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M.12.00.00. ZBROJENIE
M.12.01.00. Stal zbrojeniowa
M.12.01.01. Zbrojenie betonu sta klasy A-I

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania Ddbioru Rob6t Budowlanych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej \iy&nia i Odbioru Rob6t Budowlanych wymagania dotycce
wykonania i odbioru Rob6t budowlanych w ramachizeaji zadania,,Usuwanie szkdd powodziowych po
deszczach w maju 2010 - remont obiektu mostowegoomgu drogi nr 609038S ul. Kécielna w Bazanowicach
gmina Goleszéw w km 0+309".

1.2. Zakres stosowania STWiIORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdtd®&wlanych jest stosowana jako Dokument Przetargowy
Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robét wymienych w pkt.1.1.

1.3. Zakres Robot obgtych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB majastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia drogowydiiektow
inzynierskich.

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmuwszystkie czynnixi umazliwiajace i majice na celu wykonanie Robot
zwigzanych z

— przygotowaniem zbrojenia,

- montaem zbrojenia,

— kontrok jakosci Robot i materiatow.

Zakres Rob6t zgodnie z DokumentaBjrojektovd.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej STWIORB ggodne z obowkzujacymi normami i przepisami zawartymi w pkt 10
oraz okréleniami podanymi w STWIORB DM.00.00.00 "Wymaganigdhe".

1.4.1. Pgty stalowe wiotkie- prety stalowe o przekroju kotowyrrebrowane dgrednicy do 40mm.

1.4.2. Zbrojenie nie spgzajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzaj do niej napzen w sposob
czynny.

1.5. Ogo6lne wymagania dotycrce Robot
Ogodlne wymagania dotygee rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagani@iog".
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za ja&kowykonania robdt i ich zgod¥é z Dokumentag Projektova,
STWIORB i poleceniami liyniera.
Niezledne dane istotne z punktu widzenia:

— organizacji rob6t budowlanych;

— zabezpieczenia interesu 0s6b trzecich;

— ochronysrodowiska;

— warunkow bezpieczstwa pracy;

— zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;

— warunkow organizacji ruchu;

zabezpieczenia ruchu pieszych

podano w STWlORB DM.00.00.00 ,Wymagania Ogdlne”

1.6 Wspolny Stownik Zaméwiaé (CPV)
Kody grup, klas i kategorii rob6t Wspolnego Stovanikaméwi@é (CPV) dotycacych przedmiotu zamowienia podano
w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania Ogolne”

2. Materialy

Ogl6lne wymagania dotygze materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania padam STWIORB DM.00.00.00.
»~Wymagania ogélne” pkt. 2.

Zastosowane materiatlu muszzyska& akceptagj Inzyniera.
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2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej
Do zbrojenia konstrukcjtelbetowych pgtami wiotkimi w obiektach mostowych aitych zakresem Kontraktu stosuje
sie stal klasy Al, gatunku St3SX-b.

2.1.2. Whasndci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowe;j
Prety okragte, zebrowane ze stali gatunku St3SX-b wg PN-89/H-840R8/ nas{pujacych parametrach:

— $rednica pgta w mm 5,5+40,

- granica plastyczrigi Rg (min) w MPa 240,

- wytrzymatd¢ na rozciganie R,(min) w MPa 370

- wytrzymatas¢ charakterystyczna w MPa 240,

- wytrzymata¢ obliczeniowa w MPa 200.

- wydtuzenie (min) w % 24,

- zginanie do kta 180 brak mknigé i rys w zhczu.

2.1.3. Dlugdci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowe;j

Prety dostarcza sio diugaciach:

- fabrycznych 10,6- 12,0 m

- okreSlonych w zamoéwieniu w granicach do12,0 m z dopusimgdchytia + 100 mm.

Dopuszcza gidostawe 6% zamowionej masy gidw o diugdciach mniejszych od zaméwionych, lecz nie mniejbzyc
niz 6 m, jezeli przy zamoéwieniu nie uzgodniono inaczejetiyro dtugaciach powyej 12 m lub poriiej 6 m mog by¢
dostarczane tylko po uzgodnieniu peday zamawiajcych a wytworg.

Prety dostarcza giw wiazkach zwizanych drutem stalowym lubsma w co najmniej w trzech miejscach. Masa
wiazki nie powinna przekracéab,0 t, jeeli przy zamodwieniu nie uzgodniono inaczej. Inngzaj pakowania naky
uzgodné przy zamowieniu.

