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M-12.00.00 ZBROJENIE
M-12.01.00 STAL ZBROJENIOWA
1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru zbrojenia
stala

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy zbrojeniu stalg
elementow zelbetowych taw

fundamentowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2. Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej, niewprowadzajace do
niej napr¢zen w sposob

czynny.

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

Pozostate okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi
polskimi normami i okresleniami podanymi w Specyfikacji D-M-00.00.00.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
Dokumentacja Projektowa, SST.

2. MATERIALY
2.1. Ogoélne wymagania dotyczace materialow
Wymagania ogoélne dotyczace materialdéw podano w Specyfikacji D-M-00.00.00.

2.2. Stal zbrojeniowa

2.2.1. Wymagane dokumenty

Stal zbrojeniowa objeta niniejszg SST musi posiadac:

a) certyfikat na znak bezpieczenstwa lub certyfikat zgodnosci z odpowiednimi Polskimi
Normami

b) krajowa deklaracj¢ zgodnosci oraz

¢) atest hutniczy.

W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ Aprobat¢ Techniczng
oraz deklaracj¢ zgodno$ci. Nowe gatunki stali moga by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania
aprobaty technicznej wydanej przez upowazniong jednostke naukowo-badawcza (np. IBDiM), na
podstawie wynikow badan wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

2.2.2. Klasy i gatunki stali zbrojeniowe;j

Przy wykonywaniu robot objetych niniejszg Specyfikacjg stosuje si¢ stal klasy A-IIT N,
gatunku BSt 5008, zebrowang.

Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okre$lono w dokumentacji
projektowej.

2.2.3. Wlasciwos$ci mechaniczne i technologiczne stali

Wiasciwosci mechaniczne 1 technologiczne dla pr¢tow zbrojeniowych powinny
odpowiada¢ wymaganiom.

Podstawowe wymagania dla stali A-ITIIN, gatunku BSt-500S:

Srednice: 10 + 32 mm,

2.2.4. Wady powierzchniowe



Powierzchnia pretow powinna by¢ bez pegknigé, pecherzy i naderwan. Na powierzchni
czotowej pretéw niedopuszczalne sa pozostalosci jamy usadowej, rozwarstwienia i peknigcia
widoczne nieuzbrojonym okiem.

Wady powierzchniowe, takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia nie
metaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$ci sa dopuszczalne, jesli nie
przekraczajg 0,5 mm dla pretow o $rednicy nominalnej do 25 mm oraz 0,7 mm dla pretow o
srednicach wigkszych.

2.2.5. Odbior stali na budowie

Odbior stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu hutniczego, w ktory
powinien by¢ zaopatrzony kazdy krag lub wiazka stali. Atest ten powinien zawierac:

- nazw¢ wytworcy,

- §rednice nominalna,

- oznaczenie wyrobu z podaniem klasy stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sklad chemiczny wg analizy
wytopowej,

- masg partii,

- znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawy pretow obrobionych cieplnie).

Kazda wiazka lub krag pretow powinien posiada¢ przywieszki metalowe (po 2 szt.),
ktore powinny zawiera¢

nastepujace informacje:

- znak wytworcy,

- §rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrobki cieplne;.

Kazda wiazka i krag pretow powinny mie¢ oznakowanie farbg olejna.

Dostarczong na budowg stal, ktora:

- nie posiada atestu,

- ogledziny zewnetrzne nasuwaja watpliwosci co do jej whasnoscei,

- peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odesta¢ do wytworcy lub zbadac laboratoryjnie.

2.2.6. Magazynowanie stali zbrojeniowe;j

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub
stojakach, z podzialem wg wymiaréw i gatunkéw. Stal nie powinna by¢ w bezposrednim
kontakcie z gruntem, powinna by¢ chroniona przed wptywem warunkéw atmosferycznych,
czynnikami korozyjnymi i zanieczyszczeniami.

2.2.7. Badanie stali na budowie

Badaniu stali na budowie nalezy podda¢ kazda osobng parti¢ stali nie wigkszg niz 60 ton.

Z kazdej partii nalezy pobra¢ po 6 probek do badania na zginanie i 6 probek do
okreslenia granicy plastycznosci.

Stal moze by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jesli na probkach zginanych nie
nastgpuje peknigcie lub rozwarstwienie. Jezeli rzeczywista granica plastycznosci jest nizsza od
stwierdzonej na zaswiadczeniu lub zadane;j.

2.3. Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wigzatkowego o $rednicy nie

mniejszej niz 1,0 mm. Przy $rednicach pretow wigkszych niz 12 mm nalezy stosowaé
drut wigzatkowy o

$rednicy 1,5 mm.

2.4. Materialy spawalnicze

Nalezy stosowa¢ elektrody odpowiednie do gatunku stali tgczonych pretow
zbrojeniowych.

2.5. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw 1 podkladek dystansowych z betonu Iub
zaprawy i z tworzyw

sztucznych. Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow.



3.SPRZET

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w Specyfikacji D-M-00.00.00.

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji
nastepujacy sprzet:

- gietarki,

- prostowarki,

- spawarki,

- nozyce do cigcia pretow,

- lekki zuraw samochodowy,

- sprz¢t do transportu pomocniczego.

