M-12.00.00. Zbrojenie
M 12.00.00. ZBROJENIE .11 utuureuernrsnsenssensessssnsesnsessessssssesssessesssessesesssesseseereereremr .
M 12.01.00. STAL ZBROJENIOWA 111 tvuseunseusensssusesnsensessssssssssesssssssssesssessssssessesssessesseressrenerriremr







M 12.00.00. ZBROJENIE
M 12.01.00. STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej

STWIORB dotyczy przetargu nieograniczonego na ,Budowa mostu nad potokiem Szuwarka wraz z droga dojazdowa,
taczacego ,Jasiennik 1” i ,Jasiennik 2” w miejscowosci Jasionka i Tajecina wraz z infrastrukturg techniczna, budowlami
i urzadzeniami budowlanymi”.

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

1.3. Zakres robét objetych STWiORB
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczq zasad prowadzenia robdt zwigzanych z :

. przygotowaniem zbrojenia,
. montazem zbrojenia,
. kontrolg jakosci robdt i materiatdw.

1.4. Okreslenia podstawowe
Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o $rednicy do 40 mm.

Zbrojenie niesprezajace - prety stalowe wiotkie umieszczone w konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej
naprezen w sposob czynny.

Pozostate okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z przedmiotowymi normami i Specyfikacji M 00.00.00
"Wymagania Ogdlne".

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”. Wykonawca robot jest
odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa, STWIORB i poleceniami
Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY

Ogodlne wymagania dotyczace materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w STWiORB M-00.00.00 ,Wymagania
ogdine”.

Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i niniejszg Specyfikacja.
Zastosowanie stali innych gatunkdw lub $rednic, niz okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga zgody Projektanta

2.1. Stal zbrojeniowa.
Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami [2].
Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna posiadac atest hutniczy oraz Aprobate Techniczng IBDiM.

2.2, Asortyment stali.

Do zbrojenia betonu pretami wiotkimi nalezy stosowac nastepujace klasy i gatunki stali oraz $rednice pretow:

Klasa Al, stal okragta gtadka, gatunek stali St3SX-b

Klasy AII; stal okragta zebrowana,

Klasy A IIIN, stal okragta zebrowana,

Srednice od ¢ 6 + ¢ 32 mm.

Do zbrojenia konstrukgcji zelbetowych w obiektach objetych zakresem Kontraktu stosuje sie stal klasy A IIIN o:

a) charakterystycznej granicy plastycznosci fyk=500MPa

b) klasa ciggliwosci min. C

c) spajalna

d) do obcigzen wielokrotnie zmiennych

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ udokumentowang zgodno$¢ z odpowiednig Polska Normag
wyrobu lub — jezeli dla danego gatunku stali taka norma nie istnieje — zgodno$¢ z Aprobatg Techniczng wydang na
whiosek wytwdrcy przez upowazniong jednostke (np. Instytut Badawczy Drdg i Mostow — IBDiM). Zgodno$¢ z norma lub
Aprobatg Techniczng powinna by¢ certyfikowana przez akredytowang jednostke badawcza, niezalezng od wytwdrcy.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna posiadac znaki identyfikacyjne (stali i wytworcy); sposdéb trwatego
cechowania poszczegdlnych pretéw i walcdwki powinien odpowiada¢ wymaganiom normy przedmiotowej i/lub aprobaty
technicznej danego gatunku stali zbrojeniowe;j.
Niezaleznie od powyzszego znakowania, kazda wigzka lub krag powinny by¢ oznakowane znakiem CE lub budowlanym B
oraz powinny mie¢ przymocowane przynajmniej dwie przywieszki z trwatym zapisem, zawierajacym nastepujace dane:

e oznaczenie wyrobu: gatunek stali, Srednica nominalna,

e nazwa lub znak handlowy,

e nazwa i adres producenta (wytworcy),
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data produkgji i numer partii (numer wytopu),
dhugosc¢ pretéw w wigzce,
masa wigzki, masa kregu,
informacje o uzyskaniu przez wyrob dopuszczenia do obrotu i stosowania (numer normy lub aprobaty
technicznej, numer i data wystawienia certyfikatu lub krajowej deklaracji zgodnosci, nazwa jednostki
certyfikujacej).
Dostarczong na budowe stal, ktdra:

