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1. WSTEP
1.1. Przedmiot STWiORB
Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (STWIORB) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru zbrojenia betonu stalg klasy A IlIN elementow betonowych zwigzanych z budowg przejscia dla matych
ssakéw i ptazéw w ramach zadania:

Sprawny i przyjazny srodowisku dostep do infrastruktury portu w Swinoujsciu - etap |

czesé 4: "Budowa odcinka drogi (tzw. obwodnicy Bazy Las) pomiedzy droga krajowa nr 3 i ul. Ludzi Morza”

1.2. Zakres stosowania STWiORB
Szczegbtowa specyfikacja techniczna (STWIORB) stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robdt wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robo6t objetych STWiIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia rob6t zwigzanych ze
zbrojeniem betonu stalg klasy AllIN elementéw przepustéw i obejmuja
e zbrojenie scianek czotowych z tawami fundamentowymi, skrzydtami oraz betonem uciaglenia przejscia
e zbrojenie ptyt przejsciowych
wykonanie oraz montaz zbrojenia elementéw obiektu stalg klasy Alll-N
e taw fundamentéw przepustu
e  $cian czotowe przepustu
skrzydet odgietych scian czotowych
ptyty uciaglenia prefabrykatdw skrzynkowych przepustu

e plyt przejsciowych
1.4. Okreslenia podstawowe
1.4.1. Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o srednicy do 40
mm.
1.4.2. Partia wyrobu — wigzka drutéw tego samego gatunku o jednakowej srednicy nominalnej pochodzaca
Z jednego wytopu.
1.4.3. Pozostate okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami

i STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogolne".

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakosé¢ ich wykonania oraz za zgodnosé¢ z Dokumentacja Projektowsa,
STWIORB i poleceniami Inzyniera.

Og6lne wymagania dotyczace robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

2. Wyroby budowlane i materiaty
2.1. Prety do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragta klasy A-Il i klas wyzszych o srednicy 8+32 mm.
2.1.1. Wtasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AllIN o nastepujacych parametrach:
—  $rednicapretawmm 8+ 32,

—  granica plastycznosci Re (min) w MPa 500,

—  wytrzymatosé na rozcigganie Rm (min) w MPa 550,

—  wytrzymatosé charakterystyczna w MPa 490,

—  wytrzymatosé obliczeniowa w MPa 375.

—  wydtuzenie (min) ASw % 10,

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

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy Alll wg PN-89/H-84023/06 o nastepujacych parametrach:
srednica pretaw mm 6+32,

—  granica plastycznosci Re (min) w MPa 410,

—  wytrzymatosé na rozcigganie Rm (min) w MPa 590,

—  wytrzymatosé charakterystyczna w MPa 410,

—  wytrzymatosé obliczeniowa w MPa 340.

—  wydtuzenie (min) A5 w % 16,

—  zginanie do kata 90° brak peknieé i rys w ztaczu.
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Prety okragte, zebrowane ze stali klasy All wg PN-89/H-84023/06 o nastepujacych parametrach:

—  $rednica pretaw mm 6+32,

—  granica plastycznosci Re (min) w MPa 355,

—  wytrzymatosé na rozcigganie Rm (min) w MPa 490,

—  wytrzymatosé charakterystyczna w MPa 355,

—  wytrzymatosé obliczeniowa w MPa 295,

—  wydtuzenie (min) A5 w % 20,

—  zginanie do kata 180° brak pekniec i rys w ztaczu.

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 Techniczna
[lub europejska aprobate techniczng], potwierdzajacg mozliwosé zastosowania pretéw do zbrojenia betonu
w obiektach mostowych oraz deklaracje zgodnosci.

