Remont nawierzchni placu postojowego na terenie dworca autobusowego Gérczyn
przy ul. Zgoda w Poznaniu

SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA i ODBIORU ROBOT
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiORB

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej wykonania i odbioru robét budowlanych sa
wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych z wykonaniem zbrojenia
nawierzchni jezdni betonowej w ramach remontu nawierzchni placu postojowego na terenie
dworca autobusowego Gorczyn przy ul. Zgoda w Poznaniu.

1.2. Zakres stosowania STWiORB

Specyfikacje techniczne wykonania i odbioru robdt budowlanych specyfikacji technicznej
(STWIORB) stosowane jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t
na drogach.

1.3. Zakres robot objetych SST
Zakres wykonywanych rob6t dotyczy zbrojenia betonowej nawierzchni stanowisk postojowych w
zakresie dybli tagczgcych ptyty na szczelinach dylatacyjnych wraz z elementami montazowymi.

1.4. Okreslenia podstawowe

- Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub _Zebrowane o Srednicy

- Zbrojenie niesprezajgce — zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajgce do niej naprezeni
w sposéb czynny

1.5. Ogdolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z
Dokumentacja Projektowa, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

Ogodlne wymagania dotyczace robét podano w "Wymagania ogélne".

2. MATERIALY

Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentaciji technicznej i wg PN-89/H-84023/06.

Aprobata techniczna Ibidem Nr AT/2001-01-04-1115 Prety _zebrowane do zbrojenia betonu —
RB500W/BSt500S — Q.T.B

Do zbrojenia betonu nalezy stosowa¢ stal okrggta _zebrowana RB500W o $rednicy od 8 do 32
mm.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-82/H-93215 oraz PN-
ISO 6935-2. Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z w/w
Polska Norma lub posiada¢ Aprobate techniczna oraz deklaracje zgodnosci. Wytwérca stali
winien dotgczy¢ atest hutniczy, w ktérym ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215 oraz PN-ISO 6935-2,

- numer wytopu lub numer partii,

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

- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplne;j.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla kazdej wigzki pretéw lub kregu pretéw (po
dwie dla kazdej wigzki) musza znajdowac sie nastepujace informacije:

- znak wytworcy,

- Srednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrdbki cieplne;.

Kazda wigzka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowanie farbg olejna.

Przy odbiorze stali nalezy przeprowadzi¢ nastepujace badania:

- sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamdwieniem,
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- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215 oraz PN-ISO 6935-2:1998,

- sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215 oraz PN-ISO 6935-2:1998,

- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215 oraz PN-ISO 6935-2:1998,

- préba rozciggania wg PN-91/H-04310,

- préba zginania na zimno wg PN-90/H-04408.

Do badania nalezy pobra¢ minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Jako$¢ pretéw nalezy
oceniac¢ pozytywnie jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.

Drut montanowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy ubywaé wymarzonego drutu stalowego tzw. wigzkowego o
Srednicy niemniejszej niz 1,0 mm.

Przy srednicach wiekszych niz 12 mm stosowac drut wigzkowy o $rednicy 1.5 mm.

Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowac¢ elektrody odpowiednie do gatunku stali tgczonych pretéw zbrojeniowych.
Podktadki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z
tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe musza by¢é mocowane do pretow.

Nie dopuszcza sie stosowania przektadek dystansowych z drewna, cegty lub pretéw stalowych.
Wklejanie pretéw — kleje i sposdb wykonania wg specyfikacji producenta.

3. SPRZET

Prace zbrojarskie wykonywane specjalistycznymi urzadzeniami gietarskimi, prostowarkami,
nozycami i innymi stanowigcymi wyposazenie zbrojarni. Zastosowany sprzet wymaga akceptacji
Inspektora Nadzoru.

4. TRANSPORT

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Nalezy je utozy¢ rownomiernie
na catej powierzchni fadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig przesuwania sie
podczas transportu.

Podczas transportu przestrzega¢ wymagan PN-88/H-01105.

5. WYKONANIE ROBOT

Zakres wykonywanych robét

Przygotowanie zbrojenia.

Przygotowanie, montaz i odbiér zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042.
Przewozenie stali na budowe powinno odbywaé sie w sposob zabezpieczajgcy ja od odksztatcen
i zanieczyszczen.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozja w okresie przed
wbudowaniem. Nalezy danych, by stal taka byta magazynowana w miejscu nie narazonym na
nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierna korozja stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, moje by¢ powtoka wykonana z mleczka cementowego. Prety zbrojenia, przed ich
utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu i btota. Stal
pokryta rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie.

Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko zabtocona
mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody. Stal
narazona na chocby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia
zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farba olejna, nalezy opala¢ az do catkowitego
usuniecia zanieczyszczen. Prety, urywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku
wiekszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowac¢ za pomocg kluczy, mtotkdw, prostowarek
i wyciggarek.

Ciecie pretéw nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow. Prety ucina sie z
doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych nowy. Dopuszcza
sie réwniez ciecie palnikiem acetylenowym.
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Giecie pretow nalezy wykonywac zgodnie z Dokumentacja Projektowa i norma PN-91/S-10042.
na zimno na budowie mona wykonywac¢ odgiecia pretéw o srednicy d12 mm. Prety o $rednicy d >
12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Wewnetrzna $rednica odgiecia pretow zbrojenia gtéwnego, poza odgieciem w obrebie haka
powinna by¢ nie mniejsza ni_ 5d dla stali klasy A-O i A-l. W miejscach zagie¢ i zataman
elementow konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia
rozcigganego nalezy stosowac srednice zagiecia réwna co najmniej 20 d.

