Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych M.12.01.02

M.12.01.02 ZBROJENIE BETONU STALA KLASY A-IIIN

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiORB
Wymagania Ogodlne dla Robé6t odnoszg sie do wymagan wspolnych dla poszczegdlnych wymagan
technicznych dotyczgcych wykonania i odbioru Robot, przewidzianych do wykonania w ramach realizacji zadania:
,Przebudowa mostu nad zalewem rz. Nysa Ktodzka w ciggu drogi powiatowej nr 1508 O w km 12+270 w Lewinie
Brzeskim”.
1.2. Zakres stosowania STWiORB
STWIORB jest stosowana jako dokument kontraktowy przy realizacji Robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych STWiORB

Ustalenia zawarte w niniejszych STWIORB dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z ze zbrojeniem
betonu stalg klasy A-1lIN przewidzianych podczas realizacji kontraktu.

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. Partia wyrobu — wigzka drutéw tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej, pochodzaca z
jednego wytopu.

1.4.3. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w D-M-00.00.00 ,WWymagania ogolne” .

2. MATERIALY

2.1. Prety do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragtag klasy A-11IN o $rednicy 8+32 mm.
2.1.1. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy A-IlIN o nastepujacych parametrach:

—  $rednica preta w mm 8 + 32,

—  granica plastycznosci Re (min) w MPa 500,

—  wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 550 (575),

—  wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 490,

—  wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 375.

—  wydtuzenie (min) A5 w % 10,

—  zginanie do kata 60° brak pekniec i rys w ztgczu.
- Klasa ciggliwosci C

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-ISO 6935-2:1998, PN-ISO 6935-
2/Ak:1998, PN-H-84023/06, PN-H-93215. Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ certyfikat
zgodnosci z ww. Polskimi normami lub ze zharmonizowang normg europejskg na podstawie ktérej zostat wydany
certyfikat CE. W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ Aprobate Techniczng [lub
europejska aprobate techniczng], potwierdzajgcg mozliwos¢ zastosowania pretéw do zbrojenia betonu w obiektach
mostowych oraz deklaracje zgodnosci.

2.1.2. Wymagania przy odbiorze
Wytworca stali winien dotgczy¢ atest hutniczy, w ktérym ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg odpowiedniej Polskiej Normy z podaniem klasy stali,

- numer wytopu lub numer patrtii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplnej.
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Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla kazdej wigzki pretéw lub kregu pretéow (po dwie dla kazdej
wigzki) muszg znajdowac sie nastepujgce informacje:

znak wytworcy,

- srednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,
- znak obrdbki cieplnej,

Zaktad prefabrykacji zbrojenia (zbrojarnia) dla przygotowanej stali zbrojeniowej powinien dostarczy¢ deklaracje
zgodnosci.

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej posiadajgcej Aprobate techniczng IBDIM (z potwierdzeniem
deklaracjg zgodnosci) lub certyfikat CE oraz zgodnej z PN-91/S-10042.

Dostarczong na budowe stal, ktéra:
- nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polskg Norma lub aprobatg techniczng,
- ogledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej wtasnosci,

peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odrzucic.

2.2. Drut montazowy

Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego o $rednicy nie
mniejszej niz 1,0 mm.

Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm stosowac¢ drut wigzatkowy o $rednicy 1,5 mm.
2.3. Materiaty spawalnicze
Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali tgczonych pretéw zbrojeniowych,
2.4. Podktadki dystansowe
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréow i podktadek dystansowych z betonu lub z tworzyw sztucznych.
Podkiadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow.
Nie dopuszcza sie stosowanie przektadek dystansowych z drewna, cegty lub pretéw stalowych.
2.5. Kotwy talerzowe

Kotwy talerzowe powinny posiada¢ aktualng Aprobate Techniczng wydang przez IBDiM dopuszczajgcy je do
stosowania w budownictwie mostowym lub ze zharmonizowang normg europejskg na podstawie ktdrej zostat wydany
certyfikat CE. W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ Aprobate Techniczng [lub
europejskg aprobate techniczng], potwierdzajgcg mozliwo$¢ zastosowania.

