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M-12.01.00 STAL ZBROJENIOWA
1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej XS§ wymagania dotycze wykonania i odbioru
robot budowlanych zwezanych z wykonaniem zbrojenia drogowych obiektowyimierskich, przy realizaciji
inwestycji pt..,Remont drogi wojewddzkiej nr 385 wbrebie miasta Fbkowice Slaskie i budowa miejsc
parkingowych przy drodze wojewddzkiej nr 385

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna stanowi obemijaca podstaw opracowania jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét wymienych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczasad prowadzenia robét amanych z
wykonaniem i odbiorem zbrojenia z ¢pdw stalowych wiotkich wzelbetowych elementach drogowych
obiektow ireynierskich, takich jak tawy fundamentowe, korpusydpér i muréw oporowych, konstrukcje
ustrojow niogcych, piyty przejciowe, zabudowy chodnikowe.

1.4. Okreslenia podstawowe
1.4.1.Prety stalowe wiotkie — pity stalowe o przekroju kotowym gtadkie labbrowane @rednicy do 40 mm.

1.4.2.Partia wyrobu — wizka drutéw tego samego gatunku o jednakadsejinicy nominalnej, pochodea z
jednego wytopu.
1.4.3. Pozostate okidenia podstawowegszgodne z obowizujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymaganigaine” [1] pkt 1.4.
1.5. Ogo6lne wymagania dotycgce rob6t
0Ogolne wymagania dotygee robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogo[ag pkt 1.5.
2. MATERIALY
2.1. Ogdlne wymagania dotycgce materiatow

Ogolne wymagania dotygze materiatow, ich pozyskiwania i skladowania, padav ST D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

2.2. Materialy do wykonania robot
2.2.1.Zgodna¢ materiatdow z dokumentagcprojektowvy

Materiaty do wykonania robét powinny dggodne z ustaleniami dokumentaciji projektowej i ST
2.2.2.Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obieékiynierskiego ména stosowa nastpujace
materiaty:
— stal do zbrojenia betonu,
— drut montaowy,
— podkfadki dystansowe,
— elektrody do spawania gow zbrojeniowych.

2.2.3.Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalg stosowd stal klas: A-I, A-ll, A-lll i A-IlIN oraz gatunkéwzgodnych z
dokumentagj projektova oraz ST. Rity stalowe do zbrojenia betonu winny¢bggodne z wymaganiami PN-
91/S-10042 [2], PN-89/H-84023.06 [3], PN-82/H-9374b

W technologicznej prébie zginania powierzchniab@ié nie powinna wykazywapeknie¢, naderwa i
rozwarstwié.

Stal zbrojeniowa dostarczana na bud@oewinna mié certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi Normami.
W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musa @osiada aprobat techniczmg, potwierdzajca
mozliwos¢ zastosowania ptow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych a@daracg zgodndci.
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Nowe gatunki stali magby¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty tezhejcwydanej
przez upowsazniong jednostk naukowo-badawez (np. IBDiM), na podstawie wynikow baflavykonanych
zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Zastosowanie stali innych gatunkéw lédednic, ni okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga
zgody Irzyniera oraz projektanta.

2.2.4.Zaswiadczenie o jakéxi
2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pgtéw wytworca jest obowizany dojczy¢ zaswiadczenie o jakéei -
atest, stwierdzage zgodné&¢ wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty technigzWeatecie naley poda:
a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215 [4],

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 naky poda:

— nazwe wyrobu,

— $rednic wyrobu,

— dtugaos¢ pretow,

— znak stali,

— znak obrébki cieplnej,

— numer normy, wg ktorej pty zostaty wyprodukowane.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przewieszkach metalowych przymocowanych co nagmpo dwie do kadej wigzki pretow,

kregdw lub kegu, naley pod& w sposéb trwaly:

a) znak wytworcy,

b) srednie nominalm,

c) znak stali,

d) numer wytopu lub numer partii,

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

Ponadto kads wigzke pretéw i walcéwki naley cechowd trwaly czerwomn farbg olejrg przez
malowanie kacéw prtéw od czota z jednej strony k@ej wigzki, natomiast na kalym kregu walcéwki - pasa
0 szerokéci co najmniej 20 mm.

