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1. Wstep

Przedmiotem niniejszych Warunkéw Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych sg wytyczne
do przygotowania przez Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robot
Budowlanych dotyczace wykonania 1odbioru zbrojenia betonu stala w zwigzku
z modernizacja toru wodnego Swinoujscie - Szczecin do glebokosci 12,5 m.

Warunki Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych sa stosowane jako dokument
kontraktowy przy realizacji Robot, stanowig takze materiat pomocniczy do opracowania przez
Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania 1 Odbioru Robdét Budowlanych
(STWiORB).

2. Materialy

2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialow

Ogodlne wymagania dotyczace materiatow podano w WWiORB W.00.00.00 "Wymagania
ogolne".

2.2. Prety do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragla o $rednicy 8+32 mm.
2.2.1. Wilasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragle, zebrowane ze stali klasy A-IIIN o nastepujacych parametrach:

— $rednica preta 8+32 mm,
—  granica plastycznosci R, (min) 490+500 MPa,
—  wytrzymalto$¢ na rozcigganie Ry, (min) 550 MPa,
—  wytrzymalo$¢ charakterystyczna 490 MPa,
—  wytrzymatos¢ obliczeniowa 375+420 MPa.
— wydluzenie (min) A 8+10%,
— zginanie do kata 60° brak peknie¢ i rys w ztaczu.

Prety okragle, zebrowane ze stali klasy A-III o nastepujacych parametrach:

— $rednica preta 6+32 mm,
— granica plastycznosci R, (min) 410 MPa,
—  wytrzymato$¢ na rozcigganie Ry, (min) 590 MPa,
—  wytrzymatos¢ obliczeniowa 340 MPa.
— wydluzenie (min) As 16%,
— zginanie do kata 90° brak peknieé i rys w ztaczu.

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy A-II o nastepujacych parametrach:

— $rednica preta 6+32 mm,
— granica plastycznosci R, (min) 355 MPa,
—  wytrzymalto$¢ na rozcigganie Ry, (min) 490 MPa,
—  wytrzymalo$¢ obliczeniowa 295 MPa.
— wydluzenie (min) As 20%,
—  zginanie do kata 180° brak pekniec 1 rys w ztaczu.
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Prety okragle, gtadkie ze stali klasy A-I o nastgpujacych parametrach:

— $rednica preta 6+16 mm,
—  granica plastycznosci R, (min) 240 MPa,
—  wytrzymato$¢ na rozcigganie Ry, (min) 370 MPa,
— wytrzymatos¢ obliczeniowa 200 MPa.
— wydluzenie (min) As 24%,
— zginanie do kata 180° brak peknie¢ i rys w ztaczu.

Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami PN-S-10042,
PN-H-84023, PN-EN 10080, PN-ISO 6935-1, PN-ISO 6935-2.

Do zbrojenia betonu mozliwe jest zastosowanie zamiennie gatunkéw stali (innych niz
okreslono w Dokumentach Wykonawcy) zgodnych z odpowiednimi normami PN-EN — po
zaakceptowaniu przez Projektanta i uzgodnieniu przez Inzyniera.

Dostarczona stal musi by¢ oznaczona znakiem CE (ewentualnie budowlanym B).

Odbior stali na podstawie Swiadectwa Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg PN-EN
10204.

Nowe gatunki stali mogg by¢ stosowane pod warunkiem dopuszczenia ich przez wiladze
administracyjne na podstawie wynikow badan wykonanych przez upowazniong jednostke
naukowo-badawczg, zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Zastosowanie stali innych gatunkow niz okre§lono w Dokumentach Wykonawcy wymaga
zgody Inzyniera oraz Projektanta.

2.2.2. Wymagania przy odbiorze — dokumenty kontroli
2.2.2.1. Swiadectwo odbioru

Wytworca stali winien dotaczyé Swiadectwo Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wg
PN-EN 10204, w ktorym ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

- nazwe odbiorcy

- dat¢ wystawienia $wiadectwa odbioru,

- gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy
wytopowej,

- masa partii,

- rodzaj obrobki cieplne;.

