M - 12.01.00 STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru
rob6t budowlanych zwiazanych z wykonaniem zbrojenia dla potrzeb realizacji zadania "Rozbidrka
mostu i budowg ktadki na rzece Olesnica w miejscowosci Mata Wie$ wraz z dojazdami w ciggu drogi
gminnej nr 114212E".

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

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem
i odbiorem zbrojenia z pretéw stalowych wiotkich dla obiektu jak wyzej.

W zakres tych robot wechodzi przygotowanie 1 montaz zbrojenia.

1.4. OkreSlenia podstawowe

1.4.1. Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kolowym gtadkie lub zebrowane o $rednicy
do 40 mm.

1.4.2. Partia wyrobu — wigzka drutéw tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej,
pochodzaca z jednego wytopu.

1.4.3. Pozostale okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i
z definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robét
Ogdblne wymagania dotyczac e rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogoélne wymagania dotyczace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczace materialéw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w ST D-M-00.00.00
,»Wymagania ogdlne” pkt 2.

2.2. Materialy do wykonania roboét

2.2.1. Zgodnos$¢ materiatéw z dokumentacja projektowa

Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST.

2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego mozna stosowac nastepujace
materiaty:

- stal do zbrojenia betonu,

- drut montazowy,

- podktadki dystansowe,

- elektrody do spawania pr¢tow zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal klas: A-I, A-II, A-III i A-IIIN oraz gatunkéw zgodnych z
dokumentacja projektowg oraz ST. Prety stalowe do zbrojenia betonu winny by¢ zgodne z wymaganiami
PN-91/5-10042, PN-89/H-84023.06, PN-82/H-93215 . W technologicznej probie zginania powierzchnia
prébek nie powinna wykazywac peknie¢, naderwan i rozwarstwien.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe¢ powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z ww. Polskimi Normami.
W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ aprobat¢ techniczna, potwierdzajaca
mozliwos$¢ zastosowania pretow do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz deklaracje zgodno$ci.
Nowe gatunki stali mogg by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty technicznej wydanej przez
upowazniong jednostke naukowo-badawcza (np. IBDiM), na podstawie wynikow badah wykonanych
zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okre§lono w dokumentacji projektowej, wymaga
zgody Inzyniera oraz projektanta.
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2.2.4. Zaswiadczenie o jakosci

2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pretdw wytworca jest obowigzany dolaczy¢ zaswiadczenie o jakosci -
atest, stwierdzajace zgodnos¢ wyrobu z wymaganiami normy lub aprobaty technicznej.

W ate$cie nalezy podac:

- nazwe wytworcy,

- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,

- masg¢ partii,

- rodzaj obrdbki cieplnej (w przypadku dostawy pretdw obrabianych cieplnie).

W oznaczeniu nalezy podac:

- nazwe wyrobu,

- §rednice wyrobu,

- dtugos$¢ pretdw,

- znak stali,

- znak obrdbki cieplnej,

- numer normy, wg ktdrej prety zostaty wyprodukowane.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przewieszkach metalowych przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wiazki pretow, kregéw
lub kregu, nalezy poda¢ w sposéb trwaty:

- znak wytworcy,

- §rednice nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrdébki cieplnej (w przypadku pretdw obrabianych cieplnie).

Ponadto kazda wiazke pretéw i walcowki nalezy cechowac trwatg czerwong farba olejng przez
malowanie koncéw pretdw od czota z jednej strony kazdej wiazki, natomiast na kazdym kregu walcoéwki
- pasa o szeroko$ci co najmniej 20 mm.

Nie ma koniecznos$ci badania stali zbrojeniowej spelniajagcej wymagania PN-91/S-10042

(z potwierdzeniem certyfikatem zgodnosci) lub posiadajacej aprobate techniczng (z potwierdzeniem
deklaracja zgodnosci).

Dostarczong na budowg stal, ktéra:

- nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polska Norma lub aprobatg techniczna,

- ogledziny zewngtrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wlasnosci,

- peka przy wykonywaniu hakéw,

nalezy odrzuci¢.

2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretdw powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan.

Na powierzchni czolowej pretow niedopuszczalne sga pozostatos$ci jamy usadowej, rozwarstwienia i

peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i

zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos$ci sa

dopuszczalne:

- jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchyltek $rednicy dla walcowki i pretdw gtadkich wg
PN-82/H-93215,

- jesli nie przekraczaja 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcoéwki i pretdw zebrowanych o

srednicy nominalnej do 25 mm, za$§ 0,7 mm dla pretéw o wiekszych srednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchylki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyiki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak réwniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia powinny odpowiadaé
wymaganiom normy PN-82/H-93215.
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2.3. Drut montazowy

Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.
Srednica drutu wigzatkowego powinna by¢ dostosowana do $rednicy pretow gtéwnych w zlaczu, ale nie
mniejsza niz 1,0 mm.

