SPECYFIKACJE TECHNICZNE DLA BRAN ZY MOSTOWEJ
M -12.01.02 Stal zbrojeniowa

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczeg6towe] specyfikacgihtecznej (SST) g wymagania dotyere wykonania i
odbioru rob6t budowlanych zwdanych z wykonaniem zbrojenia drogowego obiektGwrirerskich.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja Techniczna jest stosoyadmalokument przetargowy i kontraktowy przy zleéaan
realizacji Robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycasad prowadzenia rob6t zsanych z wykonaniem i
odbiorem zbrojenia z ptow stalowych wiotkich welbetowych elementach drogowych obiektowymerskich,
takich jak tawy fundamentowe, korpusy podp6r i nmréporowych, konstrukcje ustrojéw niggch, phyty
przegciowe, zabudowy chodnikowe.

Zakres rob6t zgodnie z przedmiarem rob&éepym kosztorysem.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Pety stalowe wiotkie — pity stalowe o przekroju kotowym gtadkie lubbrowane grednicy do 40 mm.
1.4.2. Partia wyrobu — wzka drutéw tego samego gatunku o jednakaneginicy nominalnej, pochodea z
jednego wytopu.

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

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot

Ogolne wymagania dotygze robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogb[ag pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotycgce materiatlow

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

2.2. Materialy do wykonania robot

2.2.1. Zgodné¢ materiatdw z dokumentach projektowa

Materiaty do wykonania rob6t powinny bggodne z ustaleniami dokumentacji projektowej TSS

2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiaktynierskiego mana stosowanastpujace materiaty:
— stal do zbrojenia betonu,

— drut montaowy,

— podkfadki dystansowe,

— elektrody do spawania ¢gibw zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal klas: A-1, A-ll, A-1ll i A-IlIN oraz gatunkéwzgodnych z
dokumentagj projektowy oraz ST. Rity stalowe do zbrojenia betonu winnyd®godne z wymaganiami PN-
91/S-10042 [2], PN-89/H-84023.06 [3], PN-82/H-9324p

W technologicznej probie zginania powierzchnia gtdhie powinna wykazywapeknigé, naderwa i
rozwarstwie.

Stal zbrojeniowa dostarczana na bud@ewinna mié certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi Normami. W
przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musipmsiada aproba¢ techniczia, potwierdzajca mazliwo§¢
zastosowania ptow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych aleldaracg zgodndci.

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

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

2.2.4. Z&wiadczenie o jakdci

2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pgtow wytworca jest obowzany dodczye zaswiadczenie o jakéri - atest,
stwierdzajce zgodnét wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty technigzwéatecie 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 dostawgtprv obrabianych cieplnie).

W oznaczeniu naky pod&:

— hazwe wyrobu,

— $rednig wyrobu,

— dtugas¢ pretow,

— znak stali,

— znak obrébki cieplnej,

— numer normy, wg ktérej pty zostaty wyprodukowane.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przewieszkach metalowych przymocowanych co nigjnpo dwie do kadej wiazki pretéw, kregéw lub

kregu, naley poda w sposdéb trwaty:

a) znak wytworcy,

b) $rednic; nominalr,

c) znak stali,

d) numer wytopu lub numer partii,

e) znak obrébki cieplnej (w przypadkugidw obrabianych cieplnie).

Ponadto kada wiazke pretow i walcowki naley cechowd trwala czerwon farbg olejra przez malowanie

koncow prtéw od czota z jednej strony k@ej wiazki, natomiast na kalym kregu walcowki - pasa o szeroi@

€O najmniej 20 mm.

Nie ma koniecznixi badania stali zbrojeniowej spetnjegj wymagania PN-91/S-10042 [2] (z potwierdzeniem

certyfikatem zgodnixi) lub posiadajcej aprobat techniczi (z potwierdzeniem deklaracggodndci).

Dostarczon na budow stal, ktéra:

— nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodsw z Polsls Norma lub aprobat techniczn,

— ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wkasngi,

— peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odrzucé.

2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i gtéw powinna by bez gknieé, pecherzy i naderwa

Na powierzchni czotowe]j ptéw niedopuszczalney pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia ¢hnigcia

widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchnioade fjysy, drobne tuski i zawalcowania, udenia

niemetaliczne, wery, wypukltdci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowdtd s3 dopuszczalne:

— jesli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych odchyfekdnicy dla walcowki i ptéw gtadkich wg PN-
82/H-93215 [4],

— jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac od srednicy rdzenia dla walcéwki 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, krag nominalne,

masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyitki oedzesy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak réavnie

wymiary i rozmieszczeniebereksrednice rdzenia powinny odpowiadaymaganiom normy PN-

82/H-93215 [4].

