SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBOT
BUDOWLANYCH

M-12.01.02. ZBROJENIE BETONU STALA

1. Wstep
1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej Szczegdtowej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru zbrojenia betonu stalg migkka elementéw betonowych w zwigzku z realizacjg
zadania ,,Wzmocnienie drogi wojewoddzkiej nr 449 na odcinku od km ok. 43+500 do km ok. 45+000
oraz na odcinku od km ok. 50+560 do km ok. 55+870".

1.2. Zakres stosowania STWIORB

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy
przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej dotycza prowadzenia robot
zwigzanych ze zbrojeniem betonu stalg klasy A-IIIN elementow obiektow mostowych obejmuja:

e transport, sktadowanie oraz przygotowanie, wygiecie, przycigcie i tgczenie pretow,
e montaz zbrojenia ze stali klasy A-IIIN — klasa ciggliwosci C (elementéw betonowych
obiektu mostowego),

1.4. OkreSlenia podstawowe

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

1.4.2.  Partia wyrobu — wiazka drutow tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej
pochodzaca z jednego wytopu.

1.43. Pozostale okre$lenia podane w niniejszej STWIORB sa zgodne z obowigzujagcymi
odpowiednimi normami i STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

1.5. Ogélne wymagania dotyczace roboét

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacja
Projektowa, STWIORB i poleceniami Inzyniera Kontraktu.
Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogolne".

2. Materialy
2.1. Ogo6lne wymagania dotyczace materialéw

Ogodlne wymagania dotyczace materiatow podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne".

2.2. Prety do zbrojenia betonu

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego nalezy stosowac nastepujace
materiaty:

— stal do zbrojenia betonu,
— drut montazowy,
— podktadki dystansowe,
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— elektrody do spawania pretow zbrojeniowych.

Kazdy pret (lub wigzka pretow tego samego rodzaju i gatunku stali) powinien posiada¢ metryczke
(przywieszkg) z opisanym gatunkiem stali. Elementy zbrojenia laczone w wigksze prefabrykaty
zbrojeniowe na przywieszce powinny posiada¢ dodatkowo opis pozycji z wykazu stali i numer rysunku
wedlug dokumentacji projektowe;.

Stal do zbrojenia. Do zbrojenia betonu w konstrukcja mostowych mozna stosowaé gatunki stali
wskazane w tablicy 1.

Tablica 1. Dopuszczalne gatunki stali do zbrojenia betonu

Norma odniesienia Gatunki stali

PN-EN 10080 B500C (klasa ciggliwosci C)
PN-H-93220:2018-02 B500SP (klasa ciagliwosci C)

Krajowe Oceny Techniczne (lub Aprobaty Gatunki stali okreslone w KOT Iub AT (klasa
techniczne) na stal zbrojeniowa do betonu ciaggliwosci C)

(zgodnie z przeznaczeniem)

W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywac pekniec,
naderwan 1 rozwarstwien. Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okreslono
w dokumentacji projektowej, wymaga zgody Inzyniera Kontraktu oraz projektanta.

Do kazdej partii walcowki lub pretow wytworca jest obowigzany dotgczy¢ atest na stal 3.1 wedtug
normy, wydany przez hute dla pierwszego odbiorcy.

Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez pgknigé, pecherzy i naderwan. Na powierzchni
czolowej pretow niedopuszczalne sg pozostalosci jamy usadowej, rozwarstwienia i peknigcia widoczne
nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski izawalcowania, wtracenia
niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sa dopuszczalne, jesli
mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek $rednicy dla walcowki i pretow wg odpowiednich
norm.

Wymiary przekroju poprzecznego, jak srednice nominalne i ich dopuszczalne odchytki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak rowniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia powinny odpowiadaé
wymaganiom odpowiednich norm.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragla klasy A-I1 1 klas wyzszych o $rednicy 8+32 mm.
2.2.1. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragle, zebrowane ze stali klasy A-IIIN o nastepujacych parametrach:

—  $rednica prgta w mm 8+ 32,

—  granica plastycznosci Re (min) w MPa 500,

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

—  wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 490,

—  wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 375.

