M.12.00.00 ZBROJENIE
M.12.01.00 Stal zbrojeniowa
M.12.01.02 Zbrojenie betonu sta klasy A-Ill N

1. Wstp

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania Odbioru Robét Budowlanych (STWiIORB)
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej \&yénia i Odbioru Robét Budowlanych s
wymagania dotyce wykonania i odbioru Robot budowlanych w ramadalizacji zadania:
Przebudowa mostu wraz z dojazdami, na rzec#eglinie w miejscowdci Deboteka w ciggu drogi
gminnej nr 114154E w km 0+148.

1.2. Zakres stosowania STWIORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdtd@&vlanych jest stosowana jako Dokument
Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizd®pbot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres Robot obgtych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB mapstosowanie przy wykonywaniu zbrojenia drogowych
obiektow irzynierskich.
Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmujiszystkie czynnéei umazliwiajace i majce na celu
wykonanie robot. Zakres robét obejmuije:

przygotowaniem zbrojenia,

montaem zbrojenia,

kontrol jakosci rob6t i materiatdw.
zgodnie z Dokumentagprojektova.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWIORBa zgodne z obowgzujacymi normami i przepisami
zawartymi w pkt 10 niniejszej STWIORB oraz o#emiami podanymi w STWIORB DM.00.00.00
"Wymagania Ogolne".

Prety stalowe wiotkie- prety stalowe o przekroju kotowyrrebrowane grednicy do 40mm.

Zbrojenie nie sprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadza do niej napzen w
spos6b czynny.

1.5. Ogdlne wymagania dotycgce Robot
Ogodlne wymagania dotygee robét podano w STWIORB DM 00.00.00 "Wymaganiaiog'.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jé&kavykonania roboét i ich zgod§é z Dokumentagj
Projektova, STWIORB i poleceniami kyniera.
Niezlxdne dane istotne z punktu widzenia:

- organizacji rob6t budowlanych;

- zabezpieczenia interesu 0sob trzecich;

- ochronysrodowiska;

- warunkow bezpieczstwa pracy;

- zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;

- warunkow organizacji ruchu;

zabezpieczenia chodnikéw i jezdni

podano w STWIORB DM 00.00.00 ,Wymagania Ogolne”.

1.6. Wspdlny Stownik Zaméwié (CPV)
Kody grup, klas i kategorii rob6t Wspdélnego Stowaikaméwié (CPV) dotycacych przedmiotu
zamoéwienia podano w STWIORB DM 00.00.00 ,Wymagabgoine”.

2. Materialy

Ogodlne wymagania dotygze materiatdw, ich pozyskiwania i skiadowania padam STWiORB
DM.00.00.00. ,Wymagania ogolne”.

Zastosowane materiaty muasazyska akceptagj Inzyniera.

2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej

Do zbrojenia konstrukcjzelbetowych pgtami wiotkimi w obiektach mostowych aftych zakresem
Kontraktu stosuje sistal klasy Alll N.

2.1.2. Wiasnéci mechaniczne i technologiczne stali zbro

eniowe
Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AlIIN posméaga Deedara(q Zgodndci producenta o
nasngJa:cych parametrach:
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- $rednica pgta w mm 10 + 32,

- granica plastyczr$oi Rg (min) w MPa 500,

- wytrzymait@¢ na rozciganie R, (min) w MPa 550,

- wytrzymaila¢ charakterystyczna w MPa 490,

- wytrzymaita¢ obliczeniowa w MPa 375.

- wydtuzenie wzgtdne (min) w % 10, o

- odpornaé¢ na odginanie odt 20° po zginaniu o& 90° brak gknig¢ i rys w zhczu.

