Specyfikacje Techniczne M.12.01.00

M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA

1.  WSTEP

1.1.  Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania 1
odbioru Roboét zwiazanych z wykonywaniem zbrojenia muréw oporowych w ramach
przebudowy przepustu na drodze wojewddzkiej Nr 670 Osowiec — Suchowola — Dabrowa
Bialostocka — Gr. Panstwa, na odcinku Suchowola — Dabrowa Biatostocka, w km 36+632.

1.2. Zakres stosowania ST

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

1.3.  Zakres Robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej dotycza wymagan dla stali uzytej przy
budowie muréw oporowych w zakresie przygotowania i montazu zbrojenia oraz kontroli
jakos$ci materiatéw 1 Robot.

1.4. OkreSlenia podstawowe

1.4.1. Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym gladkie lub zebrowane o
$rednicy ¢10 i $14 mm.

1.4.2. Zbrojenie niespreiajgce — zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do niej
sprezen w sposob czynny.

Pozostate okreslenia sa zgodne z obowiazujacymi, odpowiednimi polskimi normami i
definicjami podanymi w ST D.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

1.5. Ogdlne warunki dotyczace Robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatow i wykonywanych Robot
oraz za ich zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa, ST oraz zaleceniami Inzyniera.

Ogo6lne wymagania dotyczace Robot podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

2.  MATERIALY

2.1.  Ogoélne wymagania dotyczace materialow

Ogo6lne wymagania dotyczace materialdow podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.
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2.2.  Stal zbrojeniowa

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-H-93215 [2]. Stal
zbrojeniowa dostarczana na budowg powinna posiada¢ deklaracje zgodnosci producenta.

Do zbrojenia betonu pretami wiotkimi nalezy stosowac stal nastepujacej klasy i gatunku oraz
$rednice pretow:

- $rednica pretow ¢ 10 mm, stal klasy A-11 18G2-b,
- $rednica pretow ¢ 14 mm, stal klasy A-11 18G2-b.

2.3  Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw. wiazatkowego
o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.

Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm stosowac¢ drut wigzatkowy o $rednicy 1.5 mm.

24  Materialy spawalnicze

Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali faczonych pretéw zbrojeniowych.

3. SPRZET

3.1.  Wymagania ogélne dotyczace sprzetu
Wymagania ogdlne dotyczace sprzgtu podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania og6élne”.

3.2.  Sprzet do wykonania Robét

Sprzet uzywany do wykonania zbrojenia: prosciarki, gigtarki, nozyce do cigcia stali, spawarki
elektryczne itp. musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4.  TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne dotyczace transportu

Wymagania ogdlne dotyczace transportu podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

4.2. Transport stali

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie materialdow do wykonania zbrojenia powinny
odbywac si¢ tak aby zachowac ich dobry stan techniczny.
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5.  WYKONANIE ROBOT

5.1.  Ogolne zasady wykonywania Robot

Ogolne zasady wykonywania Rob6t podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robot
uwzgledniajacy warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia
5.2.1. Czyszczenie pretow

W  przypadku skorodowania prgtow zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w  stopniu
przekraczajacym wymagania pkt. 5.3.1. nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Rozumie sig, ze
zanieczyszczenia powstaly w okresie od przyjecia stali na budowie do jej wbudowania.

Prety zatluszczone lub zabrudzone farbami mozna opalaé¢ lampami benzynowymi i lub czyscié¢
preparatami rozpuszczajacymi thuszcz.

Stal narazona na cho¢by chwilowe dzialanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.

Stal pokryta tuszczaca si¢ rdza i zablocona oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju
poprzecznego pretow.

Stal tylko zablocona mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sa rowniez inne sposoby czyszczenia stali akceptowane przez Inzyniera.

5.2.2. Prostowanie pretow

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.
Dopuszcza sig prostowanie pretow za pomoca kluczy, mtotkéw, prostowarek 1 weiagarek.

5.2.3. Cigcie pretow zbrojeniowych

Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z dokladnoscia do 1,0 cm. Cigcia
przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem
acetylenowym.

Nalezy ucina¢ prety o dtugosci podanej w Dokumentacji Technicznej wydtuzone zaleznie od
wielkosci 1 1losci odgie€.

