M - 12.01.00 STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonami i Odbioru Robo6t Budowlanych
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznejSfwymagania dotyeee wykonania i odbioru robot
budowlanych zwizanych z wykonaniem zbrojenia dla potrzeb przebydowstu wraz z dojazdami na
rzeceZeglinie w miejscowsci Debolcka w cagu drogi gminnej nr 114154E w km 0+148.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jakmoh@nt przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i
realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyzasad prowadzenia robot aganych z wykonaniem
i odbiorem zbrojenia z ptéw stalowych wiotkich dla obiektu jak vigj.

W zakres tych robo6t wchodzi przygotowanie i marghrojenia.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1.Prety stalowe wiotkie — ity stalowe o przekroju kotowym gtadkie labbrowane drednicy do
40 mm.

1.4.2.Partia wyrobu — wizka drutéw tego samego gatunku o jednakanezjnicy nominalnej,
pochodzca z jednego wytopu.

1.4.3.Pozostate okidenia podstawoweaszgodne z obovgzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i
z definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymagawoigolne” pkt 1.4.

1.5. Ogdlne wymagania dotycgce robot
Ogodlne wymagania dotygz e robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania og@lpkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotycgce materiatlow

Ogolne wymagania dotygee materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, pudes ST D-M-00.00.00
~Wymagania ogolne” pkt 2.

2.2. Materiaty do wykonania robét
2.2.1.Zgodna¢ materiatow z dokumentacprojektowg
Materiaty do wykonania robot powinny dygodne z ustaleniami dokumentaciji projektowej i ST
2.2.2.Stosowane materiaty
Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektynierskiego ména stosowénastpujace
materiaty:

- stal do zbrojenia betonu,

- drut montaowy,

- podkiadki dystansowe,

- elektrody do spawaniagidw zbrojeniowych.
2.2.3.Stal do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu natg stosowa stal klas: A-l, A-ll, A-lll i A-IlIN oraz gatunkéwzgodnych z
dokumentagj projektows oraz ST. Rity stalowe do zbrojenia betonu winnyétggodne z wymaganiami
PN-91/S-10042, PN-89/H-84023.06, PN-82/H-93215 .
W technologicznej probie zginania powierzchnia ptohie powinna wykazywapeknigé, naderwa i
rozwarstwia.
Stal zbrojeniowa dostarczana na bud@ewinna mié certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi Normami.
W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN moai posiadéaprobag technicza, potwierdzajca
mozliwos¢ zastosowania prow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych alelkdaracg zgodndci.
Nowe gatunki stali magby¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty tezhejevydanej przez
upowaniong jednostk naukowo-badawez(np. IBDiM), na podstawie wynikéw bafiavykonanych
zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.
Zastosowanie stali innych gatunkéw Kriednic, nz okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga
zgody Irzyniera oraz projektanta.
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2.2.4.Zaswiadczenie 0 jakei
2.2.4.1. Atest
Do kazdej partii walcowki lub pgtow wytworca jest obowzany doczy¢ zaswiadczenie o jakei -
atest, stwierdzage zgodn& wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty techni¢gzne
W ate&cie naley poda:
- nazwe wytworcy,
- 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,
- numer wytopu lub numer partii,
- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sklad chemiczny wg analizy wytopowej,
- mag, partii,
- rodzaj obrébki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrabianych cieplnie).
W oznaczeniu naky poda:
- nazwe wyrobu,
- srednic; wyrobu,
- dlugai¢ pretow,
- znak stali,
- znak obrobki cieplnej,
- numer normy, wg ktdrej pty zostaty wyprodukowane.
2.2.4.2. Cechowanie
Na przewieszkach metalowych przymocowanych co nagjnpo dwie do kadej wiazki pretow, kregow
lub kregu, naley poda w sposob trwaty:
- znak wytwaorcy,
- srednie nominalr,
- znak stali,
- numer wytopu lub numer partii,
- znak obrobki cieplnej (w przypadkuebdw obrabianych cieplnie).
Ponadto kada wiazke pretow i walcowki naley cechowa trwala czerwon farba olejma przez
malowanie kéacow prtdéw od czota z jednej strony k@dej wiazki, natomiast na kalym kregu walcéwki
- pasa o szerokoi co najmniej 20 mm.
Nie ma konieczni badania stali zbrojeniowej spetriegj wymagania PN-91/S-10042
(z potwierdzeniem certyfikatem zgodieg lub posiadajcej aprobag techniczi (z potwierdzeniem
deklaracj zgodndgci).
Dostarczon na budow stal, ktéra:
- nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodsw z Polsle Normg lub aprobat technicza,
- ogledziny zewmrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wlasngi,
- peka przy wykonywaniu hakéw,
nalezy odrzuct.

