SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.12.01.00. - STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej

Przedmiotem niniejszych Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
robot zwigzanych z wykonaniem zbrojenia konstrukcji dla obiektow mostowych.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji Rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszych ST dotyczg zasad prowadzenia robdot zwigzanych z wykonaniem i
odbiorem zbrojenia z pretéw stalowych wiotkich w zelbetowych elementach drogowych i kolejowych
obiektoéw inzynierskich, takich jak tawy fundamentowe, korpusy podpér i muréw oporowych, konstrukcje
ustrojow niosgcych, ptyty przejsciowe, zabudowy chodnikowe i sg zwigzane z:

« przygotowaniem zbrojenia,

« montazem zbrojenia,

« kontrolg jakosci robot i materiatow.

1.4. Okreslenia podstawowe

Prety stalowe wiotkie — wyréb stalowy o kotowym lub zblizonym do kotowego przekroju poprzecznym,
wytwarzany w postaci pretow prostych lub kregéw, przeznaczony do zbrojenia betonu.

Walcowka w kregach — walcowka stalowa o przekroju kotowym, gtadka, lub zebrowana.

Partia wyrobu — wigzki drutow, pretéw lub kregi tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej,
pochodzace z jednego wytopu.

Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zbrojen prefabrykowanych, wykonujgcy zbrojenia
prefabrykowane w sposoéb zorganizowany i na skale przemystowg, na podstawie dokumentacji
technicznej.

Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identyfikacji zbrojenia wytworzonego w zbrojarni
dostarczonego z dokumentacjg techniczng. Jedna pozycja dostarczana jest w jednej lub wielu wigzkach,
w zaleznosci od liczby sztuk. Kazda wigzka jest osobno oznaczona.

Stal zbrojeniowa zebrowana — stal zbrojeniowa majgca co najmniej dwa rzedy zeber poprzecznych.
Element zbrojarski — najmniejsza, niepodzielna czes¢ zbrojenia konstrukcji, wykonana ze stali
zbrojeniowej cietej i gietej, z pretow prostych lub kregéw, prosta lub wygieta zgodnie ze specyfikacjg
projektowg, stanowigca zbrojenie pojedyncze bgdz wchodzgca w skiad szkieletu zbrojeniowego.

Partia stali zbrojeniowej — wigzka pretéw, drutéw lub wyrobéw odwinietych z kregdw, a takze walcéwka,
0 jednej srednicy nominalnej i z jednego wytopu, wyprodukowane przez jednego wytwérce i kazdorazowo
przedstawione do badania.

Klasa techniczna — typ stali zbrojeniowej z okreslonymi wtasnosciami uzytkowymi identyfikowany
jednoznacznym numerem wyrobu.

Ciagliwos¢ — zdolnos¢ stali do trwatych odksztatcen bez naruszenia spéjnosci po przekroczeniu granicy
plastycznosci.

Nominalna powierzchnia przekroju poprzecznego preta zebrowanego — powierzchnia przekroju
poprzecznego réwnowazna powierzchni przekroju poprzecznego okragtego preta gtadkiego o tej samej

Srednicy nominalnej d, {j. (1'r-d2)/4.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robét
Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1], pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw

Ogodlne wymagania dotyczace materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w ST D-M-00.00.00
~NVymagania ogélne” [1] pkt 2.

Zastosowane materiaty muszg spetniaé wymagania Ustawy z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach
budowlanych (Tekst jednolity Dz. U. z 2019r., poz. 266 z p6zn. zmianami) oraz uzyska¢ akceptacje
Inzyniera.

2.2. Materialy do wykonania robét

2.2.1. Zgodnos$¢ materiatéw z dokumentacja projektowa

Materiaty do wykonania robét powinny by¢ zgodne z ustaleniami Dokumentaciji Projektowej oraz ST.

2.2.2. Stosowane materialy

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego mozna stosowac nastepujgce
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materiaty:

stal do zbrojenia betonu,

drut montazowy,

podktadki dystansowe,

elektrody do spawania pretéow zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach mostowych objetych zakresem
Kontraktu stosuje sie stal klasy A-IlIN o charakterystycznej granicy plastycznosci fyk = 500 MPa i klasie
ciggliwosci C. Wiasciwosci stali zgodne z Polskg Normg PN-H- 93220:2018-02. Zgodnos$¢ ta powinna by¢
certyfikowana przez akredytowang jednostke badawczg, niezalezng od wytworcy.

