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1. Wstep

Przedmiotem niniejszych Warunkéw Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych sa wytyczne do przygotowania przez
Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych zwigzanych z wykonaniem zbrojenia
drogowych obiektéw inzynierskich.

1.1. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszych WWiORB sa zgodne z obowiazujacymi normami i przepisami zawartymi w pkt 10
niniejszych WWiORB oraz okresleniami podanymi w WWiORB DM.00.00.00 "Wymagania Ogolne".

Prety stalowe wiotkie — wyrob stalowy o kotowym lub zblizonym do kotowego przekroju poprzecznym, wytwarzany w
postaci pretow prostych lub kregdw, przeznaczony do zbrojenia betonu.

Stal zbrojeniowa zebrowana — stal zbrojeniowa majaca co najmniej dwa rzedy zeber poprzecznych.

Element zbrojarski — najmniejsza, niepodzielna czg¢$¢ zbrojenia konstrukcji, wykonana ze stali zbrojeniowej cietej 1
gietej, z pretow prostych lub kregow, prosta lub wygigta zgodnie ze specyfikacja projektowa, stanowiagca zbrojenie
pojedyncze badZ wchodzaca w sktad szkieletu zbrojeniowego.

Partia stali zbrojeniowej — wiazka pretéw, drutow lub wyrobdéw odwinietych z kregdéw, a takze walcowka, o jednej
$rednicy nominalnej i z jednego wytopu, wyprodukowane przez jednego wytworce i kazdorazowo przedstawione do
badania.

Partia zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni — wydanie produkcyjne obejmujace jedng Iub wiele $rednic, jeden
lub wiele wytopow, jeden lub wiele rodzajéw materialow (walcowka, prety proste o réoznych dlugosciach), jeden lub
wiele gatunkéw stali, ale posiadajace jeden unikatowy numer pozwalajacy na sledzenie wytopdw stali, z ktérej wykonano
zbrojenie oraz przygotowanie wlasciwych dokumentow.

Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zbrojen prefabrykowanych, wykonujacy zbrojenia prefabrykowane w
sposoOb zorganizowany i na skal¢ przemystowa, na podstawie dokumentacji techniczne;.

Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identyfikacji zbrojenia wytworzonego w zbrojarni dostarczonego z
dokumentacja techniczng. Jedna pozycja dostarczana jest w jednej lub wielu wigzkach, w zaleznosci od liczby sztuk.
Kazda wigzka jest osobno oznaczona.

Klasa techniczna — typ stali zbrojeniowej z okreslonymi wlasno$ciami uzytkowymi identyfikowany jednoznacznym
numerem wyrobu.

Ciagliwos¢ — zdolnos¢ stali do trwatych odksztatcen bez naruszenia spdjnosci po przekroczeniu granicy plastycznosci.

Nominalna powierzchnia przekroju poprzecznego preta zebrowanego — powierzchnia przekroju poprzecznego
rownowazna powierzchni przekroju poprzecznego okraglego preta gtadkiego o tej samej $rednicy nominalnej d, tj.
(m-d?)/4.

1.2. Wspoélny Stownik Zamoéwien (CPV)
Kody grup, klas i kategorii robot Wspolnego Stownika Zaméwien (CPV) dotyczacych przedmiotu zamowienia podano
w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania Og6lne”.

2. Materialy

Ogoélne wymagania dotyczace materiatdéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w WWiORB DM.00.00.00
»Wymagania ogoélne”.

Zastosowane materialy musza spetia¢ wymagania Ustawy o wyrobach budowlanych z dnia 16 kwietnia 2004 r. oraz
uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.

2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach mostowych objetych zakresem Kontraktu stosuje
si¢ stal o charakterystycznej granicy plastycznos¢i fyx = 500 MPa i klasie ciggliwosci C. Wlasciwosci stali zgodne z Polska
Norma PN-H-93220. Zgodno$¢ ta powinna by¢ certyfikowana przez akredytowang jednostke badawczg, niezalezng od
wytworcy.

2.1.2. WlasnoS$ci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Wiasciwosci mechaniczne 1 technologiczne stali zbrojeniowej powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w
odpowiedniej Polskiej Normie wyrobu.

