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1. WSTEP

1.1. Przedmiot WWiIORB/OST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét
budowlanych zwigzanych z wykonaniem zbrojenia elementéw betonowych w obiektach inzynierskich
na zadaniu Poprawa bezpiecze ristwa i przepustowo $ci ruchu w ci ggu ,Trasy Sudeckiej”
poprzez budow e obwodnicy Boguszowa w Gminie Boguszéw-Gorce oraz o bwodnicy Sobi ecina
w Gminie Walbrzych w zakresie odcinka drogi w grani  cach administracyjnych Gminy
Boguszéw-Gorce.

1.3. Zakres rob6t obj etych OST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy zbrojeniu
stalg.

1.3. Okre $lenia podstawowe
1.3.1.Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o $rednicy do
40 mm.

1.3.2.Partia wyrobu - wigzka drutéw tego samego gatunku o jednakowej srednicy nominalnej,
pochodzgca

Z jednego wytopu.

1.3.3.Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w
0OST-00.00.00 ,Wymagania ogdélne"

1.4.0g0Ine wymagania dotycz gce robot
Ogolne wymagania dotyczgce rob6t podano w OST 00.00.00,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY

2.1. Ogl6lne wymagania dotycz gce materiatéw

Ogdlne wymagania dotyczace materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST-00.00.00
~Wymagania ogolne".

2.2. Materiaty do wykonania zbrojenia betonu

2.2.1.Zgodnos¢ materiatéw z dokumentacja projektowg

Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i
STWIORB.

2.2.2.Stosowane materiaty

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

- stal do zbrojenia betonu,

- drut montazowy,

- 1gczniki do montazu pretéw zbrojeniowych,

- podkiadki dystansowe,

- elektrody do spawania pretéw zbrojeniowych,

- inne wg dokumentacji projektowej.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalezy stosowa¢  stal okragla, zebrowanag wg zapisow
dokumentaciji projektowej.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-91/S-10042, PN-89/H-
84023.06,

PN-82/H-93215.

W technologicznej prébie zginania powierzchnia prébek nie powinna wykazywaé
peknie¢, naderwan

1 rozwarstwien.
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Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z
Polskg Norma.

W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiadac¢ aprobate techniczna,
potwierdzajgcg mozliwosé

zastosowania pretow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz deklaracje zgodnosci.
Nowe gatunki stali, na ktére nie ma norm, moga by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania
aprobaty technicznej

wydanej przez polskg upowazniong jednostke naukowo-badawczg na podstawie wynikéw badan
wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

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

2.2.4.Zaswiadczenie o jakosci

2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pretow wytworca jest obowigzany dotgczy¢ zaswiadczenie o
jakosci - atest, stwierdzajgce zgodnos¢ wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty
technicznej. W atescie nalezy podac:

a nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wyrobu wg PN lub aprobaty technicznej,

C€) numer wytopu lub numer partii,

d) wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
€ mase partii,

f) rodzaj obrobki cieplnej (w przypadku dostawy pretéw obrabianych

cieplnie).

W oznaczeniu nalezy podac:

- nazwe wyrobu,

- $rednice wyrobu,

- dlugosé pretow,

- znak stali,

- znak obrobki cieplnej,

- numer normy, wg ktérej prety zostaty wyprodukowane.

2.2.5.Wady powierzchniowe
Powierzchnia walcéwki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwafi.
Na powierzchni czotowej pretdw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i
zawalcowania, wtrgcenia niemetaliczne, wzery, wypukfosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci
sg dopuszczalne:
- jesli mieszczg sie w granicach dopuszczalnych odchytek srednicy dla walcowki i pretéw
gtadkich wg
PN-82/H-93215.

2.2.6.Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyiki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak réwniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, srednice rdzenia powinny odpowiadaé
wymaganiom normy PN-82/H-93215

2.3. Podkfadki dystansowe

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatorow 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, cegty lub pretéw stalowych.

