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M-12.01.02 ZBROJENIE BETONU

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania Odbioru Rob6t Budowlanych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej \0ylinia i Odbioru Robét Budowlanych (zwanej dale) ST
s3 wymagania dotycece wykonania i odbioru rob6t budowlanych geénych z wykonaniem zbrojenia obiektow
inzynierskich projektowanych w ramach zadania: Prtdjeghniczny rozbiérki i budowy mostu na rzece:ance

w ciggu drogi gminnej Stare Dzieyzno — Stawnica.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja jest stosowana jako dokument kontrakiprzy realizacji Robét wymienionych w punkcid. 1.

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczasad prowadzenia robo6t zwanych z wykonaniem
i odbiorem zbrojenia z ptow stalowych wiotkich ze stali klasy A-IlIN i A-lv zelbetowych elementach
drogowych obiektéw iaynierskich.

Niniejsza ST obejmuje réwniavykonanie i montakotew talerzowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2.Stal zbrojeniowaebrowana — stal zbrojeniowa mpa@ co najmniej dwa ezly zeber poprzecznych,
rozmieszczonych jednolicie na calej dhdgo

1.4.3. Stal zbrojeniowa gtadka -stal zbrojeniowa o gtadkiej powierzchni

1.4.4. Partia— ilos¢ pretow, walcowki , drutéw lub wyrobéw odwigtiych z kegbéw o jednefrednicy nominalnej
i z jednego wytopu, w kgach albo pgtach lub kada ilos¢ siatek zgrzewanych lub kratownic jednego typu,
wyprodukowana przez jednego wytwéiikazdorazowo przedstawiona do badania

1.4.5. Zaktadowa kontrola produkcji — stata wewetrzna kontrola produkcji prowadzona przez wytworc

1.4.6. Siatki zgrzewanaiktad petéw wzdhwnych i poprzecznych z walcowki lub drutow o tej squlb r&nej
s$rednicy nominalnej i diugwi, ktére SA utagone zwykle pod &em prostym do siebie i fabrycznie zgrzane
oporowo ze sapwe wszystkich punktach skraywania zgrzewarkami automatycznymi

1.4.7. Gatunek stali zbrojeniowej- gatunek stali zdefiniowany przez jej charakisigzay granie
plastycznéci i wymaganie cjgliwosci

1.4.8. Klasa techniczna- typ stali zbrojeniowej z okénymi wiasciwosciami uzytkowymi i identyfikowany
jednoznacznym numerem wyrobu.

Pozostale okidenia podstawowegszgodne z odpowiednimi polskimi normami
i z definicjami podanymi w D-M-00.00.00 ,Wymagaragéine” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot
Ogolne wymagania dotygee robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolrig; pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogo6lne wymagania dotycgce materiatéw

Ogoblne wymagania dotygze materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, paa D-M-00.00.00
-~Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

2.2. Materiaty do wykonania robét

2.2.1.Zgodnd¢ materiatow z dokumentagcprojektow
Materiaty do wykonania robét powinny bygodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST
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2.2.2.Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektynierskiego stosowane nagtijace materiaty:
— stal do zbrojenia betonu,

—  drut montaowy,

—  taczniki do montau pretéw zbrojeniowych,

—  podktadki dystansowe,

— elektrody do spawania gow zbrojeniowych.

2.2.3.Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu natg stosowa stal wyprodukowani badam zgodnie z normPN-EN 10080:2007[2].
Zastosowana stal konstrukcyjna powinna:

- charakteryzowasiec parametrami wytrzymadoiowymi jak dla stali klasy A-IlIN wg PN-89/H-843206([3]
-by¢ spajalna zgodnie z wymagania mi normy PN-EN 10®807[2] (tzn rownowanik wegla w analizie
wyrobu powinien €<0,50 oraz powinna léyograniczona zawari6 pierwiastkéw zgodnie z tab§@ normy
PN-EN 10080:2007[2] )

- spelni@ wymagania odrémie ciagliwosci, jak dla stali klasy B wg PN-EN 1992-1-1[4] (t4R/Rmn >1,08,
wydtuzenie wzgtdne Ag>10 i wydiwzenie wzgédne przy maksymalnej sileg&b)

Stal zastosowana jako zbrojenie pomocnicze powspetnid wymagania jak dla stali klasy A-l, gatunku
St3SX-b wg PN-89/H-84023.06[3].