Do zbrojenia betonu mozliwe jest zastosowanie zamiennie gatunkow stali (innych niz okreslono 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,

2.1.2. Wymagania przy odbiorze
Wytworca stali winien dotaczy¢ Swiadectwo Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg PN-EN 10204, w
ktorym ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

- o0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badar oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
—  znak kontroli jakosci stwierdzajgcy zgodnos¢ wyrobu z potwierdzonymi wymaganiami
—  nazwazamawiajgcego

- masa partii,

- rodzaj obroébki cieplnej (w przypadku dostawy pretéw obrabianych cieplnie).
W oznaczeniu nalezy podac:

- nazwe wyrobu,

- $rednica nominalna,

- dtugosé pretow,

- znak stali,

- znak obrobki cieplnej,

- numer normy wg ktérej zostaty wyprodukowane
Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla kazdej wigzki pretéw lub kregu pretéw (po dwie dla kazdej
wigzki) musza znajdowac sie nastepujace informacije:

- znak wytworcy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawy pretéw obrabianych cieplnie).
Kazda wigzka i krag pretéw powinny mie¢ oznakowanie trwata czerwong farbg olejna.
Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania PN-91/S-10042 (z potwierdzeniem
znakiem CE i certyfikatem zgodnosci) lub posiadajacej Aprobate techniczng (z potwierdzeniem znakiem
budowlanym deklaracja zgodnosci).
W przypadku koniecznosci potwierdzenia wtasciwosci stali nalezy wykonaé na zadanie Inzyniera nastepujace
badania:

- sprawdzenie granicy plastycznosci wg PN-EN 10002-1,

- wytrzymatos¢ na rozcigganie wg PN-EN 10002-1:2004,

- udarnosé —w przypadku przewidywanego spawania w niskich temperaturach,
Do badania nalezy pobra¢ minimum 5 probek z kazdej partii zgodnie z PN-EN 10002-1:2004. Jakos¢ pretow
nalezy ocenia¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.
Dostarczong na budowe stal, ktéra:

- nie maznakdéw CE lub budowlanego z wymaganymi towarzyszacymi informacjami,
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- nie madeklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polska Norma lub Aprobata techniczna,
- ogledziny zewnetrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wtasnosci,
- peka przy wykonywaniu hakéw,

nalezy odrzucié.

2.2. Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywac¢ wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego o srednicy nie
mniejszej niz 1,0 mm.

Przy srednicach wiekszych niz 12 mm stosowac drut wigzatkowy o srednicy 1,5 mm.

2.3. Elektrody
Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali tgczonych pretéw zbrojeniowych,

2.4. Podktadki dystansowe

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

Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretéw.

Nie dopuszcza sie stosowanie przektadek dystansowych z drewna, cegty lub pretéw stalowych.

2.5. Zaprawa epoksydowa lub klej
Nalezy zastosowac firmowe srodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania.

3. Sprzet
Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy sprzet:
- gietarki,
- prostowarki,
- nozyce do ciecia pretéw
- wiertarki stacjonarne lub reczne do wiercenia otworéw w betonie,
- lekki zuraw samochodowy,
- sprzet do transportu pomocniczego.
Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera.

4. Transport

Wyroby moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Nalezy je utozy¢ réwnomiernie na catej
powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwosciag przesuwania sie podczas transportu.
Podczas transportu przestrzega¢ wymagan PN-88/H-01105.

Przewozenie stali na budowe powinno odbywaé sie w spos6b zabezpieczajacy jg od odksztatcen i
zanieczyszczen. 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¢ powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. Wykonanie robot
5.1. Ogélne warunki wykonania robot
Og6lne warunki wykonania robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

5.2. Zakres wykonywanych robét

5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przed przystapieniem do robdt Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram robo6t uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie.
Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042.

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu
i btota. Stal pokryta rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢
wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety
oblodzone odmraza¢ strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choc¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy
zmy¢ wodg stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farba olejna, nalezy oczyscic
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benzyng az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen. Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢
proste.

Dopuszczalna wielkosé miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku wiekszych
odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowac za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek i wyciggarek.

Ciecie pretdw nalezy wykonywac¢ przy maksymalnym wykorzystaniu stali. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1
cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych nozy, Dopuszcza sie réwniez ciecie palnikiem
acetylenowym.

Giecie pretéw nalezy wykonywa¢ zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i normg PN-91/5-10042. Na zimno na
budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretéw o srednicy d <12 mm.

