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M.12.01.03 STAL ZBROJENIOWA

1.WSTEP
1.1. PRZEDMIOT SST

Przedmiotem niniejszej SSTa swymagania dotyce wykonania i odbioru robét zgzdanych z
wykonaniem zbrojenia konstrukcji dla obiektow maesgoh wykonanych w zwizku z rozbudow
drogi wojewddzkiej nr 801 poleggjej na rozbidrce istniggego mostu i budowie nowego obiektu
inzynierskiego w km 19+395 drogi wojewodzkiej nr 80&dnrzely Swider w miejscowéciach
Jozefow i Otwock wraz z dojazdami w niednym zakresie.

Roboty powinny by wykonane zgodnie z Dokumentaéjrojektows i SST .

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SST

Specyfikacja techniczna stosowana jest jako doktimperetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH SST

Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotyeasad prowadzenia robot zganych z wykonaniem i
odbiorem zbrojenia z ptow stalowych wiotkich wzelbetowych elementach drogowych obiektow
inzynierskich, takich jak fawy fundamentowe, korpusydpo6r i muréw oporowych, konstrukcje
ustrojow niogcych, ptyty przejciowe, zabudowy chodnikowe 4 gwiazane z:

. przygotowaniem zbrojenia,
. montaem zbrojenia,
. kontrok jakasci robot i materiatow.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Prety stalowe wiotkie — wyrob stalowy o kotowym Ilub zkonym do kotowego przekroju
poprzecznym, wytwarzany w postacef@w prostych lub kigdw, przeznaczony do zbrojenia betonu.

Walcowka w kregach— walcowka stalowa o przekroju kotowym, gtadkdy rebrowana.

Partia wyrobu — wiazki drutéw, petdw lub krgi tego samego gatunku o jednakowwegdnicy
nominalnej, pochodgze z jednego wytopu.

Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zbmj@refabrykowanych, wykonagy zbrojenia
prefabrykowane w sposéb zorganizowany i na eskalzemystovs, na podstawie dokumentacji
techniczne.

Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identyfikacji zbrojenia wytzonego w zbrojarni
dostarczonego z dokumentaciechnicza. Jedna pozycja dostarczana jest w jednej lub wielu
wiazkach, w zalenosci od liczby sztuk. Kada wiazka jest osobno oznaczona.

Stal zbrojeniowazebrowana— stal zbrojeniowa maga co najmniej dwa ezly zeber poprzecznych.

Element zbrojarski — najmniejsza, niepodzielna ez zbrojenia konstrukcji, wykonana ze stali
zbrojeniowej aitej i gietej, z petdw prostych lub kigdw, prosta lub wygta zgodnie ze specyfikac)
projektowy, stanowica zbrojenie pojedynczewdy wchodzaca w sktad szkieletu zbrojeniowego.
Partia stali zbrojeniowej — wiazka petéw, drutéw lub wyrobow odwirtych z kegéw, a take
walcowka, o jednejrednicy nominalnej i z jednego wytopu, wyprodukowammzez jednego wytwagc

i kazdorazowo przedstawione do badania.

Klasa techniczna— typ stali zbrojeniowej z okélonymi wiasndciami uwzytkowymi identyfikowany
jednoznacznym numerem wyrobu.

Ciagliwos¢ — zdolnag¢ stali do trwatych odksztatéebez naruszenia spojw po przekroczeniu
granicy plastyczmzi.



M.12.01.03 Sal zbrojeniowa

Nominalna powierzchnia przekroju poprzecznego pgta zebrowanego— powierzchnia przekroju
poprzecznego réwnowmna powierzchni przekroju poprzecznego agkego peta gtadkiego o tej
samejsrednicy nominalnej d, tjatd’)/4.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE ROBOT

Ogodlne wymagania dotygee robét podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania og6|t].
2. MATERIALY

2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE MATERIALOW

Ogdlne wymagania dotygze materiatow, ich pozyskiwania i skladowania, pudav SST D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1].

Zastosowane materiaty muasapetnid# wymagania Ustawy o wyrobach budowlanych z dnia 16
kwietnia 2004 r. oraz uzyskakceptagj Inzyniera.