2.1.3. Dlugosci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa moze by¢ dostarczona w postaci pretow prostych o dtugosci okreslonej w zamowieniu, z dopuszczalna
odchytka +100 mm. Prety proste dostarcza si¢ w wigzkach zwigzanych drutem stalowym lub tasma w co najmniej trzech
miejscach rownomiernie roztozonych.
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Masa jednej wiazki nie powinna przekraczac 5 ton, chyba ze w zamowieniu uzgodniono inaczej. Inny rodzaj pakowania
nalezy uzgodni¢ w zamdwieniu.

2.1.4. Wymagania przy odbiorze

2.1.4.1. Dokumenty kontroli dla pretow prostych
Do kazdej dostawy stali zbrojeniowej dostarczonej na budowg¢ w postaci pretow prostych wytworca jest obowigzany
dotaczy¢ dokument kontroli — ,,Swiadectwo odbioru, typ 3.1”, wystawione wg wymagan normy PN-EN 10204,
stwierdzajacy zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu oraz zgodno$¢ z warunkami
zamowienia.
Na dokumencie kontroli dla stali zbrojeniowej powinny zosta¢ podane nastepujace informacje:
—  Nazwa i rodzaj dokumentu kontroli (,,Swiadectwo odbioru, typ 3.1 wg PN-EN 10204”).
— Nazwa wytworcy.
—  Adres zaktadu produkcyjnego.
— Nazwa i adres pierwszego zamawiajacego, kupujacego materiat od wytworcy.
— Nazwa i adres odbiorcy (jezeli jest inny, niz zamawiajacy).
— Data wystawienia dokumentu kontroli.
—  Opis wyrobu:
nazwa gatunku stali zbrojeniowe;j,
$rednice nominalne pretow,
dtugosci pretow,
ilo$¢ wigzek,
waga catkowita,
numer(-y) wytopu(-6w).
—  Woyniki kontroli dla kazdego z poszczegdlnych wytopow — wg wymagan odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu:
=  wlasno$ci mechaniczne,
= skiad chemiczny.
—  Numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu, na zgodno$¢ z ktorymi dokonuje si¢ oceny zgodnosci.
—  Numer certyfikatu zgodno$ci z odpowiednia Polskag Normag wyrobu.
— Os$wiadczenie przedstawiciela wytworcy, niezaleznego od wydziatu produkcyjnego, o zgodno$ci wyrobow z
odpowiednig Polska Norma wyrobu i/lub zgodnos$ci z zamowieniem.
— Imig, nazwisko i stanowisko przedstawiciela wytworcy, niezaleznego od wydziatu produkcyjnego.
—  Znak Budowlany B lub CE.

2.1.4.2. Dokumenty kontroli dla zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Do kazdej dostawy stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe¢ w postaci zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

wytworca jest zobowigzany dotaczyc¢:

—  Stallist¢ — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, srednica i dlugoscia poszczegoélnych
elementow, z ktorych wykonano zbrojenie oraz odno$nikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stallisty
widnieje na wszystkich metkach przypigtych do pozycji ujetych w stalliscie.

— Deklaracje zgodnosci dostawy — dokument zawierajacy nastgpujace dane:

numer deklaracji zgodnos$ci dostawy,

date wystawienia deklaracji zgodnos$ci dostawy,

nazwge i adres pierwszego zamawiajacego, kupujacego materiat od wytworcy,

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

nazwe i/lub numer zlecenia,

wykaz stallist wraz z wykazem rysunkow z dokumentacji technicznej,
= numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu, na zgodno$¢ z ktorymi dokonuje si¢ oceny zgodnosci,
= wykaz dokumentow kontroli dla stali zbrojeniowej (,,Swiadectw odbioru, typ 3.17, patrz p. 2.1.4.1. powyzej),

wystawionych dla kazdej $rednicy i dla kazdego wytopu stali zbrojeniowej uzytej w procesie produkcji zbrojenia
prefabrykowanego w zbrojarni obejmujacego dostawe,
=  imig, nazwisko i stanowisko osoby wystawiajacej deklaracje zgodnosci dostawy wraz z podpisem.

—  Dokumenty kontroli — ,,Swiadectwa odbioru typ 3.1 (patrz pkt 2.1.4.1.) — wystawione dla kazdej $rednicy i dla
kazdego wytopu stali zbrojeniowej uzytej w procesie produkcji zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni
obejmujacego dostawe, zgodne z wykazem dokumentéw kontroli ujetym w deklaracji zgodno$ci dostawy.

— Dowdd dostawy.

