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1. WSTEP

1.1. Okreslenia podstawowe

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

1.1.2. Partia wyrobu — wigzka drutbw tego samego gatunku o jednakowej s$rednicy nominalnej,
pochodzgca z jednego wytopu.

1.1.3. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine” .

2. MATERIALY

2.1. Prety do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragtg klasy A-ll i klas wyzszych o srednicy 8+32 mm.
2.1.1. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy A-1l1IN o nastepujgcych parametrach:

—  $rednica preta w mm 8 + 32,

- granica plastycznosci Re (min) w MPa 500,

- wytrzymatos$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 550,

- wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 490,

- wytrzymatos$é obliczeniowa w MPa 375.

- wydluzenie (min) A5 w % 10,

—  zginanie do kata 60° brak pekniec¢ i rys w zigczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy A-11l wg PN-H-84023/06 o nastepujacych parametrach:

- $rednica preta w mm 6+32,

- granica plastycznosci Re (min) w MPa 410,

- wytrzymatos$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 590,

- wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 410,

- wytrzymato$é obliczeniowa w MPa 340.

- wydtuzenie (min) A5 w % 16,

- zginanie do kata 90° brak peknie¢ i rys w zigczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy A-1l wg PN-H-84023/06 o nastepujgcych parametrach:

—  $rednica preta w mm 6+32,

-  granica plastycznosci Re (min) w MPa 355,

- wytrzymatos$¢ na rozcigganie Rm (min) w MPa 490,

- wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 355,

- wytrzymato$é obliczeniowa w MPa 295.

- wydluzenie (min) A5 w % 20,

- zginanie do kgta 180° brak pekniec i rys w zigczu.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny byé zgodne z wymaganiami PN-S-10042,
PN-H-84023/06, PN-H-84018, PN-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], potwierdzajacg mozliwosé
zastosowania pretow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz deklaracje zgodnosci.
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Nowe gatunki stali mogg by¢ stosowane pod warunkiem dopuszczenia ich przez wtadze
administracyjne na podstawie wynikow badan wykonanych przez upowazniong jednostke naukowo-
badawczg, zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

2.1.2. Wymagania przy odbiorze
Wytworca stali winien dotgczy¢ atest hutniczy, w ktérym ma byé podane:

- nazwa wytwaorcy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215 z podaniem klasy stali,

- numer wytopu lub numer partii,

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

- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla kazdej wigzki pretow lub kregu pretéw (po
dwie dla kazdej wigzki) muszg znajdowaé sie nastepujgce informacije:

- znak wytwoércy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,
- znak obrdbki cieplnej,

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

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania PN-S-10042
(z potwierdzeniem certyfikatem zgodno$ci) lub posiadajgcej Aprobate techniczng (z potwierdzeniem
deklaracjg zgodnosci).

Dostarczong na budowe stal, ktéra:
— nie ma deklaraciji (certyfikatu) zgodnos$ci z Polskg Norma lub aprobatg techniczna,
— ogledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej wiasnosci,
—  peka przy wykonywaniu hakéw,
nalezy odrzucié.
2.2. Drut montazowy

Do montazu pretdéw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego
o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.

Przy $rednicach wiekszych niz 12 mm stosowac drut wigzatkowy o $rednicy 1,5 mm.
2.3. Materialy spawalnicze

Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali tagczonych pretéw zbrojeniowych,
2.4. Podkfadki dystansowe

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

Podkiadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza sie stosowanie przektadek dystansowych z drewna, cegty lub pretéw stalowych.
2.5. Kotwy talerzowe
2.6. Zaprawa epoksydowa lub klej

Nalezy zastosowac¢ firmowe $rodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania.
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2.7. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czotowej pretdw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia
i pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i
zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery, wypukltosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg
dopuszczalne:
— jesli mieszcza sie w granicach dopuszczalnych odchylek Srednicy dla walcowki i pretow gtadkich
wg PN-82/H-93215 [4],
— jesli nie przekraczajg 0,5 mm, liczac od s$rednicy rdzenia dla walcowki i pretow zebrowanych o
srednicy nominalnej do 25 mm, za$ 0,7 mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

2.8. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak srednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyiki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak réwniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia powinny odpowiadaé
wymaganiom normy PN-82/H-93215 [4].

