SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH
M.12.01.02
ZBROJENIE BETONU STAL A KLASY All; AllIN

1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznejveymagania dotycge wykonania
i odbioru zbrojenia betonu sgaklasy All lub wyzszej elementow betonowyckiore zostam
wykonane w ramach przebudowy mostu na przepustagucdrogi wojewoddzkiej nr 307 w m.
Wojnowice

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktirperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyqrowadzenia robot zwzanych ze
zbrojeniem betonu staklasy All lub wyzszej elementéw obiektow mostowych obejgu;j

a) transport, skiadowanie oraz przygotowanie, w§g, przycecie i fczenie
pretéw,
b) monta zbrojenia elementow betonowych obiektu mostowegystali klasy Alll
lub wyzszej (A-1IIN),
1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Prty stalowe wiotkie — pity stalowe o przekroju kotowym gtadkie luebrowane
o srednicy do 40 mm.

1.4.2. Partia wyrobu — wizka drutbw tego samego gatunku o jednakowrejdnicy
nominalnej pochodica z jednego wytopu.

1.4.3. Pozostale okienia podane w niniejsze] STg szgodne z obowgzujacymi
odpowiednimi normami i ST D-M.00.00.00 "Wymagaaogolne".

1.5. Ogdlne wymagania dotycyce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za j&koch wykonania oraz za zgodito
z Dokumentagj Projektova, ST i poleceniami layniera.
Ogolne wymagania dotygee robot podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogblne

2. Materiaty

2.1. Ogolne wymagania dotycgce materiatow

Ogoblne wymagania dotygeze materiatbw podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania
0golne”.
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Zgodnie z Ustaw o wyrobach budowlanych z dn. 16.04.2004 r., DzNU92 poz. 881,
2004 r., wyrdb budowlany (material) dopuszczonyt @s stosowania przy wykonywaniu
robét budowlanych, jeeli jest

- oznakowany CE lub znakiem budowlanym B,
- umieszczony w ok&onym przez Komisj Europejsk wykazie wyrobow
majcych niewielkie znaczenie dla zdrowia i bezpiécstera

Producent wyrobu budowlanego winien giah¢ do wyrobu krajow deklaracg
zgodndci.

Sposob deklarowania oraz oceny zgadnayrobu budowlanego okéla Rozporadzenie
Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004w sprawie sposobu deklarowania zgogmo
wyrobow budowlanych oraz sposobu ich znakowanikiena budowlanym (Dz.U. Nr 198,
poz. 2041 z 2004 r.)

2.2. Prety do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal okggta klasy A-11 i klas wyzszych osrednicy
8+32 mm.

2.2.1. Wiasnéci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AllIN o ngpujacych parametrach:

— $rednica pgta w mm 8 + 32,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 500,

— wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 550,

- wytrzymaita¢ charakterystyczna w MPa 490,

- wytrzymaila¢ obliczeniowa w MPa 375.

- wydtuzenie (min) A5 w % 10,

— zginanie do kta 60° brak gknie¢ i rys w zhczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy Alll wg PN-89/H-84023/06astpujacych
parametrach:

— $rednica pgta w mm 6-32,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 410,

- wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 590,

- wytrzymala¢ charakterystyczna w MPa 410,

- wytrzymala¢ obliczeniowa w MPa 340.

- wydtuzenie (min) A5 w % 16,

— zginanie do kta 90 brak gknie¢ i rys w zhczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy All wg PN-89/H-84023/06 astpujacych
parametrach:

— $rednica pgta w mm 6-32,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 355,

- wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 490,

- wytrzymaila¢ charakterystyczna w MPa 355,

- wytrzymaila¢ obliczeniowa w MPa 295.

— wydtuzenie (min) A5 w % 20,

— zginanie do kta 180 brak gknie¢ i rys w zhczu.
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Prety okragte, zebrowane ze stali klasy A-l wg PN-H-84023/01 o ¢maghcych
parametrach:

— $rednica pgta w mm 5,5+32,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 240,

— wytrzymala¢ na rozciganie Rm (min) w MPa 370

- wytrzymaila¢ charakterystyczna w MPa 240,

- wytrzymaita¢ obliczeniowa w MPa 200.