2.1.4.3. Znakowanie etykieta pretow prostych

W przypadku dostarczenia na budowg stali zbrojeniowej w postaci pretow prostych na etykietach przymocowanych, co
najmniej po dwie, do kazdej wigzki pretow prostych, powinny zosta¢ podane w sposob trwaty:

— nazwa i adres wytworcy oraz zakladu produkcyjnego,
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— opis wyrobu (nazwa gatunku, ew. nazwa handlowa, §rednica nominalna, dlugo$¢, waga, numer wytopu),
— numer odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu,

— numer i data wystawienia certyfikatu zgodnosci z odpowiednig Polska Normag wyrobu,

— numer i data wystawienia krajowej deklaracji zgodno$ci,

—  znak budowlany B Iub CE.

2.1.4.4. Znakowanie etykieta zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

W przypadku dostarczenia na budowg stali zbrojeniowej w postaci zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni, na etykietach
przymocowanych do wiazek 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, waga),

—  dhlugos$¢ teoretyczna lub dlugosci poczatkowa i koncowa dla pozycji stopniowanych pakowanych wspdlnie w wiazke,
— numer stallisty zawierajacej dang pozycje,

—  w przypadku pozycji gietych schemat ksztattu z podanymi wymiarami.

2.1.5. Wady powierzchniowe

Wymagania dla powierzchni stali zbrojeniowe;j:

— Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan,

— W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywac pekniec¢, naderwan i rozwarstwien,

— Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sa pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i peknigcia
widoczne nieuzbrojonym okiem,

— Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne jesli:
=  mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchylek $rednicy dla walcowki i pretéw gladkich,
= nie przekraczajg 0,5 mm dla walcowki 1 pretow zebrowanych o $rednicy nominalnej do 25 mm, za$ 0,7 mm dla

pretéw o wigkszych srednicach.

2.1.6. Magazynowanie stali zbrojeniowej
Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z podzialem wg
wymiarow, gatunkow i pozycji zbrojenia.

2.2. Drut montazowy
Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywacé wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzaltkowego, jezeli nie stosuje si¢
potaczen spawanych lub zgrzewanych. Minimalna $rednica drutu wigzatkowego powinna wynosi¢ 1.4 mm.

2.3. Podkladki dystansowe

Dla wtasciwej grubosci otulenia pretéw betonem, nalezy stosowa¢ podkladki dystansowe z betonu. Stosowanie innych
sposobow zapewnienia otuliny, a szczeg6lnie podktadek z drewna, cegly, zaprawy, pretow stalowych oraz tworzyw
sztucznych jest niedopuszczalne.

Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow zbrojenia. Wymaga si¢ stosowania stabilizatoréw i podktadek
dystansowych z betonu o parametrach nie gorszych od betonu uzytego do betonowania danego elementu.

Na wysokosci §cian pionowych otulenie uzyskuje si¢ za pomoca podktadek betonowych punktowych.

Po zabetonowaniu elementu, podktadki nie powinny by¢ widoczne na powierzchni betonu.

Typ podktadek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

2.4. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materialy do spawania nalezy stosowa¢ wedlug norm przedmiotowych, odpowiednio do gatunku
stali, metody i warunkow spawania, po akceptacji Inzyniera.

3. Sprzet

Ogolne wymagania dotyczace sprzgtu podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien speinia¢
wymagania obowigzujace w budownictwie ogoélnym. W szczegolnosSci wszystkie rodzaje sprzgtu jak: gigtarki,
prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ fabryczna gwarancje i instrukcj¢ obstugi. Sprzet
powinien spetnia¢ wymagania BHP jak przyktadowo ostony zgbatych i pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub
elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzgt ten powinien podlegaé
kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. Transport
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
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Prety dostarcza si¢ w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o $rednicy do 8 mm lub tasme co najmniej w
trzech miejscach. Masa wiazki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamowieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposob zapewniajacy uniknigcie
trwalych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN 10025.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazy¢, by stal
taka byla magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

5. Wykonanie robét
Ogolne zasady wykonania robot podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

5.1. Organizacja Robot

Wykonawca przed przystgpieniem do robot przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt Technologii i Organizacji
Robot oraz Program Zapewnienia Jakosci uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty
zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie pretow

Prety, przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkow rdzy, kurzu i btota.

Prety zbrojenia zatluszczone lub zabrudzone farba olejng mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami
rozpuszczajacymi thuszeze.

Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody, nalezy zmy¢ woda stodka.

Stal pokryta tuszczaca si¢ rdzg i zabtocong, oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi r¢eznie lub mechanicznie lub tez przez
piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow.

Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieplej wody.

Mozliwe sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.2.2. Prostowanie pretow
Dopuszcza si¢ prostowanie pretow za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek. Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego
odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

5.2.3. Ciecie pretow zbrojeniowych

Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazane jest sporzadzenie w tym celu
planu cigcia. Cigcia przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ réwniez cigcie palnikiem
acetylenowym.

5.2.4. Odgiecia pretow, haki

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje tabela nr 23 normy
PN-91/S-10042. Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim polozy¢ spoing wynosi
10d. Na zimno, na budowie mozna wykonywaé¢ odgiecia pr¢tow o Srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm
powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgie¢ na ich zewngtrzng strong. Niedopuszczalne sg tam peknigcia
powstale podczas wyginania.

Walcowki i pretow nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odleglo$¢ spoin od krzywizny
odgigcia powinna wynosi¢ 10d.

W miejscach zagie¢ i zataman elementow konstrukcji, w ktdrych zagigciu ulegaja jednocze$nie wszystkie prety zbrojenia
rozciagganego, nalezy stosowac §rednice zagigcia rowna co najmniej 20d.

Wewngetrzna $rednica odgigcia strzemion i pretow montazowych powinna speilnia¢ warunki podane dla hakoéw. Nalezy
zwrécié szczegdlng uwage, przy odbiorze hakow i odgie¢ pretéw, na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pekniecia powstate podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogolne

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i PN-91/S-10042. Uktad zbrojenia w
konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu,
rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcj¢ mozna wbudowac
stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy.

Nie mozna wbudowywacé stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabloconej i oblodzonej, stali, ktora byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretdw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna
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wynosi¢ co najmnie;j:

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

- 0,055m - dla strzemion fundamentéw i podpdr masywnych,

- 0,050 m - dla pretow gltownych lekkich podpér i pali,

- 0,030m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigarow,

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

Ukladanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$§¢ w trakcie betonowania jest
niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materialdow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
5.3.2. Montowanie zbrojenia

5.3.2.1. Laczenie pretéw za pomocg spawania

Jezeli w Dokumentacji projektowej nie okreslono sposobu tgczenia pretdéw za pomoca spawania, to dopuszcza si¢
nastepujace rodzaje polaczen:

— czotowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

— czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blacha poétkolista,

— czotowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— zakladkowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

—  czotowe, wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretdéw. Minimalna odleglo$¢ spoin od krzywizny
odgiecia powinna wynosi¢ 10d.

Do zgrzewania i spawania prgtow moga by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, majacy odpowiednie
uprawnienia.

5.3.2.2. Laczenie pretéw na zaklad bez spawania

Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wiagzanie drutem) pojedynczych pretow prostych, pretow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutdéw w postaci petlic.

Dopuszczalny procent pr¢tow taczonych na zaklad, w jednym przekroju, nie moze by¢ wigkszy niz 50% dla pretow
zebrowanych. W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego.

Odlegtos¢ w §wietle pretow taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2d i mniejsza od 20 mm.

5.3.2.3. Dlugos$¢ zakotwienia pretow
Rodzaje i dlugosci kotwienia pretdow w betonie nalezy wykonywaé zgodnie z Dokumentacja projektowa, przy
uwzgk;dmemu nastgpujacych wymagan minimalnych (wg PN-91/S-10042):
Dopuszczalne sposoby zakonczenia pretow: zakonczenia proste bez hakow, odgiecia, haki, petle, zakonczenia proste
Z przyspawanym poprzecznie pretem w obszarze kotwienia, zakonczenia zakrzywione (odgigte) z przyspawanym
poprzecznie pretem przed odgigciem, w obszarze kotwienia, zakofczenia proste z dwoma pregtami przyspawanymi
poprzecznie w obszarze kotwienia.
— Dopuszczalne $rednice odgieé i zagigé pretow wg 5.2.4. powyzej.
— Minimalna dlugo$¢ zakotwienia pretow prostych bez hakow:
= 25d - dla pretow Sciskanych,
= 40d — dla pretow rozcigganych.