—  wydluzenie (min) AS w % 10,

—  zginanie do kata 60° brak peknigé i rys w zlgczu.

Prety okragle, zebrowane ze stali klasy A-III o nastepujacych parametrach:

—  $rednica prgta w mm 6+32,

—  granica plastycznosci Re (min) w MPa 410,

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

—  wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 410,

—  wytrzymatos$¢ obliczeniowa w MPa 340.

—  wydluzenie (min) AS w % 16,
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—  zginanie do kata 90° brak peknieé i rys w zlgczu.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-91/S-10042,
PN-82/H-93220:2018-02, PN-EN 10025-1:2007; PN-EN 10025-3:2007; PN-EN 10025-4:2007. Stal
zbrojeniowa dostarczana na budowg powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z ww. Polskimi normami.
W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ Krajowa Ocen¢ Techniczng
(Aprobate Techniczng) [lub Europejskg Oceng Techniczng], potwierdzajacg mozliwo$¢ zastosowania
pretow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz deklaracje wlasciwosci uzytkowych
(deklaracj¢ zgodnosci).

Do zbrojenia betonu mozliwe jest zastosowanie zamiennie gatunkoéw stali (innych niz okreslono
w Dokumentacji Projektowej) zgodnych z odpowiednimi normami PN-EN — po zaakceptowaniu przez
Projektanta i uzgodnieniu Inzyniera Kontraktu.

Dostarczona stal musi by¢ oznaczona znakiem CE (ewentualnie budowlanym B).

Odbior stali na podstawie Swiadectwa Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg PN-EN
10204:2006.

Nowe gatunki stali mogg by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania Krajowej Oceny Technicznej
(Aprobaty Technicznej) wydanej przez upowazniong jednostke naukowo-badawcza (np. IBDiM), na
podstawie wynikow badan wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

2.2.2. Wymagania przy odbiorze
2.2.2.1. Dokumenty kontroli przy odbiorze prgtow zbrojeniowych (prostych lub kregow)

Wytworca stali winien dotaczy¢ Swiadectwo Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg PN-
EN 10204:2006, w ktorym ma by¢ podane:

a) nazwa i rodzaj dokumentu kontroli (Swiadectwo Odbioru, typ 3.1),
b) nazwa i adres producenta (wytworcy),
c) adres zaktadu produkcyjnego,
d) nazwa i adres zamawiajgcego
e) nazwa i adres odbiorcy (jezeli jest inny niz zamawiajgcy),
f) data wystawienia dokumentu kontroli,
g) opis wyrobu:
- nazwg¢ wyrobu — gatunku stali zbrojeniowe;j
- $rednice nominalne pretdw zbrojeniowych,
- dhlugosci pretow,
- ilos¢ wigzek,
- masa catkowita,
- numer wytopu lub numer partii,

h) wyniki kontroli dla kazdego z poszczegdlnych wytopéw — wg wymagan odpowiedniej
Polskiej Normy wyrobu lub Krajowej Oceny Technicznej (Aprobaty Techniczne;j)

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan
- wlasno$ci mechaniczne,
- sktad chemiczny wg analizy wytopowe;.

1) numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu lub numery Krajowej Oceny Technicznej
(Aprobat Technicznych), na zgodnos¢ z ktérymi dokonuje si¢ oceny zgodnosci

J)  numer certyfikatu zgodnosci z odpowiednig Polska Normg wyrobu lub Krajowg Ocena
Techniczng (Aprobatg Techniczng).

k) os$wiadczenie przedstawiciela wytworcy, niezaleznego od wydzialu produkcyjnego,
o0 zgodnosci wyrobow z odpowiednig Polskg Normg wyrobu Iub Krajowa Oceng Techniczng
(Aprobatg Techniczng) i/lub zgodnosci z zamowieniem.