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

Dla pretéw ze stali ulepszanej cieplnie (np. podczas walcowania) nalezy opracowaé technologie giecia pretow
o wiekszych srednicach. Niedopuszczalne jest podgrzewanie pretow z takiej stali.

Wydtuzenia pretéw [cm] powstate podczas ich odginania o dany kat

Srednica preta Kat odgiecia

wmm 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 15 2,5 3,5 45
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0

Minimalne srednice trzpieni uzywane przy wykonywaniu hakéw zbrojenia wg PN-91/S-10042

Srednica  preta | Stal gtadka | Stal zebrowana
zaginanego [mm] | miekka Rak [ 400 400 < Rak [7 500 Rak > 500
Rak = 240 [MPa] [MPa] [MPa]
[MPa]
d<10 do=3d do=3d do=4d do=4d
10<d <20 do=4d do=4d do=5d do=5d
20<d <28 do=5d do = 6d do=7d do=8d
d>28 - do=8d - do = 10d

Wewnetrzna srednica odgiecia pretéw zbrojenia gtéwnego, poza odgieciem w obrebie haka powinna by¢ nie
mniejsza niz 10d dla stali All, dla stali gatunkéw wyzszych nie mniejsza niz 15d. W miejscach zagie¢ i zataman
elementow konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy
stosowac srednice zagiecia réwna co najmniej 20d.

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

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

taczenie pretéw nalezy wykonywac zgodnie z PN-91/5-10042. Skrzyzowania pretdw nalezy wigza¢ miekkim
drutem lub spawac¢ w ilosci min 30% skrzyzowan.

5.2.2. Montaz zbrojenia

Montaz zbrojenia ptyty uciaglajacej nalezy wykonywa¢ bezposrednio na izolacji z papy termozgrzewalnej (na
taczeniu prefabrykatéw) lub na prefabrykacie wg naznaczonego rozstawu pretéw. Montaz zbrojenia taw
fundamentowych wykonaé na podbetonie. Zbrojenie elementéw scianek czotowych wykonaé¢ na deskowaniu.
Dla zachowania wtasciwej grubosci otulenia pretéw betonem nalezy stosowaé podktadki dystansowe z
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tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposob6w zapewnienia otuliny,
a szczegolnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokosci scian pionowych utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocy podkitadek plastykowych
pierscieniowych.

Typ podktadek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

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

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

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow 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 wktadek stalowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed wbudowaniem.

W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta nalotem nie tuszczacej sie rdzy. nie mozna wbudowywac stali
zattuszczonej smarami, srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej lub oblodzonej oraz stali, ktéra
byta wystawiona na dziatanie wody morskiej.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretow o innej srednicy niz przewidziane w Dokumentacji Projektowej jak i
zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagajg pisemnego uzgodnienia Projektanta.

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

Minimalna grubosé¢ otuliny zewnetrznej w swietle pretow i powierzchni przekroju elementu zelbetowego
(zwiekszone 0 0,5 cm) powinna wynosi¢ co najmniej:

0,070 m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpér masywnych,
0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpor masywnych,

0,050 m - dla zbrojenia gtéwnego lekkich podpdr i pali,

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

0,030 m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigaréw,

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

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na podtozu (deskowaniu) i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.
Chodzenie i transportowanie materiatow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest niedopuszczalne.

5.2.2.1. taczenie pretdw za pomoca spawania.
W mostach drogowych dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potgczen pretow:
- czotowe, elektryczne, oporowe,

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

- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
- czotowe wzmocnione 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 spawa¢ pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.
Do zgrzewania i spawania pretéw moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia.
Stal w zaleznosci od klasy, nalezy spawac¢ przy zachowaniu warunkow dodatkowych wg PN-89/H-84023/06 albo
aprobaty technicznej.
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw.
taczenie pretéw — wymiary spoin oraz nosnos¢ potgczen nalezy przyjmowac zgodnie z PN-91/5-10042.
Nie zaleca sie taczenia pretéw z stali Alll lub A-IlIN przez spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii
spawania ztgcza takie sg kruche.