1.1.3. Diugdci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej
Prety dostarcza sio dtugaciach:

fabrycznych 10,0 + 12,0 m

okreslonych w zaméwieniu w granicach do 12,0 m z dopesirg odchyhtig £ 100 mm.
Dopuszcza sidostave 6% zamowionej masy giow o diugdciach mniejszych od zaméwionych, lecz
nie mniejszych i 6 m, jezeli przy zamowieniu nie uzgodniono inaczejeti?ro diugaciach powyej 12
m lub poniej 6 m mog by¢ dostarczane tylko po uzgodnieniu peday zamawiajcych a wytworag.
1.1.4. Wymagania przy odbiorze
Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowéadgmaganiom PN-82/H-93215.
Przeznaczona do odbioru na budowie part@épr musi by zaopatrzona w Deklaracggodndci, w
ktorej ma by podane:
- nazwa wytwaorcy,
- 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,
- numer wytopu lub numer partii,
- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wedtug analizy wytopowe;j,
- masa partii,

- rodzaj obrébki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dadkawiazki pretéw lub kiegu pretow (po dwie do
kazdej wiazki) nalezy pod&:
- hazve wyrobu,
- $rednic; wyrobu,
- diugai¢ pretow,
- znak stali,
- znak obrobki cieplnej,
- numer normy, wg ktorej pty zostaty wyprodukowane.

2.2. Drut montazowy
Do montau pretéw zbrojenia naley uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego tzw.amatkowego, jeeli
nie stosuje sipolkczer spawanych lub zgrzewanych.

2.3. Podkiadki dystansowe
Dopuszcza si stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowyghacznie z betonu. Podktadki
dystansowe mugzy¢ przymocowane do prow.

2.4. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materialy do spawania malestosowa wedlug norm przedmiotowych,
odpowiednio do gatunku stali, metody i warunkOvwegia, po akceptacji #yniera.

3. Sprat

Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w STWIORB DM.00.00.00. ,Wymagania ogdlne”

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i morta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetni@ wymagania obowizujace w budownictwie ogdlnym. W szczegd&ob wszystkie
rodzaje sprau jak: getarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny¢bgprawne oraz posiatla
fabryczmy, gwarancgg i instrukcg obstugi. Sprat powinien spetni@ wymagania BHP jak przyktadowo
ostony zbatych i pasowych ugdzeh mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegélnébeupieczne
dla obstugi, powinny hy specjalnie oznaczone. Sgrzten powinien podlega kontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obshkmrij sprgt powinny by odpowiednio
przeszkolone.

4. Transport

Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w STWIORB DM.00.00.00 ,Wymagagolne”.

Prety dostarcza siw wiazkach zwazanych drutem stalowym, walcowb srednicy do 8 mm lub tane

co najmniej w trzech miejscach, a walc@wk kregach zwazanych co najmniej w dwdch miejscach
rownomiernie rozteonych. Masa wizki nie powinna przekracza5 t, jezeli przy zamowieniu nie
uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny Ky przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposéb
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zapewniagcy uniknkcie trwatych odksztateeoraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczamed koroz w okresie przed wbudowaniem.
Nalezy dazy¢, by stal taka byla magazynowana w miejscu nie zoar@m na nadmierne zawilgocenie
lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmigkorozjy stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym petigi,
moze by powloka wykonana z mleczka cementowego.

5. Wykonanie robot ) i _ , ]
Ogolne zasady wykonania rob6t podano w STWIORB OIMI0.00 ,Wymagania ogolne”.

5.1. Organizacja Robét

Wykonawca przed przygtieniem do robot przedstawizynierowi do akceptacji Projekt Technologii i
Organizacji Robot oraz Program Zapewnienia Seikovzgkdniajacy wszystkie warunki, w jakichedla
wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie gtow

Prety, przed ich wyciem do zbrojenia konstrukcji, nale oczyéci¢ z zendry, lanych ptatkow rdzy,
kurzu i btota.

Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone faokejra mazna opalé lampami benzynowymi lub
czysci¢ preparatami rozpuszcaaymi ttuszcze.

Stal naraong ha ch@by chwilowe dziatanie stonej wody, nalezmy¢ woda stodk.

Stal pokrys luszcaca sie rdza i zablocom, oczyszcza si szczotkami drucianymi¢cznie lub

mechanicznie lub fe przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalsprawdzt wymiary przekroju

poprzecznego prow.

Stal tylko zabrudzapmazna zmy strumieniem wody.

Prety oblodzone odmta sk strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sa rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej almephe przez lryniera.