Przy $rednicach wigkszych niz 12 mm nalezy stosowa¢ drut o §rednicy 1,5 mm.

2.4. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych. Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza si¢ stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegly lub pretéw stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia
Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowa¢ wedlug norm przedmiotowych, odpowiednio
do gatunku stali, metody i warunkéw spawania, po akceptacji Inzyniera.

3. SPRZET
3.1. Ogoélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”, pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania robot
Wykonawca przystgpujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy sprzet:
- gietarki,
- prostowarki,
- nozyce do cigcia pretow,
- lekki zuraw samochodowy,
- sprzet do transportu pomocniczego.
Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera.
Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetnia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogélnym. W szczegdlnos$ci wszystkie
rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac¢
fabryczna gwarancje 1 instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP. Miejsca lub
elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzgt ten powinien
podlegac kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie.
Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT
4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”, pkt 4.

4.2. Transport i przechowywanie materiatow

Prety dostarcza si¢ w wiagzkach zwigzanych drutem stalowym, walcoéwke o Srednicy do 8 mm lub tasme
co najmniej w trzech miejscach, a walcoéwke w kregach zwiazanych co najmniej w dwdch miejscach
rownomiernie roztozonych. Masa wiazki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamOwieniu nie
uzgodniono inacze;j.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi $Srodkami transportu, w sposéb zapewniajacy
unikniecie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

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

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozja stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu,
moze by¢ powloka wykonana z mleczka cementowego.
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonywania robot
Ogo6lne zasady wykonywania robdt podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot
Sposdéb wykonania robdt powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i ST.
W przypadku braku wystarczajacych danych mozna korzysta¢ z ustalen podanych w niniejszej
specyfikacji.
Podstawowe czynnos$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:
- roboty przygotowawcze,
- przygotowanie zbrojenia do utozenia,
- montaz zbrojenia,
- faczenie pretow,
- roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze
Przed przystapieniem do robét nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub wskazan
Inzyniera:

- ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robot,

- okresli¢ kolejnos¢, sposdb i termin wykonania robot.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt
technologiczny zbrojenia, w ktérym zostana m.in. okre§lone miejsca i sposob taczenia pretéw, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowe;.

5.4. Przygotowanie zbrojenia

5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy,
kurzu i blota. Stal pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu
nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw na zgodnos$¢ z wymaganiami PN-82/H-
93215. Stal tylko zablocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone odmrazaé strumieniem
cieplej wody. Stal narazong na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety
zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejna, nalezy opala¢ az do catkowitego
usunigcia zanieczyszczen.

Mozliwe s3 rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm; w przypadku
wiekszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowa¢ za pomocg kluczy, mtotkdéw, prostowarek i
wyciagarek.

5.4.3. Cigcie i gigcie pretow

Ciecie pretow nalezy wykonywac¢ przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z doktadnoscia do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢
przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Giecie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacja projektowa i norma PN-91/S-10042.

Na zimno na budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretdéw o srednicy d < 12 mm.

Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgieé na ich zewnetrzng strong. Niedopuszczalne sg tam
peknigcia powstale podczas wyginania.

Walcowki i pretdw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$¢ spoin od
krzywizny odgigcia powinna wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagiec i zataman elementéw konstrukcji, w ktdrych zagieciu ulegajg jednoczesnie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac $rednice zagiecia rowna co najmniej 20 d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i1 pretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakoéw.
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5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i PN-91/S-10042.
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie
moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowa¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢
rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub innymi §rodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabloconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.
Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w §wietle pretdw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego
powinna by¢ zgodna z dokumentacja projektowa i powinna wynosi¢ co najmniej:

-0,07 m - dla zbrojenia gléwnego fundamentow i podp6ér masywnych,
-0,055m - dla strzemion fundamentow i podpor masywnych,

-0,05m - dla pretow glownych lekkich podpér i pali,

-0,03 m - dla zbrojenia glownego dzwigaréw,

- 0,025 m - dla strzemion dzwigarow gléwnych i zbrojenia pltyt pomostow.