5.2.2.2. taczenie pretdw na zaktad bez spawania.
Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretow prostych, pretéw z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Metoda ta moze by¢ szczeg6lnie stosowana w

467



STWIORB M.12.01.02 ZBROJENIE BETONU STALA KLASY A lIIN

przypadku zastosowania stali klasy AllIN lub Alll. Dtugosci zaktaddéw w potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w
zaleznosci od ilosci taczonych pretdow w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-S-
10042 p.12.8..
Dopuszczalny procent pretéw taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:

—  dla pretéw zebrowanych 50%,

—  dla pretow gtadkich 25%.
W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego. Odlegtos¢ w swietle pretdw taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2d i
niz 20mm.

5.2.2.3. Kotwienie pretéw.
Rodzaje i dtugosci kotwienia pretow 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 hakow przyjmuje sie:
—  dla pretoéw gtadkich sciskanych — 30 d
—  dla pretow zebrowanych sciskanych — 25 d
—  dla pretow gtadkich rozcigganych — 50 d
—  dla pretow zebrowanych rozcigganych — 40 d
Minimalne dtugosci kotwienia pretow klasy A-l przed hakami i odgieciami przyjmuje sie:
—  dlapretéw sciskanych-20d
—  dla pretéw rozcigganych ze stali kl. Al - 30 d
Minimalne dtugosci kotwienia pretow klasy A-1l przed hakami i odgieciami przyjmuje sie:
—  dlapretéw sciskanych-20d
—  dla pretéw rozcigganych — 25 d
gdzie d — srednica preta

5.3. Prety zespalajace

W celu zespolenia dobetonowywanych elementéw ze starym betonem nalezy nawierci¢ otwory o odpowiednigj
srednicy i osadzi¢ w tych otworach prety zespalajace na klej epoksydowy lub inny wyréb zaakceptowany przez
Inzyniera.

6. Kontrola jakosci robot
Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

6.1. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania
Kontrola jakosci zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci stali na zgodnos¢ z Dokumentacja Projektowa oraz
podanymi ponizej wymaganiami.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe kazdorazowo zgodnie z PN-82/H-93215 nalezy sprawdzi¢

—  dostarczone dokumenty dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu: oznakowanie znakiem CE

lub B (certyfikaty lub deklaracje zgodnosci),

— wyniki badan oraz atesty dostarczone przez Producenta,

—  zgodnos¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali

—  stan powierzchni pretow

—  wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretéw
Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inspektora Nadzoru
Inwestorskiego i odbioru zbrojenia potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inspektor winien stwierdzié¢
zgodnos¢ utozonego zbrojenia z Dokumentacjg Projektowa i odpowiednimi normami.
Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

—  $rednice i ilos¢ pretow,

—  rozstaw pretdw,

—  rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

—  dtugosé pretow,

—  dtugosc zakotwien pretéw,

—  potozenie miejsc pretdéw lub odgiec¢ oraz zakotwier pretow,

—  wielkos¢ otulin zewnetrznych,
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—  gatunek stali,
—  powigzanie (potaczenia) zbrojenia miedzy soba,
—  pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.
Sprawdzenie grubosci otuliny moze byé dokonywane przez Inzyniera réwniez po betonowaniu przy uzyciu
przyrzadéw magnetycznych.
Dopuszczalne tolerancje:
—  roOznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekracza¢ + 0,5 cm,
—  rbznice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi w ptytach nie powinny przekracza¢ + 1,0 cm,
—  rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien roznic sie wiecej niz + 2,0 cm,
— odchylenie od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekraczac 3%,
—  odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze sie r6zni¢ od projektowanego o wiecej niz =
1,0cm.
—  dtugosci preta miedzy odgieciami nie powinna sie rézni¢ od projektowanej o wiecej niz = 1,0
cm.
—  rdznica w wymiarach oczek siatki nie wiecej niz + 0,5 cm,
— otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagarn projektowych z tolerancja
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 przekracza¢ +0,5 cm
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robét, niezaleznie od
dokonanych uprzednio odbioréw.