- wydtuzenie (min)A5 w % 24,

— zginanie do kta 1800 brak gknie¢ i rys w zhczu.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winnydygodne z wymaganiami PN-91/S-10042,
PN-89/H-84023/06, [PN-H-84018], PN-82/H-93215. Stal zbrojeniowa dostarczana na
budowe powinna mié certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi normami. W przypadku
stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiagarobat Techniczig [lub europejsk
aproba¢ techniczi], potwierdzagca mazliwos¢ zastosowania prow do zbrojenia betonu
w obiektach mostowych oraz deklarazgodndgci.

Do zbrojenia betonu nitiwe jest zastosowanie zamiennie gatunkéw stalny@m niz
okreslono w Dokumentacji Projektowej) zgodnych z odpaimieni normami PN-EN — po
zaakceptowaniu przez Projektanta i uzgodnieniyriiera.

Dostarczona stal musi bpznaczona znakiem CE (ewentualnie budowlanym B).

Odbidr stali na podstawigwiadectwa Odbioru atest 3.1 (Badania HutniczegoPMgEN
10204:2006.

Nowe gatunki stali magby¢ stosowane pod warunkiem uzyskania Aprobaty Tecneijc
wydanej przez upowaiong jednostk naukowo-badawez (np. IBDiM), na podstawie
wynikow bada wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm

2.2.2. Wymagania przy odbiorze

Wytworca stali winien dakzyé Swiadectwo Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg
PN-EN 10204:2006, w ktérym ma dpodane:

- hazwa wytwaorcy,

- 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer patrtii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy
wytopowej,

— znak Kkontroli jakeci stwierdzagcy zgodn&‘ wyrobu z potwierdzonymi
wymaganiami

- nazwa zamawigfrego

- masa partii,

- rodzaj obrobki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrabianych cieplnie).

W oznaczeniu naky pod&:

- hazwe wyrobu,

- $rednica nominalna,

- dlugasé pretow,

- znak stali,

- znak obroébki cieplnej,

- numer normy wg ktorej zostaty wyprodukowane
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Na przywieszkach metalowych przymocowanych dladka wigzki pretow lub kregu
pretow (po dwie dla kadej wigzki) musz znajdowé sie nastpujace informacje:

- znak wytworcy,

- srednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer patrtii,

- znak obrdbki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrabianych cieplnie).

Kazda wizka i kg pretdbw powinny mi€ oznakowanie trwatczerwon farlg olejrg.

Nie ma konieczni badania stali zbrojeniowej spetjeg] wymagania PN-91/S-10042
(z potwierdzeniem certyfikatem zgodic) Iub posiadajcej Aproba¢ techniczi
(z potwierdzeniem deklaracggodndci).

W przypadku konieczrsgi potwierdzenia wikciwosci stali nalegy wykona& nazadanie
Inzyniera nasfpujace badania:

- sprawdzenie granicy plastyczeowg PN-EN 10002-1:2004,
- wytrzymala¢ na rozcgganie wg PN-EN 10002-1:2004,
- udarnag¢ — w przypadku przewidywanego spawania w niskiohperaturach,

Do badania nalgy pobr& minimum 5 probek z kalej partii zgodnie z PN-EN 10002-
1:2004. Jak&t pretow naley oceni& pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadz

wynik pozytywny.
Dostarczon na budow stal, ktora:

- nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodéwp z Polsk Normg Ilub Aprobag
techniczn,

- ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wiasngci,

- peka przy wykonywaniu hakéw,

nalezy odrzuct.
2.3. Drut montazowy

Do montau prtow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wigzatkowego agrednicy nie mniejszej ail,0 mm.
Przysrednicach wgkszych nz 12 mm stosowadrut wigzatkowy osrednicy 1,5 mm.

2.4. Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowé elektrody odpowiednie do gatunku stalgczonych pgtow
zbrojeniowych,

2.5. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowydtetonu lub zaprawy
I Z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe mushy¢ mocowane do ptéw.

Nie dopuszcza sistosowanie przektadek dystansowych z drewna, ckdlyprtow
stalowych.