Dla wtasciwej grubos$ci otulenia pretéw betonem, nalezy stosowaé podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny, a
szczego6lnie podktadek z pretdw stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci scian pionowych
utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomocg podktadek plastykowych pierscieniowych.

Typ podktadek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezty
na przecigciach pretdw powinny by¢ polaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwojny
krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm (przy $rednicy pretéw
powyzej 12 mm o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysokos¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. Laczenie pretow
5.6.1. Zasady taczenia pretow
Laczenie pretow nalezy wykonywac zgodnie z PN-91/S-10042.
5.6.2. Laczenie pretdw za pomocg spawania
Do zgrzewania i spawania pretow moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie
uprawnienia.
Nie nalezy spawaé pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.
Stal, w zaleznosci od klasy, nalezy spawa¢ przy zachowaniu warunkéw dodatkowych wg
PN-89/H-4023.06 albo aprobaty technicznej.
W mostowych obiektach drogowych dopuszcza si¢ naste¢pujace rodzaje spawanych potaczen pretow:
- czotowe, elektryczne, oporowe,
- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
- zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
- czolowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,
- czolowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,
- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,
- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i no$nosci potaczen spawanych nalezy przyjmowa¢ wg normy PN-91/S-10042.
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretow.
Minimalna odlegto$¢ spoin od krzywizny odgi¢cia powinna wynosi¢ 10 d.
5.6.3. Laczenie pretdw na zaktad bez spawania
Dopuszcza si¢ taczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pretdw prostych, pretéw z hakami
oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic.
Skrzyzowania pretdw nalezy wigza¢ migkkim drutem lub spawaé¢ w ilo$ci min. 30% skrzyzowan.
Dtugosci zaktadéw w polaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznos$ci od ilosci taczonych pretow w
przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-91/S-10042.
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Dopuszczalny procent pretdw taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wiekszy niz:

- dla pretéw zebrowanych 50 %,

- dla pretow gladkich 25 %.
W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego. Odleglos¢ w swietle pretdw taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza
niz 2 d i niz 20mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dlugosci kotwienia pretow w betonie w zalezno$ci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-91/5-10042.
Minimalne dtugos$ci kotwienia pretéw prostych bez hakéw przyjmuje sig¢:

- dla pretéw gladkich $ciskanych -30d,
- dla pretow zebrowanych $ciskanych - 25d,
- dla pretéw gladkich rozcigganych -504d,

- dla pretéw zebrowanych rozcigganych -40d.
Minimalne dtugos$ci kotwienia pretéw kl. A-11 A-II przed hakami i odgigciami przyjmuje sig:

- dla pretow Sciskanych ze stali kl. A-I'1 A-IT -204d,
- dla pretéw rozcigganych ze stali kl. A-I -30d,
- dla pretéw rozcigganych ze stali kl. A-II -25d.

5.8. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa i ST.
Do rob6t wykonczeniowych naleza prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robdt do warunkéw
budowy obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogoélne zasady kontroli jakos$ci robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 6.

6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystapieniem do rob6t Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodno$ci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatow
wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajace zgodno$¢ materiatdw z wymaganiami pkt. 2
niniejszej specyfikacji,

- ew. wykona¢ wtasne badania wlasciwos$ci materiatéw przeznaczonych do wykonania robét, okreslone
w pkt. 2 lub przez Inzyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania
6.3.1. Kontrola materiatlow
Kontrola jako$ci materiatéw polega na sprawdzeniu jako$ci materialéw na zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa oraz podanymi wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla rob6t
zanikajacych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo, zgodnie z normg PN-82/H-93215 nalezy
sprawdzi¢:

- zgodno$¢ zamoéwienia materialu z przywieszkami i atestami stali,

- stan powierzchni pretow,

- wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretow.
Nie ma koniecznos$ci badania stali zbrojeniowej spelniajagcej wymagania wg PN-91/5-10042 .
W przypadku watpliwosci, dla partii stali (poszczegdlnych $rednic) wbudowywanej w podpory i ustrdj
no$ny, po komisyjnym pobraniu prébek, Inzynier zadecyduje, a Wykonawca zleci do jednostki
badawczej wykonanie badania:

- sprawdzenie masy (kg/m),

- granicy plastyczno$ci Re (MPa),

- wytrzymato$ci na rozciagganie Rm (MPa),

- wydtuzenia AS (%),
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- Zginania na zimno.
W przypadku wynikéw badan odbiegajacych od normy, nalezy odesta¢ parti¢ stali z budowy.
W przypadku przewidywanego faczenia pretéw przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbadac¢
stal na udarnos¢. Nie nalezy spawac pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.
6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu
Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera i fakt
ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. InZynier winien stwierdzi¢ zgodno$¢ utozonego
zbrojenia z dokumentacja projektowa i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilo$ci pretow, ich
$rednic, dtugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidlowego otulenia i pewno$ci utrzymania potozenia
pretdw w trakcie betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:
- $rednice i ilo$ci pretow,
- rozstaw pretow,
- rozstaw strzemion,
- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,
- dtugo$¢ pretow,
- potozenie miejsc zakonczen lub odgig¢ oraz zakotwien pretow,
- wielko$¢ otulin zewngtrznych,
- powiazanie (potaczenia) zbrojenia miedzy soba,
- pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje:
- r6znice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinny przekraczaé + 0,5 cm,
- roznice w rozstawie pretdw w Swietle nie powinny przekracza¢ = 1,0 cm,
- odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze si¢ r6zni¢ od projektu o wiecej niz + 1,0 cm,
- dtugo$¢ preta miedzy odgieciami nie powinna si¢ r6zni¢ od projektowanej o wiecej niz = 1,0 cm,
- rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wigcej niz + 2,0 cm,
- odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,
- r6znica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ = 0,5 cm,
- otuliny zewnetrzne powinny by¢ w granicach wymagan projektowych z tolerancja dodatnig 0,5 cm,
- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekracza¢
20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),
- odchylenie strzemion od linii prostopadlej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekracza¢ 3%,
- miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekracza¢ = 0,5 cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidlowosci obciaza Wykonawce robot,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robét
Ogdlne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”, pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkga obmiarowa jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z
dokumentacja projektowa. Do obliczania naleznos$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo§¢ (kg) zmontowanego
zbrojenia, tj. taczng teoretyczng dtugos¢ pretéw poszczegdlnych srednic pomnozong odpowiednio przez
ich mase jednostkowa w kg/m. Nie uwzglednia si¢ zwickszonej ilo§ci materialu w wyniku stosowania
przez Wykonawce pretéw o $rednicach wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

W ST nalezy poda¢, czy do ilosci jednostek obmiarowych wlicza si¢ stal uzyta na zaktady przy taczeniu
pretow, przektadek montazowych i drutu wigzatkowego.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogdlne zasady odbioru robdt podano w ST D-M-00.00.00. ,,Wymagania og6lne”, pkt. 8.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.
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8.2. Odbior robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
- zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkdéw stali,
srednic i ksztattow pretow,
- zgodnosci z dokumentacja projektowa liczby pretow w poszczegdlnych przekrojach,
- usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pracy pretéw,
- rozstawu pretéw gtéwnych i strzemion,
- prawidtowos$ci wykonania hakéw, ztacz i dlugosci zakotwien pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
- czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.
Odbiér tych robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami punktu 8.2 ST D-M-00.00.00

9. PODSTAWA PEATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”
9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostkowa wykonania robdt obejmuje:
- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- oznakowanie robot,
- dostarczenie materiatow i sprzetu,
- dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,
- oczyszczenie, wyprostowanie, wygiecie i przycinanie pretow stalowych,
- faczenie pretdw, w tym spawanie ,,na styk” lub ,,na zaktad” (ewentualnie z uwzglednieniem stali
zuzytej na zaktady),
- montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacja
projektowa i niniejsza ST,
- wykonanie badan i pomiaréw,
- oczyszczenie terenu rob6t z odpadéw zbrojenia, stanowigcych wtasno§¢ Wykonawcey i usuniecie
ich poza pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzglednia rowniez budowe i rozbidrke pomostéw roboczych potrzebnych do
montazu zbrojenia.
Wszystkie roboty powinny by¢ wykonane wedlug wymagan dokumentacji projektowej i niniejszej
specyfikacji techniczne;.

9.3. Sposob rozliczenia robét tymczasowych i prac towarzyszacych
Cena wykonania rob6t okreslonych niniejsza ST obejmuje:
- roboty tymczasowe, ktdre sa potrzebne do wykonania robot podstawowych, ale nie sa
przekazywane Zamawiajagcemu i sg usuwane po wykonaniu robdt podstawowych,
- prace towarzyszace, ktore sa niezb¢dne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczane do rob6t
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (ST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne

10.2. Normy

2. PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie

3. PN-89/H-84023.06 Stal okre§lonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki

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

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