6. Kontrola jakoS$ci robot

6.1. Ogolne zasady kontroli jakoS$ci robét
Ogolne zasady kontroli jako$ci robot podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

6.2. Szczegolowe zasady kontroli jakosci roboét
Kontrola jakosci wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jako$ci materiatow, zgodnosci z Dokumentacja projektowa
oraz podanymi powyzej wymaganiami i obowigzujacymi normami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem.

6.2.1. Dokumenty i badania przed przystapieniem do robét
Przed przystgpieniem do rob6t nalezy uzyska¢ i zachowa¢ dokumenty kontroli zaswiadczajace o zgodnosci wyrobu z
wymaganiami odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu oraz zawierajace znak B lub CE potwierdzajacy, iz wyrob uzyskat
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dopuszczenie do stosowania w budownictwie. W razie uzasadnionych podejrzen o niespetnienie przez wyrdb wymagan
jakosciowych deklarowanych w dokumentach kontroli, Zamawiajacy moze zleci¢ dodatkowe badania materialowe, w
zakresie okreslonym przez Inzyniera.

6.2.2. Kontrola zbrojenia

6.2.2.1. Kontrola zbrojenia przed montazem

Kontrola zbrojenia przed montazem polega na sprawdzeniu jakosci materiatdéw na zgodnos$¢ z dokumentacjg projektowa

oraz wymaganiami podanymi w niniejszych WWiORB, a takze na zgodno$¢ ze zlozonym zamdéwieniem. Zbrojenie

podlega odbiorowi jak dla robdt zanikajacych.

Przy odbiorze stali zbrojeniowej dostarczonej na budowg w postaci pretéw prostych, nalezy kazdorazowo sprawdzié:

—  zgodnos¢ dostarczonego materialu z dokumentami kontroli, przytwierdzonymi etykietami oraz z zamowieniem;

—  zgodnos$¢ wzoru uzebrowania dostarczonych pretow z wymaganiami odpowiedniej Polskiej Normy;

— ewentualne znakowanie trwate na pretach, jezeli jest stosowane przez danego wytworce;

—  zgodno$¢ numeru wytworcy na pretach z informacjami zawartymi w dokumentacji. Numer wytworcy nalezy
odczyta¢ z powierzchni preta poprzez sprawdzenie liczby zeber o normalnej grubosci, znajdujacych si¢ pomigdzy
zebrami pogrubionymi (wg normy PN-EN 10080) i poréwna¢ go z numerem przypisanym wytworcy deklarowanemu
w dokumentacji (numery poszczegdlnych wytworcow nalezy sprawdzi¢ u tych wytworcow);

—  stan powierzchni pretow;

—  wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Przy odbiorze stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe w postaci zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni dodatkowo,

poza czynnosciami wymienionymi powyzej, nalezy dodatkowo sprawdzi¢:

—  zgodnos¢ dostarczonych pozycji z wykazem (stallistg);

—  wymiary przekrojow poprzecznych i dtugosci pretow w przypadku pozycji prostych i/lub wymiary figur w przypadku
pozycji gietych.

Nie ma koniecznosci wykonywania dodatkowych badan dla stali zbrojeniowej spelniajacej wymagania odpowiedniej

Polskiej Normy wyrobu (zgodno$¢ potwierdzona certyfikatem), dla ktérych przedstawiono prawidtowo wystawione

dokumenty kontroli oraz co do ktérych nie wystapity uzasadnione podejrzenia o niespelnienie wymagan jakosciowych.

W przeciwnym wypadku nalezy zgtosi¢ reklamacj¢ dostawcy lub podda¢ probki wyrobu dodatkowym badaniom. Decyzj¢

o wykonaniu dodatkowych badan podejmuje Inzynier. Po komisyjnym pobraniu probek Zamawiajacy zleca wykonanie

dodatkowych badan jednostce badawczej. Dodatkowe badania moga obejmowacé catos¢ lub cz¢$§¢ wymienionych ponizej

badan:

—  sprawdzenie masy (kg/m),

—  sprawdzenie granicy plastycznosci R. (MPa),

—  sprawdzenie stosunku Ry/Re (-),

—  sprawdzenie wydtuzenia As lub Ao (%),

—  sprawdzenie wydtuzenia Ay (%),

— badanie zginania z odginaniem na zimno,

— sprawdzenie odpornos$ci na obcigzenia zmgczeniowe,

— sprawdzenie odpornos$ci na obcigzenia cykliczne.