¢ nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polskg Norma lub aprobatg techniczna,

e ogledziny zewnetrzne nasuwajq watpliwosci co do jej wtasnosci,

e peka przy wykonywaniu hakdw,
nalezy odrzucic.
Powierzchnia walcdwki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pekniecia widoczne
nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery,
wypukitosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sa dopuszczalne:

e jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek Srednicy dla walcowki i pretow gtadkich wg PN-82/H-

93215

e jesli nie przekraczajg 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcowki i pretow zebrowanych o $rednicy

nominalnej do 25 mm, zas 0,7 mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

2.3. Stosowane materiatly.

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektdw inzynierskich mozna stosowac nastepujace materiaty:
- stal do zbrojenia betonu,

- drut montazowy,

- podktadki dystansowe,

- elektrody do spawania pretow zbrojeniowych.

2.3.1. Drut montazowy.

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego o $rednicy dostosowanej
do $rednicy pretéw gtdwnych w ztaczu oraz sposobu wigzania. Wytworca jest obowiazany dotaczy¢ dokument kontroli —
o$wiadczenie producenta, stwierdzajace zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami odpowiedniej normy lub aprobaty techniczne;j.

2.3.2. Podkiadki dystansowe.

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréow i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych.
Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow. Nie dopuszcza sie stosowania podktadek dystansowych
z drewna, cegty lub pretdw stalowych. Dla podktadek dystansowych wykonanych z betonu wymagania powinny by¢ takie
same jak dla betondéw uzytych w konstrukcji. Dla podkiadek dystansowych wykonanych z betonu producent powinien
dostarczy¢ deklaracje zgodnosci z normg PN-EN 206-1.

2.3.3. Elektrody do spawania zbrojenia.
Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowa¢ wg norm przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali,
metody i warunkow spawania, po akceptacji Inzyniera.

3. SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB M-00.00.00 ,,Wymagania ogdine”.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujace zachowania wymagan jakosciowych robét i bezpieczenstwa
zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robdt. Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu
zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetnia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogoélnym.
W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz
posiadac fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP, Migjsca lub elementy
szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlegac kontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu.
Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w STWiIORB M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

4.2. Transport i przechowywanie materiatow.

Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o $rednicy do 8 mm lub tasme co najmniej
w trzech miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych co najmniej w dwdch miejscach réwnomiernie roztozonych. Masa
wigzki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamoéwieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi Srodkami transportu, w sposéb zapewniajacy unikniecie
trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105

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.

24



5. WYKONANIE ROBOT
Ogdlne zasady wykonania robét podano w STWIORB M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

5.1. Przygotowanie zbrojenia

5.1.1. Czyszczenie pretow

W przypadku skorodowania zbrojenia lub ich zanieczyszczenia w stopniu przekraczajgcym wymagania punktu 5.2.1
nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Rozumie sie ze zanieczyszczenia powstaty w okresie od przyjecia stali na budowie
do jej wbudowania.

Prety zattuszczone Ilub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysSci¢ preparatami
rozpuszczajacymi ttuszcz.

Stal narazong na chocby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ czystq woda.

Stal pokrytq tuszczacy sie rdza i zabtocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez
piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretdw. Stal tylko zabtocong mozna
zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody. Mozliwe sg réwniez inne sposoby
czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inspektora Nadzoru.

5.1.2. Prostowanie pretow
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm./
Dopuszcza sie prostowanie pretow za pomocg kluczy, miotkdw, prostowarek i wciggarek.

5.1.3. Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie pretdw nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie w tym celu
planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscia do 1,0 cm. Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy.
Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym i tarczami do ciecia stali.

Nalezy ucinac prety krotsze od dtugosci podanej w projekcie o wydtuzenie zalezne od wielkosci i ilosci odgiec.

