Remont mostu przez rzeke Jeziorka w ciggu drogi krajowej nr 79 w km 12+244 w m. Zabieniec

PROJEKT WYKONAWCZY

M.12.01.02 ZBROJENIE BETONU STALA KLASY AllIN

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegodtowej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i
odbioru robdt zwigzanych z wykonaniem zbrojenia przy realizacji konstrukcji zelbetowych w zwigzku z
zadaniem: ,Remont mostu przez rzeke Jeziorka w ciggu drogi krajowej nr 79 w km 12+244 w m.
Zabieniec”.

1.2. Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres roboét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych
z wykonaniem i odbiorem zbrojenia z pretéw stalowych wiotkich w elementach zelbetowych. Roboty wg
niniejszej SST obejmujg zbrojenie obiektdw nowoprojektowanych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z normami podanymi w ,WWymagania ogdlne”.

1.4.1. Stal zbrojeniowa— wyréb stalowy o kotowym lub zblizonym do kotowego przekroju poprzecznym,
przeznaczony do zbrojenia betonu.

1.4.2. Stal zbrojeniowa zebrowana— stal zbrojeniowa majgca co najmniej dwa rzedy zeber
poprzecznych, rozmieszczonych jednolicie na catej dtugosci.

1.4.3. Stal zbrojeniowa gtadka- stal zbrojeniowa o gtadkiej powierzchni

1.4.4. Partia— ilos¢ pretow, walcowki, drutdw lub wyrobéw odwinietych z kregéw o jednej Srednicy
nominalnej i z jednego wytopu, w kregach albo pretach lub kazda ilo$¢ siatek zgrzewanych jednego typu,
wyprodukowana przez jednego wytwérce i kazdorazowo przedstawiona do badania.

1.4.5. Zaktadowa kontrola produkcji— stata wewnetrzna kontrola produkcji prowadzona przez wytworce.

1.4.6. Siatki zgrzewane - ukfad pretéw wzdtuznych i poprzecznych z walcowki lub drutéw o tej samej lub
réznej srednicy nominalnej i dtugosci, utozonych najczesciej pod katem prostym do siebie i fabrycznie
zgrzanych oporowo we wszystkich punktach skrzyzowania zgrzewarkami automatycznymi.

1.4.7. Gatunek stali zbrojeniowej— gatunek stali zdefiniowany przez jej charakterystyczng granice
plastyczno$ci i wymaganie ciggliwosci
1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robét

Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w ,WWymagania ogéine”.

2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materiatéw

Ogdélne  wymagania dotyczace materiatdw, ich  pozyskiwania i skltadowania, podano
w ,Wymagania ogdlne”.
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2.2. Materiaty do wykonania robot
2.2.1. Zgodnos¢ materialow z dokumentacja projektowa

Materiaty do wykonania robét powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i SST.

2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego stosowane sg nastepujgce
materiaty:

stal do zbrojenia betonu,

drut montazowy, wigzatkowy,

tgczniki do montazu pretéw zbrojeniowych,
podktadki dystansowe,

elektrody do spawania pretow zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal wyprodukowang i badang zgodnie z wymaganiami zawartymi

w normie PN-EN 10080 [4].

Zastosowana stal powinna:

= charakteryzowa¢ sie parametrami wytrzymatosciowymi jak dla stali klasy A-IIIN wg normy
PN-H-84023.06[5],

=  by¢ spajalna zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 10080[4],

= spetnia¢ wymagania odnosnie ciggliwosci, jak dla stali klasy B wg PN-EN 1992-1-1[6].

Stal zastosowana jako zbrojenie pomocnicze powinna spetnia¢é wymagania jak dla stali klasy A-1, gatunku
St3SX-b wg normy PN-H-84023.06[5].

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna zostaé dopuszczona do zastosowania przez
Inspektora zgodnie z Ustawg o wyrobach budowlanych.

W przypadku stosowania stali niezgodnej z wymaganiami PN musi ona posiada¢ aprobate techniczng,
potwierdzajgcg mozliwo$¢ zastosowania pretéw do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz
deklaracje zgodnosci.

Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga
zgody Inspektora oraz projektanta.

2.2.4. Zaswiadczenie o jakosci
2.2.4.1. Swiadectwo odbioru

Do kazdej partii walcowki i pretéw wytworca jest zobowigzany dotgczy¢ dokumenty kontroli w postaci
swiadectwa odbioru (typ. 3.1, wg PN-EN 10204[7]), stwierdzajgcy zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami
odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej.

W przypadku zbrojenia prefabrykowanego w wytwérni obowigzujg dokumenty okreslone ponizej
w punkcie 2.2.4.3.

