M.12.01.03 ZBROJENIE BETONU STALA ZEBROWAN A

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania Odbioru Robét Budowlanych (STWIORB)

Przedmiotem niniejszej STWIORB; svymagania dotyaze wykonania i odbioru rob6t zg@anych z wykonaniem
niespezajgcego zbrojenia betonu konstrukcji mostowych stalmivypretami wiotkimi w ramach budowy mostu
realizowanego w zwiku z budow ul. Gtéwnej w Bobrowcu.

1.2. Zakres stosowania STWiIORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robatd&wlanych jest stosowana jako dokument przetargowy
i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robot wyenionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robo6t obgtych STWIORB

Zakres robot obejmuje wykonanie zbrojenia betondwymonolitycznych elementow i konstrukcji mostowych
obiektow irzynierskich wskazanych w dokumentacji projektowepki®s robot dotyczy przygotowania i manta
zbrojenia oraz kontreljakosci robot i materiatow.

Ustalenia niniejszej Specyfikacji mpdy¢ réwniez stosowane do betonowych zbrojonych konstrukcjiyroléw
prefabrykowanych — w zakresie wskazanym w ebdych Specyfikacjach Technicznych dotyogch tych
prefabrykatow.

1.4. Okredlenia podstawowe

Prety stalowe wiotkie— prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie labbrowane grednicy do 40 mm.

Zbrojenie niesprezajace— zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajdo niej nagzen w sposob czynny.
Partia wyrobu — wigzka petow tego samego gatunku o jednakowegdnicy nominalnej, pochodea z jednego
wytopu.

Pozostate okigenia podstawowe aszgodne z obowkujacymi odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w STWIORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogoéine”.

1.5. Ogodlne wymagania dotycgce robét

Ogblne wymagania dotygee robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 “Wymagargéloe” pkt. 1.5.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakostosowanych materiatéw i wykonywanych robo6t orazigh zgodnéc z
dokumentagj projektovy, Specyfikaci Techniczi, normami oraz zaleceniamizyniera.

2. Materialy

2.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotygee materialéw, ich pozyskiwania i sktadowania padam STWiIORB D-M.00.00.00
“Wymagania ogolne” pkt. 2.

Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal okagla (walcowka i pety) klas, gatunkdw orazrednic zgodnych z
dokumentagj projektova. Mozliwe jest zastosowanie innego gatunku stali do jemia betonu i przewidzianego w
projekcie, jednake zmiana ta wymaga pisemnej zgodyyimera.

Do wbudowania na obiekcie rma zastosowa tylko stal zbrojeniow dopuszczona do obrotu i stosowania w
budownictwie zgodnie z aktualnie obawiljgcymi przepisami, posiadgla oznakowanie CE lub oznaczpmnakiem
budowlanym wraz z deézonym atestem i certyfikatem zgodaioalbo deklaragj zgodndci.

W kazdym odebnym elemencie konstrukcyjnym (fundament, podpomar, oporowy, ustréj niagy, ptyty przejciowe,
zabudowa chodnika itp.) powinny dywabudowane gty zbrojeniowe jednego gatunku, pochecz od jednego
producenta.

2.2. Stal zbrojeniowa

Do zbrojenia konstrukcjtelbetowych w obiektach oftjch zakresem Kontraktu stosuje stal klasy A-11IN gatunku

B500SP spetniaga wymagania normy PN-H-93220 a w przypadkgt@w o srednicach nie okfych & normy —

spetniajca wymagania Aprobaty Technicznej (krajowej IBDIM leliropejskiej).

Stal zbrojeniowa dostarczana na budgewinna posiadaznaki identyfikacyjne (stali i wytworcy); sposotwatego

cechowania poszczegélnychefiw i walcowki powinien odpowiadawymaganiom normy przedmiotowe] i/lub

aprobaty technicznej danego gatunku stali zbrojegjio

Niezaleznie od powyszego znakowania, kda wgzka lub kag powinny by oznakowane znakiem CE lub

budowlanym B oraz powinny migprzymocowane przynajmniej dwie przywieszki z tryvatzapisem, zawierggym

nastpujace dane:

— 0znaczenie wyrobu: gatunek stafiednica nominalna, nazwa lub znak handlowy,

— nazwa i adres producenta (wytworcy),

— data produkcji i numer partii (numer wytopu),

— dlugas¢ pretow w wigzce,

— masa wizki, masa kggu,

— informacje o uzyskaniu przez wyrdb dopuszczenialimtu i stosowania (numer normy lub aprobaty tezne;,
numer i data wystawienia certyfikatu lub krajowekbhracji zgodnéci, nazwa jednostki certyfikagej).



