M-12.00.00
STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej XSF wymagania dotyee wykonania i odbioru
robot budowlanych zwzanych z wykonaniem zbrojenia drogowych obiektownyierskich przy inwestycji pt.
.Budowa kladki dla pieszych na rzece Czarnej wgai wybudowanego chodnika w miejscéwioMajdan na
drodze w kierunku Mostéwki, gmina Wotomin”.
1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacje techniczne nale odczytywa i rozumie€ jako cz$¢ dokumentdéw przetargowych i
kontraktowych przy zlecaniu i wykonaniu rob6t opigeh w punkcie 1.1.
1.3. Zakres robét obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczasad prowadzenia robot zwanych z
wykonaniem i odbiorem zbrojenia zepiw stalowych wiotkich weelbetowych elementach drogowych obiektow
inzynierskich, takich jak tawy fundamentowe, korpusydpdr i muréw oporowych, konstrukcje ustrojow
niosacych, piyty przejciowe, zabudowy chodnikowe.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Pety stalowe wiotkie— prety stalowe o przekroju kolowym gtadkie labbrowane érednicy do 40 mm.
1.4.2.Partia wyrobu — wigzka drutow tego samego gatunku o jednakaéwegnicy nominalnej, pochodea z
jednego wytopu.

1.4.3.Pozostate okidenia podstawoweaszgodne z obowizujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymaganigdine” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogdlne wymagania dotycgce robot
Ogolne wymagania dotygze rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogb[ag pkt 1.5.

2. MATERIALY
2.1. Ogdélne wymagania dotycgce materiatow
Ogolne wymagania dotygze materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, padav ST D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] pkt 2.
2.2. Materiaty do wykonania rob6t
2.2.1. Zgodné¢ materiatow z dokumentach projektowa

Materiaty do wykonania rob6t powinny bggodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST

2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiékiynier/Kierownik projektu mgna stosowé
nastpujace materiaty:

— stal do zbrojenia betonu,

— drut montaowy,

— podkfadki dystansowe,

— elektrody do spawania ¢bw zbrojeniowych.
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2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nale stosowa stal klas: A-I, A-1l, A-lll i A-lIlIN oraz gatunkéwzgodnych z
dokumentagj projektovg oraz ST. Rity stalowe do zbrojenia betonu winny¢tsgodne z wymaganiami PN-
91/S-10042 [2], PN-89/H-84023.06 [3], PN-82/H-9324F

W technologicznej prébie zginania powierzchniabetonie powinna wykazywapeknie¢, naderwa i
rozwarstwié.

Stal zbrojeniowa dostarczana na bugd@ewinna mié certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi Normami.
W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN mus @osiadé aprobat techniczm, potwierdzaica
mazliwos¢ zastosowania prow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych aeldaracs zgodndci.

Nowe gatunki stali magby¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty tezhejavydanej przez
upowaniona jednostke naukowo-badawez(np. IBDiM), na podstawie wynikow baflavykonanych zgodnie z
wymaganiami odpowiednich norm.

Zastosowanie stali innych gatunkéw léfednic, nk okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga
zgody Ireyniera/Kierownika projektu oraz Projektanta.

2.2.4. Z&wiadczenie o jakdci
2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pgtéw wytworca jest obowzany dohczy zawiadczenie o jakdwi -
atest, stwierdzage zgodn& wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty technigZWeatecie naley poda:
a) nazve wytworcy,

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

€) numer wytopu lub numer partii,

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

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

W oznaczeniu naly pod&:

— nazwe wyrobu,

— érednig; wyrobu,

— dtugasé pretow,

— znak stali,

— znak obrébki cieplnej,

— numer normy, wg ktorej pty zostaty wyprodukowane.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przewieszkach metalowych przymocowanych co nigjnpo dwie do kadej wiazki pretow, kregow

lub kregu, naley pod& w sposob trwaty:

a) znak wytworcy,

b) $rednie nominalra,

c) znak stali,

d) numer wytopu lub numer partii,

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

Ponadto kada wiazke pretow i walcowki naley cechowa trwaly czerwor farks olejna przez
malowanie kécow pretow od czota z jednej strony k@ej wiazki, natomiast na kalym kregu walcowki - pasa
0 szerokéci co najmniej 20 mm.

