M-12.00.00 Zbrojenie

M-12.01.00 Stal zbrojeniowa

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zwigzanych
Z wykonaniem zbrojenia niesprezajgcego betonu konstrukcji podczas realizacji inwestycji ,Rozbudowa drogi
gminnej nr 103909R Ostrowy Tuszowskie — Zagorze — Trzesowka polegajgca na budowie drogi dla roweréw na
dfugosci ok. 950m”.

1.2. Zakres stosowania STWiORB

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét
wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robot objetych STWiORB

Roboty, ktdérych dotyczy Specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnos$ci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie
zbrojenia ze stali do zbrojenia betonu.
W zakres tych robot wechodzg:

- przygotowanie zbrojenia,

- montaz zbrojenia.
STWIORB dotyczy wszystkich elementéw betonowych i zelbetowych. W zakresie kosztorysowym nie dotyczy
elementdw prefabrykowanych. Niniejsza STWiORB nie dotyczy zbrojenia technologicznego.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1.  Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o $rednicy do 40 mm.

1.4.2. Zbrojenie niesprezajgce - zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do niej naprezen w sposéb
czynny.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatdw i wykonywanych robét oraz za ich zgodnos¢
z dokumentacjg projektows, specyfikacjg techniczng oraz zaleceniami Inzyniera.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot
Ogdine wymagania dotyczace robdét podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogélne”, pkt.2. Stosowane
materiaty powinny mie¢ atest producenta zgodnie z pkt.2.1. STWIORB D-M-00.00.00.

2. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotyczace materiatow

Ogdine wymagania dotyczace materiatow podano w STWIORB D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne”, pkt.2.
Stosowane materialy powinny posiadac aprobate techniczng Instytutu Badawczego Drdg i Mostéw zgodnie z
pkt.2.1. STWIORB D-M-00.00.00.

2.1.1. Klasy i gatunki stali zbrojeniowej

Do konstrukcji zelbetowych wg [5], [10] i [11] stosuje sie klasy i gatunki stali wg zestawienia ponizej:
- Klasa A-I: gatunek St3S;
- Klasa A-llIN: gatunek B 500 SP lub BSt500. Wszystkie elementy konstrukcyjne zbroi¢ stalg B 500
SP lub BSt500, chyba ze zapisano inaczej w PT.

2.1.2.  Wrtasnosci mechaniczne i technologiczne stali

Wtasno$ci mechaniczne i technologiczne dla walcdwki i pretow powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
PN-89/H-84023/06 [1], oraz wg aprobaty technicznej. Najwazniejsze wymagania dla poszczegdlnych gatunkéw
stali stosowanych w elementach mostu podano w odnoszacych sie do nich Specyfikacjach.

2.1.3. Wady powierzchniowe

2.1.3.1. Powierzchnia walcdwki i pretéw powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwari,

2.1.3.2. Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem

2.1.3.83. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery,
wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:
- jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek Srednicy dla walcowki i pretéw gtadkich;



- jesli nie przekraczajg 0,5 mm dla walcdwki i pretow zebrowanych o $rednicy nominalnej do 25 mm, za$
0,7 mm dla pretdw o wigkszych $rednicach.

2.1.4. Magazynowanie stali zbrojeniowej
Stal zbrojeniowa powinna by¢é magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z podziatem wg
wymiardw i gatunkow.

3. SPRZET

3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogdine wymagania dotyczgce sprzetu podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdlne”, pkt.3.
3.2. Sprzet uzywany do wykonania zbrojenia

Sprzet uzywany do wykonania zbrojenia musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”, pkt.4.
4.2. Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatow

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatow do wykonania zbrojenia powinny odbywac sie tak, aby
zachowac ich dobry stan techniczny. Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne wymagania dotyczace wykonania robot
Ogdlne wymagania dotyczgce wykonania robét podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”, pkt.5.
5.2 Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie pretéw

