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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznejveymagania dotyce wykonania
i odbioru zbrojenia betonu staklasy A-1l i A-lll dla obiektow mostowych w zweku z
budowa zachodniej obwodnicy miasta Poznania wgai S11 na odcinku Ziotkowo —
autostrada A2 (Gtuchowo) etap | dhigpl4,2 km.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktirperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkdid..

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyqgrowadzenia rob6t zwzanych ze
zbrojeniem betonu staklasy A-11i A-lll elementéw obiektéw mostowychobejmuk:

- przygotowanie i montazbrojenia z pgtow o srednicy jak w Dokumentacji Projektowej, o
granicy plast. powsej 2500 kg/crf

Uwaga: niniejsza ST ma charakter ogoélny dotycrey stali zbrojeniowej

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Sh ggodne z obowizujacymi odpowiednimi normami
i ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogolne".

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot

Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za j&koich wykonania oraz za zgodito
z Dokumentagj Projektova, ST i poleceniami layniera.

Ogolne wymagania dotyaze robot podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogblne

2. Materiaty

2.1. Prety do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalg stosowad stal okagta klasy All i klas wyszych osrednicy
8+32 mm.

2.1.1. Wiasnéci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AIIIN gatunku RB500W/BStS6Q.T.B.
(Aprobata Techniczna IBDiM nr AT/2001-04-1115) estepujacych parametrach:

— $rednica pgta w mm 8 +32,
— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 500,
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- wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 550,

- wytrzymaila¢ charakterystyczna w MPa 490,

- wytrzymaita¢ obliczeniowa w MPa 375.

— wydtuzenie (min) A5 w % 10,

— zginanie do kta 600 brak gknig¢ i rys w zhczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy Alll gatunku 34GS wg PN4033/06
0 nas¢pujacych parametrach:

— $rednica pgta w mm 632,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 410,

- wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 590,

- wytrzymaila¢ charakterystyczna w MPa 410,

- wytrzymaila¢ obliczeniowa w MPa 340.

— wydtuzenie (min) A5 w % 16,

— zginanie do kta 9C brak gknigc¢ i rys w zhczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy All gatunku 18G2-b wg PN4023/06
0 nas¢pujacych parametrach:

— $rednica pgta w mm 632,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 355,

- wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 490,

- wytrzymala¢ charakterystyczna w MPa 355,

- wytrzymaila¢ obliczeniowa w MPa 295.

— wydtuzenie (min) A5 w % 20,

— zginanie do kta 180 brak gknigc¢ i rys w zhczu.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny ¢oggodne z wymaganiami PN-S-10042,
PN-H-84023/06, PN-H-84018, PN-H-93215. Stal zbrgesa dostarczana na budew
powinna mig certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi normami. W przypadku stosowartiais
niezgodnej z PN musi ona posiad&probat Techniczm [lub europejsk aprobag
techniczi], potwierdzagca mazliwosé zastosowania prow do zbrojenia betonu w obiektach
mostowych oraz deklaraczgodndci.

Nowe gatunki stali magby¢ stosowane pod warunkiem dopuszczenia ich przedzeta
administracyjne na podstawie wynikow badaykonanych przez upowvaiona jednostk
naukowo-badawegz zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Zastosowanie stali innych gatunkow mkreslono w Dokumentacji Projektowej wymaga
zgody Irzyniera oraz Projektanta.

2.1.2. Wymagania przy odbiorze
Wytworca stali winien dakczy¢ atest hutniczy, w ktorym ma bypodane:

- hazwa wytwaorcy,
- 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215 z podaniem k&aly,
- numer wytopu lub numer patrtii,
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- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy

wytopowej,
- masa partii,
- rodzaj obrobki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dladka wiazki pretow lub kregu
pretéw (po dwie dla kadej wiazki) musz znajdowé sie hastpujace informacje:

- znak wytworcy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer patrtii,
- znak obrébki cieplnej,

Kazda wizka i kg pretdbw powinny mi€ oznakowanie farbolejna.

Nie ma konieczn&i badania stali zbrojeniowej spetrieg¢j wymagania PN-S-10042
(z potwierdzeniem certyfikatem zgodic) Iub posiadajcej Aprobat¢ techniczm
(z potwierdzeniem deklaracrgodndci).