2.2. MATERIALY DO WYKONANIA ROBOT

2.2.1. Zgodné¢ materiatdw z dokumentach projektow g

Materiaty do wykonania rob6t powinny byggodne z ustaleniami Dokumentacji Projektowej TSS
2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obigki#ynierskiego mena stosowa nastpujace
materiaty:

» stal do zbrojenia betonu,

e drut montaowy,

» podkiadki dystansowe,

» elektrody do spawania ¢ibw zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia konstrukcjtelbetowych pgtami wiotkimi w obiektach mostowych ajtych zakresem
Kontraktu stosuje sistal klasy A-lIlIN o charakterystycznej granicy gifeczngci fy, = 500 MPa i
klasie cagliwosci C. Wiaciwosci stali zgodne z PolgkNorma PN-H-93220:2018-02. Zgod#o ta
powinna by certyfikowana przez akredytowajednostk badawcz, niezalena od wytworcy.

Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Wiasciwosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowevinny odpowiad& wymaganiom
podanym w odpowiedniej Polskiej Normie wyrobu i @patach techniczny¢tocenach technicznych
(krajowej lub europejskiej).

Diugosci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa m@e by dostarczona w postaci gidw prostych o diugei okreslonej w
zamoéwieniu, z dopuszczaldchytk £100 mm. Pgty proste dostarczaesiv wiazkach zwizanych
drutem stalowym lub tana w co najmniej trzech miejscach rownomiernie raatoych.

Niniejsze SST obejmujrowniez wykonanie zbrojenia pomocniczego ze stali A-l o
nastpujacych parametrach:

srednica pgta w mn 5,5+40
— granica plastyczrigi R, (min) w MPa 235
- wytrzymaia¢ na rozciganie Rm (min) w MF 37C
- wytrzymaiai¢ charakterystyczna w Ml 240
- wytrzymaila¢ obliczeniowa w MP 200
- wydtuzenie (min) A5 w 9 24,
- zginanie do kta 180 brak gknie¢ i rys w zhczu

Stal zbrojeniowa dostarczana na budgwewinna posiadaznaki identyfikacyjne (stali i wytwércy);
sposob trwatego cechowania poszczegoélnyetopri walcowki powinien odpowiadawvymaganiom
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normy przedmiotowej i/lub aprobaty technicznej/gcemechnicznej danego gatunku stali

zbrojeniowej.

Niezaleznie od powyszego znakowania, kda wiazka lub kag powinny by oznakowane znakiem

CE lub budowlanym B oraz powinny niigrzymocowane przynajmniej dwie przywieszki z tryvat

zapisem, zawieragym nas¢pujace dane:

— o0znaczenie wyrobu: gatunek st&lednica nominalna, nazwa lub znak handlowy,

— nazwa i adres producenta (wytworcy),

— data produkcji i numer partii (numer wytopu),

— dtuga¢ pretdw w wiazce,

— masa wizki, masa kegu,

— informacje o uzyskaniu przez wyréb dopuszczenia adbrotu i stosowania (numer normy
lubaprobaty/oceny technicznej, numer i data wystawi certyfikatu lub krajowej deklaraciji
zgodndci, nazwa jednostki certyfikage)).

2.2.4. Dokumenty kontroli
2.2.4.1 Swiadectwo odbioru

Na dokumencie kontroli dla stali zbrojeniowej ponjrzosta podane naspujace informacje:

- Nazwa i rodzaj dokumentu kontroli§wiadectwo odbioru, typ 3.1 wg - PN-ISO 10204:2010 )

- Nazwa wytworcy.

— Adres zakfadu produkcyjnego.

- Nazwa i adres pierwszego zamawi@go, kupujcego materiat od wytwarcy.

— Nazwa i adres odbiorcy @eli jest inny, nk zamawiagcy).

— Data wystawienia dokumentu kontroli.

— Opis wyrobu:

nazwa gatunku stali zbrojeniowej,

srednice nominalne ptow,

diugcsci pretow,

ilo$¢ wiazek,

waga catkowita,

numer(-y) wytopu(-6w).

— Whyniki kontroli dla ka&dego z poszczegdlnych wytopdw — wg wymagadpowiedniej
Polskiej Normy wyrobu:
= wlasnaci mechaniczne,
= skiad chemiczny.

— Numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu, na zgadna ktérymi dokonuje si oceny
zgodndci.

— Numer certyfikatu zgodrici z odpowiedrd Polsks Norma lub aprobat / ocera techniczia
wyrobu.