Nie ma konieczniwi badania stali zbrojeniowej speinrjegj wymagania PN-91/S-10042 [2] (z
potwierdzeniem certyfikatem zgodiud) lub posiadajcej aprobat techniczi (z potwierdzeniem deklaragj
zgodndgci).

Dostarczog na budow stal, ktéra:

— nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodswd z Polsls Normg lub aprobat technicza,
— ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej whasngi,

— peka przy wykonywaniu hakéw,

nalezy odrzuct.

2.2.5.Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i ptéw powinna by bez gknig¢, pecherzy i naderwa
Na powierzchni czotowej ptow niedopuszczalneg pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia i
peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzcheojak rysy, drobne tuski i zawalcowania,
wtracenia niemetaliczne, 2gry, wypukidci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatd 3 dopuszczalne:
— jesli mieszcz sie¢ w granicach dopuszczalnych odchykekdnicy dla walcowki i pstéw gtadkich wg PN-
82/H-93215 [4],
— jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac od srednicy rdzenia dla walcowki i gidw zebrowanych dsrednicy
nominalnej do 25 mm, 28,7 mm dla pgtow o wigkszychsrednicach.

2.2.6.Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jdkednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, krag
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne ykicbraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchyjk,
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réwniez wymiary i rozmieszczenieeberek,srednice rdzenia powinny odpowiadaymaganiom normy PN-
82/H-93215 [4].

2.3. Drut montazowy

) Do montau prtow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. azatkowego.
Srednica drutu wgjzatkowego powinna kiy dostosowana ddérednicy petow gitdwnych w ziczu, ale nie
mniejsza ni 1,0 mm. Przyrednicach wgkszych nk 12 mm naley stosowa drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza gistosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowydtetonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe musby¢ mocowane do ptow.

Nie dopuszcza sistosowania podkladek dystansowych z drewna, dabhpretow stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materialy do spawania malestosowa wedlug norm przedmiotowych,
odpowiednio do gatunku stali, metody i warunkowvegaia, po akceptacji fiyniera.

3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania dotycgce sprztu

Ogoblne wymagania dotygee sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”[ijt 3.
3.2. Sprat do wykonania rob6t

Wykonawca przygpujacy do wykonania zbrojenia powinien rdido dyspozycji nagpujacy sprzt:

— gietarki,

— prostowarki,

— nozyce do cicia petow,

— lekki zuraw samochodowy,

— sprzt do transportu pomochiczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji ityniera.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetni@ wymagania obowzujace w budownictwie ogélnym. W szczegd$nb wszystkie rodzaje
sprztu jak: getarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny ¢bgprawne oraz posiaélafabryczrny
gwarancg i instrukcg obstugi. Spret powinien spetni@ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie
niebezpieczne dla obstugi, powinnycébgpecjalnie oznaczone. Sprzen powinien podlegakontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obskrpigprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. Ogoblne wymagania dotyczce transportu

Ogodlne wymagania dotyeee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagéloe'[1], pkt 4.
4.2, Transport i przechowywanie materiatow

Prety dostarcza siw wigzkach zwizanych drutem stalowym, walcéwlo srednicy do 8 mm lub
taSme co najmniej w trzech miejscach, a walc@wk kregach zwizanych co najmniej w dwdch miejscach
réwnomiernie rozteonych. Masa wizki nie powinna przekraczéb t, jezeli przy zaméwieniu nie uzgodniono
inacze;.

Prety do zbrojenia powinny ky przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposéb
zapewniajcy uniknicie trwatych odksztatdeoraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105 [5].