W przypadku stali o nieznanych étawosciach naley wykona nasgpujace badania:

- sprawdzenie granicy plastyczeowg PN-EN 10002-1:2004,
- wytrzymala¢ na rozciganie wg PN-EN 10002-1:2004,
- udarng¢ — w przypadku przewidywanego spawania w niskichperaturach,

Do badania nalgy pobr& minimum 5 prébek z kKalej partii zgodnie z PN-EN 10002-
1:2004. Jak& pretow nalery ocenig& pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadz

wynik pozytywny.
2.2. Drut montazowy

Do montau prtow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wiazatkowego agrednicy nie mniejszej nil,0 mm.

Przysrednicach wgkszych nkz 12 mm stosowadrut wiazatkowy osrednicy 1,5 mm.

2.3. Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowa elektrody odpowiednie do gatunku staliaiczonych pegtow
zbrojeniowych,

2.4. Podkfadki dystansowe

Dopuszcza gistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowydetonu lub zaprawy
I Z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe mushy¢ mocowane do gtow.

Nie dopuszcza esistosowanie przektadek dystansowych z drewna, ckglyprtow
stalowych.
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3. Sprzet

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien ndiedo dyspozycji
nastpujacy sprzt:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do cgcia prtow

- lekki zuraw samochodowy,

- sprzt do transportu pomocniczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji ryniera.

4. Transport

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Nalg je utazyc
rownomiernie na catej powierzchni fadunkowej, obslkebie i zabezpieczy przed
mozliwoscia przesuwania gipodczas transportu. Podczas transportu przestrzegaaga
PN-H-01105.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne warunki wykonania robot

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w ST D-M.0000 "Wymagania ogolne".

5.2. Zakres wykonywanych roboét
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, monta i odbiér zbrojenia powinien odpowiadawymaganiom
PN-S-10042.

Przewaenie stali na budogvpowinno odbywé sic w sposéb zabezpieczay ja od
odksztalcé | zanieczyszcze Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczamzed
korozja w okresie przed wbudowaniem. Naledazy¢, by stal taka byta magazynowana
W miejscu nie nateonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie

Zabezpieczeniem przed nadmigrkorozp stali zbrojeniowej, magazynowanej na
otwartym powietrzu, mee by powtoka wykonana z mleczka cementowegetyPzbrojenia,
przed ich utégeniem w deskowaniu, naie oczyci¢ z zendry, lunych ptatkéw rdzy, kurzu
i blota. Stal pokryt rdza oczyszcza sgi szczotkami ¢cznie lub mechanicznie. Po
oczyszczeniu naky sprawdzé wymiary przekroju poprzecznego ¢pw. Stal tylko
zabtocom mazna zmy strumieniem wody. Rty oblodzone odmta¢ strumieniem cieptej
wody. Stal narzoma na chéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezmy woda stodka.
Prety zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary,aliwb farla olejma, nalezy opald az
do calkowitego usuncia zanieczyszcze Prty, wywane do produkcji zbrojenia, powinny
by¢ proste.

77



SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBODBWLANYCH M.12.01.02.

Dopuszczalna wielké miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczh mm,
w przypadku wikszych odchytek stal zbrojeniawnalery prostow& za pomog kluczy,
miotkdw, prostowarek i wyggarek.

Ciccie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatowetiyr
ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm. Gicie przeprowadza @iprzy pomocy mechanicznych
nozy, Dopuszcza siréwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Giecie petéw naley wykonywa zgodnie z Dokumentagj Projektowa i norng
PN-S-10042. Na zimno na budowie ima wykonyw& odgkcia prtow o srednicy
d<12 mm.