Nalezy zwrdci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgie¢ na ich zewnetrzna strone. Niedopuszczalne
sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mona na nim potozy¢ spoine wynosi 10
d.

taczenie pretow nalezy wykonywac zgodnie z PN-91/S-10042. Do zgrzewania i spawania pretow
moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie uprawnienia. Skrzyzowania pretéw
nalezy wigza¢ miekkim drutem lub spawac w ilosci min 30 % skrzyzowan.

Montaz zbrojenia.

Montaz zbrojenia ptyt nalezy wykonywac bezposrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub na
prefabrykacie wg naznaczonego rozstawu pretow. Montan_ zbrojenia fundamentow
(przyczotkéw) wykona¢ na pod betonie. Dla zachowania witasciwej grubosci otulenia pretéw
betonem nalezy stosowac¢ podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy
cementowej. Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny, a szczegdlnie

podktadek z pretéw stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocg podktadek
plastykowych pierscieniowych. Na dnie form powinny by¢ stosowane podkiadki dystansowe typu
zatwierdzonego przez Inspektora Nadzoru.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych
wezty na przecieciach pretéw powinny byé potgczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie
na podwadjny krzyz wydarzonym drutem wigzkowym o srednicy nie mniejszej niz 1,0 mm (przy
Srednicy pretéw powyzej 12 mm - niemniejszej niz 1,5 mm).

Do zbrojenia betonu nalezy stosowacé stal spawalna. Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwia¢
jego dokfadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie.

Stan powierzchni wkiadek stalowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed wbudowaniem.
Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretow o innej $rednicy ni_ przewidziane w Dokumentaciji
Projektowej jak i zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagajg pisemnej zgody
Inspektora Nadzoru.

Rozstaw zbrojenia i Srednice powinny by¢ zgodne z PN-91/S-10042.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretow i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢, co najmniej:

0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego i podp6r masywnych,

0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,

0,05 m - dla pretéw gtéwnych lekkich podpér i pali,

0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigarow,

0,025 m - dla strzemion dzwigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na podtozu (deskowaniu) i podnoszenie na odpowiednia
wysokos¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Chodzenie i transportowanie materiatbw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest
niedopuszczalne.

kaczenie pretéw za pomoca spawania.

W mostach drogowych dopuszcza sie nastepujgce rodzaje spawanych potgczen pretdw:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
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- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- czotowe wzmochione spoinami bocznymi z blacha pétkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronna spoina z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronna spoina z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronna spoina z ptaskownikiem,

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inspektora
Nadzoru i fakt ten potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inspektora Nadzoru winien
stwierdzi¢ zgodnos$c¢ utozonego zbrojenia z Dokumentacja Projektowa i odpowiednimi normami w
zakresie gatunku i ilosci pretéw, ich srednic, dtugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidtowego
otulenia i pewnos$ci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania. Sprawdzenie grubosci
otuliny moje by¢ dokonywane przez Inspektora Nadzoru réwniez po betonowaniu przy umyciu
przyrzadow magnetycznych.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigga wykonawce robét,
niezalenie od dokonanych uprzednio odbiorow.

Dopuszczalne tolerancje:

- odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtbwnego nie powinno przekraczac 3 %,
- roznica w wymiarach oczek siatki nie wiecej ni_ 7 3 mm,

- dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekraczac¢ + 25 mm,

- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna
przekraczac 20 % wszystkich skrzyzowan (25 % na jednym precie),

- rbwnice w rozstawie miedzy pretami gtownymi w belkach nie powinny przekraczac + 0,5 mm,

- rbwnice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 20 mm.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiaru robdt jest:

- m2 [metr kwadratowy] powierzchni siatki zbrojeniowej torkretu,

- kg [kilogram] wykonanego zbrojenia betonu stala A-ll lub A-lll zgodnie z Dokumentacjg
Projektowa,

Przyjmuje sie tgczng dtugos¢ pretédw poszczegolnych srednic pomnozona odpowiednio przez ich
ciezar jednostkowy kg/m. Nie dolicza sie stali uzytej jako drutu wigzkowego.

Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materialtu w wyniku stosowania przez Wykonawce
pretéw o $rednicach wiekszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowej.

8. ODBIOR ROBOT
Ogélne zasady odbioru rob6t podano w "Wymagania ogolne".

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ,Wymagania ogélne” pkt 9.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogolne. Gatunki.
PN-89/M-84023/06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia ochronna. Gatunki.
PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwykiej jakosci i
niskostopowej. (archiwalna)

PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowka i prety wykonane na goraco zwykiej
jakosci i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci. Wymagania i badania.
PN-82/H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
PN-91/H-04310 Proba statyczna rozciagania metali. (archiwalna)

PN-90/H-04408 Metale. Technologiczna préba zginania. (archiwalna)

PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. (archiwalna)
PN-87/H-01104 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. (archiwalna)

PN-88/H-01105 Stal. P6étwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie
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i transport. (archiwalna)

PN-75/H-93200/00 Walcbéwka i prety stalowe walcowane na goraco. Wymiary.

PN-75/H-93200/06 Walcowka i prety stalowe walcowane na goraco. Walcowka i prety do wyrobu
srub i nakretek na goraco. Wymiary. (archiwalna)

PN-1SO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

PN-ISO 6935-2/AK:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowania w kraju.

Aprobata techniczna IBDIM Nr AT/2001-01-04-1115 Prety zebrowane do zbrojenia betonu —
RB500W/BSt500S —Q.T.B
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