— Oswiadczenie przedstawiciela wytworcy, niezalego od wydziatu produkcyjnego, o zgoécio
wyrobéw z odpowiedni Polsks Norma lub aprobat techniczma/ocery technicza wyrobu i/lub
zgodndci z zamdwieniem.

— Imie, nazwisko i stanowisko przedstawiciela wytwéragzaleznego od wydziatu produkcyjnego.

— Znak Budowlany B lub CE.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dddekadej wiazki pretow, kregu lub do

wiazek z pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykoagm w zbrojarni nalg/ pod& w sposéb

trwaty:

a) nazw; iadres producenta oraz zakladu produkcyjnego,

b) identyfikacg wyrobu (nazw, nazw handlows, gatuneksredniez nominalm, mag wiazki lub
kregu, numer wytopu),

c) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aptghiechnicznej,

d) numer i dat wystawienia certyfikatu zgodsa,
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e) numer i dat wystawienia krajowej deklaracji zgodiu,

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

g) diugas¢ teoretyczn lub diugaci pocatkows i koncowa dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspolnie w wizke,

h) numer stallisty zawieragej pozycg w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

i) schemat ksztattu z wymiarami dla pozycjgtgch w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w
zbrojarni.

Dostarczon na budow stal, ktéra:
* nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodstd z Polslq Norma lub aprobat technicza,
* ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wlasngxi,
» peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odrzucé.

2.2.4.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrigowanego w zbrojarni

Obowiazuja nastpujace dokumenty:

a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pppzwraz z liczlay sztuk, srednia,
diugdscia, odnanikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Nurstllisty widnieje na
wszystkich metkach przygiych do pozycji ujtych w stallécie,

b) deklaracja zgodrigi dostawy — dokument zawiesiay hastpujace dane:

* nazwa odbiorcy,

e nazwa zlecenia,

» wykaz stallist wraz z wykazem rysunkow z dokumejntachnicznej,

« wykaz norm i/lub aprobat/ocen technicznych, dlarkth wystawione $ deklaracje
zgodndci,

» dane osoby wystawigej dokument wraz z podpisem,

» wykaz swiadectw odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — dlazdkg srednicy i dla kadego wytopu
pretow i walcoéwek aytych w procesie produkcji partii produkcyjnej (paprodukcyjnych)
obejmupcej (obejmujcych) dostaw, dla ktorej deklaracja zgodém dostawy jest
wystawiana,

* unikatowy numer,

» data wystawienia,

c) sSwiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — na malerigyte przy produkcji dostarczanego
zbrojenia zgodnie z wykazeswiadectw odbioru witym w deklaracji zgodriei dostawy,

d) dowdd dostawy.

2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i ptéw powinna by bez gknigé, pecherzy i naderwia W technologicznej
prébie zginania powierzchnia probek zak nie powinna wykazywa peknig¢, naderwa i
rozwarstwié.
Na powierzchni czotowej ptow niedopuszczalnea pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchweo jak rysy, drobne tuski i
zawalcowania, wticenia niemetaliczne, 2@ry, wypukiaci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatd
sa dopuszczalne:
» jesli mieszca sie w granicach dopuszczalnych odchykekdnicy dla walcowki i pgtow wg
odpowiednich norm lub aprobat/ocen technicznych,
o jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac odsrednicy rdzenia dla walcowki i gidw zebrowanych
o srednicy nominalnej do 25 mm, £8,7 mm dla pgtéw o wiekszychsrednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jd&kednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, ke
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne ydkicloraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak réwnig wymiary i rozmieszczenigeberek,srednice rdzenia powinny odpowiada
wymaganiom odpowiednich norm lub aprobat/ocen teamych.

Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna bymagazynowana pod zadaszeniem w przegrodach ljakath z

4
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podziatem wg wymiaréw, gatunkow i pozycji zbrojenia

2.3. DRUT MONTAZOWY

Do montau pretow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.azatkowego, jeeli
nie stosuje i polaczer spawanych lub zgrzewanych. Minimaldeednica drutu wizatkowego
powinna wynosi 1,4 mm.

2.4. PODKLADKI DYSTANSOWE

Nalezy stosowa elementy dystansowe gddw zbrojeniowych o madiwie najmniejszej powierzchni
styku z deskowaniem, np. elementy dystansowe pumekia betonu lub tworzywa sztucznego,
elementy dystansowe listwowe (liniowe) z tworzyvztusznego; wyklucza sistosowanie elementéw
dystansowych listwowych (liniowych) z betonu oraaznych nieprzeznaczonych do tego celu
materiatéw tj. drewno, cegty lub gy zbrojeniowe.

