SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
M.12.01.02 Zbrojenie stalg

1.0. WSTEP
I.1. Przedmiot specyfikacji
Przedmiotem niniejszej specyfikacji s3a wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot zwiazanych z wykonaniem
zbrojenia niesprezajacego betonu konstrukeji mostowych stalowymi pretami wiotkimi, ktére zostana wykonane w
ramach przedsiewzigcia:
BUDOWA POMOSTU SPACEROWEGO NA PALACH (DEPTAK POLUDNIOWY)
dziatki geodezyjne nr 198/2 obreb 04, nr | obreb 10, nr 5 obrebl?2, jednostka ewidencyjna Chetmza
w ramach inwesyciji:
BUDOWA, PRZEBUDOWA | ROZBUDOWA INFRASTRUKTURY
TERENOW PRZY JEZIORZE CHELMZYNSKIM
BEDACYCH W GRANICACH ADMINISTRACYJNYCH MIASTA,
SLUZACE) WYPOCZYNKOWI, TURYSTYCE | REKREAC]I.

1.2. Zakres stosowania SST.
Szczegotowa specyfikacja stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w  punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST.
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwiazanych z:
- przygotowaniem i montazem zbrojenia
- kontrola jakosci roboét i materiatow.

|.4. Okreslenia podstawowe.
1.4.1. Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym, gtadkie o srednicy do 40mm.

1.4.2. Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej naprezen w sposéb

czynny.

1.5. Ogodlne wymagania robot
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatow i wykonanych robot oraz za ich

zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, SST i zaleceniami Inspektora Nadzoru.

2.0. MATERIALY
2.1. Stal
2.1.1. Stal zbrojeniowa

Stal zbrojeniowa okragta klasy A-1 St35X-b i A-Il 18G2.

2.2. Wymagania przy odbiorze
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-82/H-9315. Przeznaczona
do odbioru partia pretow musi by¢ zaopatrzona w atest w ktorym ma byé podane:
- nazwa wytwaorcy
- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215
- numer wytopu lub numer partii
wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wediug analizy wytopowej
- masa partii
- rodzaj obrobki cieplnej
Na przewieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wiazki  pretow lub kregu pretow (po dwie do
kazdej wiazki) musza znajdowac sie nastepujac informacje:



- znak wytworcy
- $rednica nominalna
- znak stali
- numer wytopu lub numer partii
- znak obrobki cieplnej
Kazda wiazka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowania
Przy odbiorze stali nalezy przeprowadza¢ nastepujace badania:
- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem
- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215
- sprawdzenie wymiarow wg PN-82/H-93 215
- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215
Do badania nalezy pobra¢ 3 probki z kazdego kregu lub wiazki. Prébki nalezy pobrac z réznych miejsc .

Jakos¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.
Cechowanie wiazek i kregow powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla kazdej wiazki czy
tez kregu. Dostarczona na budowe stal, ktora:

* nie ma zaswiadczenia (atestu),
* ogledziny zewnetrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wiasnosci,
* peka przy wykonywaniu hakéw, nalezy zbada¢ laboratoryjnie zgodnie z PN-91/H-04310

2.3. Drut montazowy
Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywac¢ wyzarzonego drutu stalowego

tzw, wiazatkowego jezeli nie stosuje sig pofaczen spawanych lub zgrzewanych.

2.4. Materiaty spawalnicze
W niniejszym przypadku nie wykorzystuje sie spawania przy montazu zbrojenia ze stali klasy A-II.

2.5. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw i podkfadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych. Podktadki dystansowe musza by¢ przymocowane do pretéw. Nie dopuszcza sig stosowania pretow
stalowych jako podkiadki dystansowe.

3.0. SPRZET
Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w mostowych konstrukcjach
powinien spetnia¢ wymagania obowiazujace w budownictwie ogdlnym.

4.0. TRANSPORT
Przy transporcie stali jak rowniez prefabrykatéw  zbrojeniowych nalezy przestrzega¢ zasad
obowiazujacych w transporcie drogowym i kolejowym.

5.0. WYKONANIE ROBOT
5.1. Przygotowanie zbrojenia
5.1.1. Czyszczenie pretow
Prety zattuszczone lub zabrudzone farbami mozna opai¢ lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami
rozpuszczajacymi ttuszcz. Stal narazong na choéby chwilowy kontakt ze stona woda zmy¢ woda stodka. Stal pokryta
fuszczaca sig rdza czysci¢ szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez podda¢ piaskowaniu. Po
oczyszczeniu nalezy sprawdzic¢ Srednice pretow. Prety oblodzone odmraza sig strumieniem cieptej wody.

5.1.2. Prostowanie pretow
Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4mm. Dopuszcza sig prostowanie
pretow za pomoca kluczy, mtotkow, weiagarek.

5.1.3. Ciecie pretéw zbrojeniowych
Prety ucina sie z dokfadnoscia do I,0cm. Ciecia dokonuje sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sig



ciecie palnikiem acetylenowym. Nalezy ucina¢ prety krotsze od dtugosci podanej w projekcie o wydiuzenie zalezne
od wielkosci i ilosci odgie¢. Wydtuzenia pretéw ( cm ) powstajace podczas odginania o dany kat podaje ponizsza
tabela.