2.2.2.2. Cechowanie

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla kazdej wigzki pretow lub kregu pretow
(po dwie dla kazdej wiazki) musza znajdowac si¢ nastgpujace informacje:

- znak wytworcy,

- nazwa 1 adres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,

- identyfikacja wyrobu (nazwe, nazw¢ handlowa, gatunek, $rednica nominalna,
masa wiazki lub kregu, numer wytopu),
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- numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

- numer i data wystawienia certyfikatu zgodnosci,

- numer 1 data wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

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

- dlugos¢ teoretyczna lub dlugosci poczatkowa 1 koncowa dla pozycji
stopniowanych pakowanych wspolnie w wiazke,

- numer stallisty zawierajacej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego
w zbrojarni,

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

- znak obrobki cieplnej,

Kazda wigzka i krag pretow powinny mie¢ oznakowanie farbg olejng.
W oznaczeniu nalezy podac:

- nazweg wyrobu,

- $rednice nominalng,

- dlugos$¢ pretow,

- znak stali,

- znak obrobki cieplnej,

- numer normy, wg ktdrej prety zostaty wyprodukowane.

2.2.2.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni
Obowigzuja nastepujace dokumenty:

a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk,
$rednicg, dlugoscia, odnos$nikiem do rysunku z dokumentacji techniczne;.
Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach przypietych do pozycji ujetych
w stalliScie,

b) deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajacy nast¢pujace dane:

- nazwa odbiorcy,

- nazwa zlecenia,

- wykaz stallist wraz z wykazem rysunkéw z dokumentacji technicznej,

- wykaz norm i/lub aprobat, dla ktorych wystawione sg deklaracje zgodnosci,

- dane osoby wystawiajacej dokument wraz z podpisem,

- wykaz $wiadectw odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — dla kazdej $rednicy i dla
kazdego wytopu pretow i walcowek uzytych w procesie produkcji partii
produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujacej (obejmujacych) dostawe,
dla ktorej deklaracja zgodnosci dostawy jest wystawiana,

- unikatowy numer,

- data wystawienia,

c) S$wiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.2.1. — na materialy uzyte przy produkcji
dostarczanego zbrojenia zgodnie z wykazem $wiadectw odbioru ujetym
w deklaracji zgodnosci dostawy,

d) dowdd dostawy.

2.2.2.4. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

Nie ma konieczno$ci badania stali zbrojeniowej spelniajacej wymagania PN-S-10042
(z potwierdzeniem certyfikatem zgodno$ci) lub posiadajacej Aprobate techniczng
(z potwierdzeniem deklaracjg zgodnosci).
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W przypadku stali o nieznanych wtasciwosciach nalezy wykonac nastepujace badania:

- sprawdzenie granicy plastycznosci wg PN-EN ISO 6892-1,
- wytrzymatos$¢ na rozcigganie wg PN-EN ISO 6892-1,
- udarno$¢ — w przypadku przewidywanego spawania w niskich temperaturach.

Do badania nalezy pobra¢ minimum 5 prébek z kazdej partii zgodnie z PN-EN ISO 6892-1.
Jako$¢ pretow nalezy ocenia¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadza wynik

pozytywny.
Dostarczong na budowe stal, ktora:

- nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polska Normg lub Aprobata
techniczna,

- ogledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej jakosci,

- peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odrzucic.
2.3. Drut montazowy

Do montazu pretdéw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wigzatkowego, o Srednicy nie mniejszej niz 1,0 mm.
Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm stosowac¢ drut wigzatkowy o $rednicy 1,5 mm.

2.4. Materialy spawalnicze

Nalezy stosowac elektrody odpowiednie do gatunku stali faczonych pretéw zbrojeniowych,
po akceptacji Inzyniera.

2.5. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow 1 podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy
1z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza si¢ stosowanie przektadek dystansowych z drewna, cegly lub pretow
stalowych.

