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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 zbrojenia betonu stalg klasy AIl lub wyzszej elementow
betonowych w zwiazku z zadaniem pn. ,, Rozbudowa drogi wojewddzkiej nr 151 na odcinku Recz-
Choszczno ™.

1.2. Zakres stosowania STWiORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Roboét Budowlanych jest stosowana jako
dokument kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres roboét objetych STWiORB

W zakres robot objetych specyfikacjg wchodzg roboty zwigzane z wykonaniem zbrojenia
elementow betonowych.

Ustalenia zawarte w niniejszej STWiORB majg zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia
drogowych obiektow inzynierskich. Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie
czynnosci umozliwiajace i majgce na celu wykonanie robot.

Zakres robdt obejmuje:

— przygotowaniem zbrojenia,

— montaz zbrojenia,

— kontrole jako$ci robot i materiatow.
zgodnie z Dokumentacja Projektowa dla nastgpujacych obiektow (WD-15; WD-16; WD-16A; WD-
17, WD-18; MS-19; WD-20; WD-21; WS-22; MS-23; WD-24; MS-25; WD-26; WS-27) oraz
przepustow, przejs¢ dla zwierzat i ekranow akustycznych

1.4. Okreslenia podstawowe

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

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

1.4.3. Stal zbrojeniowa — wyrob stalowy o kotowym lub zblizonym do kolowego przekroju
poprzecznym, przeznaczony do zbrojenia betonu

1.4.4. Gatunek stali zbrojeniowej — gatunek stali zdefiniowany przez jej charakterystyczng granice
plastycznosci i wymaganie ciagliwosci

1.45. Klasa techniczna — typ stali zbrojeniowej z okreslonymi wilasciwosciami uzytkowymi
i identyfikowany jednoznacznym numerem wyrobu.

1.4.6. Pozostale okreslenia podane w niniejszej STWiORB sa zgodne z odpowiednimi Polskimi
Normami i STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowa, STWiORB i poleceniami Inzyniera.
Ogdlne wymagania dotyczace rob6t podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

2. Wyroby budowlane i materialy

2.1. Ogoélne wymagania dotyczace materialow

Ogo6lne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w D-M-
00.00.00 ,,Wymagania og6lne” pkt 2.
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Wszystkie materialy przeznaczone do zastosowania w sposob trwaty powinny by¢ wprowadzone
do obrotu zgodnie z wymogami Ustawy o wyrobach budowlanych.

2.2. Prety do zbrojenia betonu

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego stosowane nastepujace
materiaty:

— stal do zbrojenia betonu,

— drut montazowy,

— Iaczniki do montazu pretow zbrojeniowych,

— podktadki dystansowe,

— elektrody do spawania pretow zbrojeniowych.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowa¢ stal wyprodukowana i badang zgodnie z normg PN-EN
10080:2007.
Zastosowana stal konstrukcyjna powinna:
— charakteryzowa¢ si¢ parametrami wytrzymatosciowymi jak dla stali klasy A-1IIN wg PN-
89/H-84023.06
— by¢ spajalna zgodnie z wymagania mi normy PN-EN 10080:2007 (tzn. r6wnowaznik wegla w
analizie wyrobu powinien Ceg<0,50 oraz powinna by¢ ograniczona zawarto$¢ pierwiastkow
zgodnie z tablica 2 normy PN-EN 10080:2007 )
— spetnia¢ wymagania odnosnie ciagliwosci, jak dla stali klasy B wg PN-EN 1992-1-1(tzn.

Rn/Re =1,08, wydtuzenie wzgledne A10=10 i wydtuzenie wzgledne przy maksymalnej sile
Agt25)

Stal zastosowana jako zbrojenie pomocnicze powinna spelnia¢ wymagania jak dla stali klasy A-I,
gatunku St3SX-b wg PN-89/H-84023.06.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ udokumentowang zgodnosé
z odpowiednig norma lub aprobata techniczng (wydang przez upowazniong jednostke naukowo-
badawcza, np. IBDIM).