2.6. Zaprawa epoksydowa lub klej

Nalezy zastosowac firmowe sSrodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania, posiadajgce aktualng Aprobate
Techniczng wydang przez IBDiIM dopuszczajgce je do stosowania w budownictwie mostowym lub ze
zharmonizowang normg europejskg na podstawie ktérej zostat wydany certyfikat CE.

2.7. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretdw powinna by¢ bez pekniec, pecherzy i naderwan.

Na powierzchni czotowej pretdw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtrgcenia
niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$ci sg dopuszczalne:

— jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek $rednicy dla walcowki i pretéw gtadkich wg PN-82/H-
93215,

— jesli nie przekraczajg 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcowki i pretdw zebrowanych o srednicy
nominalnej do 25 mm, zas 0,7 mm dla pretéw o wiekszych srednicach.

2.8. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchytki, przekroje nominaine,
masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak rdwniez wymiary
i rozmieszczenie zeberek, srednice rdzenia powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-82/H-93215.
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3. SPRZET

3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdéine”.
3.2. Sprzet do wykonania robét

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien
spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogélnym. Sprzet powinien posiadaé fabryczng gwarancje i

instrukcje obstugi oraz spetniaé wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi,
powinny by¢ specjalnie oznaczone.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
4.2. Transport i przechowywanie materiatow

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi Srodkami transportu, w sposdb zapewniajgcy
unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed wbudowaniem. Nalezy
dazy¢, by stal taka byta magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne warunki wykonania robot

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogdine".
5.2. Zakres wykonywanych robot
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbiér zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-S-10042.

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu
i blota. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna
zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza¢ strumieniem cieptej wody. Prety zbrojenia zanieczyszczone

ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng, nalezy opala¢ az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen. Prety,
uzywane do produkcji zbrojenia, powinny byc¢ proste.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku wigkszych
odchytek stal zbrojeniowg nalezy prostowaé. Prety ucina sie z doktadnoscia do 1 cm. Giecie pretow nalezy
wykonywaé zgodnie z normg PN-S-10042. Na zimno na budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretéw o srednicy
d<12 mm.

Prety o srednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

taczenie pretéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z PN-S-10042. Do zgrzewania i spawania pretdw mogg byc¢
dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie uprawnienia.

5.2.2. Montaz zbrojenia
Zbrojenie przed zabetonowaniem powinno by¢ skontrolowane i odebrane przez Inzyniera.

Montaz zbrojenia ptyt nalezy wykonywac¢ bezposrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub na prefabrykacie wg
naznaczonego rozstawu pretéw. Montaz zbrojenia fundamentow (przyczétkéw) wykonaé na podbetonie. Dla
zachowania wiasciwej grubosci otulenia pretow betonem nalezy stosowaé podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznegdo lub betonu.

Szkielety zbrojenia mogg by¢ prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezty na przecieciach pretéw
powinny by¢ potaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwodjny krzyz wyzarzonym drutem
wigzatkowym.

Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.
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Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze
ulec zmianie.

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna spetnia¢ wymagania punktu 2 niniejszych STWiORB.
Rozstaw zbrojenia i Srednice powinny by¢ zgodne z PN-S-10042.
Grubosci otuliny zewnetrznej powinny by¢ zgodne z PN-S-10042.

5.3. Kotwy talerzowe

Na etapie montazu zbrojenia nalezy w deskowaniu ptyty osadzi¢ dolne czesci kotew talerzowych. Goérne czesci
kotew wkreci¢ przed montazem zbrojenia kap.

5.4. Prety zespalajgce

W celu zespolenia dobetonowywanych elementéw ze starym betonem nalezy nawierci¢ otwory o odpowiedniej
Srednicy i osadzi¢ w tych otworach prety zespalajgce na klej epoksydowy lub inny materiat zaakceptowany przez
Inzyniera.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakos$ci rob6t podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".
6.1. Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania.

