SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M-12.01.00
STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej wykonania i odbioru rob6t budowlanych
(STWIORB) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru rob6t budowlanych ujetych w dokumentacji
przetargowej stworzonej na potrzeby niniejszego postepowania przetargowego.

1.2. Zakres stosowania STWIORB

Specyfikacja techniczna wykonania i odbioru robét budowlanych (STWIORB) jest stosowana, jako
dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t budowlanych ujetych w dokumentaciji
przetargowej stworzonej na potrzeby niniejszego postepowania przetargowego.

1.3. Zakres robot objetych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB dotyczg zasad prowadzenia robot zwigzanych z
wykonaniem i odbiorem zbrojenia z pretéw stalowych wiotkich w zelbetowych elementach drogowych
obiektéw inzynierskich, takich jak tawy fundamentowe, korpusy podp6r i muréw oporowych, konstrukcje
ustrojow niosacych, piyty przejsciowe, zabudowy chodnikowe.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2. Walcowka w kregach — walcowka stalowa o przekroju kotowym, gtadka, lub zebrowana.

1.4.3. Partia wyrobu — wigzki drutéw, pretdw lub kregi tego samego gatunku o jednakowej $rednicy
nominalnej, pochodzace z jednego wytopu.

1.4.4. Zbrojarnia — specjalistyczny zakfad produkcji zbrojen prefabrykowanych, wykonujgcy zbrojenia
prefabrykowane w sposéb zorganizowany i na skale przemystowg, na podstawie dokumentacji
technicznej.

1.4.5. Partia produkcyjna (dotyczy prefabrykacji w zbrojarni) — wydanie produkcyjne obejmujace jedng lub
wiele srednic, jeden lub wiele wytopdw, jeden lub wiele rodzajéw materiatéw (walcowka, prety w roznych
diugosciach), jeden lub wiele gatunkéw stali, ale posiadajgce jeden unikatowy numer pozwalajgcy na
sledzenie wytopdw uzytego materiatu oraz przygotowanie wtasciwych dokumentow.

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

1.4.7. Pozostate okre$lenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] pkt 1.4.

1.5. Og6lne wymagania dotyczace robét

Ogolne wymagania dotyczace rob6t podano w STWIORB D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1],
pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1. Ogdblne wymagania dotyczace materiatow

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w STWIORB
D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

2.2. Materialy do wykonania rob 6t
2.2.1. Zgodnos$¢ materiatdw z dokumentacjg projektowg

Materialy do wykonania rob6t powinny byé zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i
STWIORB.

2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego mozna stosowac nastepujgce
materiaty:
- stal do zbrojenia betonu,
- drut montazowy,



- podkfadki dystansowe,
- elektrody do spawania pretéw zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonowych konstrukcji mostowych nalezy stosowa¢ stal klas i gatunkéw zgodnych z
dokumentacjg projektowg oraz STWIORB.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ udokumentowang zgodnos$¢ z
odpowiednig normg lub aprobatg techniczng (wydang przez upowazniong jednostke naukowo-badawczg,
np. IBDIM).

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

2.2.4. Dokumenty kontroli
2.2.4.1. Swiadectwo odbioru

Do kazdej partii walcéwki, pretdw wytworca jest obowigzany dotaczyé dokument kontroli —
Sswiadectwo odbioru (typ. 3.1, wg PN-EN 10204:2006 [4]), stwierdzajacy zgodnos$¢ wyrobu z wymaganiami
odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej. W przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni
obowigzujg dokumenty okreslone w punkcie 2.2.4.3.

W $wiadectwie odbioru nalezy podac:

a) nazwe wytwaorcy,

b) nazwe odbiorcy,

c) date wystawienia swiadectwa odbioru,

d) gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

e) numer wytopu lub numer partii,

f)  wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
g) mase partii.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wigzki pretéw, kregu lub do
wigzek z pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni nalezy podac¢ w sposoéb trwaty:
a) nazwe iadres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,
b) identyfikacje wyrobu (nazwe, nazwe handlowg, gatunek, srednice nominalna, mase wigzki lub kregu,
numer wytopu),
¢) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,
d) numer i date wystawienia certyfikatu zgodno$ci,
e) numer i date wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,
f)  znak budowlany B (nie dotyczy zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni),
g) dlugos¢ teoretyczng lub diugosci poczatkowg i koncowg dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspolnie w wigzke,
h) numer stallisty zawierajgcej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,
i) schemat ksztattu z wymiarami dla pozycji gietych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w
zbrojarni.