2.6. Zaprawa epoksydowa lub klej

Nalezy zastosowafirmowe srodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania.
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3. Sprzet

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien ndiedo dyspozyciji
nastpujacy sprzt:

- gietarki,

- prostowarki,

- wiertarki do betonu z odpowiednim oprzytowaniem (gdy &da kotwy wklejane),
- nozyce do cgcia petow

- lekki zuraw samochodowy,

- sprzt do transportu pomocniczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji fryniera.

4. Transport

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Nalg je utazyc
rownomiernie na catlej powierzchni fadunkowej, obslkebie i zabezpieczy przed
mozliwosciag przesuwania gipodczas transportu. Podczas transportu przestrzegaaga
PN-88/H-01105.

Przewaenie stali na budoyvpowinno odbywé sie w sposOb zabezpiecaay ja od
odksztalcé i zanieczyszcae Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczamed
korozja w okresie przed wbudowaniem. Naledazy¢, by stal taka byta magazynowana
W miejscu nie nareonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie

Zabezpieczeniem przed nadmigrrkorozp stali zbrojeniowej, magazynowane] na
otwartym powietrzu, mee by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne warunki wykonania robot

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w ST D-M.0000 "Wymagania ogolne".
5.2. Zakres wykonywanych robo6t
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przed przysipieniem do robot Wykonawca przedstawiynierowi do akceptacji projekt
organizacji i harmonogram robot uwgzdhiajgcy wszystkie warunki, w jakich ¢ola
wykonywane roboty zbrojarskie.

Przygotowanie, monta i odbiér zbrojenia powinien odpowiadawymaganiom
PN-91/S-10042.

Prety zbrojenia, przed ich uk@niem w deskowaniu, naig oczyci¢ z zendry, léanych
ptatkbw rdzy, kurzu ibtota. Stal pokeytrdza oczyszcza si szczotkami ¢cznie lub
mechanicznie. Po oczyszczeniu nglsprawdzé wymiary przekroju poprzecznegogpiw.
Stal tylko zabtocog mazna zmy strumieniem wody. Bty oblodzone odmta¢ strumieniem
cieptej wody. Stal nat@ng na chéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezmy¢ wodg
stodky. Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, alilub farly olejng, nalery
oczysci¢ benzyn az do catkowitego usugcia zanieczyszcze Prty, uzywane do produkcji
zbrojenia, powinny by proste.
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Dopuszczalna wielk@é miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczh mm,
w przypadku wgkszych odchytek stal zbrojeniawnalery prostowg& za pomog kluczy,
miotkow, prostowarek i wyggarek.

Cigcie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatowetipr
ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm. Gicie przeprowadza giprzy pomocy mechanicznych
nozy, Dopuszcza girowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Giecie prtow naley wykonywa zgodnie z Dokumentagj Projektovg i norng
PN-91/S-10042. Na zimno na budowie zna wykonyw& odgicia pgtow o srednicy
d< 12 mm.

Prety ze stali zwyktej (ktéra nie jest ulepszana amg) o srednicy d > 12 mm powinny
by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Dla pretéw ze stali ulepszanej cieplnie (np. podczas walesania) nalezy opracowat
technologie giecia pretow o wigkszych srednicach. Niedopuszczalne jest podgrzewanie
pretow z takiej stali.

Wydtuzenia petow [cm] powstate podczas ich odginania o dagty k

Srednica peta Kat odgicia
w mm 45° o 135 180
6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,5 1,5 2,0
16 0,5 1,5 1,5 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 15 2,5 3,5 4.5
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0

Minimalnesrednice trzpieni zywane przy wykonywaniu hakow zbrojemig PN-91/S-10042

Srednica peta Stal gtadka Stalzebrowana
zaginanego [mm] migckka Rax O 400 400 < Ry [1 500 R.«> 500
Rax =240 [MPa] [MPa] [MPa]
[MPa]

d<10 d,= 3d d,=3d do= 4d d,= 4d
10 < d< 20 d, = 4d d,=4d d, =5d d,=5d
20 < d< 28 d, = 5d do = 6d do = 7d d,=8d
d>28 - d,=8d - d, = 10d

Wewretrzna srednica odgicia prtow zbrojenia gtébwnego, poza odgiem w obebie
haka powinna by nie mniejsza i 10d dla stali All, dla stali gatunkow vigzych nie
mniejsza ni 15d. W miejscach zagfi i zatama elementow konstrukcji, w ktorych zagiu
ulegap jednoczeénie wszystkie pity zbrojenia rozeiganego naley stosowa srednic
zagkcia rowrg co najmniej 20d.