W $wiadectwie odbioru nalezy podac:

= nazwe wytworcy,

nazwe odbiorcy,

date wystawienia Swiadectwa odbioru,

gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

numer wytopu lub numer partii,

wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,

mase partii.

2.2.4.2.Cechowanie

Na metkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wigzki pretéow, kregu lub do wigzek

z pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w wytwérni nalezy podaé w sposaéb trwaty:

= nazwe iadres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,

= identyfikacje wyrobu (nazwe, nazwe handlowg, gatunek, $rednice nominalng, mase wigzki lub kregu,
numer wytopu),
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numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

numer i date wystawienia certyfikatu zgodnosci,

numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodno$ci,

znak budowlany B (nie dotyczy zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni),

dlugos¢ teoretyczng lub diugosci poczatkowg i koricowa dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspolnie w wigzke,

= numer stal-listy zawierajgcej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,

= schemat ksztaltu z wymiarami dla pozycji gietych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego
w zbrojarni.

2.2.4.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego ze zbrojarni

W przypadku zbrojenia prefabrykowanego w wytwoérni (zbrojarni) przy dostawie obowigzujg nastepujgce
dokumenty:
= stal-lista — oznaczony indywidualnym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, $rednica,
diugoscig, odnosnikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stal-listy widnieje na
wszystkich metkach przypietych do pozycji ujetych w stal-liscie,
= deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajgcy nastepujgce dane:
= nazwa odbiorcy,
nazwa zlecenia,
wykaz stal-list wraz z wykazem rysunkéw z dokumentacji technicznej,
wykaz norm i/lub aprobat dla ktérych wystawione sg deklaracje zgodnosci,
dane osoby wystawiajgcej dokument wraz z podpisem,
wykaz swiadectw odbioru — patrz pkt. 2.2.4.1. — dla kazdej Srednicy i dla kazdego wytopu pretow i
walcéwek uzytych w procesie produkciji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujgcej
(obejmujgcych) dostawe, dla ktérej deklaracja zgodnosci dostawy jest wystawiana,
= unikatowy numer,
= data wystawienia,
= Swiadectwa odbioru — patrz pkt. 2.2.4.1. — na materiaty uzyte przy produkcji dostarczanego zbrojenia
zgodnie z wykazem $wiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodnosci dostawy,

2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i pretdw powinna by¢é pozbawiona peknie¢, pecherzy i naderwan oraz
rozwarstwien. W technologicznej prébie zginania powierzchnia probek takze nie powinna wykazywac¢ wad
opisanych powyzej.
Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania,
wtrgcenia niemetaliczne, wzery, wypukio$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne
jezeli:
= mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek srednicy dla walcéwki i pretéw wg odpowiednich
norm lub aprobat technicznych,
= nie przekraczajg 0,5 mm, liczgc od srednicy rdzenia dla walcowki i pretéw Zzebrowanych o $rednicy
nominalnej do 25 mm, zas 0,7 mm dla pretéw o wiekszych srednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyitki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak réwniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, Srednice rdzenia powinny odpowiadaé
wymaganiom normy PN-EN 10080[4].

2.3. Drut montazowy

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego o
Srednicy dostosowanej do srednicy pretow gtownych w zigczu oraz sposobu i warunkéw montazu
(wigzania).

2.4. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy oraz z tworzyw
sztucznych. Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretéw. Nie dopuszcza sie stosowania
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podktadek dystansowych z drewna, cegly, pretow stalowych oraz z materialtdw wykazujgcych sie
niewielka trwatoscig lub wysokg podatnoscig na korozje.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowac¢ wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio
do gatunku stali, metody i warunkéw spawania, po akceptacji Inspektora.

3. SPRZET
3.1. Ogélne wymagania dotyczgce sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne”[1], pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania roboét

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien co najmniej dysponowac¢ nastepujgcym
sprzetem:

gietarki,

prostowarki,

nozyce do ciecia pretow,

lekki zuraw samochodowy,

= sprzet do transportu pomocniczego.

Zastosowany sprzet wymaga akceptaciji Inspektora.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien
spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdélnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu
jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadaé¢ fabryczng gwarancje
i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie
niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlegaé kontroli
osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet powinny posiada¢ odpowiednie
kwalifikacje do jego stosowania.