Podkitadki dystansowe muszby¢é mocowane do pgtow zbrojenia. Wymaga i stosowania
stabilizatorow i podktadek dystansowych z betorpacametrach nie gorszych od betorytego do

betonowania danego elementu.

Na wysokdci scian pionowych otulenie uzyskujezsia pomog podktadek betonowych punktowych.
Po zabetonowaniu elementu, podkitadki nie powinriyveigloczne na powierzchni betonu.

Typ podktadek dystansowych powiniencatwierdzony przez fyniera.

2.5. ELEKTRODY DO SPAWANIA ZBROJENIA

Elektrody oraz inne materialy do spawania malestosowa wedlug norm przedmiotowych,
odpowiednio do gatunku stali, metody i warunkOwegia, po akceptacji #yniera.

Do spawania gtow zbrojeniowych mena stosowaelektrody odpowiadage wymaganiom normy
PN-EN ISO 2560:2010.

3. SPRZET

3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE SPRZETU

Ogolne wymagania dotyaee sprztu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”[1].
3.2. SPRZET DO WYKONANIA ROBOT

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien miido dyspozycji nagpujacy sprzt:

» (gictarki,

* prostowarki,

* nozyce do c¢cia prtow,

* lekki zuraw samochodowy,

* sprzt do transportu pomocniczego.
Zastosowany spez wymaga akceptacji fiyniera.
Sprat uzywany przy przygotowaniu i momta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetni@ wymagania obovizujace w budownictwie ogdélnym. W szczeg&dnbwszystkie
rodzaje sprau jak: gktarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny¢ksprawne oraz posiatla
instrukcg obstugi. Sprgt powinien spetni@ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegolnie
niebezpieczne dla obstugi, powinny¢hgpecjalnie oznaczone. Sgirzen powinien podlegakontroli
osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby uthuce sprzt powinny by odpowiednio
przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE TRANSPORTU
Ogo6lne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagagiane”[1].
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4.2. TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE MATERIALOW

Prety dostarcza siw wiazkach zwizanych drutem stalowym, walcéwlo srednicy do 8 mm lub
tasmg co najmniej w trzech miejscach, a walc@wk kregach zwizanych co najmniej w czterech
miejscach réwnomiernie roztonych. Masa wazki nie powinna przekracza5 t, jezeli przy
zamoéwieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny ky przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposob
zapewniajcy uniknicie trwatych odksztaldeoraz zgodnie z zamowieniemi wymaganiami PN-EN
10025-1:2007 i/lub PN-EN 10025-2:2007.

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

Zabezpieczeniem przed nadmigrrkorozjp stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, mae by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE ZASADY WYKONYWANIA ROBOT

Ogodlne zasady wykonywania rob6t podano w SST D-MX@00 ,Wymagania ogolne™[1].
5.2. ZASADY WYKONYWANIA ROBOT

Sposbdb wykonania rob6t powinien dggodny z Dokumentacja Projektew SST. W przypadku
braku wystarczagych danych mina korzysté z ustalé podanych w niniejszych SST .
Podstawowe czynrioi przy wykonywaniu robo6t obejmay

* roboty przygotowawcze,

* przygotowanie zbrojenia do wenia,

* monta zbrojenia,

» laczenie pgtow,

* roboty wykaczeniowe.

5.3. ROBOTY PRZYGOTOWAWCZE

Przed przysipieniem do robot naky, na podstawie dokumentacji projektowej, SST lutkaza
Inzyniera:

» ustalé materiaty niezldne do wykonania robot,

» okresli¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robot.
Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmgnam robdét
uwzglkdniajacy wszystkie warunki, w jakichebla wykonywane roboty zbrojarskie, a takprojekt
technologiczny zbrojenia, w ktérym zosgam.in. okrélone miejsca i sposéhdzenia pegtéw, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowe.