3. SPRZET
3.1. Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu
Ogblne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.

3.2. Sprzet do wykonania robot
Wykonawca przystepujgcy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy
sprzet:
— (gietarki,
— prostowarki,
— nozyce do ciecia pretow,
— lekki zuraw samochodowy,
— sprzet do transportu pomocniczego.

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach
mostowych powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie og6élnym. W szczegdlnosci
wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz
posiadac fabryczng gwarancije i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢é wymagania BHP. Miejsca
lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny byé specjalnie oznaczone. Sprzet ten
powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet
powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. Ogoblne wymagania dotyczgce transportu
OgbIlne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine”.
4.2. Transport i przechowywanie materiatow
Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcowke o $rednicy do 8 mm lub
taSme co najmniej w trzech miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych co najmniej w dwdch

miejscach réwnomiernie roziozonych. Masa wigzki nie powinna przekracza¢ 5 t, jezeli przy
zamowieniu nie uzgodniono inaczej.
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Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposob
zapewniajgcy unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

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

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, moze byé powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogo6lne warunki wykonania robét
Ogolne warunki wykonania robét podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogéine".
5.2. Zakres wykonywanych rob6t
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia
Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-S-10042.

Przewozenie stali na budowe powinno odbywac sie w spos6b zabezpieczajgcy jg od odksztalcen
i zanieczyszczen. Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed
wbudowaniem. Nalezy dazy¢, by stal taka byla 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. Prety zbrojenia, przed ich
utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu i blota. Stal pokrytg
rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary
przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety
oblodzone odmrazac strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej
wody nalezy zmy¢ wodg stodkg. Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farbg
olejng, nalezy opala¢ az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen. Prety, uzywane do produkciji
zbrojenia, powinny by¢ proste.

Dopuszczalna wielkosé miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku
wiekszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy prostowa¢ za pomocg kluczy, miotkdéw, prostowarek
i wyciggarek.

Ciecie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materialéw. Prety ucina sie
z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych nozy, Dopuszcza sie
réwniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Giecie pretow nalezy wykonywaé¢ zgodnie z normg PN-S-10042. Na zimno na budowie mozna
wykonywac¢ odgiecia pretéw o srednicy d < 12 mm.
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Prety o srednicy d > 12 mm powinny byé odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Wydluzenia pretow [cm] powstate podczas ich odginania o dany kat

Srednica preta Kat odgiecia
W mm 45° 90° 135° 180°
6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 15
12 0,5 1,0 1,0 15
14 0,5 15 15 2,0
16 0,5 15 15 2,5
20 1,0 15 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 1,5 25 3,5 4,5
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0

Minimalne $rednice trzpieni uzywane przy wykonywaniu hakéw zbrojenia

Srednica preta Stal gtadka Stal zebrowana
zaginanego miekka R. O 400 400 < Ry 0 500 Ra > 500
[mm] Rax = 240 [MPa] [MPa] [MPal]
[MPa]
d<10 d, = 3d d,=3d do = 4d d, = 4d
10<d<20 d, = 4d d, = 4d d, = 5d do = 5d
20<d<28 do = 5d do = 6d do=7d d, = 8d
d>28 - d, = 8d - -

Wewnetrzna Srednica odgiecia pretéw zbrojenia gtdwnego, poza odgieciem w obrebie haka
powinna by¢ nie mniejsza niz 5d dla stali A-lI i nie mniejsza niz 10d dla stali A-Il. W miejscach zagie¢
i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia
rozcigganego nalezy stosowacé srednice zagiecia réwng co najmniej 20d.