Nalezy zwrock uwag przy odbiorze hakéw i odgi na ich zewstrzng strore.
Niedopuszczalneggam gkniccia powstate podczas wyginania.

Pretow nie naley zgina w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna ofti&g od
krzywizny prta do miejsca gdzie mina na nim potgy¢ spoire wynosi 10 d.

taczenie pgtow naley wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042. Skengvania petow
nalezy wigzac migkkim drutem lub spawéaw ilosci min 30% skrzyowan.
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5.2.2. Monta zbrojenia

Montaz zbrojenia ptyt naley wykonywa bezpdrednio na deskowaniu (blasze stalowej)
lub na prefabrykacie wg naznaczonego rozstawtidywr Monta zbrojenia fundamentow
(przyczotkow) wykoné na podbetonie. Dla zachowania vdiavej grubdci otulenia petow
betonem naley stosowé podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betobwaprawy
cementowej. Stosowanie innych sposobéw zapewnietubny, a szczegolnie podkiadek
Z pretow stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokdci $cian pionowych utrzymuje sikonieczne otulenie za pompgpodkiadek
plastykowych piefcieniowych. Na dnie form powinny bystosowane podkfadki dystansowe
typu zatwierdzonego przezzyniera.

Typ podktadek dystansowych powinienétmatwierdzony przez yniera.

Szkielety zbrojenia powinny By o ile maliwe, prefabrykowane na zewinz.
W szkieletach tych wzly na przegjciach petéw powinny by polaczone przez spawanie,
zgrzewanie lub wizanie na podwojny krzywyzarzonym drutem vgzatkowym osrednicy
nie mniejszej i 1,0 mm (przysrednicy petow powyzej 12 mm osrednicy nie mniejszej ni
1,5 mm).

Krzyzujace s¢ prety w szkielecie zbrojeniowym nalg polaczy¢ w kazdym punkcie
krzyzowania s¢. W przypadku zbrojenia ptyt, wszystkie keépyvania naley polgczy¢
jedynie w dwéch zewgrznych rzdach zbrojenia, a pozostate ¢fyr nalery taczy¢
mijankowo, w co drugim punkcie krzgwania.

Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal spawalp Uktad zbrojenia konstrukcji musi
umazliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utazeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigdw wzgkdem siebie i wzgidem
deskowania nie m® ulec zmianie.

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna speinigymagania punktu 2 i punktu 5.2.1.
niniejszej specyfikacji. Stan powierzchni wkladekalswych ma by zadawalajcy
bezpdrednio przed wbudowaniem.

W konstrukcg mozna wbudowa stal pokryg nalotem nie tuszezej st rdzy. nie mana
wbudowywd& stali zattuszczonej smaramirodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej lub oblodzonej oraz stali, ktora bytestayiona na dziatanie wody morskiej.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z ¢éw o innej srednicy ni przewidziane
w Dokumentacji Projektowej jak i zastosowanie inmegtunku stali. Zmiany te wymagaj
akceptacji Projektanta oraz pisemnej zgodyihmera.

