.00.00.00. ,Wymagagi@ne pkt.4.
4.2. Transport materiatow

Materiaty mog by¢ przewa.one dowolnymisrodkami transportu. Natg je umigci¢ rownomiernie na
calej powierzchni tadunkowej i zabezpie¢przed spadaniem lub przesuwaniem i ewentualnyekiagzeniami
mechanicznymi oraz zapewrochrorg przed wptywami atmosferycznymi.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét

Wymagania og6lne dotygeze wykonania rob6t podano w SST DM.00.00.00. ,Wyarag ogélne”pkt.5.

Przed przyspieniem do rob6t Wykonawca przedstawi Kierownikd®riojektu do akceptacji Projekt
Organizacji i Harmonogram Robo6t oraz Program Zapemwa Jakéci uwzgkdniajgcy wszystkie warunki, w
jakich prowadzonedula Roboty.
5.2. Przygotowanie zbrojenia
5.2.1. Czyszczenie petdw

Prety, przed ich iayciem do zbrojenia konstrukcji, naleoczyci¢ z zendry, lunych ptatkéw rdzy, kurzu
i blota. Pety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone faotejra mozna opald lampami benzynowymi lub
Czysci¢ preparatami rozpuszcaaymi ttuszcze.
Stal naraong na chéby chwilowe dziatanie stonej wody, najezmy¢ woda stodl.
Stal pokryg tuszcaca sie rdza i zablocon, oczyszcza giszczotkami drucianymiecznie lub mechanicznie lub
tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu makprawdzé wymiary przekroju poprzecznegoefdw.
Stal tylko zabrudzapnmaozna zmy strumieniem wody.
Prety oblodzone odmea sk strumieniem cieptej wody.
Mozliwe s3 réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akmeahe przez Inspektora Nadzoru.
5.2.2. Prostowanie pretéw

Dopuszcza sgi prostowanie mtow za pomog kluczy, miotkéw, prostowarek. Dopuszczalna wigtko
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm
5.2.3. Ciecie pretdw zbrojeniowych

Cigcie prtow naley wykonywa& przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazgest
sporzadzenie w tym celu planugiia. Ckcia przeprowadza gprzy wyciu mechanicznych my. Dopuszcza si
réwniez ciecie palnikiem acetylenowym.
5.2.4. Odgiecia pretéw, haki

Minimalne érednice trzpieni sywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podajestatnr 23 normy
PN-91/S-10042. Minimalna odlegi® od krzywizny peta do miejsca, gdzie mipa na nim poteyé spoire
wynosi 10 d. Na zimno, na budowie ama wykonywa odgiecia petow o srednicy d < 12mm. Rty o $rednicy
d > 12mm powinny b§odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.
W miejscach zagt i zalama elementdéw konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie wszystkie pmty
zbrojenia rozejganego, naley stosowd srednie zagicia rowry co najmniej 20d.
Wewretrznasrednica odgicia strzemion i pitdw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakow.
Nalezy zwrdci szczegdla uwag, przy odbiorze hakoéw i odgi pretdbw, na ich zewetrzng strorg.
Niedopuszczalneggam gkniecia powstate podczas wyginania.
5.3. Montaz zbrojenia
5.3.1. Wymagania ogolne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umlowi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigtgqw wzgkdem siebie i wzgddem deskowania nie me
ulec zmianie. W konstrukgjmazna wbudowa stal pokrys co najwyzej nalotem nie tuszazej sk rdzy.
Nie mazna wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innyénodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabloconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystamama dziatanie stonej wody.
Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementielbetowego
powinna wynosi co najmniej:

- 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentow i podpésywnych,

- 0,055m - dla strzemion fundamentéw i podpér masyhiny

- 0,05m - dla pgtow gtéwnych lekkich podpor i pali,

- 0,03m - dla zbrojenia gtéwnegawligarow,

— 0,025m - dla strzemionzdrigarow gtdéwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.