4. TRANSPORT

4.1. Ogélne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w ,Wymagania ogdlne”.

4.2. Transport i przechowywanie materiatéw

Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o srednicy do 8 mm lub tasme
co najmniej w trzech miejscach, a walcéwke w kregach zwigzanych co najmniej w dwéch miejscach
rownomiernie roztozonych. Masa wigzki nie powinna przekracza¢ 5 t, jezeli przy zamowieniu nie
uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposob zapewniajgcy
unikniecie trwatych odksztatcenh.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed wbudowaniem.
Nalezy dazy¢, by stal zbrojeniowa byta magazynowana i skiadowana w miejscu nie narazonym na
nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogodlne zasady wykonywania roboét

Ogodlne zasady wykonywania robét podano w ,Wymagania ogolne”.

5.2. Zasady wykonywania robot
Sposéb wykonania robot powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowg i SST.

Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robo6t obejmuija:
= roboty przygotowawcze,

= przygotowanie zbrojenia do utozenia,

= montaz zbrojenia,

= gczenie pretéw,
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= roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robét nalezy:
= ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robét,
= okresli¢ kolejnosc¢, sposdb i termin wykonania robét.

Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji Projekt Technologii i Organizacji Robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt
technologiczny zbrojenia, w ktorym zostang m.in. okreslone miejsca i sposéb tgczenia pretow, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowe;.

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy,
kurzu i btota. Stal pokrytg rdzg nalezy czysci¢ szczotkami recznie lub mechanicznie.

Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw na zgodnosé z wymaganiami
PN-EN 10080[4]. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone odmrazac
strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choc¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda
stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng, nalezy opalaé¢ az do
catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej ale nalezy je uzgodni¢ i uzyskaé
akceptacje Inspektora.

5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety stosowane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielkos¢é miejscowej
krzywizny nie powinna przekraczaé 4 mm.

W przypadku odchytek wiekszych od dopuszczalnych stal zbrojeniowg nalezy prostowaé za pomoca
kluczy, mtotkdw, prostowarek, wyciggarek oraz innych przyrzagdéw do tego przeznaczonych.

5.4.3. Ciecie i giecie pretéw

Ciecie pretow nalezy wykonywaé¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatdw. Wskazane jest
sporzgdzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie
przy pomocy mechanicznych nozy i urzadzen do tego przeznaczonych. Dopuszcza sie takze ciecie
pretéw palnikiem acetylenowym.

Giecie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg projektowg i normg PN-S-10042[9]. Na zimno
na budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretéw o $rednicy d <12 mm.

Prety o $rednicy d >12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwrdci¢ uwage przy odbiorze hakow i odgie¢ na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pekniecia powstate podczas wyginania.

Walcéwki i pretow nie nalezy zginaé w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$é spoin od
krzywizny odgiecia powinna wynosic¢ 10 d.

W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie
prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac srednice zagiecia réwng co najmniej 20 d. Wewnetrzna
Srednica odgiecia strzemion i pretow montazowych powinna spetniaé warunki podane dla hakow.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretéw zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacijg projektowg i PN-S-10042[9].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodng mieszanke
betonowg. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw nie moze ulec zmianie.

W konstrukcje mozna wbudowaé stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczgcej sie rdzy. Nie mozna
wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub innymi srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej, odlegtos¢ miedzy pretami w sSwietle oraz wymiary elementu
zelbetowego powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa. Dla uzyskania wiasciwej grubosci otulenia
pretéw betonem, nalezy stosowac podktadki dystansowe zgodnie z pkt. 2.4.
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O ile to mozliwe szkielety zbrojenia nalezy korygowac¢ na zewnatrz elementu. Korygowanie potozenia
zbrojenia w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. W szkieletach zbrojenia wezly na przecieciach
pretéw powinny by¢ potgczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwaojny krzyz wyzarzonym
drutem wigzatkowy

Korygowanie potozenia zbrojenia w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

5.6. taczenie pretéw
5.6.1. Zasady fgczenia pretow
taczenie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z PN-S-10042[9].

5.6.2. Laczenie pretéw za pomoca spawania

Do zgrzewania i spawania pretéw mogg by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie
uprawnienia.
Nie nalezy spawac pretdw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -50C.
Stal, w zaleznosci od klasy, nalezy spawac przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg PN-H-84023.06
albo aprobaty techniczne;.
W mostowych obiektach inzynierskich dopuszcza sie nastepujgce rodzaje spawanych potgczen
pretow:
czotowe, elektryczne, oporowe,
naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,
naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,
czotowe wzmochione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,
zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
czotowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nosnosci potaczen spawanych nalezy przyjmowac¢ wg normy PN-S-10042.
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw.
Minimalna odlegtos¢ spoin od krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10 d.