Rozstaw zbrojenia §rednice powinny by zgodne z PN-91/S-10042 i zapewm miar
mozliwosci wprowadzenie wza pompy z mieszanketonowy do spodu konstrukcji.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w $wietle pertéw i powierzchni przekroju
elementuzelbetowego (zwikszone o 0,5 cm) powinna wynésio najmniej:

0,070 m - dla zbrojenia gtbwnego fundamentéw ig@ydnasywnych,
0,055m - dla strzemion fundamentow i podpor masyhin

0,050 m - dla zbrojenia gtéwnego lekkich podpdalip

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

0,030 m - dlazbrojenia gtbwnegawigarow,

0,025m - dla strzemionzdiigarow gtdwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na podiu (deskowaniu) i podnoszenie na
odpowiedni wysoka¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Chodzenie i transportowanie materiatow (oraz inmghrtechnologiczny) po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym jest niedopuszczalne.
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5.2.2.1. lgczenie pgtdw za pomog spawania.
W mostach drogowych dopuszcza sastpujace rodzaje spawanych poker pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
- nakladkowe spoiny jednostronne - lukiem elektryeany
- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
- zakladkowe spoiny jednostronne - lukiem elektryeany

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapidtkolist,

- czotowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustrogspoiry z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

Nie naley spawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezazej niz —5°C.

Do zgrzewania i spawania gpdw mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze @@
odpowiednie uprawnienia.

Stal w zalenosci od klasy, nalgy spawa przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg
PN-89/H-84023/06 albo aprobaty technicznej.

Miejsca spawania powinny byotozone poza odcinkami krzywizn gow.

Laczenie pgtdw — wymiary spoin oraz 800$s¢ polaczen nalery przyjmowa& zgodnie
z PN-91/S-10042.

Po uzyskaniu akceptacji Projektanta izyniera dopuszcza ¢sizastosowanie stali
0 wyzszej wytrzymatéci np. klasy Alll lub A-IIIN. Nie zaleca sitagczenia pgtow z ww. stali
przez spawanie, gdybez zastosowania specjalnej technologii spawatjeza takie s
kruche.

5.2.2.2. laczenie pgtow na zaktad bez spawania.

Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniaa@einie drutem) pojedynczychgpdw
prostych, pgtdw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéwostaci gtlic. Metoda ta
moze by szczegodlnie stosowana w przypadku zastosowarliakktay AllIIN lub Alll. Nie
zaleca si tgczenia petow z ww. stali przez spawanie, gdypez zastosowania specjalnej
technologii spawania @tza takie mog by¢ kruche. Diugéci zaktadow w pajczeniach
zbrojenia nalgy oblicza& w zalenosci od ilosci tagczonych pgtdw w przekroju oraz ich
wymaganej dtuggei kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8..

Dopuszczalny procent ¢gbdw faczonych na zaktad w jednym przekroju nie zédy¢
wigkszy ni:

- dla petéw zebrowanych 50%,
- dla pretéow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma Bczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepragopgo. Odlegte¢ w swietle petdéw faczonych w jednym przekroju
nie powinna by mniejsza ni 2d i niz 20mm.

5.2.2.3. Kotwienie @itow.

Rodzaje i dlugéci kotwienia petdw w betonie w zaleosci od rodzaju stali i klasy
betonu nalgy oblicza wg normy PN-S-10042 p. 12.6.
Minimalne dtugdci kotwienia petdw prostych bez hakow przyjmujesi

— dla prtow gtadkichsciskanych — 30 d
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— dla prtow zebrowanychciskanych — 25 d
— dla prtow gtadkich rozejganych — 50 d
— dla prtow zebrowanych rozgganych — 40 d

Minimalne diugdci kotwienia petow klasy A-l przed hakami i odgtiami przyjmuje s;:

— dla prtow sciskanych — 20 d
— dla prtow rozchganych ze stali kl. Al—30d

gdzie d <$rednica p¢ta

Minimalne dtugdci kotwienia petow klasy A-1l przed hakami i odegiami przyjmuje
sie:

— dla prtéw sciskanych — 20 d
— dla prtéw rozchganych — 25 d

5.3. Prety zespalapce

W celu zespolenia dobetonowywanych elementow zgretdetonem nalg/ nawiercé
otwory o odpowiedniejsrednicy i osad#& w tych otworach gty zespalajce na klej
epoksydowy lub inny materiat zaakceptowany przegrrera.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Ogolne warunki kontroli jakosci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 "Wymaga
ogolne”.

Producent powinien prowadzzaktadowy kontrok produkcji - w skrocie ZKP.