Nie ma konieczniei badania stali zbrojeniowej spetrieg¢j wymagania PN-91/S-10042 [2] (z
potwierdzeniem certyfikatem zgodiwd) lub posiadajcej aprobat techniczi (z potwierdzeniem deklarac]
zgodndci).

Dostarczoa na budow stal, ktéra:

— nie ma deklaracji (certyfikatu) zgod§ud z Polsk Normg lub aprobat technicza,
— ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wiasngi,
— peka przy wykonywaniu hakéw,naifg odrzuct.

2.2.5. Wady powierzchniowe
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Powierzchnia walcéwki i gtow powinna by bez gknie¢, pecherzy i naderwa
Na powierzchni czotowej prdw niedopuszczalne pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzckweqgak rysy, drobne tuski i zawalcowania,
wtracenia niemetaliczne, agry, wypukidci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowétd sa dopuszczalne:
— jesli mieszca sig w granicach dopuszczalnych odchykekdnicy dla walcowki i pgtéw gtadkich wg PN-
82/H-93215 [4],
— jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac od srednicy rdzenia dla walcowki i gidw zebrowanych arednicy
nominalnej do 25 mm, £&,7 mm dla pgtéw o wigkszychsrednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jélednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, krage
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalneydkichraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchysek,
réwniez wymiary i rozmieszczenigeberek srednice rdzenia powinny odpowiadaymaganiom normy PN-
82/H-93215 [4].

2.3. Drut montazowy

Do montau pretdw zbrojenia natey uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw.azatkowego.
Srednica drutu wizatkowego powinna liydostosowana dérednicy petéw gtéwnych w ziczu, ale nie
mniejsza ni 1,0 mm. Przyrednicach wgkszych ni 12 mm nalgy stosowad drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podktadki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowtietonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe mushy¢ mocowane do ptow.

Nie dopuszcza sistosowania podktadek dystansowych z drewna, defgtpretow stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materialy do spawania maktosowa wedtug norm przedmiotowych,

odpowiednio do gatunku stali, metody i warunkévwegaia, po akceptacji #yniera/Kierownika projektu.

3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania dotycgce spratu
Ogolne wymagania dotygze sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine”ik 3.

3.2. Sprat do wykonania robot

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien réido dyspozycji naspujacy sprzt:
— gietarki,
— prostowarki,
— naozyce do cgcia pretow,
— lekki zuraw samochodowy,
— sprzt do transportu pomocniczego.
Zastosowany spet wymaga akceptacii fiyniera/Kierownika projektu.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetnid wymagania obowzujace w budownictwie ogdélnym. W szczegd&nbwszystkie rodzaje
sprztu jak: gktarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny¢bgprawne oraz posiadlafabryczry
gwarancg i instrukcg obstugi. Sprat powinien spetni@ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie
niebezpieczne dla obstugi, powinnyébgpecjalnie oznaczone. Sgirzen powinien podlegakontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obshaigprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotycgce transportu

Ogdlne wymagania dotysee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagidme'[1], pkt 4.
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4.2. Transport i przechowywanie materiatdw

Prety dostarcza siw wiazkach zwizanych drutem stalowym, walcowk srednicy do 8 mm lub tane
co najmniej w trzech miejscach, a walc@wk kregach zwizanych co najmniej w dwoch miejscach
réwnomiernie rozteonych. Masa wizki nie powinna przekracééb t, jezeli przy zamowieniu nie uzgodniono
inaczej.

Prety do zbrojenia powinny Ky przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposob
zapewniaicy uniknkicie trwatych odksztal¢eoraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105 [5].

