STWIORB M.12.01.04.

M.12.01.04. ZBROJENIE BETONU STALA KLASY A-lll N (BST 500S)

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszego STWIORB s wymagania dotyczace wykonania i odbioru zbrojenia (stalg klasy A-llIN / BSt500)
dla ktadki w ramach zadania
,Budowa ktadki dla pieszych na rzece Serafie w km 0+080 odc. 062-004 drogi powiatowej nr 2011K Krakow
Niepofomice wraz z budowa oswietlenia i budowg chodnika przy drodze powiatowej nr 2011K Krakow-Niepotomice”.
STWIORB ma zastosowanie podczas wykonywania:

— fundamentéw,

— oczepow pali,

—  trzonéw podpdr,

—  przyczotkow,

— cioséw podifozyskowych,

1.2. Zakres zastosowania STWIORB
STWIORSB jest stosowana jako dokument kontraktowy przy realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB dotycza prowadzenia robét zbrojarskich i obejmuja:
— zakup, dostarczenie materiatu,
— czyszczenie, prostowanie i giecie pretdéw zbrojeniowych,
— ciecie i tgczenie spawaniem pretdéw zbrojeniowych,
— montaz zbrojenia,
— oczyszczenie terenu robot z odpaddw zbrojenia.

1.4. Okreslenia podstawowe

Stosowane okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami oraz z definicjami
podanymi w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoine" pkt. 1.4.

1.4.1. Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym, gtadkie lub zebrowane, o srednicy do 40 mm.
1.4.2. Partia wyrobu — wigzka drutéw tego samego gatunku, o jednakowej $rednicy nominalnej, pochodzaca z jednego wytopu.

1.5.  Ogoélne wymagania dotyczace robot

Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogéine" pkt. 1.5.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za ich wykonanie zgodnie z dokumentacjg projektowg, wymaganiami odbiorowymi
niniejszej STWIORB i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1. Stal zbrojeniowa

Do zbrojenia konstrukcji obiektéw inzynierskich na w.w. zadaniu stosuje sie prety wiotkie ze stali gatunku BSt-500.
Pozwala sie réwniez na uzycie innych gatunkdw stali, dopuszczonych do stosowania w Polsce przez przepisy prawa. Wtasnosci
mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej musza spetnia¢ podane nizej wymagania:

- Srednica preta w mm -6+32

- granica plastycznosci Re (min) w MPa - 2500

- wytrzymatos¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa - 2550

- wydtuzalnos¢ plastyczna A5 (min) % -214

- modut Younga w GPa -210.0

- brak peknie¢ przy zginaniu o kat 20° prébek ,starzonych” przez zginanie o kat 90° na trzpieniu o $rednicy wg
tablicy 1.
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Tablica 1.

Poz. Nominalna $rednica preta [mm] Srednica trzpienia
1 10 50
2 12 60
3 14 80
4 16 96
5 18 125
6 20 160
7 22 160
8 25 200
9 28 224
10 32 256

Stal do zbrojenia betonu powinna spetnia¢ wymagania normy PN-82/H-93215.
Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretéw musi by¢ zaopatrzona w atest zawierajacy nastepujgce dane:

— nazwe, ew. znak firmowy wytworcy,

— nazwe i symbol handlowy wyrobu,

— sklad chemiczny i warto$¢ réwnowaznika wegla,
— mase partii,

— granice plastycznosci (Re),

- wytrzymatos¢ (Rm),

— wydtuzalnos$¢ plastyczng (A5).

Na przewieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretéw muszg byé naniesione nastepujace informacje:

— nazwa ew. znak firmowy wytworcy,

— nazwa i symbol handlowy wyrobu,

— $rednica nominalna drutow,

—  diugosc¢ pretdw w wigzce i masa wigzki.