Stal zbrojeniowa dostarczana na bugd@owinna mié udokumentowanzgodnd¢ z odpowiedry normy lub
aprobag techniczi (wydary przez upowzniorg jednostk naukowo-badawez np. IBDiM).

2.2.4.Z&swiadczenie o jakai

2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pgtow wytwdrca jest obowzany dodczy¢ zaswiadczenie o jakéi - atest,
stwierdzagce zgodné¢ wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty technigzweatescie naley poda:
a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wyrobu wg PN lub aprobaty technicznej,

c) numer wytopu lub numer partii,

d) wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,

e) mag partii,

f)  rodzaj obrébki cieplnej (w przypadku dostawgtpw obrabianych cieplnie).

W oznaczeniu naly poda:

— hazwe wyrobu,

— $rednic; wyrobu,

— dhugasé pretow,

— znak stali,

— znak obrdbki cieplnej,

— numer normy, wg ktérej pty zostaty wyprodukowane.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przewieszkach metalowych przymocowanych co nigjnpo dwie do kadej wigzki pretow, kregdw lub
kregu, naley pod& w sposob trwaly:

a) znak wytworcy,

b) $rednie nominalrn,

c) znak stali,

d) numer wytopu lub numer partii,

e) znak obrébki cieplnej (w przypadkugbdw obrabianych cieplnie).

Ponadto kada wiazke pretow i walcowki naley cechowa trwal czerwon farba olejrg przez malowanie
koncow prtéw od czota z jednej strony kdej wiazki, natomiast na kalym kregu walcowki - pasa o szeroda
€0 najmniej 20 mm.

Nie ma koniecznii badania stali zbrojeniowej spetnjeg¢j wymagania odpowiedniej normy (z potwierdzeniem
certyfikatem zgodngi) lub posiadajcej aprobat techniczi (z potwierdzeniem deklaracrgodndgci).
Dostarczon na budow stal, ktora:

— nie ma deklaraciji (certyfikatu) zgodswd z Polsl Normg lub aprobag technicza,

— nie maswiadectw jakdci i przywieszek identyfikacyjnych,

— ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wkasngi,
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—  peka przy wykonywaniu hakéw,
nalezy odrzuct.

2.2.5.Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i gtéw powinna by bez pknigé, pecherzy i naderw@a W technologicznej prébie

zginania powierzchnia prébek taknie powinna wykazywapeknie¢, naderwa i rozwarstwid.

Na powierzchni czotowej ptdw niedopuszczalneg pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia ehmiecia

widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniovedk jrysy, drobne tuski i zawalcowania, gdenia

niemetaliczne, wery, wypukidci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatd s3 dopuszczalne:

— jesli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych odchyfekdnicy dla walcowki i pstow wg odpowiednich
norm lub aprobat technicznych,

— jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac od sérednicy rdzenia dla walcéwki i gidw zebrowanych dgrednicy
nominalnej do 25 mm, z&,7 mm dla ptéw o wigkszychsrednicach.

2.2.6.Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jakednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, krag nominalne,
masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oralzresy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak réivnie
wymiary i rozmieszczeniezeberek, srednice rdzenia powinny odpowiadavymaganiom normy PN-EN
10080:2007[2].

2.3. Drut montazowy

Do montau pretéw zbrojenia natey uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw.amatkowego.Srednica drutu
wigzatkowego powinna ydostosowana dérednicy petéw gtownych w ziczu, ale nie mniejszamnil,0 mm.
Przysrednicach wgkszych nk 12 mm naléy stosowa drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowytletonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe mughy¢ mocowane do ptow.

Nie dopuszcza sistosowania podkladek dystansowych z drewna, delgtpretéw stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materiaty do spawania saaktosowé wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio do
gatunku stali, metody i warunkéw spawania, po atagplnzyniera.

2.6. Kotwy talerzowe

Kotwy talerzowe naley wykona zgodnie z dokumentacprojektovg. Elementy kotwy naley wykona: ze stali
S235 wg PN-EN 10025-1 [7]. Element kotwy nie zabogiw betonie (talerz) powinien pcynkowany
ogniowo zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000[8]ednia grubé powtoki cynkowej powinna wynosicie 85 um,
pojeczy wynik nie mae by mniejszy nk 70 pum.