5.4. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich ukeniem w deskowaniu, nadg oczyéci¢ z zendry, lanych ptatkow rdzy,
kurzu i btota. Stal pokrytrdza oczyszcza giszczotkami¢cznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
naley sprawdzé wymiary przekroju poprzecznegoepiw na zgodn& z wymaganiami stosownej
normy lub aprobaty/oceny technicznej. Stal tylkbtaaora mazna zmy strumieniem wody, a pty
oblodzone odmra¢ strumieniem cieptej wody. Stal naoaa na chéby chwilowe dziatanie stonej
wody naley zmy¢ wodh stodla. Prty zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary,&)liwb farly
olejma, nalezy opala az do catkowitego usuacia zanieczyszcze

Mozliwe s3 rOwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej aknephe przez loyniera.

5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny dyroste. Dopuszczalna wiellto miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekragz@d mm. W przypadku wkszych odchytek stal zbrojeniaw
nalezy prostowa za pomog kluczy, mtotkdw, prostowarek i wygjarek.
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5.4.3. Ckcie i gigcie pretow

Ciecie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materialdw. Wskazgest
sporadzenie w tym celu planu @ia. Pety ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm. Gicie przeprowadza
sie przy pomocy mechanicznychiyo Dopuszcza giréwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Giecie prtéw naley wykonywa zgodnie z dokumentacprojektows i normg PN-EN1992-2:2010 i
PN-EN 1994-2:2010. Na zimno na budowiezm® wykonywé odgkcia prtow o srednicy d< 12
mm.

Prety o srednicy d >12 mm powinny ldyodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwrocic uwag: przy odbiorze hakow i odgt na ich zewstrzng strore. Niedopuszczalneas
tam knigcia powstate podczas wyginania.

Walcéwki i prtow nie naley zgin& w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna olti&gspoin
od krzywizny odgicia powinna wynosi 10 d.

W miejscach zagt i zalama elementow konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie
wszystkie pgty zbrojenia rozeiganego, naley stosowa srednig; zagkcia rowrg co najmniej 20 d.
Wewretrznasrednica odgicia strzemion i ptéw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla
hakow. Naley zwrécic szczegdla uwag:, przy odbiorze hakéw i odgfi pretdw, na ich zewetrzng
strorg. Niedopuszczalneagam gkniccia powstate podczas wyginania.

5.5. MONTAZ ZBROJENIA

Rozstaw pgtdw zbrojenia powinien kyzgodny z dokumentagjprojektows i PN-EN1992-2:2010 i
PN-EN 1994-2:2010.
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdowi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigqw wzgkdem siebie i wzgldem deskowania
nie mae ulec zmianie. W konstrukcimozna wbudowa stal pokrys co najwyej nalotem nie
tuszcace] sk rdzy. Nie mana wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innyrriodkami
chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i dbtnej oraz stali, ktéra byla wystawiona na
dziatanie stonej wody.
Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w swietle prtow i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wyndsco najmniej:

e 0,07 m - dla zbrojenia gtébwnego fundamentow i padpasywnych,

* 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpér magyhin

* 0,05m -dla mtow gtownych lekkich podpér i pali,

* 0,03 m - dla zbrojenia gtébwnegawigarow,

* 0,025 m - dla strzemionzdiigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.
Dla wiasciwej grubdgci otulenia petow betonem, naky stosowa podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosewianych sposobOw zapewnienia otuliny, a
szczegOlnie podktadek z gdw stalowych jest niedopuszczalne. Na wysckdcian pionowych
utrzymuje st konieczne otulenie za pompodkiadek plastykowych pi@ieniowych. Typ
podktadek dystansowych powiniendmatwierdzony przez fyniera.
Szkielety zbrojenia powinny By o ile to maliwe, prefabrykowane na zewinz. W szkieletach tych
wezly na przegjciach petdw powinny by polczone przez spawanie, zgrzewanie luhzanie na
podwojny krzy: wyzarzonym drutem wvigzatkowym o srednicy nie mniejszej ni 1,0 mm (przy
srednicy petow powyzej 12 mm csrednicy nie mniejszej nil,5 mm).
Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedysokaé w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.
Niedopuszczalne jest transportowanie materiatdwykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. tACZENIE PRETOW
5.6.1. Zasady4czenia pretow

taczenie pgtéw nalery wykonywa zgodnie z PN-EN1992-2:2010 i PN-EN 1994-2:2010.