2.3. Drut montazowy

Do montau pretow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw.agatkowego Srednica drutu

wigzatkowego powinna kiydostosowana dgrednicy petdw gtéwnych w ziczu, ale nie mniejszanil,0 mm.

Przysrednicach wgkszych nk 12 mm nalgy stosowa drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowsbletonu lub zaprawy i z tworzyw

sztucznych.

Podktadki dystansowe musby¢ mocowane do gtow.

Nie dopuszcza sistosowania podktadek dystansowych z drewna, dabtpretéw stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materiaty do spawania malgtosowa wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio do

gatunku stali, metody i warunkoéw spawania, po atagplnspektora nadzoru.



3. SPRZAET

3.1. Ogdlne wymagania dotycgce spratu

Ogolne wymagania dotygeze sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”[i§ 3.

3.2. Sprat do wykonania robot

Wykonawca przysgpujacy do wykonania zbrojenia powinien rdido dyspozycji nagpujacy sprzt:

gietarki,

prostowarki,

— nozyce do cicia prtow,

— lekki zuraw samochodowy,

— sprzt do transportu pomochiczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji Inspektora nadzoru.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych raan
spetia& wymagania obowgzujace w budownictwie ogolnym. W szczegddnbwszystkie rodzaje spgtu jak:
gigtarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinnyksprawne oraz posiaéléabryczr gwaranc i
instrukcg obstugi. Sprzt powinien spetni@wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczego6lnsbezpieczne
dla obstugi, powinny byspecjalnie oznaczone. Sgrzen powinien podlegakontroli osoby odpowiedzialnej za
BHP na budowie. Osoby obstugog sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdblne wymagania dotycgce transportu

Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagélioe[1], pkt 4.

4.2, Transport i przechowywanie materiatow

Prety dostarcza siw wiazkach zwizanych drutem stalowym, walcéwhk srednicy do 8 mm lub tang co
najmniej w trzech miejscach, a walc@wkkregach zwazanych co najmniej w dwdch miejscach
réwnomiernie rozteonych. Masa wizki nie powinna przekracéd t, jezeli przy zamdwieniu nie uzgodniono
inaczej.

Prety do zbrojenia powinny kiyprzewaone odpowiednimérodkami transportu, w sposéb zapewsigj
unikniecie trwatych odksztatdeoraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105 [5].

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpiecpare korozi w okresie przed wbudowaniem. Najedazy¢,
by stal taka byta magazynowana w miejscu niezmamanm na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie
Zabezpieczeniem przed nadmigkorozja stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym pargiu, mae
by¢ powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogo6lne zasady wykonywania robét

Ogollne zasady wykonywania robét podano w ST D-M30@O ,Wymagania ogolne”[1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania rob6t

Spos6b wykonania robét powiniendggodny z dokumentacja projektowST. W przypadku braku

wystarczajcych danych mina korzysté z ustalé podanych w niniejszej specyfikacji.

Podstawowe czynioi przy wykonywaniu robot obejmayj

1. roboty przygotowawcze,

2. przygotowanie zbrojenia do uenia,

3. monta zbrojenia,

4. taczenie pgtow,

5. roboty wykaiczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do rob6t naky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lulikaza Inspektora

nadzoru:

— ustalé¢ materiaty niezbdne do wykonania robét,

— okresli¢ kolejnas¢, sposbb i termin wykonania robo6t. Wykonawca prizas Inspektorowi nadzoru do
akceptacji projekt organizacji i harmonogram rolizgkdniajacy wszystkie warunki, w jakich eola
wykonywane roboty zbrojarskie, a takprojekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zosgtamin. okrélone
miejsca i sposokatzenia pgtdw, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektawe;j

5.4. Przygotowanie zbrojenia

5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich ulgniem w deskowaniu, nalg oczyici¢ z zendry, linych ptatkow rdzy, kurzu i

bfota. Stal pokryt rdzy oczyszcza giszczotkamigcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniutasprawdz

wymiary przekroju poprzecznegoepdw na zgodn& z wymaganiami PN-82/H-93215 [4]. Stal tylko zaldog
mozna zmy strumieniem wody, a pty oblodzone odmia¢ strumieniem cieptej wody. Stal nacam na

chatby chwilowe dziatanie stonej wody najezmy¢ woda stodlky. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem

(smary, oliwa) lub farfpolejma, nalezy opal& az do catkowitego usuecia zanieczyszcze



Mozliwe s réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej alm&ahe przez Inspektora nadzoru.
5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, wwywane do produkcji zbrojenia, powinnydproste. Dopuszczalna wiellomiejscowego wykrzywienia
nie powinna przekraczal mm; w przypadku wkszych odchytek stal zbrojeniawalery prostowa za pomog
kluczy, miotkéw, prostowarek i wyaggarek.