1) imig, nazwisko i stanowisko przedstawiciela wytworcy, niezaleznego od wydzialu
produkcyjnego.
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m) Znak Budowlany ,,.B”

Na przywieszkach metalowych (etykietach) przymocowanych dla kazdej wigzki pretow lub kregu
pretow (po dwie dla kazdej wigzki) musza znajdowac si¢ nast¢gpujace informacje:

nazwa i adres wytworcy oraz zaktadu produkcyjnego,

opis wyrobu (nazwa gatunku, ewentualnic nazwa handlowa, $rednica nominalna,
dhugos¢, masa, numer wytopu lub numer partii),

znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawy pretow obrabianych cieplnie), numer
odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu lub Krajowej Oceny Technicznej (Aprobaty
Technicznej),

numer i data wystawienia certyfikatu zgodnosci z odpowiednig Polskag Normg wyrobu
lub Krajowg Oceng Techniczng (Aprobatg Techniczng),

numer i data wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

znak budowlany B.

znak kontroli jakosci stwierdzajgcy zgodnos¢ wyrobu z potwierdzonymi wymaganiami

Kazda wiazka i krag pretow powinny mie¢ oznakowanie trwata czerwong farba olejna.

2.2.2.2. Dokumenty kontroli przy odbiorze zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Do kazdej dostawy stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe¢ w postaci zbrojenia
prefabrykowanego w zbrojarni wytworca jest zobowigzany dotgczy¢:

a) Stallist¢ — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, $rednica
1 dlugoscig poszczegdlnych elementdw, z ktorych wykonano zbrojenie oraz odnosnikiem do
rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach
przypigtych do pozycji ujetych w stalliscie.

b) Deklaracj¢ zgodnosci dostawy — dokument zawierajacy nastepujgce dane:

numer deklaracji zgodnosci,

date wystawienia deklaracji zgodnosci,

nazwe 1 adres pierwszego zamawiajacego, kupujacego materiat od wytworcy,

nazwe 1 adres odbiorcy (jezeli jest inny, niz zamawiajacy),

nazw¢ 1/lub numer zlecenia,

wykaz stallist wraz z wykazem rysunkéw z dokumentacji technicznej,

numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu lub Krajowej Oceny Technicznej (Aprobaty
Technicznej), na zgodno$¢ z ktérymi dokonuje si¢ oceny zgodnosci,

wykaz dokumentéw kontroli dla stali zbrojeniowej (,,Swiadectw odbioru, typ 3.1”, patrz
p. 2.2.2.1), wystawionych dla kazdej $rednicy i dla kazdego wytopu stali zbrojeniowe;j
uzytej w procesie produkcji zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni obejmujacego
dostawe,

imig¢, nazwisko i stanowisko osoby wystawiajacej deklaracje zgodnosci wraz z podpisem.

c) Dokumenty kontroli — ,,Swiadectwa odbioru typ 3.1” (patrz pkt 2.3.4.1.1) — wystawione dla
kazdej srednicy i dla kazdego wytopu stali zbrojeniowej uzytej w procesie produkcji zbrojenia
prefabrykowanego w zbrojarni obejmujacego dostawe, zgodne z wykazem dokumentow
kontroli ujetym w deklaracji zgodnosci dostawy.

d) Dowdd dostawy.

W przypadku dostarczenia na budowg stali zbrojeniowej w postaci zbrojenia prefabrykowanego
w zbrojarni na przywieszkach metalowych (etykietach) przymocowanych do wigzek z pozycjami (jedna
etykieta do jednej pozycji zbrojenia) powinny zosta¢ podane w sposob trwaty:

nazwa i adres wytworcy oraz zaktadu produkcyjnego,

opis wyrobu (nazwa gatunku, §rednice nominalne pretow, dtugosci pretow, masa),
dlugos¢ teoretyczna lub dtugosci poczatkowa i koncowa dla pozycji stopniowanych
pakowanych wspdlnie w wigzke,
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- numer stallisty zawierajacej dana pozycje,
- w przypadku pozycji gietych schemat ksztaltu z podanymi wymiarami.

2.2.3. Kontrola i badania przy odbiorze zbrojenia

Nie ma koniecznos$ci badania stali zbrojeniowej spelniajacej wymagania norm lub Krajowej
Oceny Technicznej - z potwierdzeniem deklaracjg wlasciwosci uzytkowych (Aprobate techniczng
- z potwierdzeniem deklaracja zgodnosci).

