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M.12.00.00 ZBROJENIE
M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA
M.12.01.01 Zbrojenie betonu stal g A-Ill N

1.WSTEP
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonaniai O  dbioru Robét Budowlanych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét
budowlanych w ramach zadania: ,Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulic g Orlgt Lwowskich w
Sosnowcu”.

1.2. Zakres stosowania STWiIORB

STWIORB jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji roboét
wymienionych w punkcie 1.1.

Wszedzie w réznych rozdziatach Specyfikacji czynione sa odniesienia do norm krajowych, ktore
napisane sg i winy by¢ interpretowane przez Wykonawcow w jezyku polskim. Normy te winny by¢ uwazane za
integralng czes$¢ tychze i odczytywane w powigzaniu z Dokumentacjg Projektowg i Specyfikacjg jak gdyby byly
w nich powielone. Uwaza sie Wykonawce za w petni zaznajomionego z ich trescig i wymaganiami.

Najnowsze wydanie norm, ktére ukaze sie nie pézniej niz na 28 dni przed datg zamkniecia przetargu
bedzie mie¢ zastosowanie o ile nie wskazano inaczej.

1.3. Zakres robo6t obj etych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia drogowych obiektow
inzynierskich. Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majace na celu
wykonanie Rob6t zwigzanych z

e przygotowaniem zbrojenia,

. montazem zbrojenia,

e kontrolg jakosci Robét i materiatow.
Zakres Rob6t zgodnie z dokumentacjg projektowg

1.4. Okre $lenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w STWIORB DMU.00.00.00 "Wymagania Ogolne".

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym zebrowane o $rednicy do 40mm.
Prety stalowe sztywne - ksztattowniki petnigce funkcje zbrojenia betonem

1.5. Ogdélne wymagania dotycz ace Robot
Wykonawca Rob6t jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacjg Projektowa,
STWIORB i poleceniami Inzyniera. Ogélne wymagania dotyczace Rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00.
Niezbedne dane istotnie z punktu widzenia:

e organizacji rob6t budowlanych;

e zabezpieczenia interesu 0séb trzecich,

. ochrony srodowiska,

e warunkow bezpieczenstwa pracy;

e  zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;

e warunkéw organizacji ruchu;

e zabezpieczenia chodnikéw i jezdni,
podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania Ogélne”

2. MATERIALY
Ogolne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania podano w STWIORB DMU.00.00.00.
~Wymagania ogolne” pkt. 2.

Stosowane materialy i elementy przewidziane do zastosowania muszg spetnia¢ wymagania Ustawy o
wyrobach budowlanych Dz.U. Nr 91 poz. 881 z dnia 16 kwietnia 2004r.

Zastosowane materiaty musza uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.
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2.1 Stal zbrojeniowa
Klasy i gatunki stali zbrojeniowej

Do zbrojenia betonu stosuje sie klasy i gatunki stali wg ponizszej tabeli:

Klasy Al All Alll AllIN

. . - - e . RB400W | RB500W***
Gatunek: ST3S-b PB240 PB300 18G2-b 34GS (BSt 420S) (BSt 500S)
Rodzaj pretow zebrowana zebrowana zebrowana zebrowana
okragtych gladka gtadka gladka jednoskosnie dwuskosnie dwuskosnie dwuskosnie
Srednice [mm] 5,5-40 16-40 16-40 6-32 6-32 10-32 10-32
Granica
plastycznosci min. 240 min. 240 min. 300 min. 355 min. 410 400 min. 500
[MPa]
Wytrzymato$¢ na
rozcigganie 370 - 460 265 330 490 550 440 550
[MPa}
il 24 20 16 20 16 14 14
(%]
Préba na a =180° " " a =180° a=90° - s
zginanie d = 2a* Tab 3 Tab 3 d = 3a* d = 3a* Tab 5 Tab 5

* - wg normy PN-89/H-84023/06
**  — wg norm PN-ISO 6935-1 wraz z PN-ISO 6935-1/AK
*** — wg norm PN-ISO 6935-2 wraz z PN-ISO 6935-2/AK

2.1.1. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Wiasnosci mechaniczne i technologiczne dla walcowki i pretéw powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
PN-89/H-84023/06, PN-ISO 6935-1 (/Ak) oraz PN-ISO 6935-2 (/Ak).