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

Wydtuzenia petow [cm] powstate podczas ich odginania o dasty k

Srednica peta Kat odgicia
W mm 45° o 135 180
6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 15
12 0,5 1,0 1,0 15
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

Minimalnesrednice trzpieni gtywane przy wykonywaniu hakow zbrojenia

Srednica peta Stal gtadka Stalzebrowana
zaginanego [mm] migkka R.« 400 400 < Ry 500 R« > 500
Rac= 240 [MPa] [MPa] [MPa]
[MPa]

d< 10 do= 3d d,=3d d,= 4d d,=4d
10 < d< 20 d, = 4d d, = 4d d,=5d d,=5d
20 < d< 28 d, = 5d d, = 6d d,=7d d, = 8d

d>28 - d,=8d - -

Wewrgtrzna srednica odgicia petéw zbrojenia gtdwnego, poza odgiem w obebie
haka powinna by nie mniejsza i 5d dla stali A-1 i nie mniejsza hil0d dla stali A-II.
W miejscach zagt i zalama elementow konstrukcji, w ktorych zagiu ulegaj
jednoczénie wszystkie pgty zbrojenia rozeaiganego nabey stosowa srednie zagkcia
rowng co najmniej 20d.

Nalezy zwrock uwag przy odbiorze hakéw i odgi na ich zewntrzng strore.
Niedopuszczalneagam gknigcia powstate podczas wyginania.

Minimalna odlegté¢ od krzywizny peta do miejsca gdzie mina na nim potgy¢é spoirg
wynosi 10 d.
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taczenie petow naley wykonywa zgodnie z PN-S-10042. Do zgrzewania i spawania
pretbw mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze m@@j odpowiednie uprawnienia.
Skrzyzowania petéw naley wiazaé miekkim drutem lub spawa w ilosci min 30%
skrzyzowan.

Dopuszcza si taczenie na zaktad bez spawania a@gminie drutem) pitéw prostych,
pretdw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéwostaci gtlic. Metoda ta mée by
szczegoOlnie stosowana w przypadku zastosowaniiak&daly AlIIN lub Alll. Nie zaleca si
laczenia petow z ww. stali przez spawanie, gdpez zastosowania specjalnej technologii
spawania zicza takie mogby¢ kruche.

5.2.2. Monta zbrojenia
Zbrojenie przed zabetonowaniem powinn@ biontrolowane i odebrane przezyniera.

Montaz zbrojenia ptyt naley wykonywa bezpdrednio na deskowaniu (blasze stalowej)
lub na prefabrykacie wg naznaczonego rozstawtidywr Monta zbrojenia fundamentow
(przyczotkow) wykoné na podbetonie. Dla zachowania vdiavej grubdci otulenia petow
betonem naley stosowé podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betobwaprawy
cementowej. Stosowanie innych sposobdéw zapewnietubny, a szczegolnie podkiadek
Z pretow stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokdci scian pionowych utrzymuje gikonieczne otulenie za pomppodkiadek
plastykowych pieftieniowych. Na dnie form powinny bystosowane podkiadki dystansowe
typu zatwierdzonego przezzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny By o ile maliwe, prefabrykowane na zewinz.
W szkieletach tych wzlty na przegiciach petdw powinny by polaczone przez spawanie,
zgrzewanie lub wazanie na podwojny krzywyzarzonym drutem vazatkowym osrednicy
nie mniejszej i 1,0 mm (przyérednicy petdw powyzej 12 mm osrednicy nie mniejszej ni
1,5 mm).

Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal spawalp Uklad zbrojenia konstrukcji musi
umazliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utazeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigqw wzgkdem siebie i wzgidem
deskowania nie mi@ ulec zmianie.

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna speinigymagania punktu 2 i punktu 5.2.1.
niniejszej specyfikacji. Stan powierzchni wkladekalswych ma by zadawalajcy
bezpdrednio przed wbudowaniem.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z ¢béw o innej srednicy ni przewidziane
w Dokumentacji Projektowej jak i zastosowanie inmegtunku stali. Zmiany te wymagaj
pisemnej zgody lryniera.

Rozstaw zbrojeniadrednice powinny by zgodne z PN-S-10042.

Minimalna grub&¢ otuliny zewrtrznej w swietle prtow i powierzchni przekroju
elementuzelbetowego powinna wynd@sco najmniej:

0,07m - dlazbrojenia gtdbwnego fundamentéw i pivdpasywnych,
0,055m - dla strzemion fundamentéw i podpor magyhn
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0,05m - dla zbrojenia gtdwnego lekkich podpérli,pa

0,04 m - dla strzemion lekkich podpor i pali,

0,03m - dlazbrojenia glbwnegawligaréw,

0,025m - dla strzemiorzaiigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Ukladanie zbrojenia bezp@dnio na podlu (deskowaniu) i podnoszenie na
odpowiedna wysoka¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Chodzenie i transportowanie materiatbw po wykonarsakielecie zbrojeniowym jest
niedopuszczalne.