W przypadku skorodowania pretow zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu przekraczajgcym wymagania
pkt.2.1 nalezy przeprowadzic¢ ich czyszczenie. Rozumie sig, ze zanieczyszczenia powstaty w okresie od przyjecia
stali na budowie do jej wbudowania. Prety zattuszczone Ilub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami
benzynowymi lub czy$ci¢ preparatami rozpuszczajgcymi ttuszcz. Stal narazong na chocby chwilowe dziatanie
sfonej wody nalezy zmy¢ wodg stodkg. Stal pokryta tuszczaca sie rdzg i zablocong oczyszcza sie szczotkami
drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary
przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zablocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza
sie strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.2.2. Prostowanie pretéw

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Dopuszcza sie prostowanie pretow
za pomoca kluczy, miotkow, prostowarek i wciggarek.

5.2.3. Cigcie pretow zbrojeniowych

Ciecie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie w
tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z dokfadnoscia do 1,0 cm. Cigcia przeprowadza sie przy uzyciu
mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Nalezy ucinac prety krétsze od dfugosci podanej w projekcie o wydtuzenie zalezne od wielkoSci i ilosci odgiec.
5.2.4. Odgigcia pretéw, haki

Minimalne Srednice trzpieni do uzywanych przy wykonywaniu hakdw zbrojenia podaje tabela nr 2 wg PN - 91/S —
10042 [5].

Tablica 2 - Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakdw zbrojenia



srednica stal gladka | Stal i‘ebrowana
preta miekka R ak =
zaginanego mm |240 MPa
R ak<400 MPa |400 < R ak <|R ak > 500
500 MPa MPa

d < 10 d0 = 3d d0 = 3d d0 = 4d d0 = 4d
10 <« d < 20 d0 = 4d dD = 4d d0o = 54 d0 = 54
20 < d < 28 d0 = 5d dd = &d do = 7d do = 8d
d > 28 - dd = 8d - =
d - eznhnacza Srednice preta

Srednica

preta kat ocdgiecia

[ mm] 45 90 135 180

6 - Q.3 0.5 1.0

8 - 1.0 1.0 1.0

10 0.5 1.0 1.¢ 1.5

12 0.5 1.0 1.0 1.5

14 0.5 1.5 1.3 2.0

16 0.5 1.5 1.5 2.5

20 1.0 1.5 2.0 3.0

22 1.0 2.0 3.0 4.0

25 1.5 2.5 3.5 4,5

27 2.0 3.0 4.0 5.0

a0 2.5 3.5 5.0 6.0

Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do migjsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoinge wynosi 10 d. Na zimno,
na budowie mozna wykonywac odgiecia pretéw $rednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢
odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.
Srednica odgiecia pretéw zbrojenia giéwnego, poza odgieciem w obrebie haka, powinna by¢ nie mniejsza niz:

- 5ddlastaliklasyA-0iA-1I;

- 15d dla stali klasy A - IlIN.
W migjscach zagiec i zataman elementdw konstrukcji, w ktérych zagiecia ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac Srednice zagiecia rowng, co najmniej 20d. Wewnetrzna Srednica
odgiecia strzemion i pretow montazowych powinna spetniac warunki podane dla hakéw. Nalezy zwroéci¢ uwage
przy odbiorze hakdw (odgiec) pretéw na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

5.3 Montaz zbrojenia

5.3.1.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng wg [5] i [1]. Wymaga sie nastepujgcych klas stali: A -1, A -
IlIN, dla elementdéw nosnych.

Inne gatunki stali zbrojeniowej mogg by¢ uzywane pod warunkiem dopuszczenia ich przez Ministerstwo
Transportu i Gospodarki Morskiej wg [6].