2.6. Zaprawa epoksydowa lub Kklej

Nalezy zastosowac¢ firmowe $rodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania.
3. Sprzet

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy
sprzet:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do ci¢cia pretow,

- spawarki,

- lekki zuraw samochodowy,

- sprzet do transportu pomocniczego.
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Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera.

4. Transport

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich $rodkow transportu, ktore nie
wptyna niekorzystnie na jako$¢ wykonywanych Robdt 1 wiasciwosci przewozonych
materialow.

Liczba s$rodkow transportu bedzie zapewnia¢ prowadzenie Robodt zgodnie z zasadami
okreslonymi w Dokumentacji Projektowej, ST 1 wskazaniach Inzyniera, w terminie
przewidzianym Kontraktem.

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy beda spetniaé wymagania dotyczace przepisow
ruchu drogowego, w odniesieniu do dopuszczalnych obcigzen na osie i1 innych parametrow
technicznych. Srodki transportu nieodpowiadajace warunkom Kontraktu na polecenie
Inzyniera bedg usuniete z Terenu Budowy.

Wykonawca bedzie usuwaé na biezaco, na wlasny koszt, wszelkie zanieczyszczenia
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do Terenu Budowy.

Stosowany do wykonania robdt przewidzianym Kontraktem tabor ptywajacy powinien
spetnia¢ wszystkie wymogi bezpieczenstwa zeglugi.

Przy ruchu jednostek ptywajacych po akwenach nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepisow
pracy w portach morskich i wodach przybrzeznych oraz na jednostkach ptywajacych. Wszelki
ruch statkoéw 1 innych jednostek odbywaé si¢ bedzie zgodnie z przepisami zarzadzenia,
zwanego dalej przepisami portowymi, ktére regulujg sprawy w zakresie bezpieczenstwa ruchu
statkow, korzystania z ustug portowych majacych znaczenie dla bezpieczenstwa morskiego,
ochrony $rodowiska 1 utrzymania porzadku na obszarze morskich portow, lezacych
w zakresie wlasciwosci terytorialnej Dyrektora Urzgedu Morskiego w Szczecinie.

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu. Nalezy je utozy¢
rownomiernie na calej powierzchni tadunkowej, obok siebie i1 zabezpieczy¢é przed
mozliwos$cig przesuwania si¢ podczas transportu. Podczas transportu przestrzega¢ wymagan
BHP.

Przewozenie stali na budow¢ powinno odbywaé si¢ w sposob zabezpieczajacy ja od
odksztalcen 1 zanieczyszczen. Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed
korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazy¢, by stal taka byla magazynowana
W miejscu nienarazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

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

5. Wykonanie Robodt

5.1. Ogolne warunki wykonania Robét

Ogo6lne warunki wykonania Robdt podano w WWiORB W.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
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Wykonawca prac przed przystgpieniem do Robot przedstawi wszystkie niezbedne do ich
realizacji sktadowe Dokumentéw Wykonawcy uzgodnione z Inzynierem (m.in. projekt
organizacji Robot, Plan Zapewnienia Jako$ci, Program realizacji Robot).

5.2. Zakres wykonywanych Robot
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbior zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-S-10042.

Przewozenie stali na budowe powinno odbywaé si¢ w sposdb zabezpieczajacy ja od
odksztatcen 1 zanieczyszczen. Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed
korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazy¢, by stal taka bytla magazynowana
W miejscu ni narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym
powietrzu, moze by¢ powtoka wykonana z mleczka cementowego. Prety zbrojenia, przed ich
utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu i blota. Stal
pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami rgcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy
sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow. Stal tylko zablocong mozna zmy¢
strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza¢ strumieniem cieptej wody. Stal narazong na
cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia
zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farbg olejna, nalezy opala¢ az do catkowitego
usunigcia zanieczyszczen. Prety, uzywane do produkceji zbrojenia, powinny by¢ proste.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢é 4 mm,
w przypadku wigkszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowa¢ za pomoca kluczy,
mtotkéw, prostowarek 1 wyciggarek.