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpiecpaped korozj w okresie przed wbudowaniem.
Nalezy dazy¢, by stal taka byla magazynowana w miejscu nie zmemam na nadmierne zawilgocenie lub
zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmigkorozj stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym pedrgu,
moze by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonywania robét
Ogodlne zasady wykonywania rob6t podano w ST D-M30@O ,Wymagania ogélne”[1], pkt 5.
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5.2. Zasady wykonywania robot

Sposo6b wykonania robét powiniendggodny z dokumentacja projektowST. W przypadku braku
wystarczajcych danych mina korzysta z ustalé podanych w niniejszej specyfikacji.
Podstawowe czynigoi przy wykonywaniu rob6t obejmayj
1. roboty przygotowawcze,
2. przygotowanie zbrojenia do uenia,
3. monta zbrojenia,
4. tgczenie petdw,
5. roboty wykaiczeniowe.
5.

3. Roboty przygotowawcze

Przed przyspieniem do robdt naky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lubkawsh

Inzyniera:
— ustal¢ materialy niezbdne do wykonania robot,
— okresli¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robot.

Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji projekt organizacji i harnegnam robot
uwzgkdniajacy wszystkie warunki, w jakich ¢blg wykonywane roboty zbrojarskie, a &k projekt
technologiczny zbrojenia, w ktdrym zosgam.in. okrélone miejsca i sposéhdzenia pe¢tow, j&li nie zostato
to podane w dokumentacji projektowe;j.

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1.0czyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich ukeniem w deskowaniu, nadg oczysci¢ z zendry, lanych platkow rdzy,
kurzu i blota. Stal pokrytrdza oczyszcza si szczotkami ¢cznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu xyale
sprawdzé wymiary przekroju poprzecznegoepfw na zgodn& z wymaganiami PN-82/H-93215 [4]. Stal
tylko zabtocon mozna zmy strumieniem wody, a pty oblodzone odmeaé strumieniem cieptej wody. Stal
narazora na chéby chwilowe dziatanie stonej wody nale zmy¢ wody stodly. Prty zbrojenia
zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub fadbejma, naley opald az do catkowitego usugcia
zanieczyszcze

Mozliwe 53 réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej almgahe przez lyniera.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, wywane do produkcji zbrojenia, powinny dyroste. Dopuszczalna wiekid miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekraczat mm; w przypadku wkszych odchylek stal zbrojenigwnalezy
prostowa za pomog kluczy, mtotkéw, prostowarek i wyggarek.

5.4.3.Ciecie i gicie pretow

Cigcie prtow naley wykonywa& przy maksymalnym wykorzystaniu materiatdw. Wskazgast
sporadzenie w tym celu planu g@iia. Pety ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm. Gjcie przeprowadza giprzy
pomocy mechanicznych ap Dopuszcza sirowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Giccie prtow naley wykonywa zgodnie z dokumentacprojektovg i normg PN-91/S-10042 [2]. Na
zimno na budowie mma wykonywa odgkcia prtow o] srednicy
d<12 mm.

Prety o érednicy d > 12 mm powinny Byodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwrécic uwag przy odbiorze hakoéw i odgi na ich zewstrzng strore. Niedopuszczalneas
tam gkniecia powstate podczas wyginania.

Walcowki i petéw nie naley zgina w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna ofti&g spoin
od krzywizny odgicia powinna wynosi10 d.

W miejscach zagé i zatama elementow konstrukcji, w ktérych zagiu ulegay jednoczénie
wszystkie pety zbrojenia rozeiganego, naley stosowa srednic zagecia rowry co najmniej 20 d.
Wewnrgtrznasrednica odgicia strzemion i pitdw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakow.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pgtow zbrojenia powinien kiyzgodny z dokumentagprojektows i PN-91/S-10042 [2].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdowi ¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczeniggw wzgkdem siebie i wzgdem deskowania nie me
ulec zmianie. W konstrukgjmazna wbudowa stal pokryy co najwyej nalotem nie tuszgeej st rdzy. Nie
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mozna wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innydrodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystamama dziatanie stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w s$wietle prtow i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna Byzgodna z dokumentacprojektows i powinna wynosi co najmniej:

— 0,7m -dla zbrojenia gtdbwnego fundamentéwdpdr masywnych,

— 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpér masyhln

— 0,05m -dla ptéw gtéwnych lekkich podpér i pali,

— 0,03 m - dlazbrojenia gtownegawdgaréw,

— 0,025 m - dla strzemionzdiigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.