5.4.3. Ckcie i gigcie pretow

Ciecie pretoéw nalery wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow. Wskazgast sporadzenie w
tym celu planu eicia. Pety ucina s¢ z dokladnécia do 1 cm. Gicie przeprowadzasprzy pomocy
mechanicznych nky. Dopuszcza sirowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

Gigcie prtow naley wykonywa zgodnie z dokumentacprojektova i norma PN-91/S-10042 [2]. Na zimno na
budowie ma@na wykonywa odgkcia prtow osrednicy d< 12 mm.

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

Nalezy zwrécic uwag: przy odbiorze hakéw i odgi na ich zewstrzng strore. Niedopuszczalneagam
pekniecia powstate podczas wyginania.

Walcowki i pretow nie naley zgina w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna oftiégspoin od
krzywizny odgecia powinna wynosi 10 d.

W miejscach zagt i zatama elementow konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie wszystkie pty
zbrojenia rozeiganego, naley stosowd srednic; zagicia rowry co najmniej 20 d. Wewgtrznasrednica
odgkcia strzemion i pitdw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakdw.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pgtéw zbrojenia powinien kyzgodny z dokumentagprojektove i PN-91/S-10042 [2].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdowi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny betorut®eniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczeniet@v wzgkdem siebie i wzgidem deskowania nie me ulec
zmianie. W konstrukejmazna wbudowa stal pokry co najwy.ej nalotem nie tuszaezej sk rdzy. Nie mana
wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innyénbdkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtogone
oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dzisastonej wody.

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

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

— 0,055 m - dla strzemion fundamentow i podpér masyhin

— 0,05m -dla ptéw gtownych lekkich podpor i pali,

— 0,03m -dla zbrojenia gtownegawigarow,

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

Dla wiasciwej grubgci otulenia petdw betonem, nafey stosowa podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stoseviamych sposobdw zapewnienia otuliny, a szczagoln
podkiadek z pitow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysickécian pionowych utrzymuje skonieczne
otulenie za pomagcpodktadek plastykowych pigieniowych. Typ podktadek dystansowych powinieid by
zatwierdzony przez Inspektora nadzoru.

Szkielety zbrojenia powinny BBy o ile maliwe, prefabrykowane na zewnz. W szkieletach tych gzty na
przeckciach petdw powinny by polaczone przez spawanie, zgrzewanie lubzanie na podwajny krzy
wyzarzonym drutem vgzatkowym osrednicy nie mniejszej 2i1,0 mm (przyrednicy petow powyzej 12 mm o
srednicy nie mniejszej nil,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowigdnsoka¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanienagw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. taczenie prtow

5.6.1. Zasady4czenia pretéw

taczenie petdw nalery wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042 [2].

5.6.2. kaczenie prtoéw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawaniagidw mog, by¢ dopuszczeni tylko spawacze m@j odpowiednie uprawnienia.
Nie nalezy spawa pretdw zbrojeniowych w temperaturzezarej niz -5°C.

Stal, w zalenaosci od klasy, nalgy spawa przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg PN-89/9:33L06 [3]
albo aprobaty technicznej.

W mostowych obiektach drogowych dopuszczansistpujace rodzaje spawanych poker pretow:

— czolowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemany

— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny

— czolowe wzmocnione spoinami bocznymi z bkapibikolist,



— czolowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustrogspoiry z ptaskownikiem,
— zakladkowe wzmocnione jednostrarspoimy z ptaskownikiem,