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

5.2.3. Cgcie pretow zbrojeniowych

Ciecie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materialu. Wskazgast
sporadzenie w tym celu planu @iia. Ckcia przeprowadza @iprzy wyciu mechanicznych riy.
Dopuszcza giréwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

5.2.4. Odgecia pretow, haki

Minimalne srednice trzpieni gywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podajestanr 23 normy
PN-91/S-10042. Minimalna odlegi® od krzywizny peta do miejsca, gdzie mpa na nim potay¢
spoire wynosi 10 d dla stali A-IlIN. Na zimno, na budowieozna wykonywa odgkcia pretow o
srednicy d < 12 mm. Rty o srednicy d > 12 mm powinny by odginane z kontrolowanym
podgrzewaniem. Naky zwrocié uwag; przy odbiorze hakow i odgi na ich zewntrzng strore.
Niedopuszczalneagam gknigcia powstate podczas wyginania.

Walcowki i prtow nie naley zgina& w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna otti&gspoin od
krzywizny odggcia powinna wynosi 10 d.

W miejscach zagt i zatama elementéw konstrukcji, w ktorych zagiu ulegaj jednoczénie
wszystkie pgty zbrojenia rozeiganego, naley stosowa srednig; zagkcia rowra co najmniej 20d.
Wewretrznasrednica odgicia strzemion i ptéw montaowych powinna spetntawarunki podane dla
hakéw. Naley zwrécié szczeg6la uwag:, przy odbiorze hakéw i odgi pretéw, na ich zewetrzm
strore. Niedopuszczalneagtam gkniecia powstate podczas wyginania.

5.2.5. Wykonanie szablonéw

Wykonawca jest zobowzany do wykonania szablonow zbrojenia i sprawdzétiadopasowania do
deskowania. W przypadku niedopasowania zbrojeniakdfgwca wprowadzi korekty. Szablony
podlegag weryfikacji przez layniera.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogolne

Rozstaw pgtdw zbrojenia powinien kyzgodny z dokumentagjprojektows i PN-91/S-10042. Uktad
zbrojenia w konstrukcji musi umtiwi ¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny betonuBaeniu
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zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigt@v wzgkdem siebie i wzgldem deskowania nie me ulec
zmianie. W konstrukejmazna wbudowa stal pokrys co najwyej nalotem nie tuszazej sk rdzy.

Nie mazna wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innysnodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra bydgstawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej wswietle pretow i powierzchni przekroju elementelbetowego
powinna wynosi co najmniej:

- 0,07m - dla zbrojenia gtébwnego fundamentéw igamdmasywnych,

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

- 0,05m - dla mtéw gtéwnych lekkich podpor i pali,

- 0,03m - dla zbrojenia gtdbwnegawigardow,

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

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

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanieniaéow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
5.3.2. Montowanie zbrojenia

5.3.2.1. taczenie prtow za pomo@ spawania

Jereli w Dokumentacji Projektowej nie okteno sposobuatzenia pgtéw za pomog spawania, to
dopuszcza ginastpujace rodzaje paczen:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- nakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektryann

- naktadkowe spoiny jednostronne-tukiem elektryeman

- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektnyan,

- zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektryenn

- czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blapbtkolista,

- czotowe, wzmocnione jednostrenspoiry z ptaskownikiem,

- zakfadkowe, wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

- czotowe, wzmocnione dwustranepoira z mniejszym bokiem ptaskownika.

Miejsca spawania powinny bypotazone poza odcinkami krzywizn ¢ggow. Minimalna odlegtét spoin
od krzywizny odgicia powinna wynosi10d.

Do zgrzewania i spawaniaghdw mog by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, qogj
odpowiednie uprawnienia.

5.3.2.2. taczenie prtow na zaktad bez spawania

Dopuszcza si taczenie na zaktad bez spawania a@einie drutem) pojedynczych gbdw prostych,
pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutowostaci gtlic.

Dopuszczalny procent gow taczonych na zaktad w jednym przekroju niezedy¢ wiekszy ni:

- dla petow zebrowanych 50%,

W jednym przekroju mma hczye na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojeiezecznego,
niepracujcego. Odlegtec w $wietle prtdébw taczonych w jednym przekroju nie powinnacbyniejsza
niz 2d i niz 20 mm.