Przy odbiorze nalezy sprawdzic:

— zgodnos¢ tresci przewieszek z zamowieniem,
— stan powierzchni i wymiary wg Aprobaty Technicznej ITB nr AT-15-4120/99 dla stali BSt 500.

2.2. Drut wigzatkowy
Do montazu pretéw zbrojenia nalezy stosowa¢ wyzarzony drut stalowy o $rednicy 1.0 lub 1.5 mm.

2.3. Podkfadki dystansowe

Dopuszcza sig stosowanie podktadek dystansowych i stabilizujgcych z tworzyw sztucznych lub z betonu. Podktadki
dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow.

2.4. Elektrody do spawania pretéw

Zaleca sie stosowanie elektrod rutylowych, srednio otulonych, ER146 lub E432R11 odpowiadajacych wymaganiom
normy PN-77/M-69433.

3. SPRZET

Sprzet uzywany do przygotowania i montazu zbrojenia z pretow wiotkich winien by¢ sprawny technicznie oraz posiadaé
fabryczne instrukcje obstugi.

4. TRANSPORT
Stal powinna by¢ przewozona z zachowaniem obowigzujgcych przepiséw BHP i ruchu drogowego.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1.  Wymagania ogolne

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptaciji projekt organizacji robét i uwzgledni roboty zbrojarskie w
harmonogramie.
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5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie pretdw zbrojeniowych
Prety zbrojeniowe nalezy oczysci¢ mechanicznie (szczotkg druciang lub przez piaskowanie) w nastepujgcych przypadkach:

- stwierdzenia nieuzbrojonym okiem wystepowania na powierzchni pretéw zendry, tzn. tlenkéw zelaza, w postaci tatwo
odpadajacych ptatkéw o ciemnej barwie, powstajgcych w warunkach podwyzszonej temperatury,

- stwierdzenia nieuzbrojonym okiem wystepowania na powierzchni pretow luznych ptatkéw rdzy, to znaczy
wodorotlenkéw Zelaza o budowie porowatej, powstajgcych w normalnej temperaturze wilgotnej atmosferze,

- stwierdzenia nieuzbrojonym okiem wystgpowania na powierzchni pretéw kurzu i btota.

- W przypadku widocznego gotym okiem zanieczyszczenia pretéw ttuszczem lub farbg nalezy je opali¢ lampa
lutowniczg lub umyé rozpuszczalnikiem.

Jezeli wymienione wyzej zanieczyszczenia nie zostang stwierdzone, dostarczona na budowe stal moze by¢ wbudowana bez
dodatkowego czyszczenia.
Stal narazong w czasie transportu na dziatanie soli nalezy zmy¢ stodka woda, najp6zniej bezposrednio przed betonowaniem.

5.2.2. Prostowanie pretow zbrojeniowych

Prety nalezy prostowaé na zimno, kluczami, mtotkami, prostowarkami lub w inny sposéb. Dopuszczalna odchytka od linii prostej
wynosi 4 mm.

5.2.3. Ciecie pretéw zbrojeniowych
Ciecie pretow nalezy wykona¢ mechanicznie, przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu.

5.2.4. Giecie pretéw zbrojeniowych

Minimalne $rednice trzpieni do giecia pretow przy wykonywaniu hakéw podaje tabela 23 normy PN-91/S-10042. Prety o
Srednicy wigkszej niz 12 mm zaleca si¢ w sposéb kontrolowany podgrzewa¢ przy gigciu. Podczas giecia pretdw rozdzielczych i
strzemion stosowac wewnetrzne $rednice giecia jak dla hakéw. Przy gieciu pretow gtéwnych stosowac srednice giecia 10d (d -
Srednica preta).

5.3. Montaz zbrojenia.

5.3.1. Wymagania ogéine

Przy montazu, uktadaniu i fgczeniu pretow zbrojenia obowiazujg zalecenia normy PN-91/S-10042. Prety powinny by¢
rozmieszczone i tagczone zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.