2.1.2. Dlugosci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej
Prety dostarcza sie ha budowe o ditugosciach:

« fabrycznych 10,0 — 12,0m

¢ okreslonych w zamdéwieniu w granicach do 12,0m z dopuszczalng odchytkg +/-100mm.
Prety nalezy dostarcza¢ na budowe w wigzkach zwigzanych drutem stalowym lub tasmg w co najmniej trzech
miejscach. Masa wigzki nie powinna przekracza¢ 5,0 ton, jezeli przy zaméwieniu nie uzgodniono inaczej. Inny
rodzaj pakowanie nalezy uzgodnié przy zamowieniu.

2.1.3. Wymagania przy odbiorze
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-82/H-93215. Przeznaczona do odbioru
na budowie partia pretdw musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktérym ma by¢ podane:

e nazwa wytworcy,

e 0znaczenie wyrobu wg. PN-82/H-93215,

e numer wytopu lub numer partii,

« wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedtug analizy wykopowej,

¢ masa partii,

¢ rodzaj obrébki cieplnej.
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretow lub kregu pretéw (po dwie do kazdej
wigzki) musza znajdowaé sie nastepujace informacije:

e znak wytworcy,

*  $rednica nominalna,

. znak stali,

e numer wytopu lub numer partii,

e znak obrébki cieplnej.

Nie dopuszcza sie do odbioru stali bez deklaracji zgodnosci, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali, ktéra przy
ogledzinach zewnetrznych wykazuje wady powierzchniowe w postaci pecherzy, naderwan, rozwarstwien i
pozostatosci jamy wsadowe;.
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2.2. Drut monta zowy .
Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego. Srednice drutu
wigzatkowego nalezy dostosowac¢ do $rednicy pretow gtéwnych w ztaczu.

2.3. Podktadki dystansowe
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych wytacznie z betonu. Podktadki dystansowe
musza by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWiIORB DMU.00.00.00. ,Wymagania ogdélne” pkt. 3.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniaé
wymagania obowigzujace w budownictwie ogélnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki,
prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi.
Sprzet powinien spetniaé wymagania BHP jak przykladowo ostony zebatych i pasowych urzadzen
mechanicznych. Miejsca 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

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt. 4.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposéb zapewniajacy
unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogoblne zasady wykonania robét podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 5.

5.1. Organizacja Robét
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robot uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane Roboty zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie pretow

Prety, przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu i btota.
Prety zbrojenia zattluszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢
preparatami rozpuszczajacymi tluszcze. Stal narazong na chocby chwilowe dziatanie stonej wody, nalezy zmy¢
wodg stodka.

Stal pokrytg tuszczacq sie rdzg i zablocong, oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub
tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko
zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody. Mozliwe sag,
réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez. Inzyniera.

5.2.2. Prostowanie pretow
Dopuszcza sie prostowanie pretow za pomoca kluczy, miotkdbw, prostowarek. Dopuszczalna wielko$é
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

5.2.3. Ciecie pretdéw zbrojeniowych
Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem
acetylenowym.

5.2.4. Odgiecia pretéw, haki

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia dla poszczegolnych gatunkéw stali
podaje tabela nr 23 normy PN-S-10042. Walcowki i pretdw nie nalezy zginaé w strefie zgrzewania lub spawania.
Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi 10d dla stali
AllIN.

Minimalna odlegtos$¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi 5d dla stali Al.