5.2.2.1. Iaczenie pgtdw za pomog spawania.
W mostach drogowych dopuszcza sastpujace rodzaje spawanych poker pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

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

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapidtkolist,

- czotowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustrogspoira z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

Nie naley spawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezazej niz —5°C.

Po uzyskaniu akceptacji Projektanta izyniera dopuszcza eizastosowanie stali
0 wyzszej wytrzymatéci np. klasy Alll lub A-11IN. Nie zaleca sitaczenia pgtow z ww. stali
przez spawanie, gdybez zastosowania specjalnej technologii spawahjeza takie s
kruche.

5.2.2.2. laczenie pgtdw na zaktad bez spawania.

Dopuszcza sitaczenie na zaklad bez spawaniaa@minie drutem) pojedynczychgpdw
prostych, pgtow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutowostaci gtlic. Dlugaosci
zaktadoéw w paiczeniach zbrojenia naig obliczat w zaleznosci od ilosci taczonych petow
w przekroju oraz ich wymagane] diugo kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8.

Dopuszczalny procent gdw faczonych na zaktad w jednym przekroju nie zedoy¢
wiekszy ni:

— dla prtow zebrowanych 50%,
— dla prtow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma kczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepraaopgo. Odlegie w $wietle prtow taczonych w jednym przekroju
nie powinna by mniejsza ni 2d i niz 20mm.
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5.2.2.3. Kotwienie ptéw.

Rodzaje i dlugéci kotwienia petow w betonie w zalosci od rodzaju stali i klasy
betonu nalgy oblicza& wg normy PN-S-10042 p. 12.6.

Minimalne dtugdci kotwienia petéw prostych bez hakéw przyjmujesi

- dla prtow gtadkichsciskanych — 30 d

— dla petéw zebrowanychciskanych — 25 d

- dla petéw gtadkich rozeiganych — 50 d

- dla prtéw zebrowanych rozeganych — 40 d

Minimalne diugdci kotwienia petow klasy A-l przed hakami i odgtiami przyjmuje si:

— dla prtow sciskanych — 20 d
— dla prtow rozchganych ze stali kl. Al-—30d

Minimalne dtugdci kotwienia petow klasy A-1l przed hakami i odggiami przyjmuje
sie:

— dla prtéw sciskanych — 20 d
— dla prtéw rozchganych — 25 d

5.3. Kotwy talerzowe

W celu zwekszenia stabilingci kap chodnikowych nakly w deskowaniu plyty osadzi
dolne czsci kotew talerzowych, Gorne ¢xi kotew wkeci¢ przed montzem zbrojenia kap.

6. Kontrola jakosci rob6t

Ogolne zasady kontroli jakoi robot podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania og@lne

6.1. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania.

Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania musi dydokonana przez
Inzyniera i fakt ten potwierdzony wpisem do DziennBadowy. Irzynier winien stwierdzi
zgodnd¢ utozonego zbrojenia z Dokumentadprojektovs i odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinnycby

- $rednice i ilég¢ pretdw,

- rozstaw petow,

- rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dlugas¢ pretow,

— potozenie miejsc zakiczer lub odgec¢ oraz zakotwié pretow,
- wielkos¢ otulin zewrtrznych,

— gatunek stali,
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powiazanie (podczenia) zbrojenia nadzy sola,
pewngci utrzymania poteenia petéw w trakcie betonowania.

Sprawdzenie gruBoi otuliny maze by dokonywane przez hyniera réwnie po
betonowaniu przyayciu przyradéw magnetycznych.

Dopuszczalne tolerancje:

roznice w rozstawie midzy prtami gtownymi w belkach nie powinny
przekracza+ 0,5 cm,

réznice w rozstawie mdzy prtami gidwnymi w piytach nie powinny
przekracza+ 1,0 cm,

rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien tni¢ sie wigcej niz = 2,0 cm,
odchylenie od przewidzianego nachylenia wdgm poziomu nie powinno
przekraczé 3%,

réznice ditugdci pretdw, potazenie miejsc kaczenia pegtdw lub odgeé nie
moa przekracza= 5,0 cm.