5.3.2. Otuliny
Nalezy stosowa¢ otuliny zgodne z norma PN-91/S-10042, pkt.12.4.8., to znaczy:

— 0.025 m dla strzemion dzwigaréw gtownych i zbrojenia ptyty pomostowej,
— 0.030 m dla zbrojenia gtéwnych dzwigardw,

— 0.040 m dla strzemion stupéw podpér posrednich i pali,

— 0.050 m dla pretéw gtéwnych stupéw podpdr posrednich i pali

— 0.055 m dla strzemion fundamentéw i podpér masywnych,

— 0.070 m dla pretéw gtéwnych fundamentdw i podp6r masywnych.

5.3.3. Tolerancje wymiarow
— ciecie pretow (L - dlugos¢ preta wg projektu)

dla L<6.0 m w =120 mm
dlaL>6.0 m w =30 mm

— odgiecia (odchylenia w stosunku do potozenia okreslonego w Dokumentacji Projektowej)

dla L<0.5m w=x10 mm
dla 0.5 m<L<1.5m w=x15mm
dlal>1.5m w =120 mm

— otulenie (h - grubo$¢ elementu)

dla h<0.5 m w=-5+10mm
dla 0.5 m<h<1.5m w=-5+15mm
dlah>1.5m w =-5+20 mm

— odstepy pomiedzy sasiednimi pretami (a - wymiar nominalny)

dla a<0.05 m w=% 5mm
dla 0.05 m<a<0.20 m w=x10mm
dla 0.20 m<a<0.40 m w =120 mm
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dlaa>0.40 m w =130 mm

— potozenie w stosunku do krawedzi elementu (b - wymiar nominalny)

dla b<0.25 m w=x10 mm
dla 0.25 m<b=<0.50 m w=x15mm
dla 0.50 m<b=<1.50 m w =120 mm
dlab>1.50 m w =30 mm
odchylenie katowe w=1% 3%

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Sprawdzenie jakosci dostarczonych materiatow

Kazda partie stali dostarczong na budowe nalezy podda¢ ogledzinom oraz sprawdzi¢ zgodnos¢ dokumentaciji z
wymaganiami podanymi w pkt. 2.1.3.
Na kazde 60 t stali jednego gatunku nalezy pobrac 6 probek do wykonania proby rozciggania wg PN-80/H-04310 i 6 probek do
wykonania préby zginania wg PN-78/H-04408. Wyniki prob musza spetnia¢ wymagania okreslone w pkt. 2.1.2.

6.2. Sprawdzenie czystosci pretéw
Nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢ z wymaganiami podanymi w pkt. 5.2.1.

6.3. Sprawdzenie prostowania pretow.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia preta wynosi 4 mm, prostopadle od teoretycznej osi.

6.4. Sprawdzenie tolerancji wymiarowych
Nalezy sprawdzi¢ zgodnos$¢ przygotowania i montazu z wymaganiami podanymi w pkt. 5.3.3.

7. OBMIAR ROBOT
Jednostkg obmiaru jest 1 kg.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Wymagania ogélne

Odbiory powinny by¢ dokonywane jak dla robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu.
QOdbidr polega na sprawdzeniu jakosci robét zgodnie z pkt.6. i jej potwierdzeniu wpisem do Dziennika Budowy.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Cena jednostkowa uwzglednia dostarczenie materiatu, oczyszczenie i wyprostowanie, wygiecie, przycinanie, faczenie oraz montaz
zbrojenia w deskowaniu z uzyciem drutu wigzatkowego, a takze oczyszczenie terenu z odpaddw zbrojenia stanowigcych wiasnosé
Wykonawcy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

PN-63/B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

PN-82/H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.
Gatunki.

PN-91/H-04310 Préba statyczna rozciggania metali.

PN-78/H-04408 Technologiczna préba zginania.

PN-77/M-69433 Aprobata Techniczna ITB nr AT-15-4120/99
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