W przypadku koniecznosci potwierdzenia wlasciwosci stali nalezy wykona¢ na zadanie Inzyniera
Kontraktu nastepujace badania:

- sprawdzenie granicy plastycznosci wg PN-EN 10002-1:2004,
- wytrzymalo$¢ na rozcigganie wg PN-EN 10002-1:2004,
- udarno$¢ — w przypadku przewidywanego spawania w niskich temperaturach,

Do badania nalezy pobra¢ minimum 5 probek z kazdej partii zgodnie z PN-EN 10002-1:2004.
Jako$¢ pretow nalezy ocenia¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.

Dostarczong na budowe stal, ktora:

- nie ma deklaracji wtasciwosci uzytkowych (certyfikatu) na zgodnos¢ z Polska Norma lub
Krajowg Oceng Techniczng (Aprobatg techniczng),

- ogledziny zewngtrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wlasnosci,

- peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odrzucic.
2.3. Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac¢ wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego
o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.
Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm stosowa¢ drut wigzatkowy o $rednicy 1,5 mm.

2.4. Materialy spawalnicze
Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali faczonych prgtow zbrojeniowych,
2.5. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i1 podkladek dystansowych z betonu lub z tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza sig stosowanie przekltadek dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych. Nie
zaleca si¢ stosowania podktadek z zaprawy — zwlaszcza na widocznych powierzchniach.

3. Sprzet

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nast¢pujacy
sprzet:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do cigcia pretow

- lekki zuraw samochodowy,

- sprzet do transportu pomocniczego.

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera Kontraktu.
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4. Transport

Materiaty mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Nalezy je ulozy¢ rownomiernie
na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoScig przesuwania si¢
podczas transportu. Podczas transportu przestrzega¢ wymagan PN-88/H-01105.

Przewozenie stali na budowe powinno odbywac si¢ w sposob zabezpieczajacy ja od odksztatcen
1 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 korozja stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, moze by¢ powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. Wykonanie robét
5.1. Ogélne warunki wykonania robét
Ogdlne warunki wykonania rob6ot podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
5.2. Zakres wykonywanych robot
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przed przystapieniem do robot Wykonawca przedstawi Inzynierowi Kontraktu do akceptacji projekt
organizacji i harmonogram robot uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane
roboty zbrojarskie.

Przygotowanie, montaz i odbidr zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-91/S-10042.

Prety zbrojenia, przed ich ulozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych platkow
rdzy, kurzu ibtota. Stal pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami re¢cznie lub mechanicznie.
Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zablocong
mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmrazaé strumieniem cieptej wody. Stal narazong
na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ wodg stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone
tluszczem (smary, oliwa) lub farba olejna, nalezy oczysci¢ benzyng az do catkowitego usunigcia
zanieczyszczen. Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm, w przypadku
wigkszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowaé za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek
1 wyciagarek.

Cigcie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materialdow. Prety ucina sie
z doktadnoscig do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy pomocy mechanicznych nozy, Dopuszcza si¢
rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Gigcie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z Dokumentacjg Projektowa i normg PN-91/S-10042. Na
zimno na budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretow o $rednicy d < 12 mm.

Prety ze stali zwyktej (ktora nie jest ulepszana cieplnie) o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane
z kontrolowanym podgrzewaniem.

Dla pretéw ze stali ulepszanej cieplnie (np. podczas walcowania) nalezy opracowacé technologie
giecia pretow o wiekszych Srednicach. Niedopuszczalne jest podgrzewanie do wysokich
temperatur pretow z takiej stali.