2.2.1. 'WlasnoS$ci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragle, zebrowane ze stali klasy AIIIN o nastepujacych parametrach:

—  $rednica preta w mm 8+ 32,

—  granica plastyczno$ci Re (min) w MPa 500,

—  wytrzymalo$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 550,

—  wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 490,

—  wytrzymato$¢ obliczeniowa w MPa 375.

—  wydluzenie (min) AS w % 10,

—  zginanie do kata 60° brak peknigc i rys w ztaczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AIIl wg PN-89/H-84023/06 0 nast¢pujacych parametrach:

—  $rednica preta w mm 6+32,

—  granica plastyczno$ci Re (min) w MPa 410,

—  wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 590,

—  wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 410,

—  wytrzymalo$¢ obliczeniowa w MPa 340.

—  wydluzenie (min) AS w % 16,

—  zginanie do kata 90° brak pekniec i rys w ztaczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AIT wg PN-89/H-84023/06 0 nastepujacych parametrach:

—  $rednica preta w mm 6+32,
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—  granica plastyczno$ci Re (min) w MPa 355,

—  wytrzymalo$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 490,

—  wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 355,

—  wytrzymato$¢ obliczeniowa w MPa 295.

—  wydluzenie (min) AS w % 20,

—  zginanie do kata 180° brak peknigc i rys w ztgczu.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-91/S-10042,
PN-89/H-84023/06, [PN-H-84018], PN-82/H-93215. Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe
powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z ww. Polskimi Normami. W przypadku stosowania stali
niezgodnej z PN musi ona posiada¢ Aprobate Techniczng [lub europejska aprobate techniczng],
potwierdzajaca mozliwos$¢ zastosowania pretow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz
deklaracje zgodnosci.

Do zbrojenia betonu mozliwe jest zastosowanie zamiennie gatunkéw stali (innych niz okre$lono
w Dokumentacji Projektowej) zgodnych z odpowiednimi normami PN-EN — po uzgodnieniu przez
Projektanta.

Dostarczona stal musi by¢ oznaczona znakiem CE (ewentualnie budowlanym B).

Odbior stali na podstawie Swiadectwa Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg PN-EN
10204.

2.2.2. Zaswiadczenie o jakosci
2.2.2.1. Swiadectwo odbioru

Do kazdej partii walcowki, pretow wytworca jest obowiazany dotaczy¢é dokument kontroli —
swiadectwo odbioru (typ. 3.1, wg PN-EN 10204:2006), stwierdzajacy zgodnos¢ wyrobu
z wymaganiami odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej.

W swiadectwie odbioru nalezy podac:

a) nazwe wytworcy,

b) nazwe odbiorcy,

c) date wystawienia $wiadectwa odbioru,

d) gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

e) numer wytopu lub numer partii,

f) wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
g) mase partii.

2.2.2.2. Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wiazki pretow, kregu lub do
wigzek z
pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni nalezy poda¢ w sposéb trwaty:
a) nazwe i adres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,
b) identyfikacj¢ wyrobu (nazwe, nazwe handlows, gatunek, srednicg nominalng, mase¢ wiazki lub
Kregu, numer
wytopu),
c) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,
d) numer i datg wystawienia certyfikatu zgodnosci,
e) numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,
f) znak budowlany B (nie dotyczy zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni),
g) dhugosc¢ teoretyczng lub dlugosci poczatkows i koncowsa dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspolnie w wigzke,
h) numer stallisty zawierajacej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,
i) schemat ksztaltu z wymiarami dla pozycji gictych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego
w zbrojarni.

2.2.2.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Obowiazuja nastepujace dokumenty:
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a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, srednica, dtugoscia,
odnosnikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach
przypigtych do pozycji ujetych w stalliscie,

b) deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajacy nastepujace dane:

— nazwa odbiorcy,

— nazwa zlecenia,

— wykaz stallist wraz z wykazem rysunkéw z dokumentacji technicznej,

— wykaz norm i/lub aprobat, dla ktorych wystawione sg deklaracje zgodnosci,

— dane osoby wystawiajacej dokument wraz z podpisem,

— wykaz $wiadectw odbioru — patrz pkt 2.2.2.1. — dla kazdej srednicy i dla kazdego wytopu
pretow i walcowek uzytych w procesie produkcji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych)
obejmujacej (obejmujacych) dostawe, dla ktérej deklaracja zgodnosci dostawy jest
wystawiana,

— unikatowy numer,

— data wystawienia,

c) $wiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.2.1. — na materiaty uzyte przy produkcji dostarczanego
zbrojenia zgodnie z wykazem swiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodnosci dostawy,
d) dowod dostawy.