5.6.3. Laczenie pretéw na zaklad bez spawania

Dopuszcza sie faczenie pretéw na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych, pretéw z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Skrzyzowania pretéw nalezy wigzaé
miekkim drutem lub spawaé w ilosci min. 30% skrzyzowan. Diugosci zaktadéw w potagczeniach zbrojenia
nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci tgczonych pretéw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci
kotwienia wg normy PN-91/S-10042[9].

Dopuszczalny procent pretéw tgczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wiekszy niz:

» dla pretow zebrowanych 50%,

» dla pretow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mozna fgczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujgcego. Odlegtos¢ w Swietle pretdw tgczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz
2diniz20 mm.

5.6.4. Laczenie pretéw za pomoca tacznikoéw

Dopuszcza sie tgczenie pretéow zbrojeniowych za pomocg specjalnych tgcznikéw, dla ktérych producent
przedstawi atest.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dtugosci kotwienia pretow w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-S-10042[9].
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5.8. Skrzyzowania pretow

Prety zbrojenia nalezy tgczyé w sposob okreslony w dokumentacji projektowej. Skrzyzowania pretéw
nalezy tgczy¢ w ilodci min. 30% skrzyzowan: wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac lub tgczyc
specjalnymi zaciskami.

5.9. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny byé zgodne z dokumentacjg projektowg i SST. Do robdt
wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkéw budowy
obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét

Ogolne zasady kontroli jako$ci robét podano w ,Wymagania ogdine”.

6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do rob6t Wykonawca powinien uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce
wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci,
aprobaty techniczne, ew. badania materiatéw wykonane przez dostawcéw itp.), potwierdzajgce zgodnosc¢
materiatdw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej specyfikacji. Dokumenty powinny by¢ okazane Inspektorowi do
wgladu i akceptacji.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania
6.3.1. Kontrola materiatéw

Kontrola jakosci materiatéw polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg projektowg oraz podanymi
wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robét zanikajgcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

= zgodnos¢ zamodwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

= stan powierzchni pretow,

= wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Przy odbiorze zbrojenia prefabrykowanego dostarczonego na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

= zgodnos$¢ dostarczonej partii z zamowieniem,

= zgodnos¢ dostarczonych pozycji z wykazem (stal-listg),

= stan powierzchni pretow,

= wymiary przekrojéw poprzecznych i dtugos$ci pretéw w przypadku pozycji prostych i/lub wymiary figur
w przypadku pozycji gietych.

Nie ma koniecznos$ci badania stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania odpowiednich norm lub aprobat
technicznych, dla ktérych przedstawiono prawidtowo wystawione dokumenty kontroli oraz dla ktérych nie
wystgpity watpliwosci co do wiasciwosci materiatu.. W przeciwnym wypadku nalezy zgtosi¢ reklamacje
producentowi lub podda¢ probki wyrobu dodatkowym badaniom. Dodatkowe badania mogg obejmowac
catos¢ lub czes¢ wymienionych ponizej badan:

= sprawdzenie masy (kg/m),

sprawdzenie granicy plastycznosci Re (MPa),

sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie Rm (MPa),

sprawdzenie stosunku Rm/Re (-),

sprawdzenie wydtuzenia A5 (%),

sprawdzenie wydituzenia Agt (%),

badanie zginania z odginaniem na zimno,

sprawdzenie odpornosci na obcigzenia zmeczeniowe,

sprawdzenie odpornosci na obcigzenia cykliczne.

Jezeli wyniki badan nie spetniajg wymagan odpowiednich norm lub aprobat technicznych nalezy odestaé
partie stali z budowy. Badania dodatkowe sg powtdrzeniem badan dostawcy, co do ktdrych istniejg
uzasadnione watpliwosci ze strony zleceniodawcy lub wykonawcy (np. na podstawie wtasnych badan).
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Badania dodatkowe wykonuje na wniosek strony kontraktu niezalezne Ilaboratorium, ktore nie
wykonywato badan dostawcy. Wyniki tych badan zastepujg wyniki badan dostawcy (pierwotnych).

Koszty badan dodatkowych wraz z wszystkimi kosztami ubocznymi ponosi strona, na ktdrej niekorzysé
przemawia wynik badania.