2.2.5.Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i gtow powinna by bez gknig¢, pecherzy i naderwa

Na powierzchni czotowej ptéw niedopuszczalne pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia i

pekniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzcleqgak rysy, drobne tuski i zawalcowania,

wtracenia niemetaliczne, 2@ry, wypuklaci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowétd sa dopuszczalne:

- jesli mieszca sig w granicach dopuszczalnych odchyse&dnicy dla walcowki i ptow gtadkich wg
PN-82/H-93215,

- jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac odsrednicy rdzenia dla walcowki i gidw zebrowanych @rednicy
nominalnej do 25 mm, &&®,7 mm dla pgtow o wigkszychsrednicach.

2.2.6.Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jélednice nominalne i ich dopuszczalne odchytki, krage
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalneydkiobraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak rownig wymiary i rozmieszczenigebereksrednice rdzenia powinny odpowiada
wymaganiom normy PN-82/H-93215.
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2.3. Drut montazowy

Do montau pretdw zbrojenia natey uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw.azatkowego.
Srednica drutu wizatkowego powinna liydostosowana d@ednicy petéw gtéwnych w ziczu, ale nie
mniejsza nt 1,0 mm.

Przysrednicach wikszych nk 12 mm naley stosowa drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podktadki dystansowe

Dopuszcza gistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowg/bletonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe mushy¢ mocowane do gtow.

Nie dopuszcza gistosowania podktadek dystansowych z drewna, defgtpretow stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materiaty do spawania saktosowd wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio
do gatunku stali, metody i warunkéw spawania, pmeakacii lrzyniera.

3. SPRZET
3.1. Ogolne wymagania dotycgce spratu
Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoélne”, gkt

3.2. Sprzt do wykonania robét
Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien miido dyspozycji nagpujacy sprzt:
- gigtarki,
- prostowarki,
- nozyce do cgcia petdw,
- lekki zuraw samochodowy,
- sprzt do transportu pomocniczego.
Zastosowany spez wymaga akceptacji fiyniera.
Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetni@wymagania obowzujace w budownictwie ogolnym. W szczeg&nowszystkie
rodzaje sprau jak: gktarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinnyksprawne oraz posiagla
fabryczr gwaranat i instrukcg obstugi. Spret powinien spetni@wymagania BHP. Miejsca lub
elementy szczegolnie niebezpieczne dla obstugijpomby specjalnie oznaczone. Sgrten powinien
podlegd kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie.
Osoby obstuguice sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotycgce transportu
Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagjdle”, pkt 4.

4.2. Transport i przechowywanie materiatow

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

Prety do zbrojenia powinny kyprzewaone odpowiednimirodkami transportu, w sposéb zapewsig
uniknigcie trwatych odksztal@eoraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

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

Zabezpieczeniem przed nadmigkorozp stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym pedigi,
moze by powloka wykonana z mleczka cementowego.
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5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogélne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonywania rob6t podano w ST D-M30@O ,Wymagania ogolne”, pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot
Sposbdb wykonania robét powiniendszgodny z dokumentacija projektawST.
W przypadku braku wystarcagych danych mina korzysta z ustalé podanych w niniejszej
specyfikacji.
Podstawowe czynnoi przy wykonywaniu robot obejmaj
- roboty przygotowawcze,
- przygotowanie zbrojenia do uenia,
- monta zbrojenia,
- laczenie pegtow,
- roboty wykaiczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze
Przed przysipieniem do robét naky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lulkawsn
Inzyniera:

- ustalt materialy niezbdne do wykonania robat,

- okresli¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robot.
Wykonawca przedstawi lynierowi do akceptacji projekt organizacji i harnegnam robot
uwzglkdniajacy wszystkie warunki, w jakicheola wykonywane roboty zbrojarskie, a f&kprojekt
technologiczny zbrojenia, w ktorym zosiam.in. okrélone miejsca i sposéhdzenia pgtow, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowe.

5.4. Przygotowanie zbrojenia

5.4.1.0czyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich ubeniem w deskowaniu, nalg oczyci¢ z zendry, lanych ptatkéw rdzy,
kurzu i btota. Stal pokrytrdza oczyszcza giszczotkamigcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzt wymiary przekroju poprzecznegogpdw na zgodn& z wymaganiami PN-82/H-93215.
Stal tylko zabtocommazna zmy strumieniem wody, a pty oblodzone odmta¢ strumieniem cieptej
wody. Stal narzona na chéby chwilowe dzialanie stonej wody nalezmy woda stodl. Prety

zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwajarly olejma, nalezy opald@ az do catkowitego
usungcia zanieczyszcze

Mozliwe sa réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej almeahe przez liyniera.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, wzywane do produkcji zbrojenia, powinnydpgroste.