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

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

taczenie pretdw nalezy wykonywaé¢ zgodnie z PN-S-10042. Do zgrzewania i spawania pretéw
mogg by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia. Skrzyzowania pretéw
nalezy wigza¢ miekkim drutem lub spawac w ilosci min 30% skrzyzowan.

Dopuszcza sie tgczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pretow prostych, pretow
z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Metoda ta moze byé szczegdlnie
stosowana w przypadku zastosowania stali klasy A-IlIN lub A-lll. Nie zaleca sie taczenia pretow z ww.
stali przez spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii spawania ztgcza takie mogg byc¢
kruche.

5.2.2. Montaz zbrojenia
Zbrojenie przed zabetonowaniem powinno by¢ skontrolowane i odebrane przez Inzyniera.

Montaz zbrojenia ptyt nalezy wykonywac¢ bezposrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub na
prefabrykacie wg naznaczonego rozstawu pretdw. Montaz zbrojenia fundamentéw (przyczétkow)
wykona¢ na podbetonie. Dla zachowania wtasciwej grubosci otulenia pretéw betonem nalezy
stosowa¢ podkiladki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu Ilub zaprawy cementowej.
Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny, a szczego6lnie podkifadek z pretéw stalowych jest
niedopuszczalne.
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Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocg podkiadek
plastykowych pierscieniowych. Na dnie form powinny byé stosowane podktadki dystansowe typu
zatwierdzonego przez Inzyniera.

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

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

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

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna spetnia¢ wymagania punktu 2 i punktu 5.2.1. niniejszej
specyfikacji. Stan powierzchni wkiladek stalowych ma byé zadawalajacy bezposrednio przed
wbudowaniem.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretdw o innej srednicy niz przewidziane w WWIORB jak i
zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagajg pisemnej zgody Inzyniera.

Rozstaw zbrojenia i $rednice powinny by¢ zgodne z PN-S-10042.

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

0,07 m - dla zbrojenia gtdwnego fundamentow i podpér masywnych,
0,0565m -  dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,

0,05m - dla zbrojenia gtéwnego lekkich podpér i pali,

0,04 m - dla strzemion lekkich podpor i pali,

0,03 m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigardow,

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

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

Chodzenie i transportowanie materialdw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest
niedopuszczalne.

5.2.2.1. Lgczenie pretéw za pomocg spawania.
W mostach drogowych dopuszcza sie nastepujgce rodzaje spawanych potgczen pretéw:

- czolowe, elektryczne, oporowe,

- nakiladkowe spoiny dwustronne - tlukiem elektrycznym,
- nakiladkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,
- zakladkowe spoiny dwustronne - tlukiem elektrycznym,
- zakladkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

- czotowe wzmochione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

-  zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

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

Po uzyskaniu akceptacji Projektanta i Inzyniera dopuszcza sie zastosowanie stali o wyzszej
wytrzymatosci np. klasy A-lll lub A-llIN. Nie zaleca sie tgczenia pretow z ww. stali przez spawanie,
gdyz bez zastosowania specjalnej technologii spawania ztgcza takie sg kruche.
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5.2.2.2. Laczenie pretdéw na zaktad bez spawania.

Dopuszcza sie tgczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretéw prostych,
pretbw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Diugosci zaktaddw
w potgczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci tgczonych pretéw w przekroju oraz ich
wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8..

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

- dla pretéw zebrowanych 50%,
- dla pretow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mozna laczyé na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepracujgcego. Odlegltos¢ w swietle pretdw fgczonych w jednym przekroju nie
powinna byé mniejsza niz 2d i niz 20mm.
5.2.2.3. Kotwienie pretow.

Rodzaje i dlugosci kotwienia pretéw w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-S-10042 p. 12.6.