Dla wiasciwej grubdci otulenia petdw betonem, naly stosowa podkiadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosewanych sposobéw zapewnienia otuliny, a szczagdln
podkiadek z pitow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysegkécian pionowych utrzymuje sikonieczne
otulenie za pomec podkiadek plastykowych pigieniowych. Typ podkiadek dystansowych powiniert by
zatwierdzony przez kyniera.

Szkielety zbrojenia powinny Ky o ile maliwe, prefabrykowane na zewtnz. W szkieletach tych
wezty na przegiciach petow powinny by polgczone przez spawanie, zgrzewanie lubzanie na podwojny
krzyz wyzarzonym drutem vgzatkowym osrednicy nie mniejszej 2il,0 mm (przysrednicy petow powyzej
12 mm osrednicy nie mniejszej nil,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezpednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowigdyisoka¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanietemaddw po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym.

5.6. taczenie prtow
5.6.1.Zasady 4czenia petow

taczenie petdw nalery wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042 [2].
5.6.2.L gczenie petdw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawania ggbw mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze mwj odpowiednie
uprawnienia.
Nie naley spawa pretéw zbrojeniowych w temperaturzezazej niz -5°C.
Stal, w zalenosci od klasy, nalgy spaw& przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg PN-89/H-
84023.06 [3] albo aprobaty techniczne;j.
W mostowych obiektach drogowych dopuszczansistpujgce rodzaje spawanych pozeh pretow:
— czolowe, elektryczne, oporowe,
— naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,
— naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemany
— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny
— czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapidtkolist,
— czolowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustrogspoiry z ptaskownikiem,
— zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiny z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustrogspoiry z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nénosci polgczer spawanych naky przyjmowa wg normy PN-91/S-10042 [2].
Miejsca spawania powinny bypotozone poza odcinkami krzywizn ¢idw. Minimalna odlegté¢
spoin od krzywizny odgtia powinna wynosi10 d.

5.6.3.L3czenie petdw na zaklad bez spawania

Dopuszcza sitgczenie na zaktad bez spawanias@einie drutem) gitow prostych, pgtéw z hakami
oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postatli@ Skrzyzowania petow nalezy wigzat migkkim drutem lub
spawa w ilosci min. 30% skrzyowan. Dtugasci zakladéw w paiczeniach zbrojenia nafe oblicza w
zaleznosci od ilosci taczonych pgtdw w przekroju oraz ich wymaganej dhégokotwienia wg normy PN-91/S-
10042 [2].

Dopuszczalny procent ¢gtbw faczonych na zaktad w jednym przekroju niezaby¢ wiekszy niz:

— dla prtéw zebrowanych 50%,
— dla prtéw gtadkich 25%.
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W jednym przekroju mma hczye na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepraggpgo. Odleghet w swietle prtow taczonych w jednym przekroju nie powinnachy
mniejsza nt 2 d i nz 20 mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dlugéci kotwienia petéw w betonie w zalosci od rodzaju stali i klasy betonu naje
obliczat wg normy PN-91/S-10042 [2].
Minimalne dtugdci kotwienia petdw prostych bez hakéw przyjmujesi
— dla pretéw gtadkichsciskanych - 30 d,
— dla prtéw zebrowanychciskanych - 25 d,
— dla prtéw gtadkich rozeiganych - 50 d,
— dla prtow zebrowanych rozgganych - 40 d.
Minimalne dtugdci kotwienia petéw kl. A-1i A-Il przed hakami i odgiciami przyjmuje si:
— dla prtow sciskanych ze stali kl. A-1i A-ll -20d,
— dla prtow rozchaganych ze stali kl. A-l - 30 d,
— dla prtow rozchaganych ze stali kl. A-1l - 25 d.