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Witasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej powinny odpowiadaé wymaganiom
podanym w odpowiedniej Polskiej Normie wyrobu i aprobatach technicznych / ocenach technicznych
(krajowej lub europejskiej)

Niniejsze ST obejmujg wykonanie zbrojenia pomocniczego ze stali A-l o nastepujgcych parametrach:

srednica preta w mm - 5,5+40

granica plastycznosci Re (min) w MPa - 235

wytrzymatosé na rozcigganie Rm (min) w MPa - 370

wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa - 240,

wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa - 200.

wydtuzenie (min) A5 w % -24

zginanie do kata 1800 - brak peknigc i rys w ztgczu.

Dlugosci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa moze by¢ dostarczona w postaci pretéow prostych o dtugosci okreslonej w zamowieniu, z
dopuszczalng odchytkg £100 mm. Prety proste dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym
lub tasmg w co najmniej trzech miejscach rownomiernie roztozonych.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna posiada¢ znaki identyfikacyjne (stali i wytworcy);
sposob trwatego cechowania poszczegdlnych pretéw i walcédwki powinien odpowiada¢ wymaganiom
normy przedmiotowej i / lub aprobaty technicznej danego gatunku stali zbrojeniowe;j.

Niezaleznie od powyzszego znakowania, kazda wigzka lub krag powinny by¢é oznakowane znakiem CE
lub budowlanym B oraz powinny mieé¢ przymocowane przynajmniej dwie przywieszki z trwatym zapisem,
zawierajgcym nastepujgce dane:

- 0znaczenie wyrobu: gatunek stali, Srednica nominalna, nazwa lub znak handlowy,

- nazwa i adres producenta (wytworcy),

- data produkciji i numer partii (numer wytopu),

- dlugos¢ pretéow w wigzce,

- masa wigzki, masa kregu,

- informacje o uzyskaniu przez wyrdéb dopuszczenia do obrotu i stosowania (numer normy lub aprobaty
technicznej, numer i data wystawienia certyfikatu lub krajowej deklaracji zgodnosci, nazwa jednostki
certyfikujgcej).

2.2.4. Dokumenty kontroli

Swiadectwo odbioru

Na dokumencie kontroli dla stali zbrojeniowej powinny zosta¢ podane nastepujace informacje:
- Nazwa i rodzaj dokumentu kontroli (,Swiadectwo odbioru, typ 3.1 wg PN-EN 10204”).

- Nazwa wytworcey.

- Adres zaktadu produkcyjnego.

- Nazwa i adres pierwszego zamawiajgcego, kupujacego materiat od wytworcy.

- Nazwa i adres odbiorcy (jezeli jest inny, niz zamawiajacy).

- Data wystawienia dokumentu kontroli.

- Opis wyrobu:

= nazwa gatunku stali zbrojeniowej,

= Srednice nominalne pretéw,

= dtugosci pretow,

= ilos¢ wigzek,

= waga catkowita,

= numer(-y) wytopu(-éw).

- Wyniki kontroli dla kazdego z poszczegdinych wytopéw — wg wymagan odpowiedniej Polskiej Normy
wyrobu:
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= wikasnosci mechaniczne,

= sktad chemiczny.

- Numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu, na zgodnosc¢ z ktérymi dokonuje sie oceny zgodnosci.

- Numer certyfikatu zgodnosci z odpowiednig Polskg Normg wyrobu.

- Oswiadczenie przedstawiciela wytwoércy, niezaleznego od wydzialu produkcyjnego, o zgodnosci
wyrobow z odpowiednig Polskg Normag wyrobu i / lub zgodnos$ci z zamoéwieniem.

- Imie, nazwisko i stanowisko przedstawiciela wytworcy, niezaleznego od wydziatu produkcyjnego.

-Znak Budowlany B lub CE.

Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wigzki pretow, kregu lub do wigzek z
pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni nalezy poda¢ w sposdéb trwaty:

a) nazwe i adres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,

b) identyfikacje wyrobu (nazwe, nazwe handlowg, gatunek, srednice nominalng, mase wiazki lub kregu,
numer wytopu),

c) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

d) numer i date wystawienia certyfikatu zgodno$ci,

e) numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

f) znak budowlany B lub CE (nie dotyczy zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni),

g) dtugos¢ teoretyczng lub dtugosci poczatkowsq i kohcowa dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspolnie w wigzke,

h) numer stallisty zawierajgcej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,

i) schemat ksztattu z wymiarami dla pozycji gietych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni.
Dostarczong na budowe stal, ktora:

« nie ma deklaraciji (certyfikatu) zgodnosci z Polskg Normg lub aprobatg techniczna,

« 0gledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej wlasnosci,

« peka przy wykonywaniu hakéw, nalezy odrzucic.

Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Obowigzujg nastepujgce dokumenty:

a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, srednicg, dtugoscia,
odnosnikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach
przypietych do pozyciji ujetych w stalliscie,

b) deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajgcy nastepujgce dane:

« hazwa odbiorcy,

« Nazwa zlecenia,

» wykaz stallist wraz z wykazem rysunkéw z dokumentac;ji technicznej,

« wykaz norm i/lub aprobat dla ktérych wystawione sg deklaracje zgodnosci,

» dane osoby wystawiajgcej dokument wraz z podpisem,

«wykaz swiadectw odbioru — dla kazdej srednicy i dla kazdego wytopu pretéw i walcowek uzytych w
procesie produkcji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujacej (obejmujgcych) dostawe, dla
ktérej deklaracja zgodnos$ci dostawy jest wystawiana,

« unikatowy numer,

« data wystawienia,

c) $wiadectwa odbioru — na materiaty uzyte przy produkcji dostarczanego zbrojenia zgodnie z wykazem
Swiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodno$ci dostawy,

d) dowdd dostawy.

2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretdéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan. W technologicznej
probie zginania powierzchnia probek takze nie powinna wykazywac peknie¢, naderwan i rozwarstwien.
Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania,
wtrgcenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos$ci sg dopuszczalne:
jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek srednicy dla walcéwki i pretow wg odpowiednich
norm lub aprobat technicznych, jesli nie przekraczajg 0,5 mm, liczgc od Srednicy rdzenia dla walcowki i
pretéw zebrowanych o srednicy nominalnej do 25 mm, zas 0,7 mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak s$rednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak rowniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia powinny odpowiadac
wymaganiom odpowiednich norm lub aprobat technicznych.

Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna byé magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z
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podziatem wg wymiaréw, gatunkow i pozycji zbrojenia.

2.3. Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego, jezeli nie
stosuje sie potgczeh spawanych lub zgrzewanych. Minimalna S$rednica drutu wigzatkowego powinna
wynosi¢ 1,4 mm.

2.4. Podkiadki dystansowe

Nalezy stosowac elementy dystansowe pretdow zbrojeniowych o mozliwie najmniejszej powierzchni styku
z deskowaniem, np. elementy dystansowe punktowe z betonu lub tworzywa sztucznego, elementy
dystansowe listwowe (liniowe) z tworzywa sztucznego; wyklucza sie stosowanie elementéw
dystansowych listwowych (liniowych) z betonu oraz innych nieprzeznaczonych do tego celu
materiatow tj. drewno, cegly lub prety zbrojeniowe.

Podkfadki dystansowe muszg by¢é mocowane do pretdw zbrojenia. Wymaga sie stosowania stabilizatorow
i podktadek dystansowych z betonu o parametrach nie gorszych od betonu uzytego do betonowania
danego elementu.

Na wysokosci scian pionowych otulenie uzyskuje sie za pomocg podktadek betonowych punktowych.

Po zabetonowaniu elementu, podktadki nie powinny byé widoczne na powierzchni betonu. Typ podkfadek
dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowa¢ wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio
do gatunku stali, metody i warunkéw spawania, po akceptacji Inzyniera.

Do spawania pretow zbrojeniowych mozna stosowac elektrody odpowiadajgce wymaganiom normy PN-
EN 1SO 2560.

3. Sprzet
3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”[1].

3.2. Sprzet do wykonania robét

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

« gietarki,

« prostowarki,

« nozyce do ciecia pretéw,

« lekki zuraw samochodowy,

« sprzet do transportu pomocniczego.

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera. Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu
zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniaé wymagania obowigzujgce w
budownictwie ogdlnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki,
spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania
BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone.
Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace
sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. Transport
4.1. Ogélne wymagania dotyczace transportu
Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”[1].

4.2. Transport i przechowywanie materiatéw

Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o srednicy do 8 mm lub tasme
co najmniej w trzech miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych co najmniej w czterech miejscach
réwnomiernie roztozonych. Masa wigzki nie powinna przekracza¢ 5 t, jezeli przy zamodwieniu nie
uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposéb zapewniajgcy
unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z zamdéwieniem i wymaganiami PN-EN 10025-1:2007 i/lub
PN-EN 10025-2:2007.