2.4. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowa¢ wedtug norm przedmiotowych,
odpowiednio do

gatunku stali, metody i warunkéw spawania, po akceptacji Przedstawiciela Zamawiajgcego.

Do spawania pretéw zbrojeniowych mozna stosowac elektrody odpowiadajgce wymaganiom normy
PN-EN ISO
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2560:2006.

2.5.Badanie stali.
Zgodnie z PN-B-06251:1963 badaniu stali na budowie nalezy poddac kazdg osobng partie stali nie
wiekszg od 60 ton.

3. SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotycz ace sprz etu

Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST-00.00.00 ,Wymagania og6ine"

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan
jakosciowych robét

i bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robét. Sprzet
uzywany przy

przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniac
wymagania

obowigzujgce w budownictwie ogélnym. W szczegélnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki,
prostowarki,

zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac¢ fabryczng gwarancje i instrukcje
obstugi. Sprzet

powinien spetnia¢é wymagania BHP, Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi,
powinny by¢

specjalnie oznaczone.

Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby
obstugujace sprzet

powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. Ogoélne wymagania dotycz gce transportu
Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST-00.00.00 ,Wymagania ogdlne"

4.2. Transport i przechowywanie stali

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 dwoch miejscach
réwnomiernie

roztozonych. Masa wigzki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamowieniu nie uzgodniono inaczej.
Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposéb
zapewniajacy unikniecie

trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed wbudowaniem.
Nalezy dgzyé¢, by

stal taka byta magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub
zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, moze byc¢

powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonywania rob6t podano w OST-00.00.00 ,Wymagania ogoélne".

5.2. Zasady wykonywania robot

Spos6b wykonania robét powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektows i
STWIORB. Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu rob6t obejmuja:

1 roboty przygotowawcze,

2. przygotowanie zbrojenia do utozenia,

3. montaz zbrojenia,
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4. tgczenie pretéw,
5. roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robét nalezy:

- ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robét,

- okresli¢ kolejnosé, sposob i termin wykonania robot.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram roboét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt
technologiczny zbrojenia, w ktérym zostang m.in. okreslone miejsca i sposéb tgczenia pretéw, jesli
nie zostalo to podane w dokumentacji projektowe;j.

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 blota. Stal pokrytg rdzg oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretdw na zgodnosé z wymaganiami PN-82/H-
93215.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm. Dopuszczalna rd6znica dtugosci preta liczona wzdhuz
jego osi od odgiecia do odgiecia, w stosunku do podanych na rysunku nie powinna przekraczaé |0
mm.

5.4.3.Ciecie i giecie pretow

Ciecie pretéw nalezy wykonywac¢ 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. Dopuszcza sie réwniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Giecie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg projektowg i normg PN-91/S-10042.
Nalezy zwr6ci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgie¢ na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg
tam pekniecia

powstate podczas wyginania.

5.5. Monta z zbrojenia

Rozstaw pretdw zbrojenia powinien byé zgodny z dokumentacjg projektowg i PN-91/S-10042

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwié¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.
Po utozeniu

zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze
ulec zmianie.

W konstrukcje mozna wbhudowa¢ 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, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretdéw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna

by¢ zgodna z dokumentacjg projektowa.

Dla uzyskania wtasciwej grubosci otulenia pretow betonem, nalezy stosowaé podktadki
dystansowe z tworzywa

sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny, a
szczegOllnie

podkiadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje
sie konieczne

otulenie za pomoca podkiadek plastykowych pierscieniowych. Typ podktadek dystansowych
powinien byc¢
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zatwierdzony przez Przedstawiciela Zamawiajgcego i Projektanta.