ST M.12.01.02.
- 298 -



Wydtuzenia pretow [cm] powstale 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 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
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0

Minimalne $rednice trzpieni uzywane przy wykonywaniu hakow zbrojenia wg PN-91/S-10042

Srednica preta Stal gtadka Stal zebrowana
zaginanego [mm] migkka Rax <400 400 < Ra <500 Rax > 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=28d - d,=10d

Wewngtrzna Srednica odgigcia pretow zbrojenia glownego, poza odgieciem w obrebie haka powinna
by¢ nie mniejsza niz 10d dla stali All, dla stali gatunkow wyzszych nie mniejsza niz 15d. W miejscach
zagie¢ 1 zataman elementéw konstrukcji, w ktorych zagigciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego nalezy stosowac Srednicg zagiecia rowna co najmniej 20d.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakow i odgi¢é na ich zewnetrzng strong. Niedopuszcezalne sg
tam peknigcia powstate podczas wyginania.

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

Laczenie pretow nalezy wykonywac zgodnie z PN-91/S-10042. Skrzyzowania pretow nalezy wigzac
mickkim drutem lub spawac w ilo§ci min 30% skrzyzowan.

5.2.2. Montaz zbrojenia

Montaz zbrojenia ptyt nalezy wykonywaé bezposrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub na
prefabrykacie wg naznaczonego rozstawu pretow. Montaz zbrojenia fundamentéw (przyczotkow)
wykona¢ na podbetonie. Dla zachowania wlasciwej grubosci otulenia pretow betonem nalezy stosowaé
podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych
sposobow zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomoca podkiadek
plastykowych pierscieniowych. Na dnie form powinny by¢ stosowane podktadki dystansowe typu
zatwierdzonego przez Inzyniera Kontraktu.

Typ podktadek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera Kontraktu.

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

Krzyzujace si¢ prety w szkielecie zbrojeniowym nalezy polaczyé w kazdym punkcie krzyzowania
sie. W przypadku zbrojenia ptyt, wszystkie krzyzowania nalezy potaczy¢ jedynie w dwdch
zewngtrznych rzgdach zbrojenia, a pozostate prety nalezy tagczy¢ mijankowo, w co drugim punkcie
krzyzowania.
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Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng. Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwia¢
jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po ulozeniu 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
STWIORB. Stan powierzchni wktadek stalowych ma by¢ zadawalajagcy bezposrednio przed
wbudowaniem.

W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokryta nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. nie mozna
wbudowywac stali zattuszczonej smarami, Srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabloconej lub
oblodzonej oraz stali, ktora byta wystawiona na dziatanie wody morskie;j.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pr¢tow o innej $rednicy niz przewidziane w Dokumentacji
Projektowe;j jak i zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagaja akceptacji Projektanta oraz
pisemnej zgody Inzyniera Kontraktu.

Rozstaw zbrojenia i srednice powinny by¢ zgodne z PN-91/S-10042 i zapewni¢ w miar¢ mozliwos$ci
wprowadzenie w¢za pompy z mieszankg betonowa do spodu konstrukeji.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego (zwigkszone o 0,5 cm) powinna wynosi¢ co najmniej:

0,070 m -  dla zbrojenia gtdéwnego fundamentdéw i podpdr masywnych,
0,055m -  dla strzemion fundamentow i podpor masywnych,

0,050 m -  dlazbrojenia gtdwnego lekkich podpor i pali,

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

0,030 m -  dlazbrojenia gtdwnego dzwigarow,

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

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

Chodzenie i transportowanie materiatdw (oraz inny ruch technologiczny) po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym jest niedopuszczalne.

5.2.2.1. Laczenie pretow za pomocg spawania.
W mostach drogowych dopuszcza si¢ nastgpujace rodzaje spawanych polaczen pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

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

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

- czolowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

Nie nalezy spawacé pretdOw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz —5°C.

Do zgrzewania i spawania pretow moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie
uprawnienia.

Stal w zaleznosci od klasy, nalezy spawac¢ przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg
obowigzujacych norm albo Krajowej Oceny Technicznej (aprobaty technicznej).

Miejsca spawania powinny by¢ polozone poza odcinkami krzywizn pretow.

Laczenie prgtow — wymiary spoin oraz no$no$¢ polgczen nalezy przyjmowac zgodnie
z PN-91/S-10042.