Dopuszczalna wielkd miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracganm; w przypadku
wigkszych odchytek stal zbrojeniamalery prostowa za pomog kluczy, mtotkdw, prostowarek i

wyciagarek.

5.4.3.Ciecie i giecie prtow

Cigcie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow. Wskazpast
sporadzenie w tym celu planuegia. Pety ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm. Gicie przeprowadza si
przy pomocy mechanicznychho Dopuszcza girowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Gigcie prtow nalery wykonywa zgodnie z dokumentacprojektows i normg PN-91/S-10042.

Na zimno na budowie mioa wykonywa odgkcia pgtow osrednicy d< 12 mm.

Prety o srednicy d > 12 mm powinny ldyodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwrocic uwag; przy odbiorze hakow i odgt na ich zewntrzng strorg. Niedopuszczalneagam
pekniccia powstate podczas wyginania.

Walcéwki i pretow nie naley zgin& w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna oltl&gspoin od
krzywizny odgecia powinna wynosi10 d.

W miejscach zagt i zatama elementéw konstrukcji, w ktorych zagiu ulegag jednoczénie wszystkie
prety zbrojenia rozeiganego, naley stosowa srednig; zagkcia rowry co najmniej 20 d. Wewgtrzna
srednica odgicia strzemion i ptdw montaowych powinna speinéawarunki podane dla hakow.
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5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pgtow zbrojenia powinien lyzgodny z dokumentagprojektows i PN-91/S-10042.
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigdw wzgkdem siebie i wzgdem deskowania nie
moze ulec zmianie. W konstrukcinazna wbudowa stal pokrys co najwyzej nalotem nie tuszezej sk
rdzy. Nie mana wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innyénbdkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, skafira byta wystawiona na dziatanie stonej wody.
Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej wswietle petow i powierzchni przekroju elementelbetowego
powinna by zgodna z dokumentagcprojektows i powinna wynosi co najmniej:

-0,07 m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéwpodpdr masywnych,

- 0,055 m - dla strzemion fundamentow i podpér neywnych,

-0,05m - dla pgtow gtownych lekkich podpor i pali,

-0,03m - dla zbrojenia gtéwnegoavigarow,

- 0,025 m - dla strzemion #wigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.

Dla wtasciwej grubdci otulenia petow betonem, naly stosowd podkiadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosevimmych sposobOw zapewnienia otuliny, a
szczegOlnie podkiadek zgdw stalowych jest niedopuszczalne. Na wysekécian pionowych
utrzymuje st konieczne otulenie za pomppodktadek plastykowych pigieniowych.

Typ podktadek dystansowych powinienclmatwierdzony przez fiyniera.

Szkielety zbrojenia powinny Byo ile maliwe, prefabrykowane na zewnz. W szkieletach tych gety
na przegiciach petéw powinny by polaczone przez spawanie, zgrzewanie lulgzanie na podwdjny
krzyz wyzarzonym drutem vazatkowym osrednicy nie mniejszej nil,0 mm (przyérednicy petdéw
powyzej 12 mm asrednicy nie mniejszej nil,5 mm).

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

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanienadow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. kaczenie prtow
5.6.1.Zasadyaczenia pgtdw
taczenie pgtéw nalery wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042.

5.6.2.Laczenie petdw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawaniagbdéw mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze a@j odpowiednie
uprawnienia.

Nie nalery spawé pretéw zbrojeniowych w temperaturzezsiej niz -5°C.

Stal, w zalenosci od klasy, nalgy spawé przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg
PN-89/H-4023.06 albo aprobaty technicznej.

W mostowych obiektach drogowych dopuszczansistpujace rodzaje spawanych pokei pretow:

- czolowe, elektryczne, oporowe,

- nakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektryanny

- nakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektnyon,

- zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektryamny

- zakladkowe spoiny jednostronne - fukiem elektnyan,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapbitkolist,

- czotowe wzmocnione jednostranspoira z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustromspoiry z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustropspoira z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nénasci polaczen spawanych naky przyjmowa wg normy PN-91/S-10042.
Miejsca spawania powinny byotozone poza odcinkami krzywizn gow.

Minimalna odlegté¢ spoin od krzywizny odgcia powinna wynosi10 d.