Moze to byc¢ stal:

Wymagania ogdine



- klasy A-lll gatunku RB-400W spetniajgca wymagania [11];

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po ufoZzeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.
Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegaja wszelkie konstrukcje mostowe wykonane z betonu. (Konstrukcje
niezelbetowe muszg posiadac zbrojenie zabezpieczajgce przed pojawieniem sie rys wg [5].
W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta, co najwyzej nalotem nietuszczgcej sie rdzy. Nie mozna
wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i
oblodzonej oraz stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody, stan powierzchni wkiadek zbrojeniowych
ma by¢ zadowalajgcy bezposrednio przed betonowaniem.
Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretéw o innej Srednicy niz przewidziane w projekcie oraz zastosowanie
innego gatunku stali; zmiany te wymagajg zgody pisemnej Inzyniera.
Zaleca sige zbroic beton pretami zebrowanymi o Srednicy nie wiekszej niz 32 mm, cho¢ dopuszczalna
maksymalna $rednica wynosi 40 mm. W elementach zelbetowych maksymalny rozstaw zbrojenia nie moze byc
wiekszy niz 35 cm.
Minimalna grubosc¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretéw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna
wynosic, co najmniej:

- 0,07m dla zbrojenia gtownego fundamentow masywnych;

- 0,055m dla strzemion fundamentéw masywnych;

- 0,05m dla zbrojenia gtéwnego lekkich podpdr;

- 0,04m dla strzemion lekkich podpdr;

- 0,025m dla zbrojenia gtdwnego ptyty i strzemion dzwigaréw gtéwnych.
Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedniag wysoko$¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatow po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia

5.3.2.1. tgczenie pretéw za pomocg spawania

W mostach drogowych dopuszcza sie nastepujgce rodzaje spawanych potgczen pretow:

- czoftowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

— nakiadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czofowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.
W plycie pomostowej 50% zbrojenia poprzecznego dolnego nalezy spawac do tgcznikow w celu zwigkszenia
statecznosci pasa dzwigara w czasie betonowania ptyty.

5.3.2.2. tgczenie pojedynczych pretéw na zaktad bez spawania
Dopuszcza sie faczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretow prostych, pretow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic.

5.3.2.3. Skrzyzowania pretow
Skrzyzowania pretéw nalezy wigzac drutem wigzatkowym, zgrzewac lub tgczy¢ tzw. stupkami dystansowymi. Drut
wigzatkowy, wyzarzony o Srednicy 1 mm uzywa sie do faczenia pretdw o Srednicy do 12 mm. Przy Srednicach
wiekszych nalezy stosowac¢ drut o Srednicy 1,5mm. W szkieletach zbrojenia belek i stupdw nalezy tgczyc
wszystkie skrzyzowania pretdw naroznych ze strzemionami.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogodlne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot

Ogdine wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”’,
Pkt.6.

6.2. Dopuszczalne tolerancje

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie cigcia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tablicy nr 3.
Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowigzujg nastepujace.
- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczac
3% ;
- réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 3 mm;
- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dfugosci nie powinna przekraczac + 25mm;
- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekracza¢ 20 %



w stosunku do wszystkich skrzyzowar w siatce.
- liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekraczac¢ 25 % ogolnej ich liczby na tym
precie;
- réznice w rozstawie migdzy pretami gfdwnymi nie powinny przekraczac + 0.5 cm;
- roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczac + 2 cm.
Tablica 3. Zakres tolerancji

Parametr Zakresy Dopuszczalna
tolerancii odchylka

Cigcla pretdw dla L < 6.0 m 20 mm

(L -~ dilugosSc preta wg projektul dla L > 6.0 m 30 mm

Odgigcia {odchylenia w stosunku do|dla L < 0.5 m 10 mm

clozZzenia okredlone W jekci
P go w projekciel dla 0.5 m < L <|15 mm

1.5 m

20 mm
dla L > 1.5 m
Usytucwanie pretdow < 5 mma
a) otulenie (zmnieijszenle wymiaru
W stosunku do Wymagan projektu}
b} edchylenie plusowe (h - Hest|dla h < 0.5 m 10 mm