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

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu,
moze by¢ powloka wykonana z mleczka cementowego.
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5. Wykonanie robot
5.1. Ogodlne zasady wykonywania robot
Ogodlne zasady wykonywania robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne”[1].

5.2. Zasady wykonywania robét

Sposéb wykonania robét powinien byé zgodny z Dokumentacja Projektowg i ST. W przypadku braku
wystarczajgcych danych mozna korzystaé z ustaleh podanych w niniejszych ST .

Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robot obejmuija:

« roboty przygotowawcze,

« przygotowanie zbrojenia do utozenia,

« montaz zbrojenia,

« fgczenie pretow,

« roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do roboét nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub wskazan
Inzyniera:

« ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robét,

« okresli¢ kolejnos¢, sposoéb i termin wykonania robaot.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét uwzgledniajgcy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt technologiczny
zbrojenia, w ktéorym zostang m.in. okreslone miejsca i sposob tgczenia pretdw, jesli nie zostato to podane
w dokumentacji projektowe;j.

5.4. Przygotowanie zbrojenia

5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkdw rdzy,
kurzu i btota. Stal pokrytg rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw na zgodnos¢ z wymaganiami stosownej normy
lub aprobaty technicznej. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone
odmrazaé strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choc¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy
zmy¢ wodg stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farbg olejna, nalezy
opala¢ az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm. W przypadku wiekszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy
prostowac za pomocg kluczy, mtotkdw, prostowarek i wyciggarek.

5.4.3. Ciecie i giecie pretow

Ciecie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatbw. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadno$cig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie
przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Giecie pretoéw nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg projektowg i normg PN-91/S- 10042 [2].

Na zimno na budowie mozna wykonywaé odgiecia pretow o srednicy d < 12 mm. Prety o Srednicy d > 12
mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakow i odgie¢ na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pekniecia powstate podczas wyginania.

Walcowki i pretéw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$¢ spoin od
krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagie¢ i zatamanh elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie
prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac¢ $rednice zagiecia réwng co najmniej 20 d. Wewnetrzna
srednica odgiecia strzemion i pretédw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw. Nalezy
zwrocié szczegblng uwage, przy odbiorze hakéw i odgie¢ pretdow, na ich zewnetrzng strone.
Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstate podczas wyginania.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretéw zbrojenia powinien byé zgodny z dokumentacjg projektowg oraz normami PN-EN1992-
2:2010i PN-EN 1994-2:2010.

Ukfad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie
moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie
rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej oraz stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.
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Minimalna grubosc¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretéw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego
powinna by¢ zgodna z dokumentacjag projektowg i PN-EN 1992-1-1:2008, PN-EN 1992-1-2:2008, PN-EN
1992-2:2010 oraz powinna wynosi¢ co najmniej:

« 0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpér masywnych,

« 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpér masywnych,

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

« 0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigardw,

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

Dla wtasciwej grubosci otulenia pretow betonem, nalezy stosowaé podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobdéw zapewnienia otuliny, a
szczegolnie podkiadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci $cian pionowych
utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocg podktadek plastykowych pierscieniowych. Typ podkfadek
dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile to mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezty
na przecieciach pretéw powinny by¢ potgczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwdjny
krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm (przy $rednicy pretow
powyzej 12 mm o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest transportowanie materiatéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. Laczenie pretéow

5.6.1. Zasady tgczenia pretéow

taczenie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z PN-EN1992-2:2010 i PN-EN 1994-2:2010. W przypadku
obiektow, dla ktérych diugosci zaktadow (dla pretéw o diugosci wiekszej niz 12m) zostaly podane w
tabelarycznym zestawieniu stali zbrojeniowej na rysunkach, cena jednostkowa wykonania 1 kg zbrojenia
uwzglednia ilos¢ zbrojenia wbudowanego zgodnie z dokumentacjg rysunkowg. W przypadku pozostatych
obiektéw ilos¢ zaktadow nalezy uwzgledni¢ w cenie jednostkowej zbrojenia.