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

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

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonywania robét podano w ST D-M30@O ,Wymagania ogolne”[1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot

Sposdb wykonania robét powinien¢bygodny z dokumentacja projektgw ST. W przypadku braku
wystarczajcych danych mma korzysté z ustalé podanych w niniejszej specyfikacji.

Podstawowe czyngoi przy wykonywaniu rob6t obejmaj
roboty przygotowawcze,
przygotowanie zbrojenia do uienia,
monta& zbrojenia,
taczenie petow,
roboty wykaczeniowe.

g R wN R

.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do rob6t naky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lulxawsh

Inzyniera/Kierownika projektu:
— ustalic materiaty niezedne do wykonania robot,
— okresli¢ kolejnas¢, sposadb i termin wykonania robét.

Wykonawca przedstawi #iynierowi/Kierownikowi projektu do akceptacji projerganizaciji i
harmonogram rob6t uwzglniajacy wszystkie warunki, w jakichebla wykonywane roboty zbrojarskie, a fak
projekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zostam.in. okrélone miejsca i sposohdzenia pgtow, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowe;j.

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich ueniem w deskowaniu, nelg oczyici¢ z zendry, lunych ptatkéw rdzy,
kurzu i btota. Stal pokrytrdzy oczyszcza siszczotkami ¢cznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu hale
sprawdzt wymiary przekroju poprzecznegogdw na zgodn& z wymaganiami PN-82/H-93215 [4]. Stal tylko
zabtocom mazna zmy strumieniem wody, a pty oblodzone odmta¢ strumieniem cieptej wody. Stal
naraonm na ch@éby chwilowe dziatanie stonej wody nalezmy¢ woda stodla. Prety zbrojenia zanieczyszczone
ttuszczem (smary, oliwa) lub faflolejna, nalery opala az do catkowitego usuncia zanieczyszcze

Mozliwe s réwniez inne sposoby czyszczenia stali  zbrojeniowej aknephe przez
Inzyniera/Kierownika projektu.

5.4.2. Prostowanie zbrojenia
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Prety, wywane do produkcji zbrojenia, powinny dyroste. Dopuszczalna wieliéo miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekraczat mm; w przypadku wkszych odchytek stal zbrojeniawnalery
prostowd za pomog kluczy, mtotkdw, prostowarek i wygjarek.

5.4.3. Cicie i giecie pretow

Ciecie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow. Wskazgast
sporzidzenie w tym celu planu @ia. Pety ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm. Gjcie przeprowadza siprzy
pomocy mechanicznych smp Dopuszcza siréwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Gigcie prtow naley wykonywa zgodnie z dokumentacprojektowy i normg PN-91/S-10042 [2]. Na
zimno na budowie mma wykonywa odgkcia prtow osrednicy d< 12 mm.

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

Nalezy zwrocic uwag; przy odbiorze hakéw i odgi na ich zewrtrzna strorg. Niedopuszczalneagam
pekniecia powstate podczas wyginania.

Walcowki i pretéw nie naley zgina: w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna ofti&gspoin od
krzywizny odggcia powinna wynosi10 d.

W miejscach zagé i zalama elementow konstrukcji, w ktorych zagiu ulegay jednoczénie
wszystkie pgty zbrojenia rozeiganego, naley stosowa srednic; zagkcia rowrg co najmniej 20 d. Wewdtrzna
srednica odgicia strzemion i pitow montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakdw.