Wydtuzenia pretéw (cm) powstajace podczas ich odginania o dany kat podaje ponizsza tabela.

$rednica preta Kat odgiecia
[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 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 1,5 2,5 3,5 4,5
27 2,0 3,0 4,0 50
30 2,5 3, 5,0 6,0

5.1.4. Odgiecia pretow, haki
Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje tabela nr 1 [4]
Tabela 1 - Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia

$rednica preta stal gtadka miekka Rak = 240 Stal zebrowana
zaginanego mm MPa
Rak<400 MPa |400<Rak<500 Mpa Rak > 500 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 - -

d - oznacza $rednice preta
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Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi 10 d.
Na zimno, na budowie mozna wykonywac odgiecia pretéw Srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm
powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.
Wewnetrzna Srednica odgiecia pretdw zbrojenia gtdwnego, poza odgieciem w obrebie haka, powinna by¢ nie mniejsza
niz:

e 5d dla staliklasy A-0iA-1I

e 10d dlastaliklasy A-1II

e 15d dlastaliklasy A-IIIiA-IIIN
W miejscach zagie¢ i zataman elementdw konstrukcji, w ktdrych zagiecia ulegajq jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia
rozcigganego nalezy stosowac Srednice zagiecia rowng co najmniej 20d. Wewnetrzna Srednica odgiecia strzemion i
pretow montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw. Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw (odgiec)
pretow na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

5.2. Montaz zbrojenia

5.2.1. Wymagania ogoélne
Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng [4].
Wymaga sie nastepujacych klas stali : A - 0 (dla elementéw drugorzednych, niekonstrukcyjnych), A -I, A - II, A - III, A -
III N [5], [1] dla elementéw nosnych.
Inne gatunki stali zbrojeniowej moga by¢ uzywane do budowy mostéw betonowych pod warunkiem dopuszczenia ich
przez wiasciwego ministra [5].
Zastosowanie stali innych gatunkow lub srednic, niz okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga
zgody projektanta.
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwiac jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.
Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec
Zmianie.
Zbrojeniu pretami wiotkimi podlegajg wszelkie konstrukcje mostowe wykonane z betonu. (Konstrukcje nie zelbetowe
muszg posiadac zbrojenie zabezpieczajace przed pojawieniem sie rys [4].
W konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy. Nie mozna wbudowywac stali
zattuszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali ktora byta
wystawiona na dziatanie stonej wody. Stan powierzchni nalezy sprawdzi¢ bezposrednio przed betonowaniem.
Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretow o innej Srednicy niz przewidziane w projekcie oraz zastosowanie innego
gatunku stali; zmiany te wymagajq pisemnej zgody Inspektora Nadzoru.
Zaleca sie zbroi¢ beton pretami zebrowanymi o Srednicy nie wiekszej niz 32 mm, cho¢ dopuszczalna maksymalna
$rednica wynosi 40 mm.
W elementach zelbetowych maksymalny rozstaw zbrojenia nie moze by¢ wiekszy niz 35 cm.
Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretdw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna
wynosi¢ co najmniej:

e 0.07 m -dla zbrojenia gtéwnego fundamentdw i podp6r masywnych
0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,
0,05 m - dla pretdw gtdwnych lekkich podpdr i pali,
0,04 m - dla strzemion lekkich podpdr i pali,
0.03 m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigaréw gtéwnych

e 0.025 m - dla strzemion dzwigarédw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostu [4].
Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokoS¢ w trakcie betonowania jest
niedopuszczalne.
Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatdéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
Dla wtasciwej grubosci otulenia pretdw betonem, nalezy stosowac podkiadki dystansowe z tworzywa sztucznego lub
betonu. Stosowanie innych sposobdw zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podkiadek z pretéw stalowych i drewna jest
niedopuszczalne. Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocg podktadek plastykowych
pierscieniowych.