W przypadku obiektow, dla ktérych diugn zaktadéw (dla pitow o diugdci wigkszej ngz 12m)
zostaly podane w tabelarycznym zestawieniu stalojebiowej na rysunkach, cena jednostkowa
wykonania 1 kg zbrojenia uwzglnia ilas¢ zbrojenia wbudowanego zgodnie z dokumentaci
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rysunkows. W przypadku pozostatych obiektow §to zakladéw nalgy uwzgkdnic w cenie
jednostkowej zbrojenia.

5.6.2. taczenie prtéw za pomo@ spawania

Do zgrzewania i spawania g@@w mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze m@j odpowiednie
uprawnienia. Nie naly spaw& pretbw zbrojeniowych w temperaturzezezej ni -5°C. Stal, w
zaleencsci od klasy, nalgy spawé przy zachowaniu warunkéw dodatkowych stosownemyoalbo
aprobaty technicznej.
W mostowych obiektach drogowych dopuszczansistpujace rodzaje spawanych poken pretow:

e czotowe, elektryczne, oporowe,

» nakladkowe spoiny dwustronne - lukiem elektrycznym,

» nakiladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryeany

» zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

» zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryeany

» czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z biapldtkolista,

» czotowe wzmochione jednostranspoiry z ptaskownikiem,

e czotowe wzmocnione dwustrognspoiry z ptaskownikiem,

» zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

e czotowe wzmocnione dwustrogngpoirg z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nénasci polaczen spawanych naty przyjmowa wg normy PN-S-10042:1991.
Miejsca spawania powinny Bypotozone poza odcinkami krzywizn ¢gdw. Minimalna odlegtéc
spoin od krzywizny odgtia powinna wynosi10 d.

5.6.3. kaczenie prtow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sitaczenie na zaklad bez spawaniaa@ainie drutem) gtow prostych, pgtéw z hakami
oraz zbrojenia wykonanego z drutbw w postagli@ Skrzyzowania pgtow nalery wiazat migkkim
drutem lub spaw@aw ilosci min. 30% skrzgowan. Dilugasci zakladow w pajczeniach zbrojenia
nalezy oblicza w zaleznosci od ilosci taczonych pgtow w przekroju oraz ich wymaganej dhégo
kotwienia wg normy PN-S-10042:1991.
Dopuszczalny procent gidw taczonych na zaktad w jednym przekroju nieamdy¢ wiekszy niz:

» dla prtéw zebrowanych 50%,

» dla prtéw gtadkich 25%.
W jednym przekroju mma hczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepraagpgo. Odlegia w $wietle prtéw faczonych w jednym przekroju nie
powinna by mniejsza ni 2 d i niz 20 mm.

Laczenie petdw za pomog tacznikow
Dopuszcza si taczenie petdw zbrojeniowych za pomacspecijalnych dcznikéw, dla ktérych
producent przedstawi atest.

5.7. KOTWIENIE PRETOW

Rodzaje i diugéci kotwienia pgtow w betonie w zalosci od rodzaju stali i klasy betonu nzje
obliczat wg normy PN-S-10042:1991.
Minimalne dlugdci kotwienia petow prostych bez hakow przyjmuje:si

+ dla prtéw gtadkichsciskanych -304d,
» dla prtéw zebrowanychciskanych -254d,
» dla prtéw gtadkich rozeiganych -50d,
» dla prtéw zebrowanych rozgganych -40d.

5.8. ROBOTY WYKONCZENIOWE

Roboty wykaiczeniowe powinny by zgodne z DokumentacjProjektowg i SST. Do robét
wykonczeniowych naley prace zwizane z dostosowaniem wykonanych rob6t do warunkdaovwy
obiektu i roboty poradkujace.
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6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKO SCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdIi].
6.2. BADANIA PRZED PRZYSTAPIENIEM DO ROBOT

Przed przysipieniem do robét Wykonawca powinien:

» uzyska& wymagane dokumenty, dopuszeza wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodfm, deklaracje zgodrci, aprobaty techniczne, krajowe
deklaracje wiéciwosci uzytkowych, deklaracje wigiwosci uzytkowych, ew. badania
materiatdbw wykonane przez dostawcow itp.), potwiajte zgodné& materialdw z
wymaganiami pkt 2 niniejszych SST ,

ew. wykong wiasne badania wdaiwosci materialdw przeznaczonych do wykonania robotedéne w
pkt 2 lub przez layniera.
Wszystkie dokumenty oraz wyniki bads/ykonawca przedstawi tgnierowi do akceptacii.