Po uzyskaniu akceptacji Projektanta i Inzyniera Kontraktu dopuszcza si¢ zastosowanie stali
0 wyzszej wytrzymalosci np. klasy A-III lub A-IIIN. Nie zaleca si¢ taczenia pretow z ww. stali przez
spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii spawania zlacza takie sg kruche.
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5.2.2.2. Laczenie pretow na zaktad bez spawania.

Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretow prostych,
pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Metoda ta moze by¢ szczegdlnie
stosowana w przypadku zastosowania stali klasy A-IIIN lub A-III. Nie zaleca si¢ tgczenia pretow z ww.
stali przez spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii spawania ztgcza takie mogg by¢
kruche. Dhugosci zaktadow w polaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci faczonych
pretow w przekroju oraz ich wymaganej dlugosci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8.

Dopuszczalny procent pretow taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:

— dla pretéw zebrowanych ~ 50%,
—  dla pretow gladkich 25%.

W jednym przekroju mozna laczyé na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepracujacego. Odleglosé w swietle pretdw taczonych w jednym przekroju nie powinna
by¢ mniejsza niz 2d i niz 20mm.

5.2.2.3. Kotwienie pretow.

Rodzaje i dlugosci 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 pretow gladkich $ciskanych — 30 d

—  dla pretow zebrowanych $ciskanych — 25 d
dla pretow gladkich rozcigganych — 50 d

dla pretow zebrowanych rozcigganych — 40 d

Minimalne dtugosci kotwienia pretow klasy A-I przed hakami i odgieciami przyjmuje si¢:

—  dla pretow Sciskanych — 20 d
—  dla pretow rozeigganych ze stali kl. AI-30d

gdzie d — $rednica preta
Minimalne dtugosci kotwienia pr¢tow klasy A-II przed hakami i odgigeciami przyjmuje si¢:

—  dla pretow Sciskanych — 20 d
—  dla pretow rozeigganych — 25 d
5.3. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa i STWiORB. Do robot
wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkéw budowy
obiektu i roboty porzadkujace.

6. Kontrola jakosci robot
6.1. Ogélne warunki kontroli jakosci robot

Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogolne".

Wykonawca robot budowlanych wykonuje badania laboratoryjne ujete w STWiORB na wiasny
koszt w laboratorium nie nalezagcym do Wykonawcy i Podwykonawcy robodt, zaakceptowanym przez
Inzyniera oraz Zamawiajacego (Inwestora).

Producent powinien prowadzi¢ zaktadowa kontrole produkeji - w skrocie ZKP.

Sporzadzane i przechowywane przez producenta dokumenty powinny wskazywac, jakie procedury
sterowania jako$cig s3 stosowane w czasie produkcji i dopuszczania poszczegdlnych wyrobow
i materiatow do obrotu.

Zbrojenie po montazu, bezposrednio przed zabetonowaniem powinno by¢ skontrolowane i odebrane
przez Inzyniera Kontraktu.
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6.2. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania

Kontrola jako$ci materiatow polega na sprawdzeniu jako$ci materialbw na zgodno$é
z Dokumentacja Projektowa oraz podanymi ponizej wymaganiami.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowg kazdorazowo nalezy sprawdzié¢

dostarczone dokumenty dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu oznakowanie
znakiem CE lub B (certyfikaty lub deklaracje wiasciwosci uzytkowych, deklaracje
zgodnosci),

wyniki badan oraz atesty dostarczone przez Producenta,

zgodno$¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestami stali

stan powierzchni pretow

wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretow

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera
Kontraktu i fakt ten potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inzynier Kontraktu winien stwierdzi¢
zgodnos¢ utozonego zbrojenia z Dokumentacjg Projektowa i odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

srednice 1 ilo$¢ pretow,

rozstaw pretow,

rozstaw strzemion,

odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

dtugos¢ pretow,

dtugos¢ zakotwien pretow,

polozenie miejsc zakonczen lub odgi¢¢ oraz zakotwien pretow,
wielkos¢ otulin zewngtrznych,

gatunek stali,

powiazanie (potaczenia) zbrojenia migdzy soba,

pewnosci utrzymania potozenia pretdw w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grubo$ci otuliny moze by¢ dokonywane przez Inzyniera Kontraktu rowniez po
betonowaniu przy uzyciu przyrzagdéw magnetycznych.
Dopuszczalne tolerancje:

réznice w rozstawie mi¢dzy pretami gtoéwnymi w belkach nie powinny przekraczac
+ 0,5 cm,

réznice w rozstawie migdzy pretami gldéwnymi w plytach nie powinny przekraczac
+ 1,0 cm,

rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wigcej niz + 2,0 cm,

odchylenie od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekraczaé¢
3%,

odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze si¢ r6zni¢ od projektowanego o wigcej
niz+ 1,0 cm.