Uktadanie zbrojenia bezpo$rednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos$é w trakcie
betonowania

jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatdw po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

5.6. L aczenie pr etow
5.6.1.Zasady tgczenia pretéw
tgczenie pretéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z PN-91/S-10042

5.7. Kotwienie pr etow

Rodzaje i dlugosci kotwienia pretéw w betonie w zaleznos$ci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
obliczac

5.8. Roboty wyko Aczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowg i STWIORB. Do robét
wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkow

budowy obiektu i roboty porzgdkujace.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jako $ci

robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w OST-00.00.00 ,Wymagania ogoélne",

6.2. Badania przed przyst gpieniem do robot

Przed przystgpieniem do robét Wykonawca powinien:

- uzyskaé wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i
powszechnego stosowania
(certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatéw
wykonane przez
dostawcow itp.), potwierdzajgce zgodnos¢ materiatdw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej
specyfikaciji,

- ew. wykona¢ wiasne badania wtasciwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania robét,
okreslone w pkt. 2
lub przez Przedstawiciela Zamawiajacego

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badah Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptaciji.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przyst apieniem do betonowania

6.3.1.Kontrola materiatow

Kontrola jakosci materiatow polega na sprawdzeniu jakos$ci materiatéw na zgodnos$é z dokumentacjg
projektowg

oraz podanymi wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robot zanikajgcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo, zgodnie z normgPN-82/H-93215 nalezy
sprawdzi¢:

- zgodno$¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

- stan powierzchni pretéw,

- wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretow.

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania wg PN-91/S-10042. W
przypadku watpliwosci, dla partii stali (poszczeg6lnych $rednic) wbudowywanej w podpory i ustréj
nosny, po komisyjnym pobraniu probek, Przedstawiciel Zamawiajgcego zadecyduje, a Wykonawca
zleci do jednostki badawczej wykonanie badania:

- sprawdzenie masy (kg/m),

- granicy plastycznosci Re (MPa),

- wytrzymatos$ci na rozcigganie Rm (MPa),

- wydtuzenia A5 (%),

- zginania na zimno.

W przypadku wynikéw badan odbiegajgcych od normy, nalezy odestaé partie stali z budowy.

W przypadku przewidywanego tgczenia pretow przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy
zbadac stal na

udarnos¢. Nie nalezy spawac pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.

taczniki do pretéw zbrojeniowych nalezy kontrolowa¢ na podstawie atestow, potwierdzajgcych
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mozliwo$é
zastosowania tacznika do taczenia pretdw o okreslonej wytrzymatosci stali.

6.3.2.Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi byé dokonana przez
Inzyniera i fakt ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inzynier winien stwierdzic¢
zgodnos¢ utozonego zbrojenia z dokumentacjg projektowg i odpowiednimi normami w zakresie
gatunku i ilosci pretéw, ich srednic, dlugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidtowego otulenia i
pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania. Przedmiotem sprawdzenia powinny
by¢:

- $rednice i ilosci pretéw,

- rozstaw pretéw,

- rozstaw strzemion,

- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dhugosc pretow,

- potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,

- wielkos$c¢ otulin zewnetrznych,

- powigzanie (potgczenia) zbrojenia miedzy sobg,

- pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie

betonowania.

Dopuszczalne tolerancje winny zostaé okre$lone w

dokumentacji projektowe;.

7. PRZEPISY ZWIAZANE

7.1.. Normy
2. PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie
3. PN-89/H-84023.06  Stal okre$lonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki
4. PN-82/H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu
5. PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport
6. PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Wymagania i badania.
7. PN-EN 10025 Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali konstrukcyjnych
8. PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa.
9.PN-EN 1992-1-1:2008 Projektowanie konstrukcji z betonu. Czes¢ 1-1. Reguly ogdbine i reguty dla
budynkéw. 10.PN-EN 1992-1-2:2008 Projektowanie konstrukcji z betonu. Czes¢ 1-2. Reguly ogdline-
Projektowanie z uwagi

na warunki pozarowe.
1 1.PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonu. Prety Zebrowane.
12.PN-EN ISO 2560:2006 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego
spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.
13.PN-B-06251-1963 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.