6.3. KONTROLA ZBROJENIA, PRZED PRZYST APIENIEM DO BETONOWANIA
6.3.1. Kontrola materiatow

Kontrola jak@ci materialdw polega na sprawdzeniu jsdiomateriatdbw na zgodrié z dokumentagj
projektowa oraz podanymi wiej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak diabot
zanikapcych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budpkazdorazowo nalgy sprawdzt:

* zgodnd¢ zamobwienia materiatu z przywieszkami i atestaai,st

» stan powierzchni ptéw,

* wymiary przekroju poprzecznego i diugo pretow.
Nie ma koniecznei wykonania dodatkowych badlalla stali zbrojeniowej spetniggej wymagania
odpowiednich norm lub aprobat/ocen technicznycha dtérych przedstawiono prawidtowo
wystawione dokumenty kontroli oraz dla ktorych nigstapity watpliwosci co do wihdciwosci
materiatu. W przeciwnym wypadku naje zgtost reklamacg producentowi lub poddaprobki
wyrobu dodatkowym badaniom. Decyzp wykonaniu dodatkowych balgpodejmuje laynier. Po
komisyjnym pobraniu prébek Wykonawca zleca wykoratvdatkowych badgednostce badawczej.
Dodatkowe badania magbejmowé catas¢ lub czs¢ wymienionych poriej bada:

» sprawdzenie masy (kg/m),

» sprawdzenie granicy plastyczwoRe (MPa),

* sprawdzenie wytrzymadai na rozciganie Rm (MPa),

» sprawdzenie stosunku Rm/Re (-),

» sprawdzenie wydtkenia A5 (%),

* sprawdzenie wydtkenia Agt (%),

* badanie zginania z odginaniem na zimno,

» sprawdzenie odpor§o na obcizenia zngczeniowe,

* sprawdzenie odpor§o na obcazenia cykliczne.
W przypadku wynikdw bada niespetnigicych wymaga odpowiednich norm lub aprobat/ocen
technicznych naley odesta partie stali z budowy.
W przypadku przewidywanegadzenia pgtow przez spawanie w niskiej temperaturze hakbada
stal na udarni@. Nie naley spawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezszej ni -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musi dyokonana przez #yniera, co
nalezy potwierdzé wpisem do dziennika budowy. Zynier winien stwierdzi zgodnd¢ utozonego
zbrojenia z DokumentagjProjektovs i odpowiednimi normami w zakresie gatunku isdbpretow,
ich srednic, dlugéci i rozstawu oraz zakotwie prawidtowego otulenia i pewdc utrzymania
potozenia petéw w trakcie betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinny¢by



M.12.01.03 Sal zbrojeniowa

» $rednice iilgci pretow,

e rozstaw petow,

e rozstaw strzemion,

» odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

o dlugasé pretow,

» potozenie miejsc zakirzen lub odge¢ oraz zakotwié pretéw,

» wielkos¢ otulin zewrtrznych,

* powiazanie (padczenia) zbrojenia madzy sola,

e pewndci utrzymania poteenia petow w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje:

» réznice w rozstawie midzy prtami gtbwnymi nie powinny przekracza+ 0,5 cm,

» réznice w rozstawie ptdéw w swietle nie powinny przekracza +1,0 cm,
» odstp od czota elementu lub konstrukcji nie sk rozni¢

od projektowanego o wiej niz +1,0 cm,
» dlugai¢ preta migdzy odggciami nie powinna giréznic

od projektowanej o wtej niz +1,0 cm,

* rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien mni¢ sie wiecej niz +2,0cm,
» odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia wgigm poziomu

nie powinno przekracza 3%,
» rdznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeaacz +0,5cm,
» otuliny zewretrzne powinny b¥ utrzymane w granicach wymaga
projektowych z tolerangjdodatni 0,5 cm,
* liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budew
siatkach nie powinna przekracéza 20%

wszystkich skrzyowan(25% na jednym gcie),
» odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zkroa gtbwnego
nie powinno przekracza 3%,
* miejscowe wykrzywienie gta nie mae przekracza +0,5cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéowosci obchza Wykonawe robot,
niezalenie od dokonanych uprzednio odbiorow.

7. OBMIAR ROBOT

Jednosti obmiaru jest 1 kg wykonanego zbrojenia danego efm Do obliczenia natacsci
przyjmuje st teoretyczm ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia tjackmn diugas¢ poszczegdlnych
srednic pomneong odpowiednio przez ich ¢tar jednostkowy w kg/m.