5.5. Montaz zbrojenia
Rozstaw pgtdw zbrojenia powinien yzgodny z dokumentacprojektova i PN-91/S-10042 [2].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdiwi ¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigd@ww wzgkdem siebie i wzgidem deskowania nie me
ulec zmianie. W konstrukgjmazna wbudowa stal pokry co najwyej nalotem nie tuszezej sk rdzy. Nie
mazna wbudowywd stali zatluszczonej smarami lub innydriodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystamama dziatanie stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w swietle prtow i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna Byzgodna z dokumentacprojektows i powinna wynosi co najmniej:
— 0,7m -dla zbrojenia gtébwnego fundamentowdgr masywnych,

— 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpdr masxhn

— 0,06m - dla ptoéw gtownych lekkich podpdr i pali,

— 0,03m - dla zbrojenia gtéwnegawdgarow,

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

Dla wiasciwej grubdci otulenia pgtow betonem, naly stosowd podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosewanych sposobdw zapewnienia otuliny, a szczegoln
podktadek z pitéw stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokécian pionowych utrzymuje sikonieczne
otulenie za pomac podkiadek plastykowych pigrieniowych. Typ podkiadek dystansowych powiniert by
zatwierdzony przez liyniera/Kierownika projektu.

Szkielety zbrojenia powinny By o ile maliwe, prefabrykowane na zewmz. W szkieletach tych
wezly na przegjciach petéw powinny by polaczone przez spawanie, zgrzewanie luhzanie na podwdjny
krzyz wyzarzonym drutem wizatkowym osrednicy nie mniejszej nil,0 mm (przyrednicy petow powyzej 12
mm osrednicy nie mniejszej nil,5 mm).

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

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowantema#dw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. Laczenie prtow
5.6.1. Zasady4czenia pretow
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taczenie pgtdw nalery wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042 [2].

5.6.2. taczenie pgtdw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawaniagdw mogi by¢ dopuszczeni tylko spawacze a@j odpowiednie
uprawnienia.

Nie naley spawa pretéw zbrojeniowych w temperaturzezarej niz -5°C.

Stal, w zalenosci od klasy, naley spawé przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg PN-89/H-
84023.06 [3] albo aprobaty techniczne;.

W mostowych obiektach drogowych dopuszczanaistpujace rodzaje spawanych poke pretow:
— czolowe, elektryczne, oporowe,
— nakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
— nakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryecany
— zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
— zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryeany
— czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blaplétkolista,
— czotowe wzmocnione jednostranspoirg z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustromspoirs z ptaskownikiem,
— zaktadkowe wzmocnione jednostrarspoirg z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustromspoira z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nénosci polaczer spawanych nakg przyjmowa wg normy PN-91/S-10042 [2].

Miejsca spawania powinny byotazone poza odcinkami krzywizn ¢iow. Minimalna odlegté spoin
od krzywizny odgicia powinna wynosi10 d.

5.6.3. taczenie pgtdw na zaklad bez spawania

Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniaagsinie drutem) mtéw prostych, pgtéw z hakami
oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postagii@ Skrzyzowania pgtow naleyy wigzac migkkim drutem lub
spawa w ilosci min. 30% skrzyowan. Dtugasci zakladéw w pajczeniach zbrojenia nalg oblicza w
zalezndsci od ilosci taczonych petdw w przekroju oraz ich wymaganej didggokotwienia wg normy PN-91/S-
10042 [2].

Dopuszczalny procent ¢gidw taczonych na zaktad w jednym przekroju niez@y¢ wickszy ni:
— dla prtéw zebrowanych 50%,
— dla prtow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma hczy na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepragopgo. Odlegie w swietle prtow taczonych w jednym przekroju nie powinnacby
mniejsza ni 2 d i niz 20 mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i diug&i kotwienia petéw w betonie w zalmaici od rodzaju stali i klasy betonu naje
obliczat wg normy PN-91/S-10042 [2].

Minimalne dtugéci kotwienia petdéw prostych bez hakéw przyjmujesi
— dla prtow gtadkichsciskanych - 30 d,
— dla prtow zebrowanychciskanych - 25 d,
— dla prtow gtadkich rozciganych - 50 d,
— dla prtéw zebrowanych rozgganych - 40 d.