calkowlty gruboificig elementu} dla 0.5 < h <|15
. m puitach

1.5 m

20 mm
dla h » 1.5 m
c} odstepy  pomiedzy sasiednimia < 0.05 m 5 mm
réownoleglymi pretami  (kablami} {a - 0.20
jest odlegloscia projektowana a < U m 10 mm
pomigdzy powierzchniami preyleglych|a < 0.40 m 20 mm
pretow)
a > 0.40 m 30 mm
d) odchylenia W relacji del|lb < 0.25m 10 mm
gruboici lub szerokos$ci w kazdym
punkcie zhrojenia Luk ctwWoru b<0.50m 15 mm
kabklowego {b - woznacza calkowita|h < 1.5 m 20 mm
grubeié lub szerokoéd elementu)
b >1.5m 20 mm
7. OBMIAR
7.1. Ogodlne wymagania dotyczace obmiaru robot

Ogdine wymagania dotyczgce obmiaru robdt podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”, pkt.7.

7.2. Szczegotowe zasady obmiaru robot

Jednostkg obmiaru jest 1t (tona). Do obliczenia naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg) zmontowanego
uzbrojenia 1. fgczng dfugo$¢ pretéw poszczegdinych $rednic pomnozong odpowiednio przez ich ciezar
jednostkowy kg/m. Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy tgczeniu pretdw, przektadek i pretow montazowych

ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwigkszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawce pretow o Srednicach wiekszych od wymaganych w projekcie.

8. ODBIOR KONCOWY

8.1. Ogodlne wymagania dotyczace odbioru robot
Ogdlne wymagania dotyczgce obmiaru robét podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”, pkt.8.
8.2. Szczegoétowe zasady odbioru robot

Badania wg pkt.6 nalezy przeprowadza¢ w czasie odbioréw robét. Na podstawie wynikow badan nalezy
sporzadzi¢ protokdty odbioru robot koricowych. Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty
nalezy uznac¢ za zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy
uznac za niezgodne z wymaganiami norm i kontraktu. W takiej sytuacji wykonawca obowigzany jest doprowadzic
roboty do zgodnosci z normg i przedstawic je do ponownego odbioru.



9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci
Ogdine wymagania dotyczgce ptatnosci podano w STWiORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”, pkt.9.
9.2. Szczegotowe zasady dotyczace ptatnosci

Umowna cena jednostkowa uwzglednia:

dostarczenie materiatu, oczyszczenie i wyprostowanie, wygiecie, przycinanie, tgczenie spawane ,na styk” lub ,na
zaktad” oraz montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z projektem i specyfikacjg
techniczng a takze oczyszczenie terenu robot z odpaddw zbrojenia stanowigcych wiasno$¢ Wykonawcy i
usunigcie ich z terenu budowy. Cena obejmuje rowniez wykonanie niezbednych drég dojazdowych i
zabezpieczen wraz z rozbiorka.

10.  PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

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

[2]. PN-82/H-93215. Prety stalowe walcowane na gorgco w podwyzszonych temperaturach.

[3]. PN-80/H-04310. Proba statyczna rozciggania metali.

[4]. PN-78/H-04408. Technologiczna prdba zginania.

[5]. PN-91/S5-10042. Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
Wydawnictwa Normalizacyjne ,ALFA”. Warszawa 1992.

[6]. PN-91/5-10041. Konstrukcje mostowe z betonu sprezonego. Wymagania i Badania. Wyd. Norm.
Warszawa 1992.10.2.

[7]. PN EN 10080:2008 (U) Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdine.

[8]. PN-H-93220:2006Stal B 500 SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety i zebrowka
walcowana.

[9]. PN-B-03264:2002Konstrukcje betonowe, Zzelbetowe i sprezone. Obliczenia statyczne i projektowanie.

[10]. PN EN 1992-1-1:2005(U) Eurokod 2

10.2. Inne dokumenty

[11]. Aprobata Techniczna IBDiM Nr AT/2001-04-1133.
[12]. Aprobaty Technicznej IBDiM IBDiM-AT/2001-04-1115.
[13]. Aprobaty Technicznej IBDIM-AT/2001-04-1115.