czotowe wzmochione dwustromipoira z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymlary spoin i nénosci polaczen spawanych naky przyjmowa wg normy PN-91/S-10042 [2].
Miejsca spawania powinny Byotozone poza odcinkami krzywizngdw. Minimalna odlegté¢ spoin od
krzywizny odggcia powinna wynosi10 d.
5.6.3. taczenie prtow na zaktad bez spawania
Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniaa@ainie drutem) pitéw prostych, pgtow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postagilis. Skrzyzowania petow naley wiazat migkkim drutem lub
spawa w ilosci min. 30% skrzyowan. Dlugaéci zakladdéw w paiczeniach zbrojenia nafg obliczas w
zaleznosci od ilosci taczonych petéw w przekroju oraz ich wymaganej dhégokotwienia wg normy PN-91/S-
10042 [2].
Dopuszczalny procent gdw taczonych na zaktad w jednym przekroju niezedy¢ wiekszy niz:
— dla prtéw zebrowanych 50%,
— dla prtéw gtadkich 25%.
W jednym przekroju mma hczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbropagiezecznego,
niepracujcego. Odlegtec w swietle prtéw taczonych w jednym przekroju nie powinnachyniejszani 2 d i
niz 20 mm.
5.7. Kotwienie pretow
Rodzaje i dhugéci kotwienia petow w betonie w zalmaosci od rodzaju stali i klasy betonu najeoblicza: wg
normy PN-91/S-10042 [2].
Minimalne dtugdci kotwienia petow prostych bez hakéw przyjmujesi
— dla pretéw gtadkichsciskanych - 30 d,
— dla prtéw zebrowanychciskanych - 25 d,
— dla prtéw gtadkich rozeiganych - 50 d,
— dla prtéw zebrowanych rozgganych - 40 d.
Minimalne diugdci kotwienia petow kl. A-1i A-Il przed hakami i odgiciami przyjmuije si:
— dla prtéw sciskanych ze stali kl. A-1'i A-ll -20d,
— dla prtow rozcaganych ze stali kl. A-l - 30 d,
— dla prtow rozcaganych ze stali kl. A-1l - 25 d.
5.8. Skrzyowania petow
Skrzyzowania petow nalery wiazat drutem wizatkowym, zgrzewéalub faczy¢ tzw. stupkami dystansowymi.
Drut wiazatkowy, wyzarzony osrednicy 1 mm iywa st do hczenia pgtdw o srednicy do 12 mm. Przy
srednicach wgkszych naley stosowa drut osrednicy 1,5 mm.
W szkieletach zbrojenia belek i stupdw rigléaczy¢ wszystkie skrzyowania petéw naranych ze
strzemionami.
5.9. Roboty wykaiczeniowe
Roboty wykaczeniowe powinny byzgodne z dokumentacprojektows i ST. Do rob6t wykéczeniowych
naleza prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkddotyy obiektu i roboty
porzdkujace.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogollne zasady kontroli jakoi robét podano w ST D-M-00.00.00 [1] ,Wymaganiatee”, pkt 6.

6.2. Badania przed przysipieniem do robot

Przed przysipieniem do rob6t Wykonawca powinien:

— uzyska& wymagane dokumenty, dopuszexa wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stas@av
(certyfikaty zgodnéci, deklaracje zgodrici, aprobaty techniczne, ew. badania materialdwomgke przez
dostawcOw itp.), potwierdzage zgodn& materiatow z wymaganiami pkt. 2 niniejszej speadii,

— ew. wykon& wlasne badania wdaiwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania roboteidéne w pkt. 2
lub przez Inspektora nadzoru.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki bad#/ykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do atamp

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przysgpieniem do betonowania

6.3.1. Kontrola materiatow

Kontrola jakdci materiatow polega na sprawdzeniu jstianateriatéw na zgodré z dokumentaaj projektovs

oraz podanymi wiej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak diaét zanikajcych.

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

sprawdzé:

— zgodnd¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestamli,st

— stan powierzchni gtow,




— wymiary przekroju poprzecznego i diugopretéw,

— sprawdzenie masy.

Nie ma koniecznixi badania stali zbrojeniowej spetrjeg¢j wymagania wg PN-91/S-10042 [2]. W przypadku

watpliwosci, dla partii stali (poszczegoélnyéhednic) wbudowywanej w podpory i ustréjdmy, po komisyjnym

pobraniu prébek, Inspektor nadzoru zadecyduje, BoNgwca zleci do jednostki badawczej wykonanie heda

— sprawdzenie masy (kg/m),

granicy plastycznei Re (MPa),

wytrzymataici na rozciganie Rm (MPa),

wydtuzenia A5 (%),

— zginania na zimno.

W przypadku wynikéw badaodbiegaacych od normy, naley odesté partk; stali z budowy.

W przypadku przewidywanegadzenia pgtdw przez spawanie w niskiej temperaturze nakbada stal na

udarnd¢. Nie naley spawa pretéw zbrojeniowych w temperaturzezgeej ni -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przygtieniem do betonowania, musidgokonana przez Inspektora nadzoru i fakt

ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inspekadzoru winien stwierdzizgodnad¢ utozonego

zbrojenia z dokumentagjrojektova i odpowiednimi normami w zakresie gatunku gdopretow, ich

srednic, diugéci i rozstawu oraz zakotwji@rawidtowego otulenia i pewso utrzymania potéenia

pretow w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinnycby

— drednice i ilgci pretow,

— rozstaw petow,

— rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

— dtugaos¢ pretow,

— potozenie miejsc zakiiczen lub odge¢ oraz zakotwig pretdw,

— wielkos¢ otulin zewrtrznych,

— powiagzanie (podczenia) zbrojenia nadzy sola,

— pewngaci utrzymania potgenia petéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