Na zimno, na budowie mozna wykonywaé odgiecia pretow o $rednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm
powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagie¢ i zataman elementow konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowa¢ $rednice zagiecia réwng co najmniej 20d. Wewnetrzna $rednica
odgiecia strzemion i pretow montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakoéw. Nalezy zwrdcié
szczeg6lng uwage, przy odbiorze hakéw i odgie¢ pretdw, na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pekniecia powstale podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogdlne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.
W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy.
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Nie mozna wbudowywa¢ stali zattuszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dzialanie stonej wody.
Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej to:
minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretéw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna
wynosi¢ co najmniej:

¢ 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podp6r masywnych,

¢« 0,055m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,

e 0,05m - dla pretéw gtéwnych lekkich podpér i pali,

¢ 0,03m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigarow,

¢ 0,025m - dla strzemion dzwigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow wg PN-S-10042.
Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materialtéw bezposrednio
po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia
5.3.2.1. kaczenie pretéw za pomoca spawania
Uwaga :
Stal klasy A-l jest spawalna bez ograniczen. Stale klasy A-lIIN sg spawalne przy zachowaniu warunkoéw
dodatkowych wg PN-H-84023/06.
Przy taczeniu pretdw za pomoca spawania dopuszcza sie nastepujace rodzaje potaczen:

«  czotowe, elektryczne, oporowe,

* nakladkowe spoiny dwustronne - lukiem elektrycznym,

« nakladkowe spoiny jednostronne-tukiem elektrycznym,

e  zaktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

e zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

«  czotowe, wzmochione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,

e czotowe, wzmochione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

«  zaktadkowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

«  czotowe, wzmochione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i no$nosci potaczen spawanych nalezy przyjmowaé wg p. 12.7 normy PN-S-10042. Miejsca
spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw. Minimalna odlegto$¢ spoin od krzywizny
odgiecia powinna wynosi¢ 10d. Do zgrzewania i spawania pretbw moga by¢ dopuszczeni jedynie spawacze
wykwalifikowani, majacy odpowiednie uprawnienia.

5.3.2.2. kaczenie pretéw na zaktad bez spawania
Rozmieszczenie stykéw i zaktadow dla pretow o diugosciach wiekszych niz handlowe nalezy do obowigzkow
Wykonawcy i podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.
Prety zbrojeniowe powinny byé taczone wg. wytycznych z normy z zachowaniem odpowiednich dtugosci
zaktadow i przestrzegania zasady nie tgczenia w jednym przekroju.
Dopuszcza sie taczenie na zakltad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretow prostych, pretéw z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Dlugosci zaktadéw w potaczeniach zbrojenia nalezy
oblicza¢ w zaleznosci od ilosci taczonych pretéw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy
PN-S-10042 p.12.8..
Dopuszczalny procent pretow tgczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze byé¢ wiekszy niz:

e dla pretow zebrowanych 50%,

¢ dla pretéw gtadkich 25%.
W jednym przekroju mozna laczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujgcego. Odlegtos¢ w Swietle pretow tgczonych w jednym przekroju nie powinna byé mniejsza niz 2d i niz
30mm.

5.3.2.3 Kotwienie pretow
Rodzaje i dlugosci kotwienia pretéw w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg
normy PN-S-10042 p. 12.6.
Minimalne dtugosci kotwienia pretéw prostych bez hakéw, o ile na rysunkach nie wskazano inaczej, przyjmuje sie:
¢ dla pretow gtadkich $ciskanych — 30 d
¢ dla pretow zebrowanych $ciskanych — 25 d
¢ dla pretéw gtadkich rozcigganych — 50 d
¢ dla pretow zebrowanych rozcigganych — 40 d
Minimalne dtugosci kotwienia pretéw kl. A-l i A-lIlIN przed hakami i odgieciami, o ile na rysunkach nie wskazano
inaczej, przyjmuje sie:
e dla pretow $ciskanych ze stali kl. A-1i A-IlIN - 20 d
¢ dla pretéw rozcigganych ze stali kl. A-1-30d
« dla pretéw rozciaganych ze stali kl. A-IlIN-25d

5.3.2.4 Skrzyzowania pretow
Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposéb okreslony w Dokumentacji Projektowej
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Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub taczy¢ specjalnymi zaciskami. Drut
wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1mm, uzywa sie do taczenia pretdw o $rednicy do 12mm, przy $rednicach
wiekszych nalezy stosowac drut o srednicy 1,5mm.

