4.3. SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA
B.03.00.00 ZBROJENIE BETONU

1. Wstep

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdétowej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace zbrojenia
betonu w konstrukcjach zelbetowych wykonywanych na mokro i prefabrykowanych

wystepujacych na stacjach i przystankach modernizowanej linii.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegétowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy

przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie zbrojenia betonu.

W zakres tych rob6t wehodza:

B.03.01.00. Przygotowanie i montaz zbrojenia pretami okragtymi gladkimi ze stali A-IIIN 1.

B.03.02.00. Przygotowanie i montaz zbrojenia prgtami okragtymi zebrowanymi ze stali A-ITIN.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z odpowiednimi normami.

1.5. Ogblne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja

projektowa, SST i poleceniami InZyniera.

2. Materiaty

2.1. Stal zbrojeniowa

(1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6.

(2) Wiasno$ci mechaniczne i technologiczne stali:
W technologicznej prébie zginania powierzchnia prébek nie powinna wykazywad
peknigé, naderwan i rozwarstwien.

(3) Wady powierzchniowe:
Powierzchnia walcowki i pretéw powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pekniecia widoczne gotym okiem.
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia
niemetaliczne, wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny 1 chropowato$ci sa

dopuszczalne:



- jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek dla walcéwki 1 pretéw
gtadkich,
- jesli nie przekraczaja 0,5 mm dla walcowki i pretéw zebrowanych o Srednicy
nominalnej do 25 mm, za$ 0,7 mm dla pretéw o wiekszych srednicach.
(4) Odbior stali na budowie.
Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie atestu, w ktéry powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali. Atest ten powinien zawierac:
- znak wytworcy,
- $rednice nominalng,
- gatunek stali,
- numer wyrobu lub partii,
- znak obrébki cieplne;j.
Cechowanie wigzek i kregéw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po 2
sztuki dla kazdej wiazki czy kregu.
Wyglad zewnetrzny pretéw zbrojeniowych dostarczonej partii powinien by¢ nastepujacy:
- na powierzchni pretéw nie powinno by¢ zgorzeliny, odpadajacej rdzy, thuszczéw, farb lub
innych zanieczyszczen,
- odchytki wymiaréw przekroju poprzecznego pretéw i ozebrowania powinny si¢ miescié
w granicach okreslonych dla danej klasy stali w normach panstwowych,
- prety dostarczone w wigzkach nie powinny wykazywa¢ odchylenia od linii prostej wiek-
szego niz 5 mm na 1 m dtugosci preta.
Magazynowanie stali zbrojeniowe;.
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub
stojakach z podziatlem wg wymiaréw 1 gatunkéw.
(5) Badanie stali na budowie.
Dostarczong na budoweg parti¢ stali do zbrojenia konstrukcji z betonu nalezy przed
wbudowaniem zbada¢ laboratoryjnie w przypadku, gdy:
- nie ma zaswiadczenia jakoSci (atestu),
- nasuwaja si¢ watpliwosci co do jej witasciwosci technicznych na podstawie ogledzin
zewnetrznych,
- stal peka przy gieciu.
Decyzje o przekazaniu prébek do badan laboratoryjnych podejmuje Inzynier.

2.2. Stal zbrojeniowa do zbrojenia tuneléw powinna speilnia¢ wymagania IBDM (Instytut

Budownictwa, Drég i Mostéw) w Warszawie.

3. Sprzet

Roboty moga by¢ wykonane recznie lub mechanicznie.



Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu dowolnego typu sprzetu.

4. Transport

Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi $rodkami transportu zeby unikngé

trwatych odksztatcen, oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonanie robot

5.1. Wykonywanie zbrojenia

a) Czystos¢ powierzchni zbrojenia.

Prety i walcowki przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry,
luZnych ptatkéw rdzy, kurzu i btota,

Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng nalezy opalaé
np. lampami lutowniczymi az do catkowitego usuni¢cia zanieczyszczen.

Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujagcymi zmian we
wlasciwosciach technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji.

b) Przygotowanie zbrojenia.

Prety stalowe uzyte do wykonania wkladek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.
Haki, odgiecia i rozmieszczenie zbrojenia nalezy wykonywaé wg projektu z
réwnoczesnym zachowaniem postanowien normy PN-B-03264:2002.

Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z postanowieniami normy PN-B-
03264:2002

Skrzyzowania pretdw nalezy wigza¢ drutem migkkim, spawaé lub taczy¢ specjalnymi
zaciskami.

¢) Montaz zbrojenia.

Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan.

Nie nalezy podwiesza¢ i mocowaé do zbrojenia deskowan, pomostow transportowych,
urzadzen wytworczych i montazowych.

Montaz zbrojenia z pojedynczych pretdw powinien by¢ dokonywany bezposrednio w
deskowaniu.

Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca si¢ wykonywac przed ustawieniem
szalowania bocznego.

Zbrojenie ptyt pretami pojedynczymi powinno by¢ uktadane wedtug rozstawienia pretow
oznaczonego w projekcie.

Dla zachowania wlasciwej otuliny nalezy ukladane w deskowaniu zbrojenie podpieraé

podktadkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubosci réwnej grubo$ci otulenia.



6.

Kontrola jakoSci
Kontrola jako$ci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodno$ci z projektem oraz z poda-
nymi wyzej wymaganiami.

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

Obmiar robot

Jednostkg obmiarowa jest 1 tona.

Do obliczania nalezno$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilos¢ (t) zmontowanego zbrojenia, tj. taczng
dtugos¢ pretow poszczegdlnych $rednic pomnozong przez ich cigzar jednostkowy t/mb.

Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaktady przy taczeniu pretéw, przektadek montazowych ani drutu
wigzatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce

pretéw o srednicach wigkszych od wymaganych w projekcie.

Odbiér robot
Wszystkie roboty objete B.03.01.00 1 B.03.02.00 podlegaja zasadom odbiéru robét zanikajacych i

ulegajacych zakryciu oraz odbioru koncowego — wg opisu jak nizej:

8.1. Odbidr robdét zanikajacych 1 ulegajacych zakryciu — wg SST-G.00 — ,.Wymagania ogblne”.

8.2. Odbiér koncowy — wg SST G.00

8.3. Odbidr zbrojenia

Odbiér zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez
Inzyniera oraz wpisany do dziennika budowy.

Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodno$ci zbrojenia z rysunkami roboczymi
konstrukcji zelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodnosci z rysunkami
liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania hakéw ztgcz i

dlugosci zakotwien pretéw oraz mozliwosci dobrego otulenia pretéw betonem.

Podstawa platnosci

Podstawe ptatnos$ci stanowi cena jednostkowa za 1 tong. Cena obejmuje dostarczenie materiatu,
oczyszczenie i wyprostowanie, wygiecie, przycinanie, aczenie oraz montaz zbrojenia za pomoca
drutu wigzatkowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejsza specyfikacja, a takze

oczyszczenie terenu robdt z odpadéw zbrojenia i usunigcie ich poza teren robét.

10. Przepisy zwiazane

PN-89/H-84023/06  Stal do zbrojenia betonu.
PN-B-03264:2002  Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. Projektowanie.