2.2.4.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Obowigzujg nastepujgce dokumenty:

a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, Srednica, dtugoscia,
odnosnikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach
przypietych do pozycji ujetych w stalliécie,

b) deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajgcy nastepujgce dane:

- nazwa odbiorcy,

- nazwa zlecenia,

- wykaz stallist 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 pretéw i
walcowek uzytych w procesie produkcji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujacej
(obejmujacych) dostawe, dla ktérej deklaracja zgodnosci dostawy jest wystawiana,

- unikatowy numer,

- data wystawienia,

c) Swiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — na materialy uzyte przy produkcji dostarczanego zbrojenia
zgodnie z wykazem $wiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodnosci dostawy,

d) dowdd dostawy.



2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretobw powinna byé bez peknie¢, pecherzy i naderwan.
W technologicznej probie zginania powierzchnia probek takze nie powinna wykazywa¢ peknigé, naderwan
i rozwarstwien.

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, wypukto$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:

- jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek $rednicy dla walcowki i pretow
wg odpowiednich norm lub aprobat technicznych,

- jesli nie przekraczajg 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcéwki i pretow zebrowanych
o0 $rednicy nominalnej do 25 mm, za$ 0,7 mm dla pretéw o wiekszych $rednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

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

2.3. Drut montazowy

. Do montazu pretdéw zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.
Srednica drutu wigzatkowego powinna by¢ dostosowana do Srednicy pretow gtownych w ztgczu, ale nie
mniejsza niz 1,0 mm. Przy $rednicach wiekszych niz 12 mm nalezy stosowa¢ drut o $rednicy 1,5 mm.

2.4. Podktadki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z
tworzyw sztucznych. Podktadki dystansowe muszg by¢é mocowane do pretéw. Nie dopuszcza sie
stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegly lub pretéw stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

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

3. SPRZET

3.1. Ogélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB D-M-00.00.00 ,Wymagania
0golne”[1], pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania rob6t

Wykonawca przystepujagcy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujgcy

sprzet:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do ciecia pretéw,

- sprzet do transportu pomochiczego.

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera. Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu
zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniaé wymagania obowigzujgce w
budownictwie ogolnym. W szczegodlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki,
spawarki powinny byé sprawne oraz posiada¢ fabryczng instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetniaé
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
obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w STWIORB D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne™[1],
pkt 4.

4.2. Transport i przechowywanie materiatow

Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o $rednicy do 8 mm lub
tasme co najmniej w trzech miejscach, a walcéwke w kregach zwigzanych co najmniej w czterech



miejscach réwnomiernie roztozonych. Masa wigzki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamowieniu nie
uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny byé przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposéb
zapewniajacy unikniecie trwatych odksztalcen oraz zgodnie z zaméwieniem.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed wbudowaniem.
Nalezy dgzy¢, by stal taka byta magazynowana w miejscu nienarazonym na nadmierne zawilgocenie lub
zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, moze byé powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogélne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonywania robét podano w STWIORB D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”[1], pkt 5.
5.2. Zasady wykonywania roboét

Spos6b wykonania robét powinien byé zgodny z dokumentacjg projektowg i STWIORB. W
przypadku braku wystarczajgcych danych mozna korzystaé z ustalen podanych w niniejszej STWIORB.
Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robét obejmuja:
roboty przygotowawcze,
przygotowanie zbrojenia do utozenia,
montaz zbrojenia,
taczenie pretow,
roboty wykonczeniowe.
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5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robét nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, STWIORB lub

wskazan Inzyniera:
- ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robét,
- okresli¢ kolejnosé, sposéb i termin wykonania robot.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt
technologiczny zbrojenia, w ktdrym zostang m.in. okreslone miejsca i sposéb tgczenia pretow, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowej.

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkdéw
rdzy, kurzu i btota. Stal pokrytg rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw na zgodnos$¢ z wymaganiami stosownej normy
lub aprobaty technicznej. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone
odmrazaé strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢é
wodg stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng, nalezy opala¢ az
do catkowitego usuniecia zanieczyszczen.

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

5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm; w przypadku wiekszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy
prostowac za pomocg kluczy, miotkow, prostowarek i wyciggarek.

5.4.3. Ciecie i giecie pretéw

Ciecie pretow nalezy wykonywa¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materialtow. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie
przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Giecie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg projektowa i normg PN-S-10042:1991
[2]. Na zimno na budowie mozna wykonywaé odgiecia pretow o srednicy d < 12 mm.

Prety o srednicy d > 12 mm w warunkach budowlanych powinny by¢ odginane z kontrolowanym
podgrzewaniem.

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

Walcowki i pretdw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegtos¢
spoin od krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10 d.



W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowaé $rednice zagiecia rowng co najmniej 20 d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i pretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakow.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowg i PN-S-10042:1991

[2].