Nalezy taczyé wszystkie skrzyzowania pretéw naroznych ze strzemionami badz pretami poprzecznymi. Przy
stosowaniu spawania skrzyzowan pretow i strzemion, styki spawania mogg znajdowac sie na jednym poziomie.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci Rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne” pkt. 6.

Kontrola jakosci Robét wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci materiatdw, zgodnosci z
Dokumentacjg Projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robét
zanikajacych.

6.1. Badania stali na budowie

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajacej wymagania wg PN-91/S-10042. Do kazdej
dostawianej partii stali zbrojeniowej powinien by¢ dotgczony atest, w ktérym podane sg informacje o klasie stali i
jej podstawowych cechach Kazda partie zbrojenia, po sprawdzeniu atestu, nalezy podda¢ kontroli cech
zewnetrznych. W przypadku watpliwosci Inzynier moze nakaza¢ wykonanie dodatkowych badan kontrolnych. W
przypadku stali o nieznanych wtasciwosciach nalezy wykona¢ badania wytrzymatosci na rozcigganie i granicy
plastycznosci oraz wydtuzenia, na pieciu probkach z kazdej partii. W przypadku przewidywanego taczenia pretow
przez spawanie w niskiej temperaturze, nalezy zbadac¢ stal na udarnos¢, przestrzegajac warunku udarnosci wg
PN-82/S-10052

6.2. Badania w czasie budowy

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe kazdorazowo zgodnie z normag PN-H-93215 nalezy sprawdzic:
e zgodnos$¢ zamdéwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali
e stan powierzchni pretéw
e wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretéw

Sprawdzenie materiatldw polega na stwierdzeniu, czy gatunki ich odpowiadaj przewidzianym w Dokumentaciji
Projektowej i czy sg zgodne ze $wiadectwami jakosci i protokotami odbiorczymi.
Powinno sie sprawdzi¢ zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa:

e $rednice uzytych pretow,

e rozstawy pretéw,

. rozstawy strzemion wzdtuz belek,

e odchylenia od przewidzianego projektem nachylenia wzgledem poziomu,

»  roznice dtugosci pretéw, potozenia miejsc koAczenia ich hakami, odgie¢,

e otuliny zewnetrzne,

e powigzania zbrojenia w sposéb stabilizujacy jego potozenie w czasie betonowania i zageszczania.

Sprawdzenie utozenia zbrojenia wykonuje sie przez bezposredni pomiar tasmag, poziomnica i tasmag, suwmiarkg i
poréwnanie z Dokumentacja Projektowa. Badanie na wytrzymatosé siatek i szkieletow ptaskich nalezy
przeprowadzi¢ przyjmujac za partie ich liczbie o ciezarze nie przekraczajgcym 10 ton. Liczba badanych siatek lub
szkieletéw ptaskich nie powinna by¢ mniejsza niz 3 na partie. Badania nalezy przeprowadza¢ rozrywajac prety w
kierunku prostopadtym do plaszczyzny siatki lub szkieletu na calej siatce, podpierajac pret gorny w miejscach
taczenia i podwieszajac ciezar do preta dolnego. Badany wezet powinien wytrzymaé obciazenie nie mniejsze od
podwojnego ciezaru siatki lub szkieletu ptaskiego. Badaniu nalezy poddawacé trzy skrzyzowania pretéw, jedno w
rzedzie skrajnym i dwa w rzedach srodkowych. w przypadku gdy jedno ze skrzyzowan zostanie zerwane, prébom
nalezy poddac¢ podwdjna czesé siatek lub szkieletow ptaskich. Jesli badanie podwadjnej liczby probek da réwniez
wynik ujemny, wowczas partie nalezy odrzucic.

Przy dostawach prefabrykatéw zbrojarskich Wykonawca przedstawi Inzynierowi Swiadectwo Jakosci Producenta
Zbrojen z zalgcznikami jw. Prefabrykaty winny by¢é pakowane w wigzki z opisem, nr nazwa elementu, nr rysunku,
schemat figury, gat, ilos¢. Dostawca zbrojen zostanie zaakceptowany przez Inzyniera i podlega¢ bedzie
nadzorowi w procesie produkcji.