Sporzdzane i przechowywane przez producenta dokumentynpy wskazywa, jakie
procedury sterowania jakog s stosowane w czasie produkcji | dopuszczania
poszczegolnych wyrobow i materiatdéw do obrotu.

Zbrojenie po montau, bezpérednio przed zabetonowaniem powinnga: Iskontrolowane
| odebrane przez hyniera.

6.2. Kontrola zbrojenia, przed przysgpieniem do betonowania

Kontrola jakdci materiatbw polega na sprawdzeniu js&iomateriatdw na zgodsé
z Dokumentagj Projektowg oraz podanymi ponej wymaganiami.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budokazdorazowo zgodnie z PN-82/H-93215
nalezy sprawdzé

— dostarczone dokumenty dopuszeezej] wyroby budowlane do obrotu
oznakowanie znakiem CE lub B (certyfikaty lub de&tge zgodnéci),

— wyniki bada oraz atesty dostarczone przez Producenta,

- zgodnd¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestaili st

— stan powierzchni ptow

— wymiary przekroju poprzecznego i diugo pretow

Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musi dylokonana przez
Inzyniera i fakt ten potwierdzony wpisem do DziennBadowy. Irzynier winien stwierdzi
zgodnd¢ utozonego zbrojenia z Dokumentadjrojektovs i odpowiednimi normami.
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Przedmiotem sprawdzenia powinnycby

srednice i ilg¢ pretow,

rozstaw petow,

rozstaw strzemion,

odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,
dhugas¢ pretéw,

diugas¢ zakotwier pretow,

potozenie miejsc zakiczen lub odgi¢ oraz zakotwi# pretow,
wielkos¢ otulin zewrtrznych,

gatunek stali,

powigzanie (padczenia) zbrojenia nmdzy sola,

pewngci utrzymania potgenia petéw w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grulci otuliny mae by dokonywane przez hyniera réwnie po
betonowaniu przyayciu przyrzdoéw magnetycznych.
Dopuszczalne tolerancje:

roznice w rozstawie mdzy prtami gtownymi w belkach nie powinny
przekracza+ 0,5 cm,

réznice w rozstawie mgdzy prtami gidwnymi w piytach nie powinny
przekracza+ 1,0 cm,

rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien ni¢ si¢ wigcej niz £ 2,0 cm,
odchylenie od przewidzianego nachylenia wdgm poziomu nie powinno
przekraczé 3%,

odstp od czota elementu lub konstrukcji nie ek rézni¢ od projektowanego
0 wiecej niz £ 1,0 cm.

diugcici preta miedzy odgeciami nie powinna si rozni¢c od projektowanej
0 wigcej niz = 1,0 cm.

réznica w wymiarach oczek prefabrykowanej siatki nieagj niz £ 0,5 cm,
otuliny zewrtrzne powinny by utrzymane w granicach wymaga
projektowych z tolerangjdodatng 0,5 cm,

liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie
powinna przekracza20% wszystkich skrzpwan (25% na jednym pgcie),
odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbroa gtdwnego nie powinno
przekracza 3%,

miejscowe wykrzywienie pta nie mae przekracza+0,5 cm

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéwosci obchza Wykonawe
robot, niezalenie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. Obmiar robot

Jednostlk obmiaru robét jest 1 kg wykonanego zbrojenia betstay A-ll lub wyzszej
klasy zgodnie z Dokumentacj Projektows. Przyjmuje st taczmg dlugas¢ pretow
poszczegolnychrednic pomneong odpowiednio przez ich etar jednostkowy kg/m. Nie
dolicza s¢ stali wytej na zaktady przyakzeniu petow, przektadek montawych ani drutu
wigzatkowego.

Nie uwzgkdnia s¢ tez zwigkszonej ildci materialu w wyniku stosowania przez
Wykonawe pretéw osrednicach wikszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;.

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M.00@OV@ymagania ogolne”.
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8. Odbidr robot

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST D-M.00@0Wymagania ogolne™.

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z DokumentacProjektows, ST oraz
wymaganiami layniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toieji
z punktu 6 daty wyniki pozytywne.