5.3.2.2. Skrzgowania pretow

Prety zbrojenia nalgy taczy¢ w sposéb okrdony w Dokumentacji Projektowej.

Skrzyzowania petow naley wiazat drutem wazatkowym, zgrzewé lub faczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wiizatkowy, wyzarzony osrednicy 1mm, aywa sk do hczenia petdw o srednicy
do 12mm, przyérednicach wikszych nalgy stosowad drut osrednicy 1,5mm.

Nalezy taczy¢ wszystkie skrzyowania petow naragnych ze strzemionamillz pretami poprzecznymi.
Przy stosowaniu spawania skipywan pretdbw i strzemion, styki spawania mpgnajdowé sie ha
jednym pecie.

Dla wiaciwej grubdci otulenia petdw betonem, naly stosowd podkiadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosewiamych sposobow zapewnienia otuliny, a
szczegOlnie podkiadek z qwdw stalowych jest niedopuszczalne. Na wysekadcian pionowych
utrzymuje s¢ konieczne otulenie za pomppodkiadek plastykowych pigieniowych. Typ podkiadek
dystansowych powinien By atwierdzony przez fyniera.

Szkielety zbrojenia powinny kyo ile maliwe, prefabrykowane na zewmnz. W szkieletach tych gzty
na przegiciach petow powinny by polaczone przez spawanie, zgrzewanie luhzanie na podwaojny
krzyz wyzarzonym drutem vgzatkowym osrednicy nie mniejszej nil,0 mm (przysrednicy petow
powyzej 12 mm csrednicy nie mniejszej nil,5 mm).