5.6.2. Laczenie pretéw za pomocg spawania

Do zgrzewania i spawania pretobw mogg by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie
uprawnienia. Nie nalezy spawac pretdéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. Stal, w zaleznosci
od klasy, nalezy spawa¢ przy zachowaniu warunkow dodatkowych stosownej normy albo aprobaty
technicznej.

W mostowych obiektach drogowych i kolejowych dopuszcza sie nastepujgce rodzaje spawanych
potaczen pretéw:

« czotowe, elektryczne, oporowe,

« naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

« naktadkowe spoiny jednostronne - fukiem elektrycznym,

« zaktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

« zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

« czotowe wzmochione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,

« czotowe wzmochnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

« czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

« zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

« czotowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.

Wymiary spoin i nosnosci potgczen spawanych nalezy przyjmowac wg normy PN-S- 10042:1991.

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretdw. Minimalna odlegtosé¢ spoin od
krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10 d.

5.6.3. Laczenie pretow na zaklad bez spawania

Dopuszcza sie tgczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych, pretéw z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ miekkim drutem lub
spawac w ilosci min. 30% skrzyzowan. Dtugosci zaktaddw w potgczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w
zaleznosci od ilosci fgczonych pretéw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-
S-10042:1991.

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

dla pretéw zebrowanych - 50%,

dla pretow gtadkich - 25%.

W jednym przekroju mozna fgczyé na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujgcego. Odlegto$¢ w Swietle pretdéw tgczonych w jednym przekroju nie powinna byé mniejsza niz
2diniz20 mm.

Laczenie pretéw za pomoca tacznikow
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Dopuszcza sie tgczenie pretdow zbrojeniowych za pomocg specjalnych tacznikéw, dla ktérych producent
przedstawi atest.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i diugosci kotwienia pretow w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-91/S-10042 [2].

Minimalne dtugosci kotwienia pretow prostych bez hakéw przyjmuje sie:

dla pretéw gtadkich sciskanych - 30 d,

dla pretéw zebrowanych sciskanych - 25 d,

dla pretéw gtadkich rozcigganych - 50 d,

dla pretéw zebrowanych rozcigganych - 40 d.

5.8. Roboty wykonczeniowe
Roboty wykoriczeniowe powinny byé zgodne z Dokumentacjg Projektowg i ST. Do robdt
wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robé6t do warunkéw budowy
obiektu i roboty porzadkujace.

6. Kontrola jakosci robét

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien:

«uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatéw
wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajgce zgodnos¢ materiatéw z wymaganiami pkt 2 niniejszych
ST,

« ew. wykonac¢ wiasne badania wtasciwosci materiatéw przeznaczonych do wykonania robét, okreslone w
pkt 2 lub przez Inzyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji. Ocena
zgodnosci stali zbrojeniowej do betonu konstrukcyjnego w drogowych obiektach inzynierskich wymagana
jest wedlug Systemu Oceny i Weryfikacji Stato$ci Wtasnosci Uzytkowych 1+.

6.3. Kontrola zbrojenia przed przystgpieniem do betonowania

6.3.1. Kontrola materiatéw

Kontrola jakosci materiatdw polega na sprawdzeniu jakosci materiatdw na zgodnos¢ z dokumentacjg
projektowg oraz podanymi wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robot zanikajgcych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

zgodnos¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

stan powierzchni pretéw,

wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Nie ma koniecznosci wykonania dodatkowych badan dla stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania
odpowiednich norm lub aprobat/ocen technicznych, dla ktérych przedstawiono prawidtowo wystawione
dokumenty kontroli oraz dla ktorych nie wystgpity watpliwosci co do wtasciwo$ci materiatu. W przeciwnym
wypadku nalezy zgtosi¢ reklamacje producentowi lub poddaé prébki wyrobu dodatkowym badaniom.
Decyzje o wykonaniu dodatkowych badahn podejmuje Inzynier. Po komisyjnym pobraniu probek
Wykonawca zleca wykonanie dodatkowych badan jednostce badawczej. Dodatkowe badania mogag
obejmowac catosc¢ lub cze$¢ wymienionych ponizej badan:

sprawdzenie masy (kg/m),

sprawdzenie granicy plastycznosci Re (MPa),

sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie Rm (MPa),

sprawdzenie stosunku Rm/Re (-),

sprawdzenie wydtuzenia AS (%),

sprawdzenie wydituzenia Agt (%),

badanie zginania z odginaniem na zimno,

sprawdzenie odpornosci na obcigzenia zmeczeniowe,

sprawdzenie odpornosci na obcigzenia cykliczne.