Minimalne dtugosci kotwienia pretéw prostych bez hakéw przyjmuje sie:

dla pretow gtadkich sciskanych — 30 d

dla pretow zebrowanych $ciskanych — 25 d
dla pretéw gtadkich rozcigganych — 50 d

dla pretéw zebrowanych rozcigganych — 40 d

Minimalne dtugosci kotwienia pretow klasy A-l przed hakami i odgieciami przyjmuje sie:

— dla pretéw sciskanych — 20 d
- dla pretéw rozcigganych ze stali kl. A-l—30d

Minimalne dtugosci kotwienia pretow klasy A-ll przed hakami i odgieciami przyjmuje sie:

— dla pretéw sciskanych — 20 d
- dla pretow rozcigganych — 25 d

5.3. Kotwy talerzowe

W celu zwiekszenia stabilinosci kap chodnikowych nalezy w deskowaniu plyty osadzi¢ dolne
czesci kotew talerzowych. Gorne czesci kotew wkreci¢ przed montazem zbrojenia kap.

5.4. Prety zespalajgce
W celu zespolenia dobetonowywanych elementéw ze starym betonem nalezy nawierci¢ otwory

o odpowiedniej srednicy i osadzi¢ wtych otworach prety zespalajgce na klej epoksydowy lub inny
materiat zaakceptowany przez Inzyniera.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

Ogoblne zasady kontroli jakosci rob6t podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
6.1. Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania.

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inzyniera
i fakt ten potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inzynier sprawdzi zgodnos¢ utozonego
zbrojenia z projektowanym i odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinny byc¢:

—  $rednice i ilos¢ pretow,
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-  rozstaw pretéw,

- rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dlugosc pretdw,

—  potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretdw,
-  wielkos$¢ otulin zewnetrznych,

- gatunek stali,

—  powigzanie (potgczenia) zbrojenia miedzy soba,

—  pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grubosci otuliny moze by¢ dokonywane przez Inzyniera réwniez po betonowaniu
przy uzyciu przyrzgdéw magnetycznych.

Dopuszczalne tolerancje:

- rOznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekraczac
+0,5cm,

— rOznice w rozstawie migdzy pretami gldbwnymi w plytach nie powinny przekraczac
+1,0cm,

—  rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien r6zni¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,

— odchylenie od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekraczac
3%,

— rOznice dlugosci pretow, potozenie miejsc konczenia pretow lub odgie¢ nie moga
przekraczac¢ + 5,0 cm.

- rbznica w wymiarach oczek siatki nie wiecej 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
przekraczac 20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),

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

7. OBMIAR ROBOT
Nie dotyczy.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w D-M.00.00.00 "Wymagania ogolne".
9. PODSTAWA PLATNO SCI
Nie dotyczy
10. PRZEPISY ZWIAZANE
Dla zaprojektowania i wykonania robdét objetych zamdwieniem obowigzujg odpowiednie przepisy
prawa wymienione w czesci informacyjnej Programu funkcjonalno-uzytkowego ,Przepisy prawa i

normy zwigzane z projektowaniem i wykonaniem zamierzenia budowlanego”.

Normy, wytyczne i instrukcje branzowe:

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zzelbetowe i sprezone. Wymagania
i badania.
PN-91/5-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.

Projektowanie.

PN-H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
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PN-H-01104
PN-H-01105
PN-H-84018
PN-H-84023/01
PN-H-84023/06
PN-H-93000
PN-H-93200/00
PN-H-93215

PN-EN 10002-1:2004
PN-EN 10020:2003
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10025-1:2007

PN-EN 10025-2:2007

PN-EN 10080:2007
PN-1SO 6935-1:1998
PN-ISO 6935-1/Ak:1998

PN-ISO 6935-2:1998
PN-ISO 6935-2/Ak:1998

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.
Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

Stal okreslonego 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.

Metale. Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.
Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali

Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych.

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 1: Ogdlne
warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czesé 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.
Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie.

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

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

Stal do zbrojenia betonu.
stosowane w kraju.

Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania

PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999

PN-EN ISO 7438:2002
PN-EN ISO 15630-1:2004

PN-EN ISO 15630-2:2004

Metale Préba zginania.

Stal do zbrojenia i sprezania betonu -- Metody badan - Czes¢ 1: Prety,
walcowka i drut do zbrojenia betonu

Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes$¢ 2: Zgrzewane
siatki do zbrojenia
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