Ukfad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie
moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie
rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub innymi srodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretdw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna byé zgodna z dokumentacijg projektowa i powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0,07 m — dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpor masywnych,

- 0,055 m —dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,

- 0,05 m — dla pretow gtéwnych lekkich podpor i pali,

- 0,03 m —dla zbrojenia gtéwnego dzwigardw,

- 0,025 m — dla strzemion dzwigarow gtdwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.

Dla wiasciwej grubosci otulenia pretéw betonem, nalezy stosowac¢ podkiadki dystansowe z
tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny,
a szczegOlnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci $cian pionowych
utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocg podktadek plastykowych pierscieniowych. Typ podktadek
dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

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

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatow
po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. Laczenie pretéw
5.6.1. Zasady fgczenia pretow

taczenie pretéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z PN-S-10042:1991 [2].
5.6.2. Laczenie pretéw za pomocg spawania

Do zgrzewania i spawania pretbw mogg by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie
uprawnienia. Nie nalezy spawaé pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. Stal, w zaleznosci
od klasy, nalezy spawa¢ przy zachowaniu warunkéw dodatkowych stosownej normy albo aprobaty
technicznej.

W mostowych obiektach drogowych dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potgczen
pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- nakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- nakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- zakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg p6fkolista,

- czotowe wzmocnione 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 nodnosci potgczen spawanych nalezy przyjmowa¢ wg normy PN-S-10042:1991 [2].
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw. Minimalna odlegtos$¢

spoin od krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10 d.

5.6.3. Laczenie pretow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sie fgczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych, pretéw z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Skrzyzowania pretéw nalezy wigzaé
miekkim drutem lub spawac¢ w ilosci min. 30% skrzyzowan. Diugosci zakladéw w potgczeniach zbrojenia
nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci tgczonych pretébw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci
kotwienia wg normy PN-S-10042:1991 [2].



Dopuszczalny procent pretdw tgczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wiekszy niz:
- dla pretéw zebrowanych: 50%,
- dla pretéw gtadkich: 25%.

W jednym przekroju mozna fgczy¢ na zakltad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepracujacego. Odlegtos¢ w Swietle pretéw fgczonych w jednym przekroju nie powinna
by¢ mniejsza niz 2 d i niz 20 mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dlugosci kotwienia pretdw w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-S-10042:1991 [2].

5.8. Roboty wykoniczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowg i STWIORB. Do robét
wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych rob6t do warunkéw budowy
obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdline zasady kontroli jakos$ci robot

Ogdlne zasady kontroli jakosci robét podano w STWIORB D-M-00.00.00 [1] ,Wymagania ogdine”,
pkt 6.

6.2. Badania przed przystapieniem do robot

Przed przystgpieniem do rob6t Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i stosowania przy
wykonywaniu rob6t budowlanych, potwierdzajgce zgodno$¢ materiatdw z wymaganiami pkt. 2
STWIORB i dokumentacji projektowej.

- ew. wykona¢ wtasne badania wlasciwosci materiatéw przeznaczonych do wykonania rob6t, okreslone
w STWIORB lub przez Inzyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacii.

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

Kontrola jakos$ci materiatéw polega na sprawdzeniu jakosci materiatbw na zgodno$é z
dokumentacjg projektowg oraz podanymi wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robdét
zanikajgcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

- zgodnos$¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i $wiadectwami odbioru stali,
- stan powierzchni pretow,

- wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretow.

Przy odbiorze zbrojenia prefabrykowanego dostarczonego na budowe, kazdorazowo nalezy

sprawdzi¢:

- zgodnos¢ dostarczonej partii z zaméwieniem,

- zgodnos¢ dostarczonych pozycji z wykazem (stallistg),

- stan powierzchni pretow,

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

Nie ma koniecznosci wykonania dodatkowych badan dla stali zbrojeniowej spetniajgcej
wymagania odpowiednich norm Ilub aprobat technicznych, dla ktérych przedstawiono prawidtowo
wystawione dokumenty kontroli oraz dla ktérych nie wystgpity watpliwosci co do wtasciwosci materiatu. W
przeciwnym wypadku nalezy zgtosi¢ reklamacje producentowi lub poddaé¢ prébki wyrobu dodatkowym
badaniom. Decyzje o wykonaniu dodatkowych badan podejmuje Inzynier. Po komisyjnym pobraniu prébek
Wykonawca zleca wykonanie dodatkowych badan jednostce badawczej. Dodatkowe badania mogg
obejmowac catos¢ lub czesé wymienionych ponizej badan:

- sprawdzenie masy (kg/m),

- sprawdzenie granicy plastycznosci R, (MPa),

- sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie R, (MPa),
- sprawdzenie stosunku R,/R. (-),

- sprawdzenie wydtuzenia As (%),

- sprawdzenie wydtuzenia Ag; (%),

- badanie zginania z odginaniem na zimno,

- sprawdzenie odpornosci na obcigzenia zmeczeniowe,
- sprawdzenie odpornosci na obcigzenia cykliczne.