3. SPRAT
3.1. Ogdblne wymagania dotycrce sprztu
0Ogoblne wymagania dotygee sprztu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne™[1], 3kt

3.2. Sprat do wykonania robét

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien co najmniej dyspwa& nastpujacym sprztem:

—  gietarki,

prostowarki,

nozyce do cgcia pretow,

— lekki zuraw samochodowy,

—  sprzt do transportu pomocniczego.

Zastosowany spez wymaga akceptacji fiyniera.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych puoen
spetnid wymagania obowizujagce w budownictwie ogélnym. W szczegdnbwszystkie rodzaje spgtu jak:
gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny¢ksprawne oraz posiaéléabryczry gwarancg i instrukcg
obstugi. Sprzt powinien spetni@wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegolndbezpieczne dla obstugi,
powinny by specjalnie oznaczone. Sgrrzen powinien podlegakontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na
budowie. Osoby obstugage sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.
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4. TRANSPORT
4.1. Ogdélne wymagania dotycgce transportu
Ogolne wymagania dotygee transportu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania og§lL], pkt 4.

4.2. Transport i przechowywanie materiatéw

Prety dostarcza si w wigzkach zwiazanych drutem stalowym, walcOwlo srednicy do 8 mm lub fme co
najmniej w trzech miejscach, a walcéwk kregach zwizanych co najmniej w dwéch miejscach rownomiernie
roztozonych. Masa wizki nie powinna przekracz t, jezeli przy zamdwieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny Ky przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposob zapewsig]
unikniecie trwatych odksztatee

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpiecpared korozj w okresie przed wbudowaniem. Natedazy¢,

by stal taka byta magazynowana w miejscu nieztamam na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie
Zabezpieczeniem przed nadmigkorozp stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym g, mae by
powitoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonywania rob6t
Ogoblne zasady wykonywania rob4t podano w D-M-0@0QWymagania ogélne”[1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robét

Spos6b wykonania rob6t powiniendggodny z dokumentacja projektgwST.
Podstawowe czynigoi przy wykonywaniu rob6t obejmayj

roboty przygotowawcze,

przygotowanie zbrojenia do uenia,

monta zbrojenia,

tgczenie petdw,

roboty wykaiczeniowe.

agrwNPE

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysfpieniem do robot naky:

—  ustalé materiaty niezbdne do wykonania robot,

—  okresli¢ kolejnas¢, sposadb i termin wykonania robot.

Wykonawca przedstawi mgnierowi do akceptacji Projekt Technologii i Orgaatji Robot uwzgldniajgcy
wszystkie warunki, w jakich dola wykonywane roboty zbrojarskie, a takprojekt technologiczny zbrojenia,
w ktorym zostaa m.in. okr&lone miejsca i sposohdzenia pgtow, jesli nie zostato to podane w dokumentacji
projektowej.

Wykonawca przed przygtieniem do Robot przedstawizynierowi do akceptacji Program Zapewnienia 3ako
dla Robot (PZJdR).

5.4. Przygotowanie zbrojenia

5.4.1.0czyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich ukeniem w deskowaniu, nalg oczyci¢ z zendry, lunych ptatkéw rdzy, kurzu

i blota. Stal pokry rdzy oczyszcza giszczotkamigcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nyasprawdz
wymiary przekroju poprzecznegogpdw na zgodn& z wymaganiami PN-82/H-93215 [4]. Stal tylko zaldog
mozna zmy strumieniem wody, a pty oblodzone odmta¢ strumieniem cieptej wody. Stal naoay na ch@by
chwilowe dziatanie stonej wody nale zmy¢ wodg stodlg. Prty zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary,
oliwa) lub farly olejra, nalezy opala& a2 do catkowitego usugtia zanieczyszcze

Mozliwe s3 rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej alkmgahe przez liyniera.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, wywane do produkcji zbrojenia, powinnydproste. Dopuszczalna wieldomiejscowego wykrzywienia
nie powinna przekraczal mm; w przypadku wkszych odchytek stal zbrojeniamalery prostowé za pomog
kluczy, mtotkow, prostowarek i wyggarek.