2.2.3. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan. W technologicznej
probie zginania powierzchnia probek takze nie powinna wykazywaé peknie¢, naderwan
i rozwarstwien.
Na powierzchni czolowej pretow niedopuszczalne sg pozostato$ci jamy usadowej, rozwarstwienia
i peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski
i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci
sg dopuszczalne:
— jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchylek $rednicy dla walcowki i pretow
wg odpowiednich norm lub aprobat technicznych,
— jesli nie przekraczajg 0,5mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcowki i pretow zebrowanych
0 $rednicy nominalnej do 25mm, zas 0,7mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

2.3. Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac¢ wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego
0 $rednicy nie mniejszej niz 1,0mm.
Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm stosowac drut wigzatkowy o $rednicy 1,5mm.

2.4. Elektrody

Elektrody oraz inne materialty do spawania nalezy stosowa¢ wedlug norm przedmiotowych,
odpowiednio do gatunku stali, metody i warunkow spawania, po akceptacji Inzyniera.

2.5. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i1 podkiadek dystansowych z betonu lub zaprawy
i z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza si¢ stosowanie przektadek dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych.

3. Sprzet

3.1. Ogélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 3.
Wybodr sprzetu do wykonania robot zwigzanych niniejszymi STWIORB nalezy do Kierownika
Budowy.
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Jakikolwiek sprzet, rusztowania, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce wymagan
jakosciowych Robot i bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i nie zostana
dopuszczone do Robét.

4. Transport

4.1. Ogoblne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne”, pkt 4.

Materiaty powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu zgodnie z przepisami
BHP i ruchu drogowego. Wybdr sposobu transportu i wybor $rodkow transportu nalezg do
Kierownika Budowy z zastrzezeniem, ze transport wyrobow oraz materialow przeznaczonych do
wbudowania i wykonywania Robot nie moze powodowaé zanieczyszczenia, obnizenia ich jakosci,
uszkodzen lub trwatych odksztalcen.

Przewozenie stali na budow¢ powinno odbywac si¢ w sposob zabezpieczajacy ja od odksztalcen
i zanieczyszczen. Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed
wbudowaniem. Nalezy dazyé, by stal taka byla magazynowana w miejscu nie narazonym na
nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogoélne warunki wykonania robét

Ogdlne warunki wykonania robdt podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogo6lne", pkt. 5.

5.2. Wymagania wstepne

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji Program Zapewnienia Jakosci dla Robdt
(PZJdR) oraz Projekt Technologii i Organizacji Robot uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich
beda wykonywane Roboty.

Przed przystgpieniem do zbrojenia betonu Wykonawca przedstawi projekt technologiczny
zbrojenia, w ktérym zostang m.in. okreslone miejsca i sposob taczenia pretow, jesli nie zostalo to
podane w dokumentacji projektowej.

5.3.  Zbrojenie betonu stala migkka
5.3.1. Przygotowanie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkow
rdzy, kurzu i blota. Stal pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami r¢cznie lub mechanicznie. Po
oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow na zgodnosé z wymaganiami
PN-82/H-93215. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmrazaé
strumieniem cieplej wody. Stal narazong na chocby chwilowe dzialanie stonej wody nalezy zmy¢
woda stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farba olejng, nalezy
oczysci¢ benzyng az do calkowitego usunigcia zanieczyszczen. Mozliwe sa réwniez inne sposoby
czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielko§¢ miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku wigkszych odchylek stal zbrojeniowa
nalezy prostowac za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek i wyciagarek.