Sprzet uzywany do wykonania zbrojenia powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.
Sprzgt powinien spelniaé wymagania BHP, jak przyktadowo ostony zebatych i pasowych
urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi powinny
by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP
na budowie. Osoby obslugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w Specyfikacji D-M-00.00.00.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi, przystosowanymi do tego celu
srodkami transportu, w sposob gwarantujacy uniknigcia trwatych odksztatcen stali oraz zgodnie z
przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Wykonanie zbrojenia

5.1.1. Oczyszczenie powierzchni zbrojenia

Prety 1 walcowke przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry,
luznych ptatkéw rdzy, kurzu i btota. Stal pokryta tuszczacg si¢ rdzg i zablocong oczyszcza si¢
szczotkami drucianymi re¢cznie lub mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pr¢tow. Stal tylko zablocong mozna zmy¢
strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieplej wody.

Prety zbrojenia zanieczyszczone thuszczem (smary, oliwa) lub farba olejna nalezy opalaé
np. lampami lutowniczymi az do calkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Mozliwe sa tez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez
Inzyniera.

5.1.2. Przygotowanie zbrojenia

5.1.2.1. Prostowanie pretow

Prety stalowe uzyte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm. W przypadku
stwierdzenia wigkszych krzywizn w pretach stali zbrojeniowej nalezy ja prostowa¢ za pomoca
kluczy, mtotkow prostowarek i wyciagarek.

5.1.2.2. Cigcie pretow

Cigcie pretow nalezy wykonywa¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow.
Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z doktadnoscig do 1 cm.
Cigcie przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie
palnikiem acetylenowym.

Ucina¢ nalezy prety dhuzsze od dlugosci podanej w projekcie o wydluzenie zalezne od
wielkosci i ilo$ci odgig€.

5.1.2.3. Odgigcia pretow, haki

Gigcie pretow nalezy wykonywac zgodnie z Dokumentacjg Projektowa. Na zimno na

budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretow o srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d >
12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Wewngtrzna S$rednica odgigcia pretow zbrojenia glownego, poza odgigciem haka
powinna by¢ nie mniejsza niz:

- 5d dla stali klasy A-I,

- 10d dla stali klasy A-II,

- 15d dla stali klasy A-IIT i A-IIT N.

W miejscach zagie¢ i zalaman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowad $rednice zagiecia rowng co
najmniej 20d.



Wewnetrzna $rednica odgigeia strzemion i pretow montazowych powinna spetniaé
warunki podane dla hakow.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgie¢ na ich zewnetrzna strong.
Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstale podczas wyginania.

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoing
wynosi 10d. Do zgrzewania i spawania pretdéw moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze posiadajacy
odpowiednie uprawnienia. Skrzyzowania pr¢tow nalezy wigza¢ migkkim drutem lub spawaé w
ilosci min. 30 % skrzyzowan.

Dopuszczalna roznica dlugosci preta liczona wzdtuz jego osi od odgigeia do odgiecia w
stosunku do podanych na rysunku nie powinna przekracza¢ 10 mm.

Ksztalty i rozmieszczenie pretow zbrojeniowych powinny byé zgodne z Dokumentacja
Projektows.

5.1.3. Montaz zbrojenia

Zbrojenie przed zabetonowaniem musi by¢ skontrolowane i odebrane przez Inzyniera.

Zbrojenie nalezy montowa¢ na deskowaniu, przed ustawieniem jego bocznych $cian.
Montaz zbrojenia taw fundamentowych podpoér wykonuje si¢ na betonowej warstwie
wyrownawczej. Dopuszcza si¢ wezesniejsze zmontowanie zbrojenia i docelowe umieszczenie za
pomoca dzwigu lub innego urzadzenia, pod warunkiem, ze juz po podniesieniu zmontowanego
zbrojenia nastapi sprawdzenie wszystkich potaczen pretow.

Zbrojenie ptyt powinno by¢ uktadane bezposrednio na uprzednio przygotowanym
deskowaniu wg naznaczonego rozstawu pretow. Prety zbrojeniowe uktadane w deskowaniu
powinny by¢ podparte i przymocowane do betonowych lub plastikowych przektadek
dystansowych, o wymiarach zapewniajacych wlasciwa otuling, zgodna z Dokumentacja
Projektows.

Prety zbrojeniowe powinny by¢ laczone zgodnie z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej przez spawanie lub wigzanie drutem.

Dopuszczalne odchylenie strzemion od plaszczyzny prostopadlej do zbrojenia
podtuznego nie powinno przekracza¢ 3 %.

Dopuszczalna odchytka w rozstawie strzemion nie powinna przekraczaé = 20 mm.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w S$wietle pretow 1 przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosic co

najmniej:

- 0,07 m - dla zbrojenia gldéwnego fundamentéow i podpor masywnych,

- 0,055 m - dla strzemion fundamentow i podpor masywnych,

- 0,05 m - dla zbrojenia gtéwnego lekkich podpér i pali,

- 0,04 m - dla strzemion lekkich podpoér i pali,

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na podltozu (deskowaniu) i podnoszenie na
odpowiednia wysoko$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Chodzenie i transportowanie
materiatéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest niedopuszczalne.