2.1.4. Wymagania przy odbiorze

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowitadgmaganiom PN-82/H-93215.

Przeznaczona do odbioru na budowie partgdmr musi by zaopatrzona w atest, w ktérym ma‘tpodane:
- nazwa wytworcy,

— 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

— numer wytopu lub numer partii,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wedtug analizy wytopowej,

— masa partii,

— rodzaj obrébki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dalkawiazki pretow lub kregu pretow (po dwie do kadej wiazki)
musz znajdowa sig nastpujace informacje:

- znak wytworcy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

— numer wytopu lub numer partii,

— znak obrobki cieplne;.

2.2. Drut montazowy
Do montau pretéw zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.azatkowego, jeeli nie stosuje si
pofaczen spawanych lub zgrzewanych.

2.3. Podkiadki dystansowe
Dopuszcza gistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowwgtacznie z betonu. Podkladki dystansowe musz
by¢ przymocowane do ptow.

3. Sprzet

Og6lne wymagania dotygee sprztu podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania ogélpkt.3.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych poen spetnié
wymagania obowizujace w budownictwie ogélnym. W szczegdob wszystkie rodzaje spgu jak: getarki,
prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinnydsprawne oraz posiaéléabryczry, gwaranc i instrukci obstugi. Sprat
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powinien spetnid wymagania BHP jak przyktadowo ostongbatych i pasowych uggzer mechanicznych. Miejsca
lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obshaninny by specjalnie oznaczone. Sgrzen powinien podlega
kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowiesoly obstugujce sprzt powinny by odpowiednio
przeszkolone.

4. Transport

Ogblne wymagania dotygee transportu podano w STWiORB DM.00.00.00 ,Wymagamgolne” pkt.4.

Prety do zbrojenia powinny kiyprzewaone odpowiednimirodkami transportu, w spos6b zapewigj uniknicie
trwalych odksztalag oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonanie robot
Ogolne zasady wykonania robét podano w STWIORB @M0.00 ,Wymagania ogoélne” pkt. 5.

5.1. Organizacja Robot

Wykonawca przed przygtienem do Robo6t przedstawizimierowi do akceptacji Projekt Technologii i Orgzadji
Robét oraz Program Zapewnienia Jako uwzgkdniajacy wszystkie warunki, w jakicheoa wykonywane Roboty
zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie piow

Prety, przed ich iayciem do zbrojenia konstrukcji, naleoczyci¢ z zendry, liunych ptatkéw rdzy, kurzu i btota.

Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone fautejra mozna opalé lampami benzynowymi lub czgi¢ preparatami
rozpuszczajcymi tluszcze.

Stal naraoma na ch@éby chwilowe dziatanie stonej wody, najezmy woda stodk.

Stal pokry} tuszcaca sie rdza i zabtocom, oczyszcza si szczotkami drucianymiecznie lub mechanicznie lubze
przez piaskowanie. Po oczyszczeniu apkgprawdzt wymiary przekroju poprzecznegocgpiw.

Stal tylko zabrudzanmaozna zmy strumieniem wody.

Prety oblodzone odmta sk strumieniem cieptej wody.

Mozliwe s réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej alm&ahe przez liyniera.

5.2.2. Prostowanie pgtow
Dopuszcza si prostowanie ptéw za pomog kluczy, miotkdw, prostowarek. Dopuszczalna wigtkaniejscowego
odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

5.2.3. Cicie pretow zbrojeniowych

Cigcie prtow nalery wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazgrs sporzdzenie w tym
celu planu cgicia. Ckcia przeprowadza siprzy wyciu mechanicznych ry. Dopuszcza siréwniez ciecie palnikiem
acetylenowym.

5.2.4. Odggcia pretow, haki

Minimalne érednice trzpieni zywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podaje etab nr 23 normy
PN-91/S-10042. Minimalna odlegi®od krzywizny pgta do miejsca, gdzie mina na nim polgy¢ spoirg wynosi 5d
dla stali A-l. Na zimno, na budowie mma wykonyw& odgkcia prtéw o srednicy d_<12 mm. Pgty o srednicy
d > 12 mm powinny byodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagt i zalama elementow konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie wszystkie pty

zbrojenia rozeiganego, naley stosowd srednic; zagkcia réowry co najmniej 20d.