5.2.2, Montowanie zbrojenia

5.2.2.1. kaczenie pretow za pomoca spawania
W uzasadnionych przypadkach oraz w miejscach pokazanych w Dokumentacji Projektowej, w mostach drogowych
dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potaczen pretdw:
e czotowe, elektryczne, oporowe,
naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
zakfadkowe spoiny dwustronne - fukiem 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,
czotowe wzmochione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

26



taczenie pretow przez spawanie nalezy wykona¢ zgodnie z [4]. kaczenie przez spawanie zbrojenia gldwnego moze by¢
wykonana poza miejscami najwiekszych wytezen konstrukgcji i w ilo$¢ i max 50% w jednym przekroju.

Preferowane jest faczenie pretdw na zaktad przy stosowaniu stali AITIIN z uwagi na jej trudnospawalnos¢. Wymagane jest
w tym przypadku opracowanie technologii spawania Stali AIIIN i zatwierdzenia przez Inspektora Nadzoru.

5.2.2.2. kaczenie pojedynczych pretow na zakiad bez spawania
Mozliwe jest taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretow prostych, pretéw z hakami oraz zbrojenia
wykonanego z drutdéw w postaci petlic.
Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretow prostych, pretow z hakami oraz zbrojenia
wykonanego z drutdw w postaci petlic. Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ miekkim drutem lub spawac w ilosci min.
30% skrzyzowan. Dtugosci zaktadow w potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci taczonych pretow
w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-91/5-10042.
Dopuszczalny procent pretéw taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wiekszy niz:

o dla pretow zebrowanych 50%,

o dla pretdw gladkich 25%.
W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego, niepracujgcego.
Odlegtos¢ w Swietle pretow taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2 d i niz 20 mm.
Dopuszcza sie taczenie pretéw zbrojeniowych za pomoca specjalnych tacznikow, dla ktérych producent przedstawi atest.

5.2.2.3. Skrzyzowania pretow

Skrzyzowania pretow nalezy wigzac drutem wigzadetkowym, zgrzewac lub taczy¢ tzw. stupkami dystansowymi.

Drut wigzadetkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm uzywa sie do tgczenia pretéow o $rednicy do 12 mm. Przy Srednicach
wiekszych nalezy stosowac drut o $rednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i stupow nalezy taczy¢ wszystkie skrzyzowania pretdw naroznych ze strzemionami.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w STWiIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

6.1. Badania i kontrola przed przystapieniem do roboét
Stal zbrojeniowa powinna by¢ dostarczona na budowe z atestem hutniczym oraz Aprobatg Techniczng IBDiM. Dodatkowo
z wybranej partii, na polecenie inspektora nadzoru zostanie wykonane badanie laboratoryjne (wytrzymato$¢ na
rozcigganie i granica plastycznosci).
Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej posiadajacej dokumenty dopuszczajacy produkt do obrotu i stosowania w
budownictwie i spetniajgcej wymagania wg PN-S-10042. W przypadku watpliwosci, dla partii stali (poszczegdinych
$rednic) wbudowywanej w podpory i ustrdéj nosny, po komisyjnym pobraniu probek, Inzynier zadecyduje, a Wykonawca
zleci do jednostki badawczej wykonanie badania:

e sprawdzenie masy (kg/m),

e granicy plastycznosci Re (MPa),

e wytrzymatosci na rozcigganie Rm (MPa),

e wydtuzenia A5 (%),

e zginania na zimno.

6.2. Badania i kontrola w czasie robot
Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inspektora Nadzoru i fakt ten
potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inspektor Nadzoru winien stwierdzi¢ zgodno$¢ utozonego zbrojenia z
Dokumentacjq Projektowg i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretéw, ich $rednic, dtugosci i rozstawu
oraz zakotwien, prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tabela nr 2.
Niezaleznie od tolerancji podanych w tabeli obowigzujg nastepujace:
e dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczac¢ 3%
e roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 3 mm
e dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugo$ci nie powinna przekraczac¢ + 25 mm
e liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczaé 20 % w
stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze
przekracza¢ 25 % ogodlnej ich liczby na tym precie,
e  rdznice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinny przekracza¢ + 0.5 cm
e  roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 2 cm.