Cigcie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materialdw. Prety ucina
si¢ z doktadnoscig do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy pomocy mechanicznych nozy,
dopuszcza si¢ réwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Gigcie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z Dokumentami Wykonawcy 1 normgag
PN-S-10042. Na zimno na budowie mozna wykonywac odgigcia pretow o Srednicy
d <12 mm.

Prety o ze stali zwyklej (ktora nie jest ulepszana cieplnie) srednicy d > 12 mm powinny by¢
odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Dla pretow ze stali ulepszanej cieplnie (np. podczas walcowania) nalezy opracowaé
technologie giecia pretéow o wiekszych Srednicach. Niedopuszczalne jest podgrzewanie
pretow z takiej stali.
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Wydhuzenia pretow [cm] powstale podczas ich odginania o dany kat:

Srednica preta Kat odgigcia
W mm 45° 90° 135° 180°
6 - 0,5 0,5 1,0
8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,5 1,5 2,0
16 0,5 1,5 1,5 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 1,5 2,5 3,5 4,5
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0
Minimalne $rednice trzpieni uzywane przy wykonywaniu hakéw zbrojenia:
Srednica preta Stal gladka Stal zebrowana
zaginanego [mm] migkka Ra [1 400 400 <Ry <500 R > 500
Ry = 240 [MPa] [MPa] [MPa]
[MPa]
d<10 d,=3d d,=3d d,=4d d,=4d
10<d<20 d,=4d d,=4d d,=5d d,=5d
20 <d<28 d,=5d d, = 6d do=7d do=8d
d>28 - d,=8d

Wewngtrzna $rednica odgigcia pretdw zbrojenia gtownego, poza odgieciem w obrgbie haka
powinna by¢ nie mniejsza niz 5d dla stali A-I 1 nie mniejsza niz 10d dla stali A-IL
W miejscach zagig¢ 1 zataman elementow konstrukecji, w ktorych zagigciu ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego nalezy stosowad S$rednice zagigcia
rowng co najmniej 20d.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakéw i1 odgig¢ na ich zewnetrzng strong.
Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstate podczas wyginania.

Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca gdzie mozna na nim potozy¢ spoing
wynosi 10 d.

Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z PN-S-10042. Do zgrzewania i spawania
pretow moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia.
Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ migkkim drutem lub spawaé¢ w ilosci min 30%
skrzyzowan.

Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretdw prostych, pretow
z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutdbw w postaci pe¢tlic. Metoda ta moze by¢
szczegolnie stosowana w przypadku zastosowania stali klasy AIIIN lub AIIL. Nie zaleca si¢
laczenia pretow z ww. stali przez spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii
spawania ztacza takie moga by¢ kruche.

5.2.2. Montaz zbrojenia

Zbrojenie przed zabetonowaniem powinno by¢ skontrolowane i odebrane przez Inzyniera.
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Montaz zbrojenia ptyt nalezy wykonywac¢ bezposrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub
na prefabrykacie wg naznaczonego rozstawu prgtow. Montaz zbrojenia fundamentow
(przyczotkow) wykona¢ na podbetonie. Dla zachowania wtasciwej grubosci otulenia pretow
betonem nalezy stosowa¢ podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy
cementowej. Stosowanie innych sposobow zapewnienia otuliny, a szczegodlnie podkiadek
z pretéw stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomocg podktadek
plastykowych pier§cieniowych. Na dnie form powinny by¢ stosowane podktadki dystansowe
typu zatwierdzonego przez Inzyniera.

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

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal spawalng. Uktad zbrojenia konstrukcji musi
umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie.

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna speinia¢ wymagania punktu 2 i punktu 5.2.1.
niniejszej warunkéw. Stan powierzchni wkiadek stalowych ma by¢ zadawalajacy
bezposrednio przed wbudowaniem.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretow o innej S$rednicy niz przewidziane
w Dokumentach Wykonawcy jak i1 zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagaja
pisemnej zgody Inzyniera.

Rozstaw zbrojenia i §rednice powinny by¢ zgodne z PN-S-10042.

Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretow 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna wynosi¢ co najmniej 0,05 m.