Minimalne dtugdci kotwienia petow kl. A-l i A-1l przed hakami i odgiciami przyjmuje si:
— dla prtow sciskanych ze stali kl. A-1'i A-ll - 20 d,
— dla prtéw rozcaganych ze stali kl. A-l - 30d,
— dla prtow rozcaganych ze stali kl. A-ll - 25 d.
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5.8. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaczeniowe powinny hy zgodne z dokumentagcj projektova i ST. Do robét
wykonczeniowych naley prace zwizane z dostosowaniem wykonanych rob6t do warunkddowy obiektu i
roboty poradkujace.

6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci roboét
Ogodlne zasady kontroli jaka rob6t podano w ST D-M-00.00.00 [1] ,Wymaganiabe”, pkt 6.

6.2. Badania przed przysipieniem do robot

Przed przyspieniem do robét Wykonawca powinien:

— uzysk& wymagane dokumenty, dopuszez& wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stas@w
(certyfikaty zgodnéci, deklaracje zgodroi, aprobaty techniczne, ew. badania materiatbwongke przez
dostawcow itp.), potwierdzage zgodnéc materiatdw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej speadii,

— ew. wykon& wtasne badania wdaiwosci materiatow przeznaczonych do wykonania roboteidéne w pkt. 2
lub przez lmyniera/Kierownika projektu.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badsVykonawca przedstawi kgnierowi/Kierownikowi projektu do

akceptacji.

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

Kontrola jakdci materiatow polega na sprawdzeniu jgdiomateriatdw na zgodsé z dokumentagj
projektows oraz podanymi wiej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak idiaét zanikajcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na bugokazdorazowo, zgodnie z nogrPN-82/H-93215 [4] naley
sprawdzt:

— zgodnag¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestali,st
— stan powierzchni gtow,
— wymiary przekroju poprzecznego i dhsgopretow.

Nie ma koniecznwi badania stali zbrojeniowej spetriegj wymagania wg PN-91/S-10042 [2]. W
przypadku wtpliwosci, dla partii stali (poszczegdlnycnednic) wbudowywanej w podpory i ustrojdmy, po
komisyjnym pobraniu probek, ignier/Kierownik projektu zadecyduje, a Wykonawcacal do jednostki
badawczej wykonanie badania:

— sprawdzenie masy (kg/m),

— granicy plastyczriwi Re (MPa),

— wytrzymaltaci na rozciganie Rm (MPa),
— wydtuzenia A5 (%),

— zginania na zimno.

W przypadku wynikéw badaodbiegaicych od normy, naky odesté parti; stali z budowy.

W przypadku przewidywanegadzenia pgtow przez spawanie w niskiej temperaturze halehadé
stal na udarni. Nie naley spawé pretow zbrojeniowych w temperaturzezezej niz -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przggieniem do betonowania, musi dy dokonana przez
Inzyniera/Kierownika projektu i fakt ten potwierdzorwpisem do dziennika budowy. dynier/Kierownik
projektu winien stwierdzi zgodndé¢ utozonego zbrojenia z dokumentagjrojektow i odpowiednimi normami
w zakresie gatunku i ifai pretow, ich érednic, diugéci i rozstawu oraz zakotwie prawidtowego otulenia i
pewngci utrzymania potzenia petéw w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinnytby
— drednice i ilgci pretow,
— rozstaw petow,
— rozstaw strzemion,
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— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

— dtugasé pretow,

— potazenie miejsc zakirzer lub odgi¢ oraz zakotwi# pretow,
— wielko$¢ otulin zewrtrznych,