Cigcie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu stali. Prety ucina sig
z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych nozyc, dopuszcza si¢
rowniez cigcie palnikiem acetylenowym i szlifierkg katowa. Po przycigeciu stali palnikiem
acetylenowym nalezy oszlifowac koncowki pretow.

Gigcie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z Dokumentacja Projektowa i norma PN-91/S-10042.
Na zimno na budowie mozna wykonywac odgiecia pretow o Srednicy d < 12 mm.

Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakow i odgie¢ na ich zewngtrzng strong. Niedopuszczalne
sa tam peknigcia powstate podczas wyginania.




SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH M.12.01.01.

Wewnetrzna $rednica odgigcia pretow zbrojenia glownego, poza odgigciem w obrebie haka
powinna by¢ nie mniejsza niz 10d dla stali All, dla stali gatunkéw wyzszych nie mniejsza niz 15d.
W miejscach zagig¢ i zataman elementow konstrukcji, w ktorych zagieciu ulegaja jednoczesnie
wszystkie prety zbrojenia rozciaganego nalezy stosowac $rednice zagigeia rowna co najmniej 20d.

Pretow nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odleglos¢ od krzywizny
preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoing wynosi 10 d.

Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z PN-91/S-10042. Skrzyzowania pretow nalezy
wigza¢ migkkim drutem lub spawa¢ w ilo§ci min 30% skrzyzowan.

5.3.2. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacija projektows i PN-91/S-10042.

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego,
jezeli nie stosuje si¢ potaczen spawanych lub zgrzewanych. Sposob oraz ilos¢ wigzan w zaleznosci od
rodzaju elementu konstrukcyjnego umiesci¢ w Programie Zapewnienia Jakosci dla Robot (PZJdR) dla
zbrojenia betonu.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng. Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwia¢
jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

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

W konstrukcj¢ mozna wbudowaé stal pokryta nalotem nie luszczacej si¢ rdzy. nie mozna
wbudowywac stali zatluszczonej smarami, srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej
lub oblodzonej oraz stali, ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Dla uzyskania wilasciwej grubosci otulenia pretow betonem, nalezy stosowaé podktadki
dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobow
zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci
scian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomoca podkladek plastikowych
pierscieniowych.

Korygowanie potozenia zbrojenia w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretdw o innej $rednicy niz przewidziane w Dokumentacji
Projektowej jak i zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagaja pisemnego uzgodnienia
Projektanta.

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

Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego (zwigkszone o 0,5 cm) powinna wynosi¢ co najmnie;j:

0,07/0m -  dlazbrojenia gtdéwnego fundamentow i podpor masywnych,
0,055m -  dla strzemion fundamentoéw i podpor masywnych,

0,060 m -  dlazbrojenia gtdéwnego lekkich podpor i pali,

0,040 m -  dla strzemion lekkich podpor i pali,

0,030 m -  dlazbrojenia gtéwnego dzwigarow,

0,025m -  dlastrzemion dzwigarow gtéwnych i zbrojenia plyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na podlozu (deskowaniu) i podnoszenie na odpowiednia
wysoko$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Chodzenie i transportowanie materiatbw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest
niedopuszczalne.

5.3.2.1. Laczenie pretéw za pomoca spawania.

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

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- nakladkowe spoiny dwustronne - lukiem elektrycznym,
- nakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
- zaktadkowe spoiny dwustronne - lukiem elektrycznym,
- zaktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,
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- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blacha potkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

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

Do zgrzewania i spawania pretow moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie
uprawnienia.

Stal w zalezno$ci od klasy, nalezy spawac przy zachowaniu warunkoéw dodatkowych wg PN-
89/H-84023/06 albo aprobaty technicznej.

Miejsca spawania powinny by¢ polozone poza odcinkami krzywizn pretow.
Laczenie pretow — wymiary spoin oraz no$no$¢ potaczen nalezy przyjmowaé zgodnie
z PN-91/S-10042.