Nie dolicza st stali wytej na zaklady przyatzeniu petdw, przektadek montawych ani drutu
wiazatkowego.

Nie uwzgkdnia st tez zwickszonej ilégci materiatu w wyniku stosowania przez wykonavpeetow o
srednicach wikszych od wymaganych w projekcie.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. OGOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w SST D-M-00@QWymagania ogdlne” [1].
Roboty uznaje giza wykonane zgodnie z dokumentapjojektova, SST i wymaganiami kyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem teji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. ODBIOR ROBOT ZANIKAJ ACYCH | ULEGAJ ACYCH ZAKRYCIU

Odbiorowi robét zanikaych i ulegajcych zakryciu podlegaj
» zgodnd¢ wykonania zbrojenia z dokumentagjrojektows, pod wzgkdem gatunkéw stali,
srednic i ksztattow ptdw,
* zgodndci z dokumentagj projektow liczby prtow w poszczegolnych przekrojach,

10
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e usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku praeyow,

» rozstawu pgtow gtéwnych i strzemion,

» prawidtowasci wykonania hakdw, atzy i diugaci zakotwieh pretow,

» zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

» czystaci zbrojenia w elemencie, a takniezmienngci uktadu zbrojenia.
Odbidr tych roboét powinien ldyzgodny z wymaganiami SST D-M-00.00.00 ,Wymagargéaloe” [1]
oraz niniejszej SST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogodlne wymagania dotygee ptatnéci podano w SST D-M-00.00.00.

Cena jednostkowa uwzginia wszystkie czynrigi konieczne do wykonania rob6t opisywanychagan
SST, koszt wszelkich wymaganych dla nich Wiedaz materiatow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. SST

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

2. M.13.01.00 Beton konstrukcyjny

10.2. NORMY

PN-S-10040:1999  Obiekty mostowe. Konstrukcje betanaelbetowe i spzone. Wymagania i

badania.
PN-S-10042:1991 Obiekty mostowe. Konstrukcje betanaelbetowe i sprzone. Projektowanie.
PN-EN 1992-2:2010 Eurokod 2: Projektowanie konstjiuk betonu. Cgi¢ 2: Mosty z betonu.
Obliczanie i reguty konstrukcyjne.

PN-EN 1992-1-1:2008,

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

PN-H-93220:2018-02 Stal do zbrojenia betonu. Spajatal zbrojeniowa BSO0OSP.¢Br i walcowka
zebrowana.

PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. 3pajstal zbrojeniowa. Postanowienia ogolne.

PN-EN ISO 15630-1:2019-04 Stal do zbrojenia eapnia betonu — Metody baila

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokuderkontroli.

PN-EN 10168:2006Wyroby stalowe. Dokumenty kontidliykaz informacji wraz z opisem.

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 agor ze stali konstrukcyjnych. €& 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopchvy

PN-EN ISO 1461:2011Powioki cynkowe nanoszone rlarsttodi zanurzeniowy
PN-EN ISO 2560:2010Materiaty dodatkowe do spawdgiektrody otulone doecznego
spawaniatukowego stali niestopowych i drobnoziayets. Klasyfikacja.
PN-1SO 6935-2:1998  Stal do zbrojenia betongtyPrebrowane
PN-ISO 6935-2/Ak:1998Stal do zbrojenia betongtyrebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010 lub PN-EN ISO/IEC 17@502005 Ocena zgodsai. Deklaracja
zgodndci sktadana przez dostagcCzs¢ 112

PN-EN ISO 17660-1:2008,

PN-EN ISO 17660-2:2008Spawanie.Spawanie/zgrzewaltids ojeniowej.

Czgs¢l:Ztaczaspawane/zgrzewanesne.

PN-B-06251:1963 Roboty betonoweeilbetowe. Wymagania techniczne
PN-H-84023-06:1989 Stal olflenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.r&atu
PN-H-93215:1982 Walcéwka i gty stalowe do zbrojenia betonu.

11
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10.3.Inne dokumenty
1. Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 24 czerwc&20. w sprawie przepiséw techniczno-
budowlanych dotyccych drog publicznych (Dz. U. 2022 poz. 1518).

2. Aprobaty Techniczne, D-M-00.00.00. Wymaganialogo
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