— powiazanie (padczenia) zbrojenia mdzy sof,

— pewndci utrzymania potzenia petow w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:
— rdznice w rozstawie mdzy pretami gtdwnymi nie powinny przekraoza 0,5 cm,
— rdznice w rozstawie ptow wswietle nie powinny przekracza 1,0 cm,
— odstp od czota elementu lub konstrukcji nie et rézni¢ od projektowanego o wéej niz £ 1,0 cm,
— dtugas¢ preta miedzy odgeciami nie powinna sirézni¢ od projektowanej o wcej niz = 1,0 cm,
— rozstaw strzemion wzdibelek nie powinien ti¢ si¢ wigcej niz £ 2,0 cm,
— odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia watg#m poziomu nie powinno przekra¢zzbbo,
— rdznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeéaz0,5 cm,
— otuliny zewretrzne powinny by utrzymane w granicach wymaggrojektowych z tolerangjdodatna 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 zbroa gtéwnego nie powinno przekra¢a6o,
— miejscowe wykrzywienie pta nie mae przekracza+ 0,5 cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéawosci obciaza Wykonawe robét,
niezalenie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00@(V@ymagania ogolne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarows jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali dlaklasy, zgodnie z
dokumentag projektows. Do obliczania nabeaosci przyjmuje st teoretyczp ilos¢ (kg) zmontowanego
zbrojenia, tj. 4czm teoretyczn diugaé pretow poszczegodlnyclirednic pomngona odpowiednio przez ich
mag jednostkow w kg/m. Nie uwzgldnia st zwigkszonej iléci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawe; pretow osrednicach wikszych od wymaganych w dokumentacji projektowej.

W ST naley pod&, czy do ilgci jednostek obmiarowych wliczagsstal uyta na zaktady przyaczeniu
pretdw, przektadek mongawych i drutu wizatkowego.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M-00@Q,@/ymagania ogolne” [1], pkt. 8.

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z dokumensagprojektows, ST i wymaganiami
Inzyniera/Kierownika projektu, jeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem #oleji wg punktu 6 daty

wyniki pozytywne.

8.2. Odbidr robdt zanikajacych i ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robo6t zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
— zgodnag¢ wykonania zbrojenia z dokumentacprojektows, pod wzgtdem gatunkéw staligrednic i
ksztattow petow,
— zgodndgci z dokumentagj projektowy liczby prtéw w poszczegdinych przekrojach,
— usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pragyow,
— rozstawu pgtow gtdwnych i strzemion,
— prawidtowdgci wykonania hakdw, atz i dlugdci zakotwie pretow,
— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
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— czystdci zbrojenia w elemencie, a takniezmienngci uktadu zbrojenia.
Odbidr tych rob6t powinien ldyzgodny z wymaganiami punktu 8.2 ST D-M-00.00.00yriégania
ogolne” [1] oraz niniejszej ST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogodlne ustalenia dotycrre podstawy ptatnéci

Ogodlne ustalenia dotygze podstawy ptatrioi podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1],
pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania robot obejmuje:
— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
— oznakowanie robot,
— dostarczenie materiatéw i spta,
— dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,
— oczyszczenie, wyprostowanie, wyge i przycinanie pitéw stalowych,
— laczenie petéw, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaktad” (ewealnie z uwzgidnieniem stali zzytej na
zaktady),
— monta zbrojenia przy #yciu drutu wazatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentgepjektovy i
niniejsz ST,
— wykonanie badai pomiaréw,
— oczyszczenie terenu robét z odpaddéw zbrojeniaostianych wlasnée Wykonawcy i usuricie ich poza
pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzglinia réwnie budowe i rozbiorke pomostow roboczych potrzebnych do
montau zbrojenia.

Wszystkie roboty powinny liywykonane wedtug wymagalokumentacji projektowej, ST i niniejszej
specyfikacji technicznej.

9.3. Sposab rozliczenia robo6t tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania rob6t okilenych niniejsa ST obejmuje:
— roboty tymczasowe, ktéreaspotrzebne do wykonania robot podstawowych, ale sai@rzekazywane
Zamawiajcemu i § usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
— prace towarzysge, ktore s niezkgdne do wykonania robot podstawowych, niezaliczame robot
tymczasowych.

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

10.2. Normy

2. PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betee,zelbetowe i spizone. Projektowanie
3. PN-89/H-84023.06  Stal oktenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.r&atu

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

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