2.3. Materialy montazowe

Do montau pretdw zbrojenia natey uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.amatkowego, jeeli nie stosuje si
polczen spawanych lub zgrzewanycfrednica drutu wjzatkowego powinna liydostosowana dérednicy petow
gtéwnych w zhczu, ale nie mniejszaxni,0 mm.

Do pohczer spawanych, elektrody oraz inne materialy do sp#vaalery stosowa wedtug norm przedmiotowych,
odpowiednio do gatunku stalidzonych pgtdw zbrojeniowych, metody i warunkéw spawania, goegptacji Irkyniera.

2.4. Podkiadki dystansowe
Dopuszcza sistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowwghycznie z betonu. Podktadki dystansowe musz
by¢ przymocowane do ptow.

3. Sprzet

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w STWiIORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogolpét. 3.

Przygotowanie i montazbrojenia mog by¢ wykonywane ¢cznie lub mechanicznie.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych pgen spetnia
wymagania obowgzujace w budownictwie ogélnym. W szczegd$nb wszystkie rodzaje spgi jak: getarki,
prostowarki, zgrzewarki, spawarki,zwligi (zurawie) montaowe powinny by sprawne oraz posiaélaaktualne
instrukcje obstugi. Spez powinien spetnia@ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegélnebezpieczne dla
obstugi, powinny b§ specjalnie oznaczone. Sprzen powinien podledgakontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na
budowie. Osoby obstugge sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w STWiIORB D-M.00.00.00 “Wynragagolne” pkt. 4.

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie rredtev do wykonania zbrojenia powinny odbyivaic tak, aby
zachowa ich dobry stan techniczny, zapewmieodksztatcaln@ stali oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego.

Prety powinny by dostarczane w wikach a walcéwka w kgach, zabezpieczonych drutem luBnta. Dlugasci
pretow (standardowo 12 metrowe) oraz masyzek i kegdw pozostawia sido uzgodnigé micdzy Wykonawe a
producentem (lub dystrybutorem) przy zaméwieniu.

Stal zbrojeniowa powinna bymagazynowana pod zadaszeniem lub przykryciem,a@gpodach lub na stojakach, z
podzialem wg wymiaréw i gatunkoéw. Stal nie powinbg¢ w bezpdrednim kontakcie z gruntem, powinnaéby
chroniona przed wptywem warukéw atmosferyczychpeigami korozyjnymi i zanieczyszczeniami.

5. Wykonanie robot

Ogolne zasady wykonania robét podano w STWIORB DEOM0.00 “Wymagania ogélne” pkt. 5.

Wykonawca przedstawi iynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmognam rob6t uwzghbniajgcy wszystkie
warunki, w jakich kda wykonywane roboty zbrojarskie, a fa&kprojekt technologiczny zbrojenia, w ktorym zogtan
m.in. okrélone miejsca i sposéldzenia pgtow, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektoesgz opracuje
technologs spawania patzen pretéw zbrojeniowych ze stali

A-llIN B500SP. Szczegoihuwag nalezy zwrdcic na zbrojenie ustrojow nigsych obiektéw wykonywanych metgd
nasuwania i nawisoyy

5.1. Przygotowanie zbrojenia

5.1.1. Czyszczenie ptow

W przypadku skorodowania ¢iéw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia (powstateokwesie od przycia stali na
budowie do jej wbudowania) w stopniu przekragezgin wymagania punktu 5.2.1 naje przeprowaddi ich
czyszczenie. Rty zattuszczone (smarami, olejem) lub zabrudzoneafai mana opalé lampami benzynowymi lub
czysci¢ preparatami rozpuszcaaymi tluszcze. Stal natamng na chéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezmy
czyst wodg stodks. Stal pokrys tuszczaca sie rdzy i zablocom oczyszcza gi szczotkami drucianymigcznie lub
mechanicznie lub teprzez piaskowanie. Po oczyszczeniu mglgprawdzt wymiary przekroju poprzecznegogpdw.
Stal tylko zabtocog mazna zmy strumieniem wody. Bty oblodzone odmea st strumieniem cieptej wody. Mdiwe
sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej alkoephe przez liyniera.

5.1.2. Prostowanie p¢tow
Prety zbrojeniowe powinny by proste. Dopuszczaesprostowanie ptéw za pomog kluczy, mtotkdw, prostowarek i
wyciggarek. Dopuszczalna wielkdmiejscowego odchylenia od linii prostej wynosimn.

5.1.3. Ckcie pretow zbrojeniowych
Ciecie prtow nalery wykonywa w oparciu o plan ecia przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow¢da
przeprowadza siprzy wyciu mechanicznych riy. Dopuszcza giréwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

5.1.4. Gicie pretéw zbrojeniowych

Prety i walcowke nalezy wygina dla uzyskania projektowanego ksztattu i wymiarGabarytowych. Jeli w
dokumentacji projektowej nie podano inaczej, tonuignie gecia naley przyja¢ na podstawie minimalnycérednic
trzpieni wywanych do odgicia i zagécia petow, podanych w tabeli nr 23 normy



PN-S-10042.