Poniewaz zastosowana do zbrojenia stal z grupy Alll lub A-1IIN z uwagi na sktad chemiczny
posiada dobre warunki do spawania, ale spawanie moze naruszy¢ strukture stali poddanej obrdbce
cieplnej (technologia Temp Core), nalezy:

- W przypadku laczenia pretow, ktore zaprojektowano w celu unikniecia np. zaktadow (spoiny
takie musza przenosi¢ odpowiednie sity). t0 polaczenia takich pretow ze stali za pomocg spawania
mozna wykona¢ zgodnie z technologia opracowang przez inzyniera spawalnika, posiadajgcego
uprawnienia w tym zakresie, w ktorej nalezy rowniez okresli¢ rodzaj spoiwa (np. elektrody),
wymagania i parametry pracy sprzetu oraz niezbedne kwalifikacje spawaczy.

- w przypadku wykonywania polaczen szczepnych wystepujacych lokalnie, ktore majg shuzy¢
jedynie usztywnieniu szkieletu zbrojenia i nie wplywaja na prace stali po zabetonowaniu oraz
strukture stali, dopuszcza si¢ wykonanie spoin technologicznych, ktore nie wymagaja opracowania
technologii przez inzyniera spawalnika i podwyzszonych kwalifikacji spawaczy. Potaczenia takie (tak
jak wigzania drutem wigzatkowym) nie zakladaja przenoszenia obcigzen po zabetonowaniu
konstrukciji.

5.3.2.2. Laczenie pretéw na zaklad bez spawania.

Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretow prostych,
pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutdow w postaci petlic. Metoda ta moze by¢
szczegblnie stosowana w przypadku zastosowania stali klasy AIIIN lub Alll. Dlugosci zaktadow
W polaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznos$ci od ilosci taczonych pretéw w przekroju oraz
ich wymaganej dlugosci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8..

Dopuszczalny procent pretow tgczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:

— dla pretéw zebrowanych ~ 50%,
—  dla pretéw gladkich 25%.

W jednym przekroju mozna laczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepracujacego. Odleglto$¢ w $wietle pretow taczonych w jednym przekroju nie
powinna by¢ mniejsza niz 2d i niz 20mm.

5.3.2.3. Kotwienie pretow.

Rodzaje i dtugosci kotwienia prgtow w betonie w zalezno$ci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-S-10042 p. 12.6.
Minimalne dtugos$ci kotwienia pretow prostych bez hakow przyjmuje sig:
— dla pretow gladkich sciskanych — 30 d
— dla prgtow zebrowanych $ciskanych — 25 d
— dla pretow gradkich rozcigganych — 50 d
— dla pretow zebrowanych rozcigganych — 40 d
Minimalne dtugosci kotwienia pretow klasy A-I przed hakami i odgigciami przyjmuje si¢:
—  dla pretow $ciskanych — 20 d
— dla pretow rozeiaganych ze stali kl. AT—30 d
Minimalne dtugos$ci kotwienia pretow klasy A-II przed hakami i odgigciami przyjmuje sie:
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— dla pretow $ciskanych — 20 d
— dla prgtow rozeiaganych — 25 d

gdzie d — $rednica preta
6. Kontrola jakoSci robot

6.1. Ogélne zasady kontroli jakoS$ci robot
Ogodlne zasady kontroli jakos$ci robot podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien uzyskaé wymagane dokumenty,
dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty zgodnosci,
deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatbw wykonane przez dostawcow itp.),
potwierdzajace zgodnos¢ materiatdéw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej specyfikacji,

Wszystkie dokumenty Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacii.

6.3. Kontrola stali zbrojeniowej mi¢kkiej przed przystapieniem do robot

Kontrola jako$ci zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci stali na zgodno$¢ z Dokumentacja
Projektowg oraz podanymi ponizej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robdt
zanikajacych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe kazdorazowo zgodnie z PN-82/H-93215 nalezy
sprawdzié:

—  zgodno$¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali
—  stan powierzchni pretow
—  wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretow

Przy odbiorze zbrojenia prefabrykowanego dostarczonego na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzi¢:
—  zgodno$¢ dostarczonej partii z zamdwieniem
—  zgodno$¢ dostarczonej pozycji z wykazem (stallista)
—  stan powierzchni pretéw
—  wymiary przekrojow poprzecznych i dtugosci pretow w przypadku pozycji prostych
i/lub wymiary figur w przypadku pozycji gietych