Wewrtrznasrednica odgicia strzemion i pitdw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakéw. Naje
zwréck szczegobla uwag, przy odbiorze hakéw i odgi pretéw, na ich zewetrzng strore. Niedopuszczalneasam

pekniecia powstate podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogélne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdowi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny betonu®niu zbrojenia
w deskowaniu, rozmieszczeniegfiiw wzgkdem siebie i wzgdem deskowania nie me ulec zmianie. W konstrukgj
mozna wbudowa stal pokrya co najwyzej nalotem nie tuszaezej sk rdzy.

Nie mazna wbudowywaé stali zatluszczonej smarami lub innyrfiodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystamama dziatanie stonej wody.
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Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w $wietle prtow i powierzchni przekroju elementielbetowego powinna
Wynosié co najmniej:

— 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpésywnych,

0,055m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masyshiny

0,05m - dla pgtow gtdéwnych lekkich podp6r i pali,

0,03m - dla zbrojenia gtéwnegamligaréw,

0,025m - dla strzemiorzdiigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezpeednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowigdnsokaé w trakcie betonowania jest
niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanienagw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia

5.3.2.1. Iaczenie prtéw za pomog spawania

Jezeli w Dokumentacji Projektowej nie oléleno sposobuakzenia pgtdw za pomog spawania, to dopuszcze si
nastpujace rodzaje patczen:

— czolowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny jednostronne-tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny

— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blapbtkolist,

— czolowe, wzmocnione jednostrangspoiry z ptaskownikiem,

— zakladkowe, wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

— czolowe, wzmocnione dwustromspoiry z mniejszym bokiem ptaskownika.

Miejsca spawania powinny bypotazone poza odcinkami krzywizn ¢gibw. Minimalna odlegté¢ spoin od krzywizny
odgkcia powinna wynosil0d.

Do zgrzewania i spawaniagidw mog by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, sopjodpowiednie
uprawnienia.

5.3.2.2t gczenie prtow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniaa@@inie drutem) pojedynczychegpdw prostych, pgtow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaeilip.

Dopuszczalny procent @ow faczonych na zaktad w jednym przekroju niezeady¢ wickszy niz:

— dla prtow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma hczye na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojgmiprzecznego,
niepracujcego. Odlegtec w swietle pretdédw faczonych w jednym przekroju nie powinnacbmniejsza ni 2d i niz
20mm.

5.3.2.3. Skrzgowania pretow

Prety zbrojenia nalgy taczy¢ w sposéb okrdony w Dokumentacji Projektowej

Skrzyzowania petdw nalery wigzat drutem wizatkowym, zgrzewa lub faczy¢ tzw. stupkami dystansowymi. Drut
wiazatkowy, wyarzony oérednicy 1mm, wywa st do hczenia pgtow o srednicy do 12mm, przyrednicach
wigkszych nalgy stosowa drut osrednicy 1,5mm.

Nalezy taczy¢ wszystkie skrzgowania pgtow nara@nych ze strzemionamihz pretami poprzecznymi.

Przy stosowaniu spawania skimyvan pretow i strzemion, styki spawania mpgnajdowd sig na jednym pycie.

6. Kontrola jakosci robot
Ogollne zasady kontroli jakoi Robét podano w STWIORB DM.00.00.00 ,Wymaganiziog” pkt. 6.
Kontrola jakdci Rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzemgadndci z Dokumentag Projektows oraz
podanymi powyej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi.
Dopuszczalne tolerancje wymiar6éw w zakreségiai, gicia i rozmieszczenia zbrojenia podano pepi
- ciecia prtow ( L - dluga¢ preta wg Dokumentacji Projektowe)):
- da L<6.0m-w=%20mm,
- dla L>6.0m-w=%30mm;
- odgkcia ( odchylenia w stosunku do patenia okrélonego w Dokumentacji Projektowej):
- da L<05m-w=%10 mm,
- da 05m<L<.5m-w=%+15mm,
- dla L>15m-w=%20 mm;
Usytuowanie pgtow:
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- otulenie — nie mniejsze nP5 mm,
- odchylenie plusowe (h - jest catkowirubdcia elementu):
- dlah<0.5m-w=10 mm,
- dla05m < h4d.5m-w=15mm,
- dlah>15m-w=20mm;
- odstpy pomkdzy ssiednimi rownoleglymi pgtami (a - jest odlegkeia projektowan pomiedzy
powierzchniami przylegtych ptéw):
- dlaa<0.05m-w=% 5mm,
- dlaa<0.20m-w=%10 mm,
- dlaa<0.40m-w=%20 mm,
- dlaa>0.40m-w=%30 mm;
- odchylenia w relacji do gruloi lub szerokéci w kazdym punkcie zbrojenia (b - oznacza catkawit
grubai¢ lub szeroké¢ elementu):
- da b<0.25m-w=%10 mm,
- dla b<050m-w=4%15mm,
- da b<1.50m-w=%20mm,
- dla b>1.50m-w==30mm.
Niezalenie od tolerancji podanych powsj obowizuja nastpujace wymagania:
- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostidgiado zbrojenia gtéwnego nie powinno przekracz#o,
- réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeécz 3mm,
- dopuszczalna édica w wykonaniu siatki na jej dlugci nie powinna przekracza: 25 mm,
- liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie powinna przekraéz20% w
stosunku do wszystkich skrzywan w siatce,
- liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekraczé 25% ogolnej ich liczby na tym
precie,
- rdznica w rozstawie medzy prtami gtdbwnymi nie powinna przekragza 0.5 cm,
- rdéznice w rozstawie strzemion nie powinny przekrgcza2 cm.