Walcowki i prtéw nie naley zgin& w strefie zgrzewania lub spawania. Na zimno, ndoltie mana wykonywa
odgkcia prtéw o $rednicy d< 12 mm. Pgty osrednicy d > 12 mm powinny IByodginane z kontrolowanym
podgrzewaniem. Naky zwrGci uwag; na zewgtrzng strore miejsc gecia petow; niedopuszczalng sam gkniecia i
naderwania powstale podczas wyginania.

5.2. Montaz zbrojenia

5.2.1. Wymagania ogélne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi odpowidgdaymaganiom zawartym w dokumentacji projektowejod pvzgkdem
srednic, ksztaltow oraz patenia i rozmieszczenia. Po ubmiu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenietgw
wzgledem siebie i wzgldem deskowania nie me ulec zmianie. Uktad zbrojenia w konstrukcji musiazliwia¢ jego
doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

W konstrukcg mozna wbudowa stal pokrys co najwyej nalotem nie tuszaeej st rdzy. Nie mana wbudowywa
stali zattuszczonej smarami lub innysgrodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtogdrmblodzonej, stali
ktéra byla wystawiona na dzialanie stonej wodynSiawierzchni wktadek zbrojeniowych powinienéctsadowalajcy
bezpdrednio przed betonowaniem.

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczejmmimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w swietle petow i
powierzchni przekroju elementielbetowego powinna kByzgodna z podanw pkt. 12.4.8 normy PN-S-10042. Dla
wlasciwej grubdgci otulenia petow betonem naley stosowd podkiadki dystansowe Natg uzywaé podkladek
zdolnych do przeniesieniagéaru zbrojenia, o naghliwosci wiekszej od nagkliwosci betonu zbrojonego elementu.
Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otulinyzcaegdlnie podkiadek z ¢gidw stalowych jest niedopuszczalne.
Typ podkiadek dystansowych powinien¢byatwierdzony przez hyniera. Uktadanie zbrojenia bezpednio na
deskowaniu i podnoszenie na odpowigdmysoka¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niadogzalne jest
réwniez chodzenie i transportowanie materiatow po wykomausykielecie zbrojeniowym.

5.2.2. kgczenie zbrojenia

Prety zbrojenia naliy taczy¢ w spos6b okrdony w dokumentacji projektowe;.

taczenie pgtow naley wykonywa zgodnie z wymaganiami:

a/ pkt.12.7 normy PN-S-10042 w przypadiczenia za pomacspawania,

b/ pkt.12.8 normy PN-S-10042 w przypadkoZenia na zaktad pojedynczycletgw bez spawania.

Przy kczeniu petow za pomog spawania, w obiektach alych zakresem Kontraktu dopuszcza siastpujgce
rodzaje pajczen:

— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny

— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym.

Miejsca spawania powinny bypotazone poza odcinkami krzywizn ¢gibw. Minimalna odlegté¢ spoin od krzywizny
odgkcia powinna wynosi I0d. Nie naley spawa pretdw zbrojeniowych w temperaturzezsizej ni -5°C. Do
zgrzewania i spawania ¢géw mog by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, gogj odpowiednie
uprawnienia.

Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniag@sinie drutem) pojedynczychegpdw prostych, pgtow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z gibw w postaci ptlic. Diugosci zaktadow w takich patzeniach zbrojenia nate oblicza w
zaleznosci od ilosci taczonych pgtow w przekroju oraz ich wymaganej diégo kotwienia wg normy PN-S-10042
p.12.8.

Skrzyzowania petéw powinny by policzone przez spawanie, zgrzewanie lubzamnie na podwojny krzymickkim
wyzarzonym drutem (tzw. wzatkowym), osrednicy nie mniejszej nilmm (przysrednicach pgtdw powyzej 12 mm
nalezy stosowa drut osrednicy> 1,5mm).

Wiazki, ztozone z dwdch, trzech lub czterechadaych obok siebie ptéw powinny by rowniez zwigzane ze sab

5.3. Tolerancje wykonawcze

Dopuszczalne tolerancje zbrojenia, w stosunku dwoé@ podanych w dokumentacji projektowej:

— dhugas¢ preta miedzy odgeciami nie powinna girézni¢ od projektowanej o wcej niz £ 10mm,

— miejscowe wykrzywienie pta nie mae przekracza+ 5mm,

— rdznice w rozstawie mgdzy prtami gtdwnymi nie powinny przekracza 5mm,

— rozstaw strzemion nie powinienzrii¢ si¢