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

otuliny zewrtrzne powinny by utrzymane w granicach wymaga
projektowych z tolerangjdodatna 0,5 cm,

liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie
powinna przekracza20% wszystkich skrzpwan (25% na jednym prcie),

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéawosci obcaza Wykonawe
robét, niezalenie od dokonanych uprzednio odbiorow

7. Obmiar robot

Jednostl obmiaru robét jestiiIKOIRIOOE ) Wykonanego Fbnia betonu stal
Przyjmuje st taczm diugas¢ pretdw poszczegoélnyckrednic pomneona odpowiednio przez
ich ciezar jednostkowy kg/m. Nie doliczagsstali wytej na zaktady przyatzeniu petow,
przektadek monteowych ani drutu wgzatkowego.

Nie uwzgkdnia s¢ tez zwigkszonej ilgci materialu w wyniku stosowania przez
Wykonawe pretéw osrednicach wikszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe.

Ogolne zasady obmiaru robot podano w ST D-M.00@OV@ymagania ogolne”.

8. Odbidr robot

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M.00@0Wymagania ogolne".

9. Podstawa ptatndci

Ogolne wymagania dotyaee ptatnéci podano w ST D-M.00.00.0 "Wymagania ogélne".

Cena wykonania robot obejmuije:

prace pomiarowe i przygotowawcze,
transport i sktadowanie materiatow,
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— oczyszczenie i wyprostowaniegpbw,

- wygigcie, przyckcie i faczenie pgtdw (na styk lub na zaktad),

— monta zbrojenia przy pomocy drutu yaatkowego lub spawania wraz z jego
stabilizacy oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zgwmych betonu,

— oczyszczenie terenu robot,

— usunkcie niepotrzebnych materiatébw poza Plac Budowy,

— wykonanie niezbdnych bada laboratoryjnych i pomiaréw wymaganych
w Specyfikaciji.

10. Przepisy zwazane

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betmnozelbetowe i spgzone.
Wymagania i badania.

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowelbetowe i spgzone.
Projektowanie.

PN-H-01103 Stal. Poétwyroby i wyroby hutnicze. Cealanie barwne.

PN-H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Ceslanie.

PN-H-01105 Stal. Polwyroby i wyroby hutnicze. Pakowe, przechowywanie i
transport.

PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyonej wytrzymaigci. Gatunki.

PN-H-84023/01 Stal okénego zastosowania. Wymagania ogolne. Gatunki.

PN-H-84023/06 Stal okénego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunk

PN-H-93000 Stal wglowa niskostopowa. Walcoéwka ighy wykonane na gaco.

PN-H-93200/00 Walcéwka i pty stalowe walcowane na g@o. Wymiary.

PN-H-93215 Walcéwka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-EN 10002-1:2004 Metale. Proba rozagania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.
PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunkétali
PN-EN 10021:1997  Ogolne techniczne warunki dostalvisvyrobéw stalowych.

PN-EN 10025-1:2005 (UWyroby walcowane na gaco ze stali konstrukcyjnych. €& 1:
Ogodlne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2005 (UWyroby walcowane na gaco ze stali konstrukcyjnych. €& 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnycastopowych

PN-EN 10080:2005 (U) Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniolk@stanowienia
ogolne.

PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betongtyPgtadkie.
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PN-ISO 6935-1/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. & gtadkie. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betongtyPrebrowane.

PN-ISO 6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. @&y zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-1SO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999
PN-EN ISO 7438:2002 Metale Prdba zginania.

PN-EN ISO 15630-1:2004 Stal do zbrojenia iggpnia betonu -- Metody bafla Czs$¢ 1: Pety,
walcowka i drut do zbrojenia betonu

PN-EN ISO 15630-2:2004 Stal do zbrojenia ic¢gpnia betonu - Metody baflaa Czs¢ 2:
Zgrzewane siatki do zbrojenia

ROZPORADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkéw technicznyckinjapowinny odpowiada drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. #35dnia 3.08 2000 r.)
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