5.6.3.Laczenie petdw na zaklad bez spawania

Dopuszcza sgitaczenie na zaktad bez spawaniaa@ainie drutem) pitéw prostych, pgtéw z hakami
oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postatiiq
Skrzyzowania petow nalery wigzaé miekkim drutem lub spawéaw ilosci min. 30% skrzyowan.
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Dlugosci zakladow w paiczeniach zbrojenia natg obliczat w zaleznosci od ilosci taczonych petow w
przekroju oraz ich wymagane] diugd kotwienia wg normy PN-91/S-10042.
Dopuszczalny procent gow taczonych na zaktad w jednym przekroju niezedy¢ wiekszy ni:

- dla petow zebrowanych 50 %,
- dla petow gtadkich 25 %.

W jednym przekroju mma hczye na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojeqiezecznego,
niepracugcego.
Odlegtas¢ w swietle pretow faczonych w jednym przekroju nie powinnachmniejsza ni 2 d i niz 20mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i diugéci kotwienia petow w betonie w zalenosci od rodzaju stali i klasy betonu naje

obliczat wg normy PN-91/S-10042.
Minimalne dtugdci kotwienia pegtow prostych bez hakéw przyjmuje;si

- dla petéw gtadkichsciskanych -30d,
- dla petow zebrowanychiciskanych - 25 d,
- dla petow gtadkich rozeiganych -50d,

- dla petow zebrowanych rozaganych - 40 d.

Minimalne dlugdci kotwienia petow kl. A-li A-ll przed hakami i odgiciami przyjmuje si:

- dla petow sciskanych ze stali kl. A-li A-lI -20d,
- dla petow rozcaganych ze stali kl. A-l -30d,
- dla petow rozchaganych ze stali kl. A-ll -25d.

5.8. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaczeniowe powinny byzgodne z dokumentagcprojektows i ST.

Do robot wykaiczeniowych naley prace zwizane z dostosowaniem wykonanych rob6t do warunkéw
budowy obiektu i roboty postlkujace.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1. Ogdlne zasady kontroli jakéci robot
Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdmét 6.

6.2. Badania przed przysipieniem do robot
Przed przysipieniem do robét Wykonawca powinien:

uzysk& wymagane dokumenty, dopuszega wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodéw, deklaracje zgodrai, aprobaty techniczne, ew. badania materiatow
wykonane przez dostawcow itp.), potwierdeejzgodné¢ materiatdw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej
specyfikaciji,

ew. wykon& wtasne badania wdaiwosci materiatow przeznaczonych do wykonania robotesdéne

w pkt. 2 lub przez kyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki bad#/ykonawca przedstawi tgnierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania

6.3.1.Kontrola materiatow

Kontrola jakdci materialdw polega na sprawdzeniu jstianaterialéw na zgodsé z dokumentagj
projektowg oraz podanymi wiej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak diadt zanikajcych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budpkazdorazowo, zgodnie z nogPN-82/H-93215 nalsy
sprawdzé:

- zgodnd¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestaiati,st
- stan powierzchni gtow,
- wymiary przekroju poprzecznego i didgopretow.

Nie ma konieczni badania stali zbrojeniowej spetriegj wymagania wg PN-91/S-10042 .

W przypadku vgtpliwosci, dla partii stali (poszczegolnyéhednic) wbudowywanej w podpory i ustroj
nosny, po komisyjnym pobraniu probek,zZymier zadecyduje, a Wykonawca zleci do jednostkidveczej
wykonanie badania:

- sprawdzenie masy (kg/m),
- granicy plastyczriwi Re (MPa),
- wytrzymaicci na rozciganie Rm (MPa),
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- wydtuzenia A5 (%),

- Zginania na zimno.
W przypadku wynikéw badaodbiegajcych od normy, naley odest& partk stali z budowy.
W przypadku przewidywanegadzenia pgtow przez spawanie w niskiej temperaturze naibadé stal
na udarnéc. Nie naley spawa pretéw zbrojeniowych w temperaturzezazej ni -5°C.