W przypadku wynikoéw badan niespelniajacych wymagan odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu, nalezy odesta¢ parti¢

stali z budowy.

6.2.2.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia przed przystapieniem do betonowania powinna by¢ wykonana przez Inzyniera i zosta¢ potwierdzona

wpisem do Dziennika budowy. Inzynier powinien stwierdzi¢ zgodnos¢ utozonego zbrojenia z Dokumentacjg projektowa

i odpowiednimi normami, w zakresie gatunku i ilosci pretow, ich $rednic, dlugosci i rozstawu oraz zakotwien,

prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

— gatunki pretéw zastosowanych do wykonania zbrojenia (poprzez sprawdzenie wzoru uzebrowania i znakowania
trwalego),

— $rednice i iloSci pretow,

—  rozstaw pretow,

—  rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

—  dlugosc pretow,

—  polozenie miejsc zakonczen lub odgig¢ oraz zakotwien pretow,

—  wielko$¢ otulin zewnetrznych,

—  potaczenia zbrojenia miedzy soba,

— niezmienno$¢ polozenia pretdw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:
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— roznice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinny przekraczaé £0,5 cm,

— roznice w rozstawie pretow w Swietle nie powinny przekracza¢ £1,0 cm,

— odstep od czota elementu lub konstrukeji nie moze si¢ r6zni¢ od projektowanego o wiecej niz +1,0 cm,

—  dlugos¢ preta miedzy odgigciami nie powinna si¢ rozni¢ od projektowanej o wigeej niz +1,0 cm,

— rozstaw strzemion wzdhuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wiecej niz £2,0 cm,

— odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzglgdem poziomu nie powinno przekraczac 3%,

— roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ +0,5 cm,

— otuliny zewngtrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancja dodatnia 0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekracza¢ 20% wszystkich
skrzyzowan (25% na jednym precie),

— odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtdéwnego nie powinno przekraczac 3%,

— miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekracza¢ +0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robot, niezaleznie od

dokonanych uprzednio odbioréw.

7. Obmiar Robét
Kontrakt ryczaltowy — jednostka obmiaru jest wykonana i odebrana protokotem Odbioru Koncowego jednostka okreslona
w STWIORB.

8. Odbidr robot

Ogodlne zasady odbioru Robot podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentacja projektowa, WWiORB i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty wyniki pozytywne.

Jezeli cho¢ jeden pomiar lub badanie daty wynik negatywny, wykonane roboty nalezy uznaé za niezgodne. W takiej
sytuacji Wykonawca zobowiazany jest naprawi¢ btedy i przedstawi¢ zbrojenie do ponownego odbioru. Odbioér koncowy
powinien zosta¢ zatwierdzony, poprzez wpisanie w dzienniku budowy przez Inzyniera stwierdzenia o zakonczeniu robot
zbrojarskich oraz zezwolenia na rozpoczecie betonowania.

9. Podstawa platnosSci
Wynagrodzenie ryczattowe: zasady ptatnosci podano w umowie pomiedzy Zamawiajacym a Wykonawca.

10. Przepisy zwiazane

10.1. Warunki Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (WWiORB)
DM.00.00.00  Wymagania ogolne

M.11.03.05 Pale CFA formowane w gruncie

M.13.01.00 Beton konstrukcyjny

M.13.02.00 Beton niekonstrukcyjny

M.13.04.01 Prefabrykowane belki strunobetonowe

M.18.01.01 Dylatacja modutowa

M.19.01.01 Krawegznik kamienny

M.20.01.04 Umocnienie skarp betonowymi ptytami azurowymi
M.20.01.10 Schody skarpowe

M.20.07.01 Znaki wysokoSciowe

M.20.08.01 Rusztowania i deskowania

M.28.02.01 Kapa chodnikowa

10.2. Normy

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i1 sprezone. Wymagania i badania.
PN-S-10042:1991 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. Projektowanie.
PN-H-93220:2018-02 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa B500SP. Prety i walcowka zebrowana.
PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia og6lne.

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéow kontroli.

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

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czgsé 1: Ogdlne warunki techniczne

dostawy.

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Cz¢$¢ 2: Warunki techniczne dostawy
stali konstrukcyjnych niestopowych.

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

10.3. Inne dokumenty
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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. z 2000 r. nr 63, poz. 735 z p6zn.
zm.).

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2016 r. poz. 1570 z pdzn. zm.).
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