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inspektora
Nadzoru Inwestorskiego i odbioru zbrojenia potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inspektor
winien stwierdzi¢ zgodno$¢ ulozonego zbrojenia z Dokumentacja Projektowa i odpowiednimi
normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

—  $rednice i ilo$¢ pretow,

—  rozstaw pretow,

—  rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

—  dlugos¢ pretow,

—  dlugos¢ zakotwien pretow,

—  polozenie miejsc pretow lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,
—  wielko$¢ otulin zewngtrznych,

—  gatunek stali,

—  powiazanie (potaczenia) zbrojenia migdzy soba,

—  pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajacej wymagania odpowiednich norm lub
aprobat technicznych, dla ktorych przedstawiono prawidlowo wystawione dokumenty kontroli oraz
dla ktorych nie wystgpity watpliwosci co do wlasciwosci materiatu.. W przeciwnym wypadku nalezy
zglosi¢ reklamacje producentowi lub podda¢ probki wyrobu dodatkowym badaniom. Decyzje
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0 wykonaniu dodatkowych badan podejmuje Inzynier. W przypadku wynikoéw badan niespetniajacych
wymagan odpowiednich norm lub aprobat technicznych nalezy odestaé partie stali z budowy.

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

Laczniki do pretow zbrojeniowych nalezy kontrolowaé na podstawie atestow, potwierdzajacych
mozliwos¢ zastosowania tgcznika do taczenia pretow o okreslonej wytrzymatosci stali.

Sprawdzenie grubosci otuliny moze by¢ dokonywane przez Inzyniera rowniez po betonowaniu
przy uzyciu przyrzadow magnetycznych.
Dopuszczalne tolerancje:
— r0znice w rozstawie migdzy pretami glownymi w belkach nie powinny przekraczac
+0,5¢cm,
— r0znice w rozstawie miedzy pretami glownymi w plytach nie powinny przekraczaé
+1,0cm,
—  rozstaw strzemion wzdluz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wiecej niz = 2,0 cm,
— odchylenie od przewidzianego nachylenia wzglgdem poziomu nie powinno przekraczac
3%,
— odstgp od czota elementu lub konstrukcji nie moze si¢ roézni¢ od projektowanego
0 wiecej niz £+ 1,0 cm.
—  dlugosci preta miedzy odgieciami nie powinna si¢ r6zni¢ od projektowanej o wiecej niz
+ 1,0 cm.
—  roznica w wymiarach oczek siatki nie wigcej niz £ 0,5 cm,
— otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych
Z tolerancjg dodatnig 0,5 cm,
—  liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna
przekraczaé 20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),
- odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia gtownego nie powinno
przekraczac 3%,
- miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekracza¢ £0,5 cm
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robot,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow.

7. Obmiar robot
Ogdlne wymagania podano w specyfikacji D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.
Jednostka obmiaru robot jest 1 kg (kilogram) - wykonanego i wbudowanego zbrojenia.

Przyjmuje si¢ taczng dlugos¢ pretow zgodnie z Dokumentacjg Projektowa poszczegdlnych $rednic
pomnozong odpowiednio przez ich ci¢zar jednostkowy kg/m.

Nie uwzglednia si¢ zwigkszonej ilosci Stali w wyniku stosowania przez Wykonawce pretow
0 $rednicach wiekszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;.

8. Odbior robot

8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentacja Projektowa, STWiORB oraz
wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji z punktu 6 daty
wyniki pozytywne.

8.2. Odbiér robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
— zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkow
stali, §rednic i ksztaltow pretow,
—  zgodnosci z dokumentacjg projektowa liczby pretdéw w poszczegdlnych przekrojach,
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— usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pracy pretow,

—  rozstawu pretow gltownych i strzemion,

—  prawidlowo$ci wykonania hakow, ztacz i dtugo$ci zakotwien pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

—  czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia
—  $rednicy i czysto$ci wywierconych otworow.