Tabela 2

Parametr Zakresy tolerancji Dopuszczalna odchytka
Ciecia pretéw DlaL<6,0m 20 mm
(L — dtugo$¢ preta wg projektu) DlaL>6,0m 30 mm
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Odgiecia (odchylenia w stosunku do potozenia DlaL<0,5m 10 mm
okreslonego w projekcie) dla05m<L<15m 15 mm
daL>15m 20 mm
Usytuowanie pretéw <5mm
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do
wymagan projektu)
b) odchylenie plusowe (h - jest catkowity Dlah<0,5m 10 mm
gruboscia elementu) da0o,5m<h<1,5m 15 mm
dah>15m 20 mm
C) odstepy pomiedzy sqsiedni,mi réwnolegtymi a<0,05m 5 mm
g PO o <oz 1o
a<040m 20 mm
a>040m 30 mm
d) _ odchyler!ia w rglac_ji do grubosci lub szerokosci b<0,25m 10 mm
nacza caKoWA SrUbOGE b Soerokodé slamenty b<050m 15 mm
b<15m 20 mm
b>15m 30 mm

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajacej wymagania wg [4]

Do kazdej dostarczonej stali zbrojeniowej powinien by¢ zataczony atest, w ktdrym podane sg informacje o klasie stali je
podstawowych cechach. Dodatkowo w przypadku watpliwosci lub dla stali o nieznanych witasciwosciach, Inspektor
Nadzoru moze zazada¢ wykonania badan wytrzymatosci na rozcigganie i granicy plastycznosci oraz wydtuzenia, na pieciu
prébkach z kazdej partii zgodnie z [6]

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdine dla robdt” pkt.7.

Kontrakt ryczattowy — jednostkq obmiaru jest wykonana i odebrana protokotem Odbioru Koncowego jednostka
obmiarowa okreslona w STWIORB .

Jednostka obmiarowa jest 1 kilogram [kg] wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z dokumentacjq
projektowa.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w STWiIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 8.

Wedtug STWIORB M-12.01.01 i STWiORB M-12.01.02.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, STWIORB i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik
ujemny wykonane roboty nalezy uznac za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany
doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z STWIORB na wtasny koszt i przedstawic je do ponownego odbioru.

Odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
e zgodnos¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali, Srednic i ksztattow
pretow,
e zgodnosci z dokumentacjq projektowg liczby pretow w poszczegdlnych przekrojach, rozstaw pretow gtéwnych i
strzemion,
usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretéw,
rozstawu pretow gtéwnych i strzemion,
prawidtowos$ci wykonania hakdw, ztacz i dtugosci zakotwien pretéw,
zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
e czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci ukfadu zbrojenia.
Odbidr tych roboét powinien by¢ zgodny z wymaganiami niniejszej STWIORB oraz D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”

9. PLATNOSC

Cena jednostki obmiarowej z pkt. 7 obejmuje:

prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

1. zakup i dostarczenie zbrojenia

2. dostarczenie materiatow i sprzetu,

3. oczyszczenie, wyprostowanie, wygiecie i przycinanie pretdéw stalowych,
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4, faczenie pretéw, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaktad” (ewentualnie z uwzglednieniem stali zuzytej na
zakfady),

5. montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacjg projektowa i niniejszg ST
6. badania wymagane ST

7. Inne roboty i czynnosci sktadajace sie na kompletne wykonanie zakresu robdt przewidzianych w niniejszej specyfikacji.
10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
[1] PN-89/H-84023/06. Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

[2] PN-82/H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

[3] PN-EN 10002-1 Metale - Préba rozciggania - Cze$¢ 1: Metoda badania w temperaturze otoczenia
[4] PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.
[5] PN-S-10040 Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone. Wymagania i Badania.

[6] PN-EN 10002-1 Metale - Proba rozciggania - Cze$¢ 1: Metoda badania w temperaturze otoczenia

10.2. Inne dokumenty.
[7] Aprobaty Techniczne IBDiM na zastosowane materiaty.
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