Laczenie pretow za pomoca spawania

W mostach drogowych dopuszcza si¢ nastgpujace rodzaje spawanych potaczen pretow:

- czolowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

Nie nalezy spawac pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz —5°C.

Laczenie pojedynczych pretow na zaktad bez spawania Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad
bez spawania (wiazanie drutem) pr¢tow prostych, pretow z hakami oraz zbrojenia z drutow w
postaci petlic. Dopuszczalny procent pretow taczonych na zaktad w jednym przekroju wynosi:

- dla pretow zebrowanych - 50 %,

- dla pretow gtadkich - 25 %.

Skrzyzowania pretow

Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzalkowym, zgrzewac lub taczyé tzw.
Stupkami dystansowymi.



6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogoélne wymagania dotyczace kontroli jakosci robot podano w Specyfikacji D-M-
00.00.00.

6.1. Badanie stali zbrojeniowej

Kontrola stali zbrojeniowej obejmuje:

- sprawdzenie wymaganych dokumentéw w pkt. 2.2.1.

- ogledziny zewngtrzne wg pkt. 2.2.4.

- sprawdzenie wlasnosci stali zbrojeniowej na podstawie atestu i stwierdzeniu zgodnosci
Z niniejsza

Specyfikacja — pkt. 2.2.5 i wymaganiami Polskich Norm,

- wykonanie dodatkowych badan na zginanie i okreslenie granicy plastycznos$ci zgodnie z
pkt.2.2.7.

7. OBMIAR
Jak w punkcie nr 7, SST M.12.01.03.

8. ODBIOR ROBOT
Jak w punkcie nr 8, SST M.12.01.03.

9. PLATNOSC
Jak w punkcie nr 9, SST M.12.01.03.



M-12.01.03

ZBROJENIE BETONU STALA A-ITIN (BSt 500S)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SST s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru zbrojenia
stalg klasy A-IIl N w ramach remontu law fundamentowych pod elementy mostu MS —
sktadowisko Siedlisko.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robo6t zwigzanych

* przygotowaniem zbrojenia,
* montazem zbrojenia,
« kontrola jakosci robdt i materiatow.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2. Zbrojenie niespr¢zajace - zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajace do
niej napr¢zen w sposob czynny.

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

Pozostate okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sa zgodne z obowigzujacymi
polskimi normami i okresleniami podanymi w Specyfikacji D-M-00.00.00.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
Dokumentacja Projektowa, SST.

2. MATERIALY
Jak w punkcie nr 2, SST M.12.01.00.

3.SPRZET
Jak w punkcie nr 3, SST M.12.01.00.

4. TRANSPORT
Jak w punkcie nr 4, SST M.12.01.00.

5. WYKONANIE ROBOT
Jak w punkcie nr 5, SST M.12.01.00.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Jak w punkcie nr 6, SST M.12.01.00.

7. OBMIAR

Ogolne zasady obmiaru robdt podano w Specyfikacji D-M-00.00.00.

Jednostka obmiaru jest 1 [kg] wbudowanej stali zbrojeniowe;.

Do obliczania naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo§¢ [kg] zmontowanego zbrojenia
tj. taczng dlugos$¢ pretow poszczegdlnych srednic pomnozona odpowiednio przez ich cigzar
jednostkowy kg/m. Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaklady przy laczeniu pretow, przekladek
montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej iloSci materialu w
wyniku stosowania przez Wykonawce pretow o srednicach wigkszych od wymaganych w
Dokumentacji Projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru roboét podano w Specyfikacji D-M-00.00.00.

Do odbioru Wykonawca zobowigzany jest przedstawic:

- Dokumentacje Projektowa z naniesionymi zmianami i uzupetnieniami, dokonanymi w



trakcie wykonywania robot,

- dziennik budowy,

- wyniki badan stali wg pkt.2.2.7.

Na podstawie wynikoéw badan wg punktu 6 nalezy sporzadzi¢ protokédty odbioru robot
czgsciowych i ostatecznych. Roboty zanikajace nalezy wpisa¢ do dziennika budowy.

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uzna¢ za zgodne
z wymaganiami niniejszej SST i odpowiednich norm. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik
ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm i Kontraktu. W takiej
sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z SST i odpowiednimi
normami i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PLATNOSC

Cena jednostkowa wykonania 1 kg zbrojenia obejmuje:

- prace pomiarowe i przygotowawcze,

- zakup i dostarczenie materialow,

- wykonanie badan stali,

- oczyszczenie 1 wyprostowanie pretdw zbrojeniowych,

- wygigcie, przycinanie pretow,

- taczenie spawane ,,na styk” lub ,,na zaklad” oraz montaz zbrojenia przy uzyciu drutu
wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacja Projektows i niniejsza Specyfikacja,

- oczyszczenie terenu robot,

- usuni¢cie odpadow zbrojenia na sktadowisko Wykonawcy,

- wykonanie wymaganych badan i kontroli.