5.8. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaiczeniowe powinny by zgodne z dokumentagj projektova i ST. Do robét
wykonczeniowych naleg prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkdaoly obiektu i
roboty poradkujace.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi robdt podano w ST D-M-00.00.00 [1] ,Wymaganiabbee”, pkt 6.
6.2. Badania przed przysgpieniem do robot

Przed przyspieniem do robét Wykonawca powinien:

— uzysk& wymagane dokumenty, dopuszecza wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stasmv
(certyfikaty zgodnéci, deklaracje zgodroi, aprobaty techniczne, ew. badania materialbwomgke przez
dostawcOw itp.), potwierdzage zgodné& materiatow z wymaganiami pkt. 2 niniejszej speadii,

— ew. wykon& wtasne badania wdaiwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania robotgdéne w pkt.
2 lub przez layniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki bad#/ykonawca przedstawi hgnierowi do akceptaciji.

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

Kontrola jakdci materiatdw polega na sprawdzeniu jatiomateriatéw na zgodrné z dokumentagj
projektowg oraz podanymi wyej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak diaot zanikajcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budpkazdorazowo, zgodnie z nogPN-82/H-93215 [4] naley
sprawdzé:

— zgodnd¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestamli,st
— stan powierzchni gtow,
— wymiary przekroju poprzecznego i diugd pretow.

Nie ma koniecznii badania stali zbrojeniowej spetnjegj wymagania wg PN-91/S-10042 [2]. W
przypadku wgtpliwosci, dla partii stali (poszczegoéinyahednic) wbudowywanej w podpory i ustréjdmy, po
komisyjnym pobraniu probek, ignier zadecyduje, a Wykonawca zleci do jednostidaveczej wykonanie
badania:

— sprawdzenie masy (kg/m),

— granicy plastyczn@i Re (MPa),

— wytrzymaldci na rozcaiganie Rm (MPa),
— wydtuzenia A5 (%),

— zginania na zimno.

W przypadku wynikéw badaodbiegagcych od normy, naley odesté partie stali z budowy.

W przypadku przewidywanegadzenia pgtow przez spawanie w niskiej temperaturze halkebadé
stal na udarni. Nie naley spawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezazej ni -5°C.

6.3.2.Kontrola zbrojenia w trakcie moria
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Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musidgokonana przez kyniera i fakt
ten potwierdzony wpisem do dziennika budowyzyimier winien stwierdzi zgodnd¢ utozonego zbrojenia z
dokumentagj projektows i odpowiednimi normami w zakresie gatunku isdbpretow, ich srednic, dhugéci i
rozstawu oraz zakotwie prawidtowego otulenia i pewsoi utrzymania polgenia petdw w trakcie
betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinnycby
— érednice i ilgci pretow,
— rozstaw petow,
— rozstaw strzemion,
— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,
— dtugas¢ pretow,
— potozenie miejsc zakiczen lub odge¢ oraz zakotwié pretow,
— wielkos¢ otulin zewrtrznych,
— powigzanie (podczenia) zbrojenia nadzy sola,
— pewngci utrzymania potgenia petéw w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje:
— réznice w rozstawie mgdzy pretami gtdwnymi nie powinny przekracza 0,5 cm,
— réznice w rozstawie gtow w swietle nie powinny przekracza 1,0 cm,
— odstp od czota elementu lub konstrukcji nie rask rézni¢ od projektowanego o wéej niz £ 1,0 cm,
— dhugaoi¢ preta miedzy odgeciami nie powinna girézni¢ od projektowanej o wcej niz £ 1,0 cm,
— rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien ¢ sie wiecej niz £ 2,0 cm,
— odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia wadgm poziomu nie powinno przekra¢Ziso,
— ro6znica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekadcz 0,5 cm,
— otuliny zewrgtrzne powinny by utrzymane w granicach wymagarojektowych z tolerangjdodatni 0,5
cm,
— liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie powinna przekraéz20%
wszystkich skrzyowan (25% na jednym gcie),
— odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zkroa gtéwnego nie powinno przekrac¢29o,
— miejscowe wykrzywienie gta nie mae przekracza+ 0,5 cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéawosci obchza Wykonawe robot,
niezalenie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogo6lne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00@(Mdymagania ogoine” [1], pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostlk obmiarows jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali jlakkasy, zgodnie z
dokumentagj projektows. Do obliczania nalmosci przyjmuje s¢ teoretyczp ilos¢ (kg) zmontowanego
zbrojenia, tj. 4czm teoretyczn dlugas¢ pretow poszczegoélnyckrednic pomngoma odpowiednio przez ich
mag jednostkowy w kg/m. Nie uwzgjdnia s¢ zwigkszonej ilgci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawe pretow osrednicach wgkszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