Kontrola jakéci materiatéw dostarczonych na budow
Do kazdej partii walcowki lub pgtéw wytwérca jest obowizany dodczye zawiadczenie o jakéei, stwierdzajce
zgodnd¢ wyrobu z wymaganiami normy. Nadanie Zamawiacego podane w zamdéwieniu, dozkaj partii naley
dolaczy¢ atest, w ktorym nale pod&:

- nazwe wytworcy,

- 0znaczenie wyrobu zgodnie z PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,

- mag partii.

Przy dostawach prefabrykatow zbrojarskich Wykonavpcaedstawi Inynierowi Swiadectwo Jakei Producenta
Zbrojen z zahcznikami jw. Prefabrykaty winny Bypakowane w wizki z opisem, nr nazwa elementu, nr rysunku,
schemat figury, gat, ikg. Dostawca zbroje zostanie zaakceptowany przezyniera i podlegé bedzie nadzorowi w
procesie produkcji.

Badaniu na budowie nate podda kazda partk stali, a program badgowinien obejmoweé

a) sprawdzenie zgod#g przywieszek z zamowieniem,

b) sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215,

¢) sprawdzenie wymiarow wg PN-82/H-93215,

d) sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

e) prole rozcihgania wg PN-91/H-04310,

f) prébe zginania na zimno PN-78/H-04408.
Badania dostawy stali na budewalezy przeprowad# dla kadej partii stali nie wikszej niz 60 ton.
Z kazdej dostarczonej na budewpartii o jednakowegrednicy naley komisyjnie pobré po 6 prébek do badania na
zginanie i 6 prébek do okdlenia granicy plastyczioi. Stal mae by przeznaczona do zbrojenia tylko wéwczadlj je
na probkach zginanych nie ngstje pkniccie lub rozwarstwienie.
Jaka¢ pretow naley ocené pozytywnie, jeéeli wszystkie badania odbiorcze dadeynik pozytywny.

Badania stali naley przeprowad w niezalenym laboratorium zatwierdzonym przezyniera.
Badania wykonywanega koszt Wykonawcy.
Protokét z badéa stali zbrojeniowej powinien zawiera

- dak wykonania badg
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— zakres badg
- wyniki bada,
- stwierdzenie wad i odchytek przekracgajch granice dopuszczalne,
— ocere komisji przeprowadzagej badania.
Protokoty z bad& powinny stanowd integralm, cze$¢ Dziennika Budowy.

Sprawdzenie zgodidoi przywieszek z zamdwieniem
Do kazdej wiazki pretdw powinna by przymocowana co najmniej jedna przywieszka z PCMzmywalna i
przywieszki metalowe, na ktérych powinnydqyodane w sposéb trwaly ngstijace oznaczenia:

- znak wytworcy,

- s$rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

— znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawgtprv obrobionych cieplnie).

7. Obmiar Robét
Ogoblne zasady obmiaru Rob6t podano w STWIORB DMQ®@O ,Wymagania ogdlne” pkt.7.

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarow jest kilogram (kg) zamontowanego i odebranegojebia.