5.4.3.Ci¢cie i giecie pretow

Ciecie prtow naley wykonywa: przy maksymalnym wykorzystaniu materiatdw. Wskazg@ast sporgdzenie
w tym celu planu ecia. Pety ucina s¢ z dokladnécia do 1 cm. Gjcie przeprowadza ¢iprzy pomocy
mechanicznych niy. Dopuszcza giréwniez ciecie palnikiem acetylenowym.
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Giecie prtéw naley wykonywa zgodnie z dokumentagcprojektows i normyg PN-91/S-10042 [7]. Na zimno na
budowie mana wykonywé odgicia prtéw osrednicy d< 12 mm.

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

Nalezy zwrocié uwag przy odbiorze hakéw i odgt na ich zewstrzng strore. Niedopuszczalneastam
pekniecia powstate podczas wyginania.

Walcowki i prtdw nie naley zgina& w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna oftlég spoin od
krzywizny odgécia powinna wynosi10 d.

W miejscach zagt i zatama elementéw konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie wszystkie psty
zbrojenia rozejganego, nalgy stosowa srednie zagecia rowrg co najmniej 20 d. Wewtrzna $rednica
odgkcia strzemion i ptéw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakow.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pgtow zbrojenia powinien lyzgodny z dokumentagprojektovs i PN-91/S-10042 [7].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdawi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny betonuiBzeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczeniet@v wzgkdem siebie i wzgddem deskowania nie me ulec
zmianie. W konstrukej mozna wbudowa stal pokrys co najwyej nalotem nie tuszgeej st rdzy. Nie mana
wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innygnodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtogone
i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na damaé stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w swietle pgtdw i powierzchni przekroju elementzelbetowego
powinna by zgodna z dokumentacprojektow.

Dla uzyskania wigciwej grubdci otulenia petdw betonem, nalgy stosowa podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosewanych sposobow zapewnienia otuliny, a szczegolin
podkiadek z mtow stalowych jest niedopuszczalne. Na wyseokdcian pionowych utrzymuje sikonieczne
otulenie za pomagcpodktadek plastykowych pigieniowych.

Szkielety zbrojenia powinny By o ile maliwe, prefabrykowane na zewimz. W szkieletach tych gely na
przececiach petéw powinny by pokczone przez spawanie, zgrzewanie lulazanie na podwojny krzy
wyzarzonym drutem wgzatkowym osrednicy nie mniejszej nil,0 mm (przysrednicy petdw powyzej 12 mm

o érednicy nie mniejszej #il,5 mm).

Korygowanie potaenia zbrojenia w trakcie betonowania jest niedopzeine.

5.6. taczenie prtow
5.6.1.Zasadydczenia pgtow
t aczenie petéw nalery wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042 [7].

5.6.2.t gczenie petdw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawaniagiéw mog; by¢ dopuszczeni tylko spawacze ma@j odpowiednie uprawnienia.
Nie nalery spawé pretow zbrojeniowych w temperaturzezszej ni. -5°C.

Stal, w zalenosci od klasy, nalgy spawé przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg PN-89/H:82L06 [3]
albo aprobaty technicznej.

W mostowych obiektach drogowych dopuszczansistpujace rodzaje spawanych gokei pretow:

—  czolowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryeany

—  zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

—  zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryeany

—  czolowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapldtkolist,

—  czotowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,

—  czotowe wzmocnione dwustromspoiry z ptaskownikiem,

—  zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

—  czotowe wzmocnione dwustrogpspoiry z miejscowym bokiem ptaskownika.

Wymiary spoin i nénosci polaczer spawanych nalsy przyjmowa wg normy PN-91/S-10042 [2].

Miejsca spawania powinny byotazone poza odcinkami krzywizn gdw. Minimalna odlegié¢ spoin od
krzywizny odgécia powinna wynosi 10 d.

5.6.3.L.gczenie petow na zaklad bez spawania

Dopuszcza si tagczenie na zaktad bez spawaniaa@@nie drutem) gtow prostych, pgtow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaeilis. Skrzyzowania petdw nalery wiazaé miekkim drutem lub
spaw@ w ilosci min. 30% skrzyowan. Diugcdéci zakladow w palczeniach zbrojenia nate oblicza

w zaleznosci od ilosci taczonych pgtow w przekroju oraz ich wymaganej dhégo kotwienia wg normy
PN-91/S-10042 [2].
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Dopuszczalny procent giéw faczonych na zaktad w jednym przekroju niez@dy¢ wickszy niz:

— dla prtéw zebrowanych 50%,

— dla prtoéw gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma gczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojpazecznego,
niepracujcego. Odlegtet w swietle prtdw tagczonych w jednym przekroju nie powinnacbyniejsza ni 2 d
i niz 20 mm.