W ST naley pod&, czy do ilégci jednostek obmiarowych wliczaesstal wytg na zaktady przy
taczeniu petdw, przektadek montawych i drutu wjzatkowego.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M-00.00,@/ymagania ogélne” [1], pkt. 8.
Roboty uznaje siza wykonane zgodnie z dokumengapyojektova, ST i wymaganiami liyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbiér robo6t zanikajacych i ulegajpcych zakryciu

Odbiorowi robot zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
— zgodnd¢ wykonania zbrojenia z dokumentacprojektows, pod wzgtdem gatunkow stalisrednic i
ksztattow petow,
— zgodndci z dokumentagj projektovy liczby pretow w poszczegoinych przekrojach,
— usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku praeyéw,
— rozstawu pgtdw gtéwnych i strzemion,
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— prawidlowdici wykonania hakow, ztz i dlugaci zakotwiai pretow,
— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
— czystaci zbrojenia w elemencie, a takniezmiennéci uktadu zbrojenia.
Odbiér tych rob6t powinien lByzgodny z wymaganiami pktu 8.2 ST D-M-00.00.00 ,\Wagania
ogolne” [1] oraz niniejszej ST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrgi podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1],
pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania rob6t obejmuje:
— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
— oznakowanie robot,
— dostarczenie materiatow i spta,
— dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,
— oczyszczenie, wyprostowanie, wygie i przycinanie pitéw stalowych,
— laczenie pgtdw, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaktad” (eweslnie z uwzgidnieniem stali zzytej na
zaktady),
— monta zbrojenia przy #yciu drutu wizatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentgepjektovy i
niniejsz ST,
— wykonanie bad@i pomiaréw,
— oczyszczenie terenu robét z odpadow zbrojeniapstanych wlasnéé Wykonawcy i usuricie ich poza
pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzglnia rownie budowe i rozbioérke pomostow roboczych potrzebnych do
monteazu zbrojenia.
Wszystkie roboty powinny iywykonane wedlug wymagadokumentacji projektowej, ST i niniejszej
specyfikacji technicznej.

9.3. Sposob rozliczenia robét tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania rob6t oldlenych niniejsz ST obejmuje:
— roboty tymczasowe, ktoregspotrzebne do wykonania robét podstawowych, ale ;ji@przekazywane
Zamawiagcemu i § usuwane po wykonaniu robét podstawowych,
— prace towarzysge, ktére s niezkedne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczaoe robot
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (ST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

10.2. Normy

2. PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje bevee,zelbetowe i spyzone. Projektowanie
3. PN-89/H-84023.06  Stal oktenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.rkatu

4. PN-82/H-93215 Walcowka i ¢ty stalowe do zbrojenia betonu

5. PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicBakowanie, przechowywanie i transport
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