6. Kontrola jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakoi Rob6t podano w STWIORB DM.00.00.00 ,Wymagani@log”.
Kontrola jakadci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzenjodndci z Dokumentag
Projektova oraz podanymi powaej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi.
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Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresigiei, gkcia i rozmieszczenia zbrojenia podano peji
ciecia prtow ( L - diuga¢ preta wg Dokumentacji Projektowe)):
dlaL<6.0m-w=%20 mm,
dlaL>6.0m-w=%30 mm;
odgiccia ( odchylenia w stosunku do paémia okrélonego w Dokumentacji Projektowej):
daL<05m-w=%10 mm,
da05m<L<15m-w=%15mm,
dlaL>15m-w=%20 mm;
Usytuowanle pgtow:
otulenie - nie mniejsze h5 mm,
odchylenie plusowe (h - jest catkowijrubGcia elementu):
dlah<05m-w=10 mm,
dla0.5m<h<15m-w=15mm,
dlah>1.5m-w=20mm;
- odstpy pomidzy sisiednimi rownolegltymi pgtami (a - jest odlegkeia projektowan
pomiedzy powierzchniami przylegtych gdw):
- dlaa<0.05m-w=+5mm,
dlaa<0.20m-w=%10 mm,
dlaa<0.40m-w=%20mm,
dlaa>0.40m-w=1%30 mm;
- odchylenia w relacji do grul§oi lub szerokéci w kazdym punkcie zbrojenia (b - oznacza
catkowity grubc¢ lub szerokéc¢ elementu):
dlab<0.25m-w=%10 mm,
dlab<0.50 m-w==15mm,
dlab<1.50 m-w=%20 mm,
dlab>1.50m-w==30 mm.
Nlezalanle od tolerancji podanych powsgj obowhzuja nastpujace wymagania:
dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostibggedo zbrojenia gtbwnego nie powinno
prze kracz& 3%,
réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeacz3mm,
dopuszczalna dica w wykonaniu siatki na jej diuga nie powinna przekracza 25 mm,
liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budwiatkach nie powinna przekracza
20% w stosunku do wszystkich skemyvan w siatce,
liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekracza25% ogolnej ich
liczby na tym pecie,
réznica w rozstawie ngdzy prtami gtwnymi nie powinna przekracza 0.5 cm,
réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekrgcz& cm.
Kontrola jakdci materiatdw dostarczonych na budpw
Do kazdej partii walcoéwki lub pgtéw wytworca jest obovazany dohczy¢ zaswiadczenie o jakii,
stwierdzajce zgodné wyrobu z wymaganiami normy. Naadanie Zamawiacego podane w
zamowieniu, do kalej partii naley dofaczy¢ Deklaracg Zgodnaci wydary przez producenta, w ktorej
nalezy pod&:
nazwe wytwaorcy,
oznaczenie 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 Wykonawczedstawi laynierowi Swiadectwo Jakexi
Producenta Zbrojez zahcznikami jw. Prefabrykaty winny ldypakowane w wizki z opisem, nr nazwa
elementu, nr rysunku, schemat figury, gatsdloDostawca zbroje zostanie zaakceptowany przez
Inzyniera i podlegéabedzie nadzorowi w procesie produkciji.
Badaniu na budowie naig¢ poddd& kazda parti stali, a program badgpowinien obejmowéa
a) sprawdzenie zgodém przywieszek z zamowieniem,
b) sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215,
c) sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215,
d) sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,
e) prolke rozchgania wg PN-91/H-04310,
f) préb zginania na zimno PN-78/H-04408.
Badania dostawy stali na budewalery przeprowads dla kadej partii stali nie wikszej nz 60 ton.
Z kazdej dostarczonej na budewartii o jednakowejrednicy naley komisyjnie pobré po 6 prébek do
badania na zginanie i 6 probek do dlkeaia granicy plastyczrioi. Stal mae by przeznaczona do
zbrojenia tylko wowczas, §& na probkach zginanych nie ngstije g:kniecie lub rozwarstwienie.
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Jaka¢ pretow nalery ocené pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadweynik pozytywny.
Badania stali nalgy przeprowadi w niezalenym laboratorium zatwierdzonym przezyniera.
Badania wykonywaneasa koszt Wykonawcy.
Protokot z bada stali zbrojeniowej powinien zawiera
- dak wykonania badg
- zakres badg
- wyniki bada,
- stwierdzenie wad i odchytek przekracmajch granice dopuszczalne,
- ocerg komisji przeprowadzagej badania.
Protokoty z badé& powinny stanowd integralr, czs¢ Dziennika Budowy.
Sprawdzenie zgodioi przywieszek z zamowieniem.
Do kazdej wiazki pretow powinna by przymocowana co najmniej jedna przywieszka z PCW
niezmywalna i przywieszki metalowe, na ktorych pawyi by podane w sposéb trwaty negstijace
oznaczenia:
- znak wytworcy,
- $rednica nominalna,
- znak stali,
- numer wytopu lub numer partii,
- znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrobionych cieplnie).

7. Obmiar Robot _ _
Ogodlne zasady obmiaru Rob6t podano w STWiIORB DN@OO ,Wymagania ogdlne”.

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostlk obmiarow jest kilogram (kg) zamontowanego i odebranego jebra. Do obliczania
naleznosci przyjmuje s¢ teoretyczg ilos¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia thckm diugasé pretow
poszczegodlnychrednic (m) pomnzona odpowiednio przez ich magednostkow (kg/m), zgodnie z
Dokumentacj Projektows. Nie dolicza si stali wytej na zaktady przyakzeniu petdw, przekladek
montaowych, ,kobytek”, ,spinek® ani drutu vazatkowego za wyjtkiem tej, ktéra zostata et w
zestawieniach stali. Nie uwzglnia st tez zwiekszonej ilégci materialu w wyniku stosowania przez
Wykonawe; pretow o srednicach innych od wymaganych w Dokumentacji Ftojee;.

8. Odbior robot _ ,
Ogolne zasady odbioru Rob6t podano w STWIORB DMO®O ,Wymagania ogoélne”.

8.1. Zgodnd¢ Robdt z Dokumentacy Projektowa i STWIORB
Roboty powinny by wykonane zgodnie z DokumentadProjektova i STWIORB oraz pisemnymi
poleceniami layniera.

8.2. Odbior Robot zanikapcych i ulegagcych zakryciu

8.2.1. Dokumenty i dane
Podstaw odbioru Tobot zanikagych lub ulegajcych zakryciu &

- pisemne stwierdzeniaAypniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu rob6t zgodrniBokumentag

Projektows i STWIORB,
- inne pisemne stW|erdzen|az1m|era 0 wykonaniu robot.