Srednica Kat odgiecia

Preta

Mm 45' 90° 135° 180°
6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,5 1,5 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
30 2,5 3,5 5,0 6,0

5.1.4. Odgiecia pretow, haki

Srednica preta Stal gtadka migkka
zaginanego Rak =240 MPa
mm

d< 10 D,=3d

d - oznacza srednice preta
Na zimno na budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretow srednicy d < |2mm. Prety o $rednicy d> [2mm

powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.
Wewnetrzna $rednica odgiecia pretow zbrojenia gtownego, poza odgieciem w obrebie haka powinna byé mniejsza
niz5d dla stali klasy A-0i A-l

5.2. Montaz zbrojenia

5.2.1. Wymagania ogdlne
Do zbrojenia betonu:

* - stosowac stal spawalna

* - stosowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej sig rdzy

* - mozna stosowac prety o innej $rednicy i innym gatunku stali za pisesmnym zezwoleniem Inspektora Nadzoru
Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretéw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego

powinna wynosi¢ co najmniej:
* 0,03m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigaréw
* 0,025m - dla strzemion dzwigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow
Ukfadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysokos$¢ w trakcie

betonowania jest niedopuszczanie.



5.2.2. Montowanie zbrojenia
5.2.2.1. taczenie pretow za pomoca spawania
Dopuszcza sie pofaczenia pretow:
* - czotowe, elektryczne, oporowe
* - naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym
* - naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym
* - zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym
* - zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym
* - czotfowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista
* - czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem
* - czotowe wzmocnione dwustronna spoing z ptaskownikiem
» - zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z pfaskownikiem

5.2.2.2. taczenie pojedynczych pretow na zaktad bez spawania
Dopuszcza sig taczenie na zakiad bez spawania (wiazanie drutem) pretow prostych, pretéw z hakami oraz

zbrojenia wykonanego z drutow w postaci petlic.

5.2.2.3. Skrzyzowania pretow
Skrzyzowania pretow nalezy wiaza¢ drutem wiazatkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw. stupkami

dystansowymi.
Przy srednicy pretow do 12mm stosuje sig drut wiazatkowy o srednicy Imm. Przy wigkszych srednicach pretow

drut o Srednicy |,5mm.

6.0. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tablica nr 2

Ciecia pretow dla L<6,0m  w=+20mm

L - dtugos¢ preta dla L>6,0m  w=+30mm

wg projektu)

Odgiecia (odchylenia  dla  L<0,5m  w=+10mm

w stosunku do potoze- dla 0,5m<L>,5m  w=+|5mm
nig okreslonego w dla L>I,5m w=+20mm
projekcie)

Usytuowanie pretow

a/otulenie (zmniej-szenie

wymiaru w w< 5mm
stosunku do wymagan
projektu

b/odchylenia plusowe dla  h<0,5m  w=10mm
(h - jest catkowita  dla 0,5m<h<[,5m w=[5mm

gruboscia elementu) dla  h>,5m  w=20mm

c/odstepy pomiedzy
sasiednimi réwno- dla  a<0,05m w=+5mm
legtymi pretami dla  a<0,20m w=+|0mm



(a-jest odl. pro- dla  a<0,40m w=+20mm
jektowana pomiedzy dla  a>0,40m w=+30mm
powierzchniami
przylegtych pretow
Obowiazkiem nadzoru inwestorskiego jest dokonanie odbioru zbrojenia przed przystapieniem do
betonowania. Odbior nalezy potwierdzi¢ wpisem do Dziennika Budowy z wnioskiem o dopuszczeniu zbrojenia do
zabetonowania.

7.0. OBMIAR ROBOT

Obmiar prowadzi sig dla rzeczywistej dtugosci ciagow pretéw tacznie z hakami po zmontowaniu ( bez wliczania faczen i
zaktadéw). Pomierzone dtugosci poszczegdlinych srednic mnozone przez masy jednostkowe dajg catkowita masg w
tonach oraz | szt. zamontowanego tacznika.

8.0. ODBIOR ROBOT
8.1. Odbidr robdt zanikajacych lub ulegajacych zakryciu

Odbidr zbrojenia dokonywany jest na zasadach odbioru robét  zanikajacych i ulegajacych zakryciu. Odbior
robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu polega na finalnej ocenie ilosci i jakosci wykonywanych robot, ktore w
dalszym procesie realizacji obiektu zanikaja lub ulegaja zakryciu. Odbioru tych robot dokonuje Inspektor Nadzoru po
zgtoszeniu przez kierownika budowy, wpisem do dziennika budowy gotowosci odbioru. Jakos¢ odbieranych robét
ocenia Inspektor Nadzoru w oparciu o badania i pomiary przy udziale Wykonawcy.

W przypadku stwierdzenia odchylen od wymagan zawartych w dokumentacji projektowej, SST, Inspektor
Nadzoru ustala wedtug p.6.6. rodzaj i zakres niezbednych do wykonania robot poprawkowych z podaniem terminu
ich wykonania lub okresla zakres i wielkos¢ potracen za obnizong jako$¢ robét albo nakazuje usunigcie wadliwie
wykonanego zbrojenia. Odbidr robét w zakresie potracen za wady bedzie dokonywany zgodnie z Instrukcja

9.0. PODSTAWA PLATNOSCI
Ptaci sig za tone oczyszczonego, docietego, wygietego i zmontowanego zbrojenia, wiazanego drutem
wiazatkowym lub taczonego przez spawanie, kontrole jakosci robot i materiat.