Odbidr robot zanikajacych powinien by¢ zgodny z wymaganiami pkt. 8.1 STWiORB D-
M.00.00.00 oraz zapisami niniejszej specyfikacji.

8.3. Szczegélowe zasady odbioru

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, stosownie do rodzaju robot
i konstrukcji fundamentowych wg STWiORB i pisemnymi decyzjami Inzyniera.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, STWIORB i wymaganiami
Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem odpowiednich tolerancji wg pkt.6. daty
wyniki pozytywne.

Podstawg dokonania odbioru sg nastepujace dokumenty:

— Dziennik Budowy,

— Dokumentacja Projektowa z naniesionymi na niej zmianami dokonywanymi w trakcie
budowy,

— uzasadnienie dokonywanych zmian,

— dokumenty dotyczace jakosci wbudowywanych materiatow,

— pisemne stwierdzenie przez Inspektora Nadzoru w Dzienniku Budowy wykonania
okreslonych robot zgodnie z dokumentacja projektowa oraz wymaganiami zawartymi
w STWIORB oraz wyrazenie zgody na przystgpienie Wykonawcy do realizacji kolejnej fazy
robot.

9. Podstawa platnosci

Ogolne wymagania dotyczace platnosci podano w STWIORB D-M.00.00.0 "Wymagania
ogolne".
Cena 1 kg zbrojenia obejmuije:
- prace pomiarowe i przygotowawcze,
- zakup, transport i sktadowanie wyrobow i materiatow,
- oczyszczenie 1 wyprostowanie pretow,
- wygiecie, przyciecie i taczenie pretow (na styk lub na zaktad lub przez spawanie),
- wbudowanie pretéw zbrojeniowych w wykonywane elementy betonowe
- montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzatkowego i spawania wraz z jego stabilizacja
oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewngtrznych betonu,
- wywiercenie i oczyszczenie otworow pod prety zespalajace
- montaz pretéw zespalajacych na zaprawe epoksydowa,
- oczyszczenie terenu robdt z odpadéw zbrojenia stanowigcych wlasnos¢ Wykonawcy
oraz usuniecie ich poza pas drogowy,
- wykonanie niezbednych badan.

10. Przepisy zwiazane

10.1. Polskie Normy

PN-S-10040 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Wymagania
i badania.
PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spreZone.

Projektowanie.
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PN-89/H-84023/01
PN-89/H-84023/06
PN-84/H-93000
PN-75/H-93200/00
PN-82/H-93215
PN-EN 10020
PN-EN 10021
PN-EN 10025-1

PN-EN 10025-2

PN-EN 10027-1
PN-EN 10027-2
PN-EN 10080
PN-EN 10204
PN-I1SO 6935-1

PN-1SO 6935-1/Ak:1998

PN-I1SO 6935-2

PN-1SO 6935-2/Ak:1998

PN-EN 10088-1
PN-EN ISO 7438
PN-EN ISO 15630-1

PN-EN ISO 15630-2

Stal okre$lonego zastosowania. Wymagania ogélne. Gatunki.

Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

Stal weglowa niskostopowa. Walcowka i prety wykonane na gorgco.
Walcowka i prety stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.
Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych.

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czegs¢ 1: Ogolne
warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Cze$¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Systemy oznaczania stali. Czg$¢ 1: Znaki stali

Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.
Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéow kontroli

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie. Dodatkowe wymagania stosowane
w kraju.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju. [PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999]

Stale odporne na korozje - Cze¢$¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje
Metale Proba zginania.

Stal do zbrojenia i spr¢zania betonu - Metody badan - Cze$¢ 1: Prety,
walcowka i drut do zbrojenia betonu

Stal do zbrojenia i spre¢zania betonu - Metody badan - Cze$¢ 2: Zgrzewane
siatki do zbrojenia

10.2. Pozostale przepisy

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30 maja
2000 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty inzynierskie
i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)

Ogolna Specyfikacja Techniczna (OST) M-12.01.00. Stal zbrojeniowa — BZDBDiM — Warszawa 2007
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