W przypadku wynikow badan niespetniajagcych wymagan odpowiednich norm lub aprobat technicznych
nalezy odestac partie stali z budowy.

W przypadku przewidywanego taczenia pretow przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbadac stal
na udarnosc¢. Nie nalezy spawac pretdow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu
Kontrola zbrojenia, przed przystagpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera, co nalezy
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potwierdzi¢ wpisem do dziennika budowy. Inzynier winien stwierdzi¢ zgodnosé utozonego zbrojenia z
Dokumentacjg Projektowa i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretéw, ich $rednic,
dlugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidlowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia pretow w
trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny byé¢:

Srednice i ilosci pretéw,

rozstaw pretow,

rozstaw strzemion,

odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

dtugos¢ pretow,

potozenie miejsc zakoriczen lub odgieé oraz zakotwien pretow,
wielkos¢ otulin zewnetrznych,

powigzanie (potgczenia) zbrojenia miedzy soba,

pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

réznice w rozstawie miedzy pretami gtdbwnymi nie powinny przekracza¢ + 0,5 cm,

réznice w rozstawie pretéw w swietle nie powinny przekracza¢ + 1,0 cm,

odstep od czofa elementu lub konstrukcji nie moze sie rézni¢ od projektowanego o wiecej niz + 1,0 cm,
dtugos¢ preta miedzy odgieciami nie powinna sie rézni¢ od projektowanej o wiecej niz £ 1,0 cm,
rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien rézni¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,

odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,
réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekraczaé + 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 przekracza¢ 20%
wszystkich skrzyzowan - (25% na jednym precie),

odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczac 3%,
miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekraczaé £ 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robat,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow.

7. Obmiar robét
Kontrakt ryczattowy — jednostkg obmiaru jest wykonana i odebrana protokotem Odbioru Koncowego
jednostka okreslona w ST.

8. Odbiér robét

8.1. Ogdlne zasady odbioru roboét

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdine”.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbidr robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbiorowi robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu podlegaja:

» zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacijg projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali, srednic i
ksztattow pretow,

» zgodnosci z dokumentacja projektowa liczby pretéw w poszczegoinych przekrojach,

« usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretow,

« rozstawu pretow gtéwnych i strzemion,

« prawidtowosci wykonania hakéw, ztgczy i dtugosci zakotwien pretéw,

« zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

« czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.

Odbiér tych robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami pkt. 8.2 ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”
oraz niniejszych ST.

9. Podstawa ptatnosci
Wynagrodzenie ryczattowe: zasady ptatnosci podano w umowie pomiedzy Zamawiajagcym a Wykonawca.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone. Wymagania i badania.
PN-S-10042:1991 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
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PN-EN 1992-2:2010 Eurokod 2: Projektowanie konstrukcji z betonu. Cze$¢ 2: Mosty z betonu. Obliczanie
i reguty konstrukcyjne.

PN-EN 1992-1-1:2008,

PN-EN 1992-1-2:2008 — Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu

PN-H-93220:2018-02 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa B500SP. Prety i walcowka
zebrowana.

PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogoine

PN-EN ISO 15630 Stal do zbrojenia i sprezenia betonu — Metody badan PN-EN 10204:2006 Wyroby
metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

PN-EN 10168:2006 Wyroby stalowe. Dokumenty kontroli. Wykaz informacji wraz z opisem. PN-EN
10025-1:2007 Wyroby walcowane na goragco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 1: Ogodlne warunki
techniczne dostawy.

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.

PN-EN ISO 1461:2011 Powioki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg

PN-EN ISO 2560:2010 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

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

PN-1SO 6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane
w kraju.

PN-EN ISO/IEC 17050:2005 Ocena zgodnosci. Deklaracja zgodnosci sktadana przez dostawce. Czes¢ 1:
Wymagania ogolne.

PN-EN ISO 17660-1:2008 Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Cze$¢1: Ztgcza spawane/
zgrzewane nosne.

PN-EN ISO 17660-2:2008 Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Cze$¢1: Ztgcza spawane/
zgrzewane nienosne.

PN-B-06251:1963 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne

PN-H-84023.06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki PN-H-93215
Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

10.2. Inne dokumenty

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | 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. z pézn. zmianami).

Aprobaty Techniczne, D-M.00.00.00. Wymagania ogdlne.