9. Podstawa ptatndci

Ogolne wymagania dotygee ptatnéci podano w ST D-M.00.00.0 "Wymagania ogolne".
Cena wykonania robét obejmuje:

- prace pomiarowe i przygotowawcze,

- zakup i transport i sktadowanie materiatow,

- 0oczyszczenie i wyprostowaniegpdw,

- Wwygigecie, przycecie i faczenie pgtow (na styk lub na zaktad),

- monta zbrojenia przy pomocy drutu g@atkowego i spawania wraz z jego
stabilizacy oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zgwmych betonu,

- wiercenie otworéw w istniggych elementach betonowych,

- 0sadzenie gtow zespalajcych nowe elementy w nawierconych otworach

- oczyszczenie terenu robdét z odpadéw zbrojenia stacgch wlasnéc
Wykonawcy oraz usugcie ich poza pas drogowy,

- wykonanie niezédnych bada laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych
w Specyfikacji.

10. Przepisy zwazane

10.1. Polskie Normy

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betwmozelbetowe i spyzone.
Wymagania i badania.

PN-89/H-84023/01  Stal okilonego zastosowania. Wymagania ogoélne. Gatunki.
PN-89/H-84023/06  Stal okflenego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunk
PN-84/H-93000 Stal wglowa niskostopowa. Walcéwka ighy wykonane na gaco.
PN-75/H-93200/00  Walcowka i ¢ty stalowe walcowane na g@o. Wymiary.
PN-82/H-93215 Walcéwka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-H-93220:2006 Stal B500SP o podwyonej cigliwosci do zbrojenia betonu - &y
i walcéwkazebrowana.

10.1.b. Polskie Normy — oparte na EN, I1ISO

PN-EN 1992-2:2010 Eurokod 2 - Projektowanie konstfjiuz betonu - Cgs¢ 2: Mosty
z betonu — Obliczanie i reguty konstrukcyjne

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkétali
PN-EN 10021:2009  Ogolne techniczne warunki dostaivisvyrobéw stalowych.
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PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na ggor ze stali konstrukcyjnych. €& 1:
Ogolne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na ggor ze stali konstrukcyjnych. €& 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnycéstopowych

PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania staks€t: Znaki stali
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Sysigrowy

PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. Spajabah zbrojeniowa. Postanowienia
ogolne.

PN-EN 10204:2006  Wyroby metalowe. Rodzaje dokumerkdntroli

PN-EN ISO 6892-1:200Metale. Préba rozggania. Czs¢ 1:Metoda badania w temperaturze
pokojowej.

PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betongtyPgtadkie.

PN-ISO 6935-1/Ak:1998Stal do zbrojenia betonu. ¢y gtadkie. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betongtyPrebrowane.

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

PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999
PN-EN ISO 7438:2002 Metale Proba zginania.

PN-EN ISO 15630-1:2004 Stal do zbrojenia iegpnia betonu - Metody bafla Czs¢ 1: Pety,
walcowka i drut do zbrojenia betonu

PN-EN ISO 15630-22004 Stal do zbrojenia i¢gpnia betonu - Metody bafla Czs$¢ 2:
Zgrzewane siatki do zbrojenia

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zagpione

PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutniczecl@rvanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Potwyroby i wyroby hutniczecl@evanie.

PN-88/H-01105 _Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. k@®aanie, przechowywanie
i transport.

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonaigtbetowe i sprzone.

Projektowanie.
[PN-H-84018] Stal niskostopowa o podisgonej wytrzymalai. Gatunki.

PN-75/H-93200/06 = Walcowka i ¢iy stalowe walcowane na ggro. Walcowka i pity do
wyrobusrub i nakrtek na gogco. Wymiary.
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10.3. Pozostate przepisy

ROZPORADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ @dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkéw technicznyckimjapowinny odpowiada drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. #35dnia 3.08 2000 r.)

Ogolna Specyfikacja Techniczna (OST) M-12.01.00al Stbrojeniowa — BZDBDIM —
Warszawa 2007

UWAGA: Niektére normy dotyczace projektowania PN-EN Eurokody nie § zgodne
zww. Rozporadzeniem MTIGM w sprawie warunkéw technicznych
I podano je jedynie w celach informacyjnych.
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