Szczegdtowa Specyfikacja Techniczna M.12.01.04

Uktadanie zbrojenia bezpmdnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedlnisokaé w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.
Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanieiagow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
5.3.2.  Montowanie zbrojenia

Prety zbrojenia naley taczy¢ w sposéb okrdony w Dokumentacji Projektowej

Skrzyzowania petow nalery wigzat drutem wjzatkowym, zgrzewd& lub fgczyé tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wgzatkowy, wyzarzony osrednicy 1mm, aywa skt do hczenia petéw osrednicy do
12 mm, przysrednicach wikszych naley stosowa drut osrednicy 1,5mm.
5.4. Montaz kotew stalowych

Elementy powinny bywykonane w wytworni i gotowe dostarczone na bugow

Wszystkie elementy nie wbudowane w beton haleabezpieczy antykorozyjnie przez zastosowanie
galwanicznej powtoki cynkowe;.

Montaz elementéw stalowych na obiekcie nalewykon& bardzo starannie dka o zachowanie
przewidzianej projektem geometrii. Odchytki od gestrii nie powinny by dostrzegalne goltym okiem bez
pomiaru.

6. KONTROLA JAKO SCI
6.1. Ogoblne zasady kontroli jakdci robot

Wymagania ogolne dotygee kontroli jakéci wykonanych rob6t podano w SST DM 00.00.00
-~Wymagania ogélne”pkt.6.
6.2. Kontrola jako $ci robot

Kontrola jakdci Robo6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzenjedndci z Dokumentagj
Projektows oraz podanymi wymaganiami. Zbrojenie podlega oaivin
Przy odbiorze stali natg przeprowadzi nas¢pujace badania:

- sprawdzenie zgodioi przywieszek z zamdwieniem,

— 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-EN 10002-1 + AC1:1998,

— préba zginania na zimno wg PN-90/H-04408.
Do badania naley pobr& minimum 3 probki z kadego kegu lub wazki. Probki naley pobr& z r&nych
miejsc kegu lub whzki.
Jaka¢ pretow naley ocené pozytywnie, jeéeli wszystkie badania odbiorcze dadeynik pozytywny.
Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresigiei, gicia i rozmieszczenia zbrojenia podano peji

- usytuowanie mtow:

— otulenie wkiadek: + 5mm, - Omm;

— rozstaw petéw w swietle: £10mm;

— odstp od czota elementu lub konstrukcji: £10mm;

— dlugas¢ preta medzy odgeciami: £10mm;

— miejscowe wykrzywienie: £5mm.
Poprzeczki pod kable nalewykona z doktadnécia: + 1mm (wzajemne odlegioi w przekroju).
Niezaleznie od tolerancji podanych powsj obowhzujg nastpujace wymagania:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostigado zbrojenia gléwnego nie powinno

przekraczéa 3%,
- liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekracza25% ogolnej ich liczby na
tym precie,

- rbznica w rozstawie ngdzy prtami gldwnymi nie powinna przekracza 0,5cm,

— rdznice w rozstawie strzemion nie powinny przekrgcza2cm.
Przy kontroli jakéci wykonanych Rob6t zwranych z monteem kotew kap chodnikowych sprawdzeniu
podlega prawidtows& zamocowania elementéw stalowych.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady kontroli obmiaru robot
Wymagania ogolne dotygeze obmiaru rob6t podano w SST DM 00.00.00 , Wymaagamjélne”pkt.7.
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7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostik obmiaru jest tona (t) wykonanego i zmontowanegoojeimia. Do obliczenia nataosci
przyjmuj sk teoretyczg ilos¢ zmontowanego zbrojenia tjgdzrg dlugas¢ pretdw poszczegdlnychrednic
pomna:ong odpowiednio przez ich magednostkow (kg/m). Nie dolicza si stali wytej na zaklady przy
taczeniu petdw, przektadek montawych oraz drutu wgizatkowego. Nie uwzghbnia sé zwiekszenia ilgci
materialu w wyniku stosowania przez Wykonawpretdw osrednicach wikszych nk w Dokumentacji
Projektowej.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Wymagania ogoélne dotygee odbioru robét podano w SST DM 00.00.00. , Wymagaigoine”pkt.8.

Roboty powinny by wykonane zgodnie z Dokumentadprojektows, SST oraz pisemnymi decyzjami
Inspektora Nadzoru
8.2. Odbidr Robot zanikajgcych i ulegapcych zakryciu
8.2.1. Dokumenty i dane

Podstaw odbioru Rob6t zanikagych lub ulegajcych zakryciu s.

— pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru w Dzienrudowy o wykonaniu Robo6t zgodnie z

Dokumentagj Projektows i SST,

— inne pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru o wgkau Rob6t.
8.2.2. Zakres Robot

Zakres Robdt zanikagych lub ulegajcych zakryciu okréaja pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru
lub inne potwierdzone przez niego dokumenty.
8.2.3. Odbiér stali na budowie

Odbiér stali na budowie powinien dylokonany na podstawie &giadczenia, w ktdre powinien by
zaopatrzony kaly krag lub wigzka stali. Zawiadczenie to powinno zawigra

- znak wytworcy,

— $rednie nominalr,

— gatunek stali.

Cechowanie wizek i kegéw powinno by dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztiki d
kazdej wigzki czy tez preta.
Dostarczon na budow stal, ktora:

- nie ma z&wiadczenia (aprobaty technicznej),

- oglgdziny zewgtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wiasngxi,

- peka przy wykonywaniu hakéw,
moze by dopuszczona do wbudowania pod warunkiem uzyskaougtywnych wynikéw badawg normy PN-
91/H-04310.
8.2.4. Odbiér zamontowanego zbrojenia

Odbiér zbrojenia przed przygieniem do betonowania powinien dylokonany przez Inspektora
Nadzoru oraz wpisany do Dziennika Budowy.

Odbiér powinien polega na sprawdzeniu zgodém zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji
zelbetowej i postanowieniami niniejszej Specyfikaciji

Sprawdzenie zgodsoi zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuje:

- zgodnd¢ ksztattu petow,

- zgodndc¢ liczby prtéw i ich srednic w poszczegdlnych przekrojach,

- rozstaw strzemion,

- prawidlowe wykonanie hakéw,adz i diugdci zakotwien,

- zachowanie wymaganej w Dokumentacji Projektowelimywzbrojenia.
8.3. Odbidér koncowy

Odbiér koicowy odbywa s po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora Nadaofizienniku Budowy
zakaczenia Robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenispéitora Nadzoru na rozpecikE betonowania
elementoéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.
Generalnie odbior powinien polegaa sprawdzeniu:

— zgodndci wykonania zbrojenia z Dokumentadfrojektove,

- zgodndci z Dokumentagj Projektows liczby prtéw w poszczego6lnych przekrojach,

- rozstawu strzemion,

- prawidlowaici wykonania hakéw, atz i diugdci zakotwieh pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Odbior kacowy zakdiczony winien by spisaniem protokotu
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9. PODSTAWA PLATNO SCI
9.1. Ogolne ustalenia dotycace podstawy ptatndci

Wymagania og6lne dotygee podstaw platngci podano w SST DM.00.00.00. ,Wymagania
0go6Ine”pkt.9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstaw ptatncci jest cena jednostkowa za tona (t) wykonanegaléboanego zbrojenia wedtug
dokonanego obmiaru i odbioru.
Cena jednostkowa jest ceasredniony dla zatlazonego sposobu wykonania i obejmuje:

opracowanie Projektu Organizacji i Harmonogramudrob

opracowanie Programu Zapewnienia Jako

zapewnienie (zakup i dostarczenie na plac budovegbednych materiatow i spetu do wykonania
robot

prace przygotowawcze,

zakup i dostarczenie materiatu,

oczyszczenie i wyprostowanie zbrojenia,

wygiecie, przycinanie zbrojenia

taczenie spawaniem "na styk" lub "na zaktad" zbraeni

monta zbrojenia, kotew i marek przyyciu drutu wijzatkowego w deskowaniu,
oczyszczenie terenu z odpaddw zbrojenia stagoyeh wlasné¢ Wykonawcy,
wykonanie wszystkich niezbdnych pomiaréw, bada préb i sprawdzg
oznakowanie miejsca Robot i jego utrzymanie,

wywo6z odpadow.

10. PRZEPISY ZWI AZANE

10.1. Normy

PN-91/H-04310 Préba statyczna raggznia metali.

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

PN-EN 10002-1 + AC1:1998 Metale. Préba rggenia. Metoda badania w temperaturze otoczenia
PN-63/B-06251 Roboty betonoweeélbetowe.

PN-91/H-04310 Préba statyczna raggznia metali.

PN-89/H-84023/06 Stal okilenego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunk
PN-82/H-93215 Walcowka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-99/S-10040 Zelbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagabéania.
PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonawtetowe i spgzone. Projektowanie.
PN-91/H-04310 Préba statyczna raginia metali.

PN-78/H-04408 Technologiczna préba zginania.