7. Obmiar robot
Og6lne zasady obmiaru robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogolne".
Obmiar Robét bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonywanych Robo6t, zgodnie z Dokumentacjg Projektowg

i Specyfikacjami Technicznymi, w jednostkach ustalonych w Wycenionym Przedmiarze Robot.

8. Odbior robot

Og6lne zasady odbioru robdt podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

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

8.1. Odbidr robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
—  zgodnos¢ wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowa, pod wzgledem gatunkdéw stali,
$rednic i ksztattow pretow,
—  zgodnosci z dokumentacja projektows liczby pretow w poszczeg6inych przekrojach,
—  usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pracy pretéw,
—  rozstawu pretow gtownych i strzemion,
—  prawidtowosci wykonania hakow, ztacz i dtugosci zakotwien pretow,
—  zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.
Odbior robot zanlkajacych powinien by¢ zgodny z wymaganiami pkt. 8.1 STWIORB D-M.00.00.00 oraz zapisami
niniejszej specyfikacji.

9. Podstawa ptatnosci
Og6lne wymagania dotyczace ptatnosci podano w STWIORB D-M.00.00.0 "Wymagania ogdéine".
Cena wykonania rob6t obejmuje:
- prace pomiarowe i przygotowawcze,
- zakup, transport i sktadowanie wyrobdw i materiatéw,
- oczyszczenie i wyprostowanie pretow,
- wygiecie, przyciecie i taczenie pretdw (na styk lub na zaktad),
- montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzatkowego i spawania wraz z jego stabilizacjg oraz
zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewnetrznych betonu,
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- wywiercenie otwordw i wklejenie pretow zespalajacych

- oczyszczenie terenu robét z odpaddw zbrojenia stanowigcych wtasnosé Wykonawcy oraz usuniecie
ich poza pas drogowy,

- wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych w Specyfikacji.

10. Przepisy zwigzane

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.
PN-89/H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogélne. Gatunki.

PN-89/H-84023/06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowka i prety wykonane na goraco.

PN-75/H-93200/00 Walcowka i prety stalowe walcowane na goragco. Wymiary.

PN-82/H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-EN 10020  Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

PN-EN 10021  Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych.

PN-EN 10025-1 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czesé 1: Ogblne warunki techniczne
dostawy

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

PN-EN 10027-1 Systemy oznaczania stali. Cze$¢ 1: Znaki stali

PN-EN 10027-2 Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

PN-EN 10080  Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.

PN-EN 10204  Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli

PN-ISO 6935-1  Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

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

PN-ISO 6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w
kraju. [PN-1SO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999]

PN-EN 10088-1 Stale odporne na korozje - Cze$¢ 1: Gatunki stali odpornych na korozje

PN-EN I1SO 7438 Metale Proba zginania.

PN-EN ISO 15630-1 Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badar - Czes¢ 1: Prety, walcéwka i drut
do zbrojenia betonu

PN-EN ISO 15630-2 Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes¢ 2: Zgrzewane siatki do
zbrojenia

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zastgpione

PN-90/H-01103 Stal. Pofwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Potwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.

[PN-H-84018] Stal niskostopowa 0 podwyzszonej wytrzymafosci. Gatunki.

PN-71/H-86020 Stal odporna na korozje (nierdzewna i kwasoodporna) - Gatunki.

10.3. Pozostate przepisy

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30 maja 2000 r. w sprawie
warunkow 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

Uwaga:

W przypadkach, gdy przedmiot zaméwienia opisywany jest przez odniesienie do norm, ocen technicznych,
Specyfikacji Technicznych i systeméw referencji technicznych, o ktérych mowa w art. 101 ust. 1 pkt 2 nowej
ustawy PZP oraz art. 101 ust. 3 nowej ustawy PZP, Zamawiajacy niniejszym wskazuje, ze dopuszcza rozwigzania
réwnowazne opisywanym, a kazdemu wystepujagcemu w dokumentach zaméwienia takiemu odniesieniu
towarzysza wyrazy ,,lub réwnowazne” (nalezy kazdorazowo doda¢ do odniesienia ,,lub réwnowazne™).
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