— roznice w rozstawie mdzy prtami gtéwnymi nie powinny przekracza 0,5 cm,

— roznice w rozstawie gtow w Swietle nie powinny przekracza: 1,0 cm,

— odstp od czota elementu lub konstrukcji nie xacsk rézni¢ od projektowanego o wgej niz + 1,0 cm,

— dhugas¢ preta migdzy odgeciami nie powinna sirézni¢ 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¢Zzso,

— roéznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeécz 0,5 cm,

— otuliny zewretrzne powinny b¥ utrzymane w granicach wymagarojektowych z tolerangjdodatni 0,5
cm,

— liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie powinna przekra¢z20%
wszystkich skrzyowan (25% na jednym gcie),

— odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zkroa gtéwnego nie powinno przekraéA9%,

— miejscowe wykrzywienie gita nie mae przekraczax 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdbawosci obcaza Wykonawe robot, niezalenie od

dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogo6lne zasady obmiaru robét

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

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostlk obmiarow jest 1 tona wykonanego zbrojenia ze stali dareg\klzgodnie z dokumentacj
projektowa. Do obliczania nalencsci przyjmuje s¢ ilos¢ (ton) zmontowanego zbrojenia, tickm dlugasé
pretdw poszczegodlnyckrednic pomngona odpowiednio przez ich magednostkow w kg/m. Nie uwzgidnia
sie zwickszonej ilgci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonaweetéw o srednicach wikszych od
wymaganych w dokumentacji projektowe;.

Obmiar nie powinien zawieéannych rob6t ni wykazanych w dokumentacji projektowegtyich w
przedmiarze rob6t i Wlepym kosztorysie z wytkiem zaakceptowanych przez Inspektora nadzoru.
Dodatkowe roboty wykonane bez pisemnego upmiesnia Inspektora nadzoru nie naogtanowé podstawy do
roszczé o dodatkow zaptat.



8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne zasady odbioru robét
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M-00.00,%/ymagania ogoélne” [1], pkt. 8.
Roboty uznaje siza wykonane zgodnie z dokumentapjojektova, ST i wymaganiami Inspektora nadzoru,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.
8.2. Odbiér robdt zanikajacych i ulegajpcych zakryciu
Odbiorowi robot zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
— zgodnad¢ wykonania zbrojenia z dokumentacprojektovs, pod wzgédem gatunkéw staligrednic i
ksztattow petow,
— zgodndci z dokumentaaj projektovy liczby pretow w poszczegoinych przekrojach,
— usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku praeyéw,
— rozstawu pgtdw gtéwnych i strzemion,
— prawidlowdici wykonania hakow, ztz i dlugaci zakotwigi pretow,
— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
czystaci zbrojenia w elemencie, a takniezmiennéci uktadu zbrojenia.
Odb|0r tych robét powinien ldyzgodny z wymaganiami pktu 8.2 ST D-M-00.00.00 ,Wagania ogdlne” [1]
oraz niniejszej SST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. OgdIne ustalenia dotycgce podstawy platndci

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrici podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoélne” [akt 9.

Podstaw ptatndgci jest ilas¢ wykonanych i odebranych jednostek obmiarowych pmmna przez cen

jednostkowy ujeta w kosztorysie ofertowym Wykonawcy.

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, wygie i przycinanie ptéw stalowych,

— faczenie pgtdw, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaklad” (evealnie z uwzgidnieniem stali ziytej na
zaktady),

— mont& zbrojenia przy #yciu drutu wiazatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentapjektovy i
niniejsz SST,

— wykonanie badai pomiaréw,

— oczyszczenie terenu rob6t z odpaddw zbrojeniapstacych wlkasnéé Wykonawcy i usuricie ich poza
pas drogowy.

Cena jednostkowa uwzglnia réwnie budowe i rozbiérke pomostéw roboczych potrzebnych do manta

zbrojenia.

Wszystkie roboty powinny iywykonane wedtug wymagadokumentacji projektowej, ST i niniejszej

specyfikacji technicznej.

9.3. Sposbb rozliczenia rob6t tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania rob6t oldlenych niniejsa SST obejmuje:

— roboty tymczasowe, ktoreaspotrzebne do wykonania robét podstawowych, ale saigprzekazywane
Zamawiajcemu i § usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,

— prace towarzysice, ktore g niezkegdne do wykonania robo6t podstawowych, niezaliczawe rdbot
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Specyfikacje techniczne (ST)

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogélne

10.2. Normy

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

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

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