W przypadku przewidywanego fgczenia pretdow przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbada¢ stal
na udarnosc. Nie nalezy spawaé pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -50C.

taczniki do pretow zbrojeniowych nalezy kontrolowac na podstawie atestéw, potwierdzajgcych mozliwosé
zastosowania tgcznika do fgczenia pretdw o okreslonej wytrzymatosci stali.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢é dokonana przez Inspektora i fakt ten
potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inspektor winien stwierdzi¢ zgodnos¢ utozonego zbrojenia
z dokumentacjg projektowg i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i iloSci pretéw, ich $rednic,
dlugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia pretow w
trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

Srednice i ilosci pretéw,

rozstaw pretow,

rozstaw strzemion,

odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

dtugosc¢ pretow,

potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,
wielkosc¢ otulin zewnetrznych,

powigzanie (potgczenia) zbrojenia miedzy soba,

pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

= roznice w rozstawie miedzy pretami gtéwnymi nie powinny przekraczac¢ £ 0,5 cm,

= roznice w rozstawie pretow w swietle nie powinny przekracza¢ £ 1,0 cm,

= odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze sie r6zni¢ od projektowanego o wiecej niz + 1,0

cm,

dtugosc¢ preta miedzy odgieciami nie powinna sie rézni¢ od projektowanej o wiecej niz £ 1,0 cm,

rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien roézni¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,

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

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

otuliny zewnetrzne 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 gtéwnego nie powinno przekracza¢ 3%,

= miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekraczac¢ + 0,5 cm.

7. OBMIAR ROBOT
71. Ogodlne zasady obmiaru robot

Ogodlne zasady obmiaru robo6t podano w ,Wymagania ogdine”.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiaru jest kg (kilogram) stali klasy okreslonej w dokumentac;ji projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ,Wymagania ogoélne”.
8.2. Odbiodr robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
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= zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowg, pod wzgledem gatunkow stali,
Srednic i ksztattow pretow,

zgodnosci z dokumentacjg projektowg liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,

usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretow,

rozstawu pretéw gtéwnych i strzemion,

prawidtowos$ci wykonania hakéw, ztgcz i dtugo$ci zakotwien pretow,

zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.

Zmontowane zbrojenie przed przystgpieniem do betonowania podlega odbiorowi kohcowemu z wpisem
do dziennika budowy. Nalezy wpisem stwierdzi¢ zgodno$¢ utozonego zbrojenia z dokumentacjg
projektowg i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretow, ich Srednic, dtugosci i rozstawu
oraz odpowiednich zakotwien, prawidtowego otulenia i pewnos$ci utrzymania potozenia pretéw w trakcie
betonowania. jakos¢ pretow nalezy ocenia¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik
pozytywny. Ocena pozytywna powinna zawiera¢ zgode na betonowanie. Odbiér tych robét powinien by¢
zgodny z wymaganiami D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne® oraz niniejszej SST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogodlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST ,Wymagania ogdlne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa 1 kg stali obejmuje:

prace pomiarowe przygotowawcze,

dostarczenie materiatéw i wszystkich pozostatych srodkéw produkciji,

wykonanie projektu roboczego zbrojenia

oczyszczenie i wyprostowanie pretow zbrojeniowych,

wygiecie, przycinanie pretow,

taczenie spawane ,na styk” lub ,na zaktad” oraz montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego i

pretdw montazowych lub specjalnych tgcznikow w deskowaniu zgodnie z dokumentacjg projektows i

niniejszg SST,

=  zakfadki pretow i odpady stali powstatej w wyniku przycinania stali

= wykonanie badan,

=  oczyszczenie terenu robot.

Cena obejmuje stal zuzytg na zaklady, nie wyspecyfikowang w dokumentacji projektowe;.

Cena obejmuje réwniez wykonanie wszelkich urzadzern pomocniczych i zabezpieczajgcych, koniecznych

do wykonania robét.

Nie uwzglednia sie zwigkszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o

Srednicach wiekszych od wymaganych w dokumentaciji projektowe;j.

Cena wykonania rob6t okreslonych niniejsza SST obejmuje rowniez:

= roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania robdét podstawowych, ale nie sg
przekazywane Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu robo6t podstawowych,

=  prace towarzyszgce, ktére sg niezbedne do wykonania robo6t podstawowych, niezaliczane do robot
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Szczegotowe Specyfikacje Techniczne

[1]1 SST. Wymagania ogdlne;

10.2. Normy
[4] PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogéine

[5] PN-H-84023.06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki

[6] PN-EN 1992-1-1  Eurokod 2. Projektowanie konstrukcji z betonu. Czes$¢ 1-1: Reguty ogdine i reguty
dla budynkéw

[7] PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.
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[8] PN-EN 10025-1  Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych
[9] PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zzelbetowe i sprezone. Projektowanie.
[10] PN-EN ISO 1461 Powioki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa.