Badaniu na budowie nalezy poddac¢ kazdg partie stali, a program badan powinien obejmowac:
e sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamowieniem
e sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215
e sprawdzenie wymiarow wg PN-82/H-93215
e sprawdzenie masy wgPN-82/H-93215
e probe rozciggania wg PN-EN 10002
e prébe zginania na zimno PN-EN ISO 7438

Badania dostawy stali na budowe nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej partii stali ni wiekszej niz 60 ton. Z kazdej
dostarczonej na budowe partii 0 jednakowej $rednicy nalezy komisyjnie pobra¢ po 6 probek do badania na
zginanie i po 6 probek do okreslenia granicy plastycznosci. Stal moze byé przeznaczona do zbrojenia tylko
woéwczas, jesli na prébkach zginanych nie nastepuje pekniecie lub rozwarstwienie.
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Badania stali nalezy przeprowadzi¢ niezaleznym laboratorium zatwierdzonym przez Inzyniera. Badania
wykonywane sa na koszt Wykonawcy. Protokét z badan stali powinien zawiera¢:

« date wykonania badan,

* zakres badan,

* wyniki badan,

« stwierdzenie wad o odchytek przekraczajacych granice dopuszczalne

* ocene komisji przeprowadzajacej badania.

«  Protokoty z badan powinny stanowi¢ integralng cze$¢ Dziennika Budowy.

Sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem

Do kazdej wiazki pretow powinna byé przymocowana co najmniej jedna przywieszka z PCV niezmywalna i
przywieszki metalowe, na ktoérych powinny byé podane w sposdéb trwaly nastepujace oznaczenia:

e znak wytworcy,

¢ $rednica nominalna,

e znak stali,

e numer wytopu lub numer partii,

«  znak obrébki cieplnej (w przypadku dostawy pretéw obrobionych cieplnie)

6.3. Tolerancje wykonania

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tabela nr 1.
Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢é 4mm. Dopuszczalna réznica
diugosci preta liczona wzdtuz osi od odgiecia do odgiecia w stosunku do podanych w Dokumentacji Projektowej
nie powinna przekracza¢ 10mm. Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia
podtuznego nie powinno przekracza¢ 3 %. Roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ +3mm.
Dopuszczalna réznica w wykonaniu siatki na jej dtugosci nie powinna przekraczaé +25mm. Liczba uszkodzonych
skrzyzowan w dostarczanych na budowe siatkach nie powinna przekracza¢ 20% w stosunku do wszystkich
skrzyzowan w siatce. Liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekraczaé 25% ogolnej ich
liczby na tym precie. Rdznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny przekracza¢ +0.5cm.
Ro6znice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ +2cm.

- Dopuszczalna
Parametr Zakresy tolerancji odchylka
Ciecie pretéw dla L<6.00m 20mm
(L - dtugosé¢ ciecia wg projektu) dla L>6.00m 30mm
Odgiecia dla L<0.50m 10mm
(odchylenia w stosunku do potozenia okreslonego w dla 0.50m<L<1.50m 15mm
projekcie) dla L>1.50m 20mm
Usytuowanie pretow:
e otulenie (zm'nlejs_zenle wymiaru w stosunku <5mm
do wymagan projektu)
dchvienie ol h - iest catkowit dla h<0.50m 10mm
odchylenie plusows (h-jest catonta dla 0.50m<h <1.50m 15mm
dla h>1.50m 20mm
e odstepy pomiedzy sasiednimi réwnolegtymi a<0.05m 5mm
pretami (kablami) (a - jest odlegtoscia a<0.20m 10mm
projektowana pomiedzy powierzchniami a<0.40m 20mm
przyleglych pretéw) a>0.40m 30mm
. odchyler’na} w relgcp do grubpsm lub b<0.25m 10mm
szerokosci w kazdym punkcie
o b<0.50m 15mm
zbrojenia lub otworu kablowego (b -
. s b<1.50m 20mm
oznacza catkowita grubos¢ lub
o b>1.50m 30mm
szerokos¢ elementu)

7. OBMIAR ROBOT
Ogodlne zasady obmiaru Robét podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne” pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest 1 kilogram (kg) zmontowanego i odebranego zbrojenia. Do obliczania naleznosci
przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia tj. taczng teoretyczng dtugosé pretow
poszczegoélnych $rednic pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowg kg/m. Nie dolicza sie stali uzytej
na zaktady przy laczeniu pretow, przektadek montazowych, ,kobytek”, ,spinek” ani drutu wigzatkowego. Nie
uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretow o $rednicach
wiekszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowej.
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8. ODBIOR ROBOT
Ogolne zasady odbioru Rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania og6lne” pkt. 8.