dhugosci preta miedzy odgigciami nie powinna si¢ r6zni¢ od projektowanej o wigeej niz
+ 1,0 cm.

réznica w wymiarach oczek prefabrykowanej siatki nie wiecej niz + 0,5 cm,

otuliny zewngtrzne 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),

odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia glownego nie powinno
przekracza¢ 3%,

miejscowe wykrzywienie pre¢ta nie moze przekracza¢ +0,5 cm

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robot,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow.

ST M.12.01.02.
- 302 -



7. Obmiar robot
Jednostka obmiaru robét jest:
e 1 kglub 1 Mg (t) - wykonanego zbrojenia betonu stalg klasy A-IIIN.

Przyjmuje si¢ taczng dtugos$¢ pretdw poszczegolnych srednic pomnozong odpowiednio przez ich
cigzar jednostkowy kg/m. Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaktady przy taczeniu pretow, przektadek
montazowych ani drutu wigzatkowego.

Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej iloSci materiatlu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretow
o $rednicach wigkszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;.

Ogolne zasady obmiaru robot podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogo6lne".

8. Odbior robot

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

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

9. Podstawa platnosci

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w STWIORB D-M.00.00.0 "Wymagania ogolne".

Cena wykonania robo6t obejmuje:

- prace pomiarowe i przygotowawcze,

- zakup i transport i sktadowanie materiatow,

- oczyszczenie terenu robot z odpadow zbrojenia stanowigcych wlasnos¢ Wykonawcey oraz
usunigcie ich poza pas drogowy,

- wykonanie niezb¢dnych badan laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych w STWIORB.

oraz dla 1 kg wykonanego zbrojenia - obejmuje:

- oczyszczenie i wyprostowanie pretow,

- wygigcie, przycigcie i faczenie pretow (na styk lub na zaktad),

- montaz zbrojenia przy pomocy drutu wigzalkowego i spawania wraz z jego stabilizacja
oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewnetrznych betonu,

10. Przepisy zwigzane
10.1. Polskie Normy

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone. Wymagania
i badania.

PN-H-93220:2018-04  Stal do zbrojenia betonu — Spajalna staal zbrojeniowa - Prety 1 walcowka
zebrowana.

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

PN-EN 1992-2:2010 Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu - Cz¢$¢ 2: Mosty z betonu —
Obliczanie i reguty konstrukcyjne

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 gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czgs¢ 1: Ogdlne

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

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

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

PN-EN 10080:2018-02  Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogodlne.

PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN ISO 6892-1 Metale. Proba rozciggania. Cze$¢ 1: Metoda badania w temperaturze
pokojowe;.

PN-EN ISO 7438 Metale Proba zginania.

PN-ENISO 15630-1 Stal do zbrojenia i spr¢zania betonu - Metody badan - Czg¢$¢ 1: Prety,
walcowka i drut do zbrojenia betonu

PN-ENISO 15630-2 Stal do zbrojenia i spre¢zania betonu - Metody badan - Czg¢s¢ 2: Zgrzewane

siatki do zbrojenia
10.2. Polskie Normy — wycofane lub zastapione

PN-91/5-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

10.3. Pozostale przepisy

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30 maja
2000 r. w sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty inzynierskie
i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 24 czerwca 2022 r. w sprawie przepiséw techniczno-
budowlanych dotyczacych drég publicznych. (Dz. U. 2022 poz. 1518)

Ogolna Specyfikacja Techniczna (OST) M-12.01.00. Stal zbrojeniowa — BZDBDiM — Warszawa 2007
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