Do obliczania nalmcici przyjmuje s¢ teoretycza ilos¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia tackm diugasé pretow
poszczegolnychrednic (m) pomnezona odpowiednio przez ich magednostkowy (kg/m), zgodnie z Dokumentacj
Projektova. Nie dolicza sj stali wytej na zaktady przyatzeniu petdow, przektadek montawych, ,kobytek*, ,spinek"
ani drutu wizatkowego. Nie uwzghbnia sk tez zwigkszonej iléci materiatlu w wyniku stosowania przez Wykonawc
pretéw o srednicach innych od wymaganych w Dokumentacji Ftojee;.

8. Odbidr robot
Ogdlne zasady odbioru Rob6t podano w STWIORB DMO®@O ,Wymagania ogélne” pkt.8.

8.1. Zgodndé Rob6t z Dokumentach Projektowa i STWIORB
Roboty powinny by wykonane zgodnie z DokumentacProjektovs i STWIORB oraz pisemnymi poleceniami
Inzyniera.

8.2. Odbiér Robot zanikajpcych i ulegapcych zakryciu

8.2.1. Dokumenty i dane

Podstaw odbioru Robét zanikagych lub ulegajcych zakryciu &

— pisemne stwierdzenia zgniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu Rob6t zgodni®okumentagj Projektovy i
STWIORB,

— inne pisemne stwierdzeniazymiera o wykonaniu Robot.

8.2.2. Zakres Robot
Zakres Robot zanikagych lub ulegajcych zakryciu okrdaja pisemne stwierdzenia 4pniera lub inne potwierdzone
przez niego dokumenty.

8.3. Odbiér koncowy

Do odbioru Rob6t majzastosowanie postanowienia zawarte w STWIORB DM®@OO "Wymagania Ogolne".
Waznos¢ maj postanowienia zawarte w STWIORB M.12.01.04 pkt.8.3

W przypadku niezgodrioi chat jednego elementu Rob6ét z wymaganiami, Roboty @zrsdj za niezgodne z
Dokumentacj Projektows i Wykonawca zobowizany jest do ich poprawy na wiasny koszt.

9. Podstawa ptatndci
Ogdlne ustalenia dotygeze podstawy ptatrsai podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania og0lp&t.9.

9.1. Cena jednostkowa

Ptaci st za kilogram (kg) zamontowanego i odebranego zhrajegodnie z okigeniami podanymi w pkt. 7.

Cena jednostkowa jest censrednior dla podanego sposobu wykonania i obejmuje:

- opracowanie wszystkich opracofvawymienionych w pkt.5 niniejszej STWIORB wraz 2z ziiednymi
uzgodnieniami;
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wykonanie wszystkich czyn§oi okreslonych w niniejszej STWIORB oraz wynikgiych z opracowawykonanych
przez Wykonaweg, wymienionych w pkt. 5 niniejszej STWIORB;

zapewnienie niezfuinych czynnikéw produkcji,

zastosowanie materiatdw pomocniczych koniecznychpdawidiowego wykonania robét lub wynikaych z
przyjetej technologii rob6t,

oczyszczenie i wyprostowanie, wygie, przycinanie gitéw stalowych,

taczenie petdw, w tym spawane "na styk" lub "zaktad"

monta zbrojenia przy #yciu drutu wihzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentd®jojektovy i niniejsz
STWIORB,

wykonanie wszystkich niezbdnych pomiaréw, préb i sprawdze

oczyszczenie terenu robdt z odpadéw zbrojenia,ostanych wlkasné¢ Wykonawcy i usuricie ich poza pas
drogowy,

oznakowanie miejsca robot i jego utrzymanie.

Cena jednostkowa uwzginia rownie wszystkie ,zaklady“, przektadki montawe, ,spinki“ (elementy mocuge
zbrojenie pionowe), ,kobyiki* (elementy podtrzymuag gérne zbrojenie w ptytach) oraz drutzatkowy.

10. Przepisy zwazane

10.1. Normy

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betanaelbetowe i spgzone. Wymagania i badania.
PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonawetbetowe i spgzone. Projektowanie.
PN-83/B-06251 Roboty betonoweeélbetowe. Wymagania techniczne.

PN-82/H-93215 Walcéwka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-89/H-84023.06 Stal okii®nego stosowania. Stal do zbrojenia betonu .Gatunk
PN-91/H-04310 Préba statyczna raginia metali.

PN-78/H-04408 Technologiczna préba zginania.

PN-86/H-84028 Stal niskostopowa o podszone] wytrzymatéci .Gatunki.

PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogdngigeznaczenia. Gatunki.

PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonwtiPeebrowane.

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