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na podiozu (deskowaniu) i podnoszenie na odpowiednig
wysoko$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Chodzenie 1 transportowanie materialdow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest
niedopuszczalne.

5.2.2.1. Laczenie pretow za pomocg spawania.
Dopuszcza si¢ nastepujace rodzaje spawanych potaczen pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- nakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - lukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,
- czotowe wzmocnione jednostronng spoing z plaskownikiem,
- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,
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- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem.
Nie nalezy spawac pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz —5°C.

Po uzyskaniu akceptacji Projektanta i Inzyniera dopuszcza si¢ zastosowanie stali o wyzszej
wytrzymato$ci np. klasy AIIl lub A-IIIN. Nie zaleca si¢ taczenia pretow z ww. stali przez
spawanie, gdyz bez zastosowania specjalnej technologii spawania ztacza takie sg kruche.

5.2.2.2. Laczenie pretow na zaklad bez spawania.

Dopuszcza si¢ taczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretow
prostych, pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow w postaci petlic. Dhugosci
zaktadow w potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci taczonych pretow
w przekroju oraz ich wymaganej dlugosci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8.

Dopuszczalny procent pretow laczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy
niz:

— dla pretow zebrowanych: 50%,
— dla pretow gladkich: 25%.

W jednym przekroju mozna taczyé na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepracujgcego. Odleglos¢ w Swietle pretow taczonych w jednym przekroju
nie powinna by¢ mniejsza niz 2 d i niz 20 mm.

5.2.2.3. Kotwienie pretow.

Rodzaje i dtugosci kotwienia pretdow w betonie w zalezno$ci od rodzaju stali i1 klasy betonu
nalezy oblicza¢ wg normy PN-S-10042 p. 12.6.

Minimalne dlugosci kotwienia pretéw prostych bez hakow przyjmuje sie:

dla pretow gladkich $ciskanych — 30 d

dla pretow zebrowanych $ciskanych — 25 d
dla pretow gladkich rozcigganych — 50 d

dla pretow zebrowanych rozcigganych — 40 d

Minimalne dlugosci kotwienia pretéw klasy A-I przed hakami i odgigciami przyjmuje si¢:

— dla pretow Sciskanych — 20 d
— dla pretow rozcigganych ze stali kl. AI-30d

Minimalne dlugosci kotwienia pretow klasy A-II przed hakami i odgigciami przyjmuje sie:
— dla pretow Sciskanych — 20 d
— dla pretow rozcigganych — 25 d

6. Kontrola jakosci Robot

6.1. Ogolne warunki kontroli jako$ci Robét

Ogoélne zasady kontroli jakosci Robdot podano w WWiORB W.00.00.00 "Wymagania
ogo6lne".

Producent powinien prowadzi¢ zaktadowa kontrole produkcji - w skrocie ZKP.
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Sporzadzane i przechowywane przez producenta dokumenty powinny wskazywac, jakie
procedury zarzadzania jako$cia sa stosowane w czasie produkcji 1 dopuszczania
poszczegdlnych wyrobow 1 materiatow do obrotu.

Zbrojenie po montazu, bezposrednio przed zabetonowaniem powinno by¢ skontrolowane
1 odebrane przez Inzyniera.

6.2. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania.

Kontrola jako$ci materialdow polega na sprawdzeniu jakoS$ci materialow na zgodno$¢
z Dokumentami Wykonawcy oraz podanymi ponizej wymaganiami.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe¢ kazdorazowo zgodnie z PN-EN 10021 nalezy
sprawdzi¢:

— dostarczone dokumenty dopuszczajagce wyroby budowlane do obrotu
oznakowanie znakiem CE lub B (certyfikaty lub deklaracje zgodno$ci),

— wyniki badan oraz atesty dostarczone przez Producenta,

—  zgodnos$¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

— stan powierzchni pretow,

— wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez
Inzyniera 1 fakt ten potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inzynier winien stwierdzi¢
zgodno$¢ utozonego zbrojenia z Dokumentami Wykonawcy i odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

—  $rednice i ilo$¢ pretow,

— rozstaw pretow,

—  rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

—  dlugos¢ pretow,

— potozenie miejsc zakonczen lub odgi¢¢ oraz zakotwien pretow,
— wielko$¢ otulin zewngtrznych,

— gatunek stali,

— powiazanie (potaczenia) zbrojenia miedzy soba,

— pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grubosci otuliny moze by¢ dokonywane przez Inzyniera roéwniez po
betonowaniu przy uzyciu przyrzadow magnetycznych.