5.6.4.Lgczenie petdw za pomog tacznikdw
Dopuszcza si tgczenie pgtdw zbrojeniowych za pomacspecjalnych gcznikéw, dla ktérych producent
przedstawi atest.

5.7. Kotwienie pretow
Rodzaje i dtugéci kotwienia petéw w betonie w zalsosci od rodzaju stali i klasy betonu najeoblicza: wg
normy PN-91/S-10042 [7].

5.8. Skrzyzowania pretow
Prety zbrojenia nalgy taczy¢ w sposob okrdony w dokumentacji projektowej. Skrzgwania petow naley
taczy¢ w ilosci min. 30% skrzgowan: wigza¢ drutem wizatkowym, zgrzew@lub faczy¢ specjalnymi zaciskami.

5.9. Montaz kotew talerzowych

Kotwy nalezy montowa w rozstawie zgodnie z dokumentagirojektowy. Dolng czes$¢ kotwy naley montowa
przed betonowaniem ustroju njgego i zamocowado zbrojenia ptyty, aby nie ulegta przesuomii w trakcie
betonowania. Kotew natg pokry¢ warstwy izolacji grubej. Gorg czs$¢ kotwy naley zamontowa przed
betonowaniem ptyty chodnika, mogajja do zbrojenia kapy. Mocowanie kotwy wymaga miejsegw przebicia
izolaciji, dlatego styk kotwy z izolagnalezy uszczelnt mag bitumiczny.

Uwaga: szczegOla uwage nalezy zwr6cié na dokladndé montazu kotew mocujacych gzymsy
prefabrykowane.

5.10. Roboty wykaczeniowe
Roboty wykaiczeniowe powinny byzgodne z dokumentagcprojektovws i ST. Do rob6t wykéczeniowych
nalezg prace zwjzane z dostosowaniem wykonanych robot do warunkédolwy obiektu i roboty porgkujace.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci roboét
Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w D-M-00.00.00 [1] ,Wymagania og&lnpkt 6.

6.2. Badania przed przysipieniem do robét

Przed przysfpieniem do robot Wykonawca powinien:

— uzysk& wymagane dokumenty, dopuszeza wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stas@w
(certyfikaty zgodnéci, deklaracje zgodrai, aprobaty techniczne, ew. badania materialbwongke przez
dostawcow itp.), potwierdzaje zgodné&t materiatdéw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej spaadii,

Wszystkie dokumenty oraz wyniki bads/ykonawca przedstawi tgnierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przystpieniem do betonowania

6.3.1.Kontrola materiatéw

Kontrola jak@ci materiatéw polega na sprawdzeniu jédianateriatdw na zgodré z dokumentagj projektow
oraz podanymi wiej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak a6t zanikajcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budpkazdorazowo naley sprawdzé:

—  zgodn@¢ zambwienia materiatu z przywieszkami i atestaiali,st

—  stan powierzchni gtéw,

—  wymiary przekroju poprzecznego i diugopretow.

Nie ma koniecznézi badania stali zbrojeniowe] spetjegj wymagania odpowiednich norm lub aprobat
technicznych.

W przypadku przewidywanegadzenia petdw przez spawanie w niskiej temperaturze halebadé stal na
udarng¢. Nie naley spawa pretdw zbrojeniowych w temperaturzezsiej niz -5°C.

taczniki do petéw zbrojeniowych naley kontrolowa na podstawie atestéw, potwierdmajch maliwosé
zastosowaniatznika do 4czenia pgtdw o okrélonej wytrzymatdci stali.

6.3.2.Kontrola zbrojenia w trakcie moriia
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Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musi dylokonana przez #yniera i fakt ten
potwierdzony wpisem do dziennika budowy.zynier winien stwierddi zgodnd¢ utozonego zbrojenia
z dokumentagj projektovs i odpowiednimi normami w zakresie gatunku &dbpretow, ichsrednic, dtugéci i
rozstawu oraz zakotwie prawidtowego otulenia i pewdo utrzymania potgenia petéw w trakcie
betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinnycby

-zgodnd¢ gatunkéw stalisrednic, prostolinijnéé pretow,

-zgodnd¢ ksztattdw, rozstawdw i wymiardw z dokumentgapjojektow

-ogledziny powierzchni w miejscachggia pretéw

-czysta¢ zbrojenia (brak zendry, rdzy, blota, miejsc zathzonych)

-odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

-powigzanie (padczenia)zbrojenia mdzy soh,

-pewna¢ utrzymania potgenia petow w trakcie betonowania,

-wielkos¢ otulin zewrtrznych i przéwitow

-poprawn@¢ montau w deskowaniach.