8.1. Zgodno $¢ Robo6t z Dokumentacj g Projektowa i STWIORB
Roboty powinny byé wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i STWIORB oraz pisemnymi poleceniami
Inzyniera.

8.2. Odbioér Rob6t zanikaj acych i ulegaj acych zakryciu
8.2.1. Dokumenty i dane
Podstawa odbioru Rob6t zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:
e pisemne stwierdzenia Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu Rob6t zgodnie z Dokumentacjg
Projektowg i STWIORB,
* inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu Robot.

8.2.2. Zakres Robot
Zakres Robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbidr ko ncowy
Odbior koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy zakonczenia Rob6t
zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczecie betonowania elementéw, ktérych zbrojenie
podlega odbiorowi.
Generalnie odbidr powinien polega¢ na sprawdzeniu:

e zgodnosci wykonania zbrojenia z Dokumentacjg Projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali, $rednic i

ksztattow pretéw

« zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg liczby pretéw w poszczegoélnych przekrojach,

e usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretéw,

e rozstawu pretow gtownych i strzemion,

«  prawidtowosci wykonania hakéw, ztacz i diugosci zakotwien pretow,

e zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

e czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.

Do odbioru Rob6t majg zastosowanie postanowienia zawarte w STWiIORB DMU.00.00.00 "Wymagania Ogolne".

W przypadku niezgodnosci cho¢ jednego elementu robét z wymaganiami, Roboty uznaje sie za niezgodne z
Dokumentacjg Projektowg i wykonawca zobowigzany jest do ich poprawy na wiasny koszt.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB DM 00.00.00 "Wymagania ogoélne" pkt. 9.

9.1. Cena jednostkowa
Cena jednostkowa kilograma zmontowanego zbrojenia obejmuje:
e opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Rob6t, Programu Zapewnienie Jakosci i uzyskanie
akceptacji Inzyniera,
« wykonanie wszystkich elementéw wynikajacych z opracowan Wykonawcy,
e zakup i dostarczenie stali na budowe,
e zapewnienie niezbednych czynnikéw produkciji,
e oczyszczenie, wyprostowanie, wygiecie i przycinanie pretéw stalowych,
* lgczenie pretdéw, w tym spawane "na styk" lub "na zaktad" (z uwzglednieniem stali zuzytej na zaktady)
e montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacjg Projektows i
niniejszg STWIiORB,
« wykonanie wszystkich niezbednych badan i pomiaréw
e oczyszczenie stanowiska pracy wraz z wywozem odpadow na wysypisko wraz z kosztami utylizacji lub
na miejsce przystosowane do skladowani poza terenem budowy,
e oznakowanie miejsca roho6t i jego utrzymanie,

Cena jednostkowa obejmuje réwniez wszystkie ,zaktady”, przektadki montazowe, ,spinki”, ,kobyitki”, oraz drut
wigzatkowy. Cena jednostkowa uwzglednia réwniez budowe i rozbiérke pomostéw roboczych potrzebnych do
montazu zbrojenia.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

PN-EN ISO 6892 Metale. Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze pokojowe;j.
PN-H-84023.06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu .Gatunki.

PN-H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.

Projektowanie.
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PN-91/S-10042
PN-EN ISO 2560
PN-EN ISO 16120
PN-ISO 6935-2
PN-1SO 6935-2/Ak

PN-1SO 6935-1
PN-ISO 6935-1/AK

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Wymagania i
badania.

Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych -
Klasyfikacja

Walcowka ze stali niestopowej przeznaczona do produkcji drutu

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

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

Stal do zbrojenia betonu — Prety gtadkie

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