Dopuszczalne tolerancje:

— roznice w rozstawie migdzy pretami gtéwnymi w belkach nie powinny
przekracza¢ + 0,5 cm,

— roznice w rozstawie migdzy pretami gtownymi w plytach nie powinny
przekracza¢ + 1,0 cm,

— rozstaw strzemion wzdhuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wigcej niz + 2,0 cm,

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

— roznice dlugosci pretow, potozenie miejsc konczenia pretow lub odgie¢ nie
moga przekraczaé¢ + 5,0 cm.

— roznica w wymiarach oczek siatki nie wigcej niz = 0,5 cm,
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— otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan
projektowych z tolerancja dodatnig 0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie
powinna przekracza¢ 20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowo$ci obcigza Wykonawce
Robot, niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow.

7. Obmiar Robot

Kontrakt ryczaltowy — dla potrzeb rozliczen jednostka obmiaru zostanie okreslona w
Zasadniczym Przedmiarze Robo6t Statych.

8. Odbior Robot

Ogolne zasady odbioru robot podano w WWiORB W.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z Dokumentami Wykonawcy, ST oraz wymaganiami
Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji z punktu 6 daly

wyniki pozytywne.
9. Podstawa platnosci

Cena Kontraktowa ma charakter ryczattowy. Dalsze szczegdlty, w tym zasady platnosci,
okresla Kontrakt zawarty pomi¢dzy Zamawiajagcym a Wykonawca.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Polskie Normy

PN-H-84023/01 Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogo6lne. Gatunki.

PN-H-84023/06 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowka 1 prety wykonane na
£0raco.

PN-H-93220 Stal B500SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu -
Prety 1 walcowka zebrowana.

PN-EN ISO 6892-1 Metale. Proba rozciggania. Metoda badania w temperaturze
pokojowe;j

PN-EN 10020 Definicja 1 klasyfikacja gatunkow stali

PN-EN 10021 Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobdw stalowych.

PN-EN 10025-1 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czegs¢ 1:
Ogo6lne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czgs¢ 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia
ogolne.
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PN-ISO 6935-1 Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie.

PN-ISO 6935-1/Ak Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

PN-ISO 6935-2/Ak Stal do zbrojenia betonu. Prety Zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-EN ISO 7438 Metale Proba zginania.

PN-ENISO 15630-1 Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Cz¢s¢ 1:

Prety, walcowka i drut do zbrojenia betonu

PN-ENISO 15630-2 Stal do zbrojenia i sprezania betonu - Metody badan - Czes$¢ 2:
Zgrzewane siatki do zbrojenia

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zastapione

PN-H-01103 Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-H-01104 Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-H-01105 Stal. Pélwyroby 1 wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie
1 transport.

PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-H-93200 Walcowka i prety stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

PN-H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

10.3. Pozostale przepisy

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ w sprawie
warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ morskie budowle hydrotechniczne i ich
usytuowanie z dnia 1 czerwca 1998 r. (Dz.U. Nr 101, poz. 645 ze zm.)

ROZPORZADZENIE MINISTRA SRODOWISKA z dnia 20 kwietnia 2007 r. w sprawie
warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ budowle hydrotechniczne 1 ich
usytuowanie (Dz.U. z 2007 r. Nr 86 poz. 579 ze zm.)

Niewymienienie w niniejszych WWiORB tytutu jakiegokolwiek przepisu, aktu prawnego czy
normy nie zwalnia Wykonawcy z obowigzku stosowania wymogoéw okreslonych w polskim
prawie.
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