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inzyniera i fakt ten
potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inzynier sprawdzi zgodno$¢ utozonego zbrojenia z projektowanym i
odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinny byc:

- Srednice i iloS¢ pretow,

- rozstaw pretow,

—  rozstaw strzemion,

- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

—  dlugos¢ pretow,

—  potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,
—  wielkos$¢ otulin zewnetrznych,

- gatunek stali,

- powigzanie (potgczenia) zbrojenia miedzy soba,

- pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grubosci otuliny moze byé dokonywane przez Inzyniera réwniez po betonowaniu przy uzyciu
przyrzgdéw magnetycznych.

Dopuszczalne tolerancje:

- réznice w rozstawie migdzy pretami gldbwnymi w belkach nie powinny przekracza¢ + 0,5 cm,

- réznice w rozstawie migdzy pretami gldwnymi w ptytach nie powinny przekraczac + 1,0 cm,

- rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien rézni¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,

— odchylenie od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,

- réznice dtugosci pretdéw, potozenie miejsc konczenia pretdw lub odgie¢ nie mogg przekraczac + 5,0
cm.

- réznica w wymiarach oczek siatki nie wiecej niz £ 0,5 cm,

—  otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancjg dodatnig
0,5 cm,

- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczaé
20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robét, niezaleznie od
dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT

Kontrakt ryczattowy - jednostkg obmiarowg jest wykonana i odebrana zgodnie z Kontraktem jednostka okreslona
w Zasadniczym Przedmiarze Robét Statych (ZPRS), opracowanym przez Wykonawce na podstawie Szczegdinych
Warunkéw Kontraktu
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8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbidr czesciowy i ostateczny.
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogdine".
8.2. Odbidr stali na budowie.

Odbior stali na budowie powinien by¢é dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktdre powinien by¢ zaopatrzony
kazdy krag lub wigzka stali. Zaswiadczenie to powinno zawieraé:

—  znak wytworcy,
- srednice nominalng,
—  gatunek stali.

Cechowanie wigzek i kregébw powinno byé dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla kazdej wigzki
czy tez preta.

8.3. Odbidér zamontowanego zbrojenia.

Odbiér zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inzyniera oraz wpisany do
Dziennika Budowy.

Odbior powinien polegaé¢ na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z Dokumentami Wykonawcy i postanowieniami
niniejszej Specyfikaciji.

Sprawdzenie zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuje:
—  zgodnos¢ ksztattu pretow,
—  zgodnosc liczby pretéw i ich srednic w poszczegdinych przekrojach,
- rozstaw strzemion,

- prawidtowe wykonanie hakéw, ztgcz i dtugosci zakotwien,
—  zachowanie wymaganej w Dokumentacji Projektowej otuliny zbrojenia

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ptatnosci bedg dokonywane zgodnie z ustaleniami zawartymi w punkcie 9 STWIORB D-M. 00.00.00 ,Wymagania
0golne”.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Dla zaprojektowania i wykonania robét objetych zamdéwieniem obowigzujg odpowiednie przepisy prawa wymienione
Rozdziale Il - czesci informacyjnej w punkcie 2. Programu funkcjonalno-uzytkowego ,Przepisy prawa”.

Normy, wytyczne i instrukcje branzowe:

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Wymagania i badania.
PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zzelbetowe i sprezone. Projektowanie.
PN-H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogélne. Gatunki.

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

PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcéwka i prety wykonane na gorgco.

PN-H-93200/00 Walcéwka i prety stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-H-93215 Walcoéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-EN 10002-1:2004 Metale. Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

PN-EN 10021:1997 Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobéw stalowych.

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Cze$¢ 1: Ogdlne warunki

techniczne dostawy
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PN-EN 10025-2:2007

PN-EN 10080:2007

PN-1SO 6935-1:1998
PN-ISO 6935-1/Ak:1998
PN-1SO 6935-2:1998

PN-ISO 6935-2/Ak:1998

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czesé 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogodlne.

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. Dodatkowe wymagania stosowane w kraju.
Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999

PN-EN ISO 7438:2002

PN-ENISO 15630-1:2004

PN-ENISO 15630-22004

Metale Préba zginania.

Stal do zbrojenia i sprezania betonu -- Metody badan - Czes¢ 1: Prety, walcoéwka i drut
do zbrojenia betonu

Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes¢ 2: Zgrzewane siatki do
zbrojenia