6.3.2.Kontrola zbrojenia w trakcie moria
Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musidgokonana przez hyniera i fakt
ten potwierdzony wpisem do dziennika budowyylrier winien stwierdzi zgodnd¢ utozonego
zbrojenia z dokumentacprojektows i odpowiednimi normami w zakresie gatunku &dopretow, ich
srednic, dtugéci i rozstawu oraz zakotwie prawidtowego otulenia i pewsa utrzymania potzenia
pretdbw w trakcie betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinnyby
- $rednice i ilgci pretdw,
- rozstaw pgtow,
- rozstaw strzemion,
- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia
- dlugai¢ pretow,
- potazenie miejsc zakiczen lub odgié¢ oraz zakotwig pretow,
- wielkos¢ otulin zewrtrznych,
- powigzanie (padczenia) zbrojenia mdzy sola,
- pewngci utrzymania poteenia petéw w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje:
- réznice w rozstawie nedzy prtami gtdbwnymi nie powinny przekracza 0,5 cm,
- rOznice w rozstawie ptow w swietle nie powinny przekracza: 1,0 cm,
- odstp od czota elementu lub konstrukcji nie zacsk rézni¢ od projektu o wicej niz = 1,0 cm,
- dlugas¢ preta migdzy odggciami nie powinna girézni¢ od projektowanej o wcej niz £ 1,0 cm,
- rozstaw strzemion wzdibelek nie powinien ni¢ sig wigcej niz £ 2,0 cm,
- odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia watgm poziomu nie powinno przekraé¢Zo,
- réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeaez0,5 cm,
- otuliny zewrtrzne powinny by w granicach wymagdaprojektowych z tolerangjdodatna 0,5 cm,
- liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewiatkach nie powinna przekraéza
20% wszystkich skrzpwan (25% na jednym pcie),
- odchylenie strzemion od linii prostopadtej dogjbnia gtbwnego nie powinno przekra¢Abo,
- miejscowe wykrzywienie pta nie mae przekraczat 0,5 cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdégawosci obcihza Wykonawe robot,
niezalenie od dokonanych uprzednio odbiorow.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robo6t
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00@\Wymagania ogolne”, pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarowy jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali f&tssy, zgodnie z dokumentac;j
projektowa. Do obliczania nalanosci przyjmuje s¢ teoretycza ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia, tj.
taczm teoretyczn dtugas¢ pretow poszczegdlnyckrednic pomneona odpowiednio przez ich mas
jednostkovg w kg/m. Nie uwzgidnia s¢ zwigkszonej ildci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawe pretow o srednicach wikszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

W ST naley pod&, czy do iléci jednostek obmiarowych wliczagsstal wyta na zaktady przyakczeniu
pretow, przektadek mongawych i drutu wizatkowego.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdblne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M-00.00,%/ymagania ogolne”, pkt. 8.

Roboty uznaje giza wykonane zgodnie z dokumentggjojektows, ST i wymaganiami lzyniera, jeeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleramgjpunktu 6 daty wyniki pozytywne.
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8.2. Odbior robot zanikajacych i ulegapcych zakryciu
Odbiorowi robét zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
- zgodnd¢ wykonania zbrojenia z dokumentagrojektova, pod wzgédem gatunkow stali,
srednic i ksztattow ptow,
- zgodndci z dokumentaaj projektow liczby pretéw w poszczegodlnych przekrojach,
- usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pragtéw,
- rozstawu pgtéw gtéwnych i strzemion,
- prawidtowaci wykonania hakow, ztz i diugaci zakotwier pretdw,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
- czystaci zbrojenia w elemencie, a takniezmienngci uktadu zbrojenia.
Odbidr tych robot powinien ldyzgodny z wymaganiami punktu 8.2 ST D-M-00.00.00ysyégania
0golne” oraz niniejszej ST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci
Ogolne ustalenia dotyaze podstawy ptatrei podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” t 9k

9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostkowa wykonania rob6t obejmuje:
- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- oznakowanie robdt,
- dostarczenie materiatow i spta,
- dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,
- 0czyszczenie, wyprostowanie, wygie i przycinanie gtow stalowych,
- faczenie petdw, w tym spawanie ,ha styk” lub ,na zaktad” (evieminie z uwzgidnieniem stali
zwytej na zaktady),
- monta zbrojenia przy #yciu drutu wizatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacj
projektows i niniejsz ST,
- wykonanie badai pomiarow,
- oczyszczenie terenu robot z odpadéw zbrojeraaosthcych wtasnéé Wykonawcy i usurcie
ich poza pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzglnia réwnie budowe i rozbiorke pomostéw roboczych potrzebnych do
montau zbrojenia.
Wszystkie roboty powinny liywykonane wedtug wymagalokumentacji projektowej i niniejszej
specyfikacji techniczne.

9.3. Sposob rozliczenia robo6t tymczasowych i praowarzyszcych
Cena wykonania robét oldlenych niniejsa ST obejmuje:
- roboty tymczasowe, ktore potrzebne do wykonania rob6t podstawowych, alesnie
przekazywane Zamawigiemu i g usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
- prace towarzyse, ktére g niezledne do wykonania robot podstawowych, niezaliczaneo6t
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogdlne specyfikacje techniczne (ST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

10.2. Normy

2. PN-91/S5-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje@bhetve,zelbetowe i spgzone.
Projektowanie

3. PN-89/H-84023.06 Stal oktenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.rikatu

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

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