W przypadku wynikdw badan niespetniajgcych wymagan odpowiednich norm lub aprobat
technicznych nalezy odesta¢ partie stali z budowy.
W przypadku przewidywanego faczenia pretdw przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbada¢ stal
na udarnosc. Nie nalezy spawacé pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera i
fakt ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inzynier winien stwierdzi¢ zgodnos¢ utozonego
zbrojenia z dokumentacjg projektowg i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretéw, ich
Srednic, dlugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidlowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia
pretéw w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

- $rednice i ilosci pretéw,

- rozstaw pretow,

- rozstaw strzemion,

- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dtugos¢ pretéw,

- potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,

- wielkos¢ otulin zewnetrznych,

- powigzanie (potaczenia) zbrojenia miedzy soba,

- pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

- rdznice w rozstawie miedzy pretami glébwnymi nie powinny przekraczaé¢ + 0,5 cm,

- rdznice w rozstawie pretéw 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,

- dtugos¢ preta miedzy odgieciami nie powinna sie r6zni¢ od projektowanej o wiecej niz £ 1,0 cm,

- rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien r6zni¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,

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

- rdznica 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 skrzyzowahn 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 przekracza¢ + 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robdét,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogdlne zasady obmiaru rob6t

Ogolne zasady obmiaru robét podano w STWIORB D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1], pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z
dokumentacjg projektowa. Do obliczania zobowigzania przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg)
zmontowanego zbrojenia, tj. tgczng teoretyczng diugosé pretdw poszczegodlnych srednic, lub sumaryczng
dlugos¢ teoretyczng wymiaréw gabarytowych w przypadku figur gietych, pomnozong odpowiednio przez
ich mase jednostkowg w kg/m. Nie uwzglednia sie zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawce pretéw o srednicach wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowej, chyba, ze
uzgodniono inaczej.

Do ilosci jednostek obmiarowych wlicza sie stal uzytg na zaktady przy tgczeniach pretéw.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robo6t

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w STWIORB D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdélne” [1], pkt. 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg, STWIORB i wymaganiami
Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbior robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu
Odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu podlegaja:



- zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowa, pod wzgledem gatunkow stali, $rednic i
ksztattow pretdw,
- zgodnosci z dokumentacja projektowa liczby pretéw w poszczegoélnych przekrojach,
- usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pracy pretéw,
- rozstaw pretow gtéwnych i strzemion,
- prawidtowosci wykonania hakow, ztgcz i diugosci zakotwien pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
- czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci ukfadu zbrojenia.
Odbiér tych robét powinien by¢ zgodny z wymaganiami pktu 8.2 STWIORB D-M-00.00.00
~Wymagania ogolne” [1] oraz niniejszej STWIORB.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w STWIORB D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” [1], pkt 9.

9.2. Cenajednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania rob6t obejmuje:

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

- oznakowanie robdt,

- dostarczenie materiatdw i sprzetu,

- dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,

- oczyszczenie, wyprostowanie, wygiecie i przycinanie pretéw stalowych,

- taczenie pretow, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zakfad” (ewentualnie z uwzglednieniem stali
zuzytej na zaktady),

- montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacjg projektowg
i niniejszg STWIORB,

- wykonanie badan i pomiaréw,

- oczyszczenie terenu rob6t z odpaddéw zbrojenia, stanowigcych wtasnos¢é Wykonawcy i usuniecie ich
poza pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzglednia réwniez budowe i rozbiorke pomostéw roboczych potrzebnych do

montazu zbrojenia. Wszystkie roboty powinny by¢ wykonane wedtug wymagan dokumentacji projektowej,

STWIORSB i niniejszej STWIORB.

9.3. Sposbb rozliczenia rob6t tymczasowych i prac towarzyszacych

Cena wykonania rob6t okreslonych niniejszg STWIORB obejmuije:
- roboty tymczasowe, ktore sg potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale nie sg przekazywane
Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
- prace towarzyszace, ktore sg niezbedne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczane do roboét
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Szczego6towe specyfikacje techniczne (STWIORB):
1. D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine”.
10.2. Normy:

2. PN-S-10042:1991 ,Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie”.

3. PN-H-93220:2006 ,Stal BS00SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety i walcéwka
zebrowana.”

4. PN-EN 10204:2006 ,Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.”

5.  PN-EN 10080:2007 ,Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogéine.”

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