Dopuszczalne tolerancje w zakresiec@, gkcia i rozmieszczenia zbrojenia wyngsz

a)otulenie wktadek: +5 mm, -0 mm

b)rozstaw pgtow w swietle: +10 mm

c)odstp od czota elementu lub konstrukcji: £10 mm,

d)dtugai¢ preta miedzy odgeciami: £10 mm

e)miejscowe wykrzywienie: £5 mm

f)Jdopuszczalne odchylenie strzemion od linii prpstdtej do zbrojenia gldwnego nie powinno przekra&
g)liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekracza25% ogolnej ich liczby na tym grie
h)réznica w rozstawie ngdzy prtami gldwnymi nie powinna przekragzab mm

i)réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekr&cz20 mm

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéwosci obchza Wykonawe robét, niezalenie od
dokonanych uprzednio odbioréw.

Wykonanie kotew talerzowych nalesprawdza na podstawie atestéw producenta.

Rozstaw kotew nie powinienzdic sk od projektowanego o wiej niz 1cm.

Grubas¢ powtoki cynkowej nalgy bad@ zgodnie z PN-EN 1SO 1461:2000[8] za pompomiaru
magnetycznego.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogo6lne zasady obmiaru robét

Ogoblne zasady obmiaru robét podano w D-M-00.00MI@magania ogélne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiaru jesf:s

—  1Kg (kilogram) stali klasy okétonej w dokumentacji projektowej.
— 1 szt. (sztuka) kotwy talerzowej

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru robot

Ogoblne zasady odbioru rob6t podano w D-M-00.00,@0/magania ogélne” [1], pkt. 8.

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z dokumentagjrojektows, ST i wymaganiami liyniera, jeeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleiamgjpunktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbidr robét zanikajacych i ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robét zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj

— zgodnad¢ wykonania zbrojenia z dokumentacprojektows, pod wzgédem gatunkéw stalisrednic
i ksztattOw petéw,

—  zgodndci z dokumentagj projektowy liczby pretdw w poszczegdélinych przekrojach,

— usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku praeyow,

—  rozstawu pgtéw gtdwnych i strzemion,

—  prawidtowasci wykonania hakow, atz i dlugdci zakotwie pretéw,

—  zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

—  czystdci zbrojenia w elemencie, a takniezmienngci uktadu zbrojenia.

Zmontowane zbrojenie przed przyseniem do betonowania podlega odbiorowindémvemu z wpisem do

dziennika budowy. Naky wpisem stwierdZi zgodnd¢ utozonego zbrojenia z dokumentacprojektowy i
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odpowiednimi normami w zakresie gatunku isdopretow, ich srednic, dlugéci i rozstawu oraz odpowiednich
zakotwier, prawidtowego otulenia i pewda utrzymania potgenia petow w trakcie betonowania. jak®
pretdw naley ocenig pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadmynik pozytywny. Ocena
pozytywna powinna zawiefzgod: na betonowanie.

Odbidr tych robét powinien ldyzgodny z wymaganiami D-M-00.00.00 ,Wymagania og6l[1] oraz niniejszej
ST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Wynagrodzenie ryczattowe: zasady pidtrigpodano w umowie radzy Zamawiaicym a Wykonawg.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Specyfikacje Techniczne Wykonania i odbioru &b6t Budowlanych (ST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

10.2. Normy
2. PN-EN 10080:2007  Stal do zbrojenia betonu. Spajstal zbrojeniowa. Postanowienia ogélne
3. PN-89/H-84023.06  Stal oktenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.rikatu

4. PN-EN 1992-1-1 Eurokod 2. Projektowanie kongtjiuk betonu. Cgs¢ 1-1: Reguly ogélne i reguty dla
budynkow

5.PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokudwe kontroli.

6. PN-EN 10025-1 Wyroby walcowane nagmr z niestopowych stali konstrukcyjnych

7.PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betamaelbetowe i spyzone. Projektowanie.

8. PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszonstabmetod zanurzeniow.
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