Wydhuzenie pretow (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat podaje Tabela 1.

Tabela 1. Wydluzenie pretéw w czasie ich odginania

Srednica Kat odgiecia
Fr;% 45° 90° 135° 180°
10 0.5 1.0 1.0 1.5
14 0.5 15 15 2.5
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5.2.4. Odgigcie pretow, haki

Minimalna $rednicg trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia Tabela 2.

Tabela 2. Minimalne Srednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakow zbrojenia

Sredl_lica preta Stal.gladka Stal zebrowana
zaginanego mi¢kka
mm Rac =240 MPa_ | Ra <400 MPa | 400 < Ry«<500 MPa | R >500 MPa
d<10 d0 = 3d d0 = 3d d0 = 4d D0 =4d
10<d <20 d0 = 4d d0 = 4d d0 = 5d DO = 5d

d - oznacza s$rednice preta

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny prgta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoing
wynosi 10 d.

Na zimno, na budowie mozna wykonywa¢ odgigcia pretow $rednicy d < 12 mm, prety o
wigkszych §rednicach powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Wewngtrzna $rednica odgigcia pretow zbrojenia glownego, poza odgigciem w obrgbie haka,
powinna by¢ nie mniejsza niz 5d dla stali klasy A-II.

W miejscach zagigc i zataman elementow konstrukcji, w ktorych zagigciu ulegaja jednoczes$nie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac $rednicg zagigcia rOwna co najmniej
20d.

Wewngtrzna $rednica odgigcia strzemion 1 pretow montazowych powinna speinia¢ warunki
podane dla hakéw.

Nalezy zwrdci¢ uwage przy odbiorze hakow (odgigé) pretow na ich zewngtrzna strong.
Niedopuszczalne sa tam pgknigcia powstate podczas wyginania.

5.3. Wymagania dotyczace montazu zbrojenia
5.3.1. Wymagania ogdlne

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac¢ stal spawalna PN-S-10042 [5].

Wymaga si¢ nastgpujacych klas stali: A-1l, wg PN-S-10041 [6], PN-H-84023/06 [1], dla
zbrojonych elementow.

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

Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie prgtow wzgledem siebie 1 wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie.

Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegaja wszelkie konstrukcje wykonane z betonu.

W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie
mozna wbudowac stali zatluszczonej smarami lub innymi §rodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabloconej i oblodzonej, stali ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody. Stan
powierzchni wkiadek zbrojeniowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed betonowaniem.
Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pr¢tdw o innej $rednicy niz przewidziane w projekcie oraz
zastosowanie innego gatunku stali; zmiany te wymagaja zgody pisemnej InZyniera.
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Minimalna grubos$¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretow 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0.07 m dla zbrojenia gldéwnego fundamentdw,

- 0.055 m dla strzemion fundamentéw,

- 0.03 m dla zbrojenia gtownego $cian.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysoko$¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materialtdow po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia
5.3.2.1. Lgqczenie pretow za pomocq spawania

Dopuszcza sig nastgpujace rodzaje spawanych polaczen pretow.

- czolowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- nakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blacha poétkolista,

- czolowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoina z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

5.3.2.2. Lgqczenie pojedynczych pretow na zaklad bez spawania

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

5.3.2.3. Skrzyzowanie pretow

Skrzyzowania pregtow nalezy wiaza¢ drutem wiazatkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi.

Drut wiazatkowy wyzarzony o $rednicy 1 mm uzywa si¢ do taczenia pretow o $rednicy do
12 mm. Przy $rednicach wigkszych nalezy stosowa¢ drut o $rednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i1 stlupow nalezy taczyé wszystkie skrzyzowania pretow
naroznych ze strzemionami.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Wymagania ogélne dotyczace kontroli jakosci Robot
Ogolne zasady kontroli jakosci Robdt podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.
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6.2. Kontrola w czasie wykonywania Robot

W czasie wykonywania Robot nalezy zbada¢ zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa

Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie cigcia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podane
w tabeli ponize;j.