8.2.2. Zakres Robot
Zakres robot zanikagych lub ulegajcych zakryciu okréaja pisemne stwierdzenia ayniera lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbior koncowy
Odbior kacowy odbywa si po pisemnym stwierdzeniu przezzymiera w Dzienniku Budowy
zakaczenia robo6t zbrojarskich i pisemnego zezwoleniayriera na rozpoezie betonowania
elementdéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.
Generalnie odbior powinien polegaa sprawdzeniu:
- zgodndci wykonania zbrojenia z Dokumentadjrojektovs,
- zgodndci z Dokumentagj Projektowy liczby prtéw w poszczegolnych przekrojach,
- rozstawu strzemion,
- prawidtowdci wykonania hakow, 2tz i dugdci zakotwier pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia
Do odbioru robo6t maj zastosowanie postanowienia zawarte w STWIORB DM@O0 "Wymagania
Ogolne".
W przypadku niezgoddoi chat jednego elementu rob6t z wymaganiami, roboty wnsi za
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niezgodne z DokumentagcProjektows i Wykonawca zobovdzany jest do ich poprawy na wtasny koszt.

9. Podstawa ptatnéci _ _ )
Og,c')llne" ustalenia dotygeze podstawy pfatdci podano w STWIORB DM.00.00.00 "Wymagania
ogolne".

9.1. Cena jednostkowa

Ptaci st za kilogram (kg) zamontowanego i odebranego zhiajegodnie z ok&eniami podanymi w

pkt. 7.

Cena jednostkowa jest censredniory dla podanego sposobu wykonania i obejmuje:

- opracowanie wszystkich opracawaymienionych w pkt.5 niniejszej STWIORB wraz z ziiednymi

uzgodnieniami;

- wykonanie wszystkich czynéa okreslonych w niniejszej] STWIORB oraz wynikegych z

opracowa wykonanych przez Wykonawcwymienionych w pkt. 5 niniejszej STWIORB,;

- zapewnienie niezidnych czynnikow produkciji,

- zastosowanie materiatdw pomocniczych konieczrdaprawidtowego wykonania robot lub

wynikajacych z przygtej technologii robat,

- oczyszczenie i wyprostowanie, wygie, przycinanie pitow stalowych,

- laczenie petow, w tym spawane "na styk" lub "zaktad",

- monta zbrojenia przy gyciu drutu whzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacj

Projektowa i niniejszs STWIORB,

- wykonanie wszystkich nieztdnych pomiarow, prob i sprawdze

- oczyszczenie terenu robo6t z odpaddéw zbrojetaaosvacych wiasné¢ Wykonawcy i usuricie ich

poza pas drogowy,

- oznakowanie miejsca robot i jego utrzymanie.

Cena jednostkowa uwzglinia réwnie wszystkie ,zaktady“, przektadki montawe, ,spinki“ (elementy

mocupce zbrojenie pionowe), ,kobytki“ (elementy podtrzypce gorne zbrojenie w ptytach) oraz drut
wiazatkowy.

10. Przepisy zwgzane
PN-S-10040:1999

PN-91/S-10042

PN-83/B-06251
PN-82/H-93215
PN-89/H-84023.06
PN-91/H-04310
PN-78/H-04408
PN-86/H-84028
PN-88/H-84020
PN-ISO 6935-2
PN-ISO 6935-2/Ak

PN-88/H-01105

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowelbetowe i spyzone. Wymagania i badania.
Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe|betowe i spzone. Projektowanie.
Roboty betonowe 2elbetowe. Wymagania techniczne.

Walcéwka i pety stalowe do zbrojenia betonu.

Stal okrélonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu .Gatunk

Proba statyczna rozgjania metali.

Technologiczna proba zginania.

Stal niskostopowa 0 podwsgzonej wytrzymatéci .Gatunki.

Stal niestopowa konstrukcyjna ogolnego przeznaezé&atunki.

Stal do zbrojenia betonu.d®y zebrowane.

Stal do zbrojenia betonu.d®y zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

Stal. Polwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, prmgywanie i

transport.
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