. Dopuszczalna
Parametr Zakres tolerancja odchylka
Cigcia pretow dlaL<6.0m 20 mm
(L — dhugo$¢ preta wg projektu) dlaL>6.0m 30 mm
Odgigcia (odchylenia w stosunku do potozenia dlaL<05m 10 mm
okreslonego w projekcie) dla0bm<L<15m 15 mm
dlaL>15m 20 mm
Usytuowanie pretow
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku <5mm
do wymagan projektu)
b) odchylenie plusowe (h - jest catkowita dlah<05m 10 mm
gruboscia elementu) dla05m<h<15m 15 mm
dlah>15m 20 mm
C) odstepy pomiedzy sasiednimi réwnolegltymi a<0.05m 5 mm
pretami (kablami) (a - jest odlegloscia a<020m 10 mm
projektowana pomiedzy powierzchniami a<040m 20 mm
przyleglych pretow) a>040m 30 mm
d) odchylenia w relacji do grubos$ci lub b<0.25m 10 mm
szeroko$ci w kazdym punkcie zbrojenia lub b<050m 15 mm
otworu kablowego (b — oznacza catkowita b<150m 20 mm
grubos¢ lub szeroko$¢ elementu) b>150m 30 mm

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obciaza wykonawcg robot,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow.

Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowiazuja nastgpujace wymagania:

- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia gtownego nie
powinno przekraczaé 3 %,

- roznice w rozstawie migdzy prgtami gldownymi w elementach nie powinny przekraczaé
+0.5 cm,

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

7.  OBMIAR ROBOT

7.1. Ogoélne zasady obmiaru Robédt
Ogolne zasady obmiaru robdt podano w SST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne".
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7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru robot jest 1t (tona) wykonanego zbrojenia betonu stala zgodnie
z Dokumentacja Projektowa. Przyjmuje si¢ laczna dlugos¢ pretow poszczegoélnych $rednic
pomnozona odpowiednio przez ich cigzar jednostkowy kg/m. Nie dolicza si¢ stali uzytej na
zaklady przy faczeniu pretow, przektadek montazowych ani drutu wiazatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce
pretow o Srednicach wigkszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogoélne zasady odbioru Robédt

Ogolne zasady odbioru Robét podano w ST D.M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

Do odbioru Wykonawca przedstawi deklaracje zgodnosci uzyskane od dostawcow stali i
wyniki pomiarow i badan z biezacej kontroli materiatéw i Robét.

8.2. Rodzaje odbioru

Odbior zbrojenia obejmuje odbidr robot zanikajacych wg zasad okreslonych w ST
D.M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

9. PODSTAWA PEATNOSCI
Ogodlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w SST D-M-00.00.0 "Wymagania ogdlne".

Platno$¢ za tong wykonanego zbrojenia zgodnie z obmiarem, ocena jakosci uzytych materiatow
oraz oceng jakosci wykonania robot na podstawie wynikOw pomiaréw 1 badan.

Cena wykonania robo6t obejmuje:

- prace pomiarowe i przygotowawcze,

- transport 1 sktadowanie materiatow,

- oczyszczenie 1 wyprostowanie pretow,

- wygigcie, przycigeie 1 taczenie pretow (na styk lub na zaktad),

- montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzatkowego 1 spawania wraz z jego stabilizacja
oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewngtrznych betonu,

- oczyszczenie terenu robot z odpadow zbrojenia stanowiacych wilasnos¢ Wykonawcy
oraz usunigcie ich poza pas drogowy,

- wykonanie niezb¢dnych badan laboratoryjnych 1 pomiarow wymaganych w
Specyfikacji.

Roboty objete cena jednostkowa okreslono w SST D.10.01.01. w ktorym wystepuja roboty
zbrojarskie
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10. PRZEPISY ZWIAZANE

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

10.1. Normy
2. PN-H-93215
3. PN-H-04310
4. PN-H-04408
5. PN-S-10042
6. PN-S-10041

Prety stalowe walcowane na goraco w podwyzszonych temperaturach.
Proba statyczna rozciagania metali.

Technologiczna proba zginania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

Konstrukcje mostowe z betonu spr¢zonego. Wymagania i Badania.

10.2. Inne dokumenty

7. Instrukcja DP-T14 o dokonywaniu odbioréw robdt drogowych i mostowych
realizowanych na drogach zamiejskich krajowych i wojewodzkich z pdzniejszymi
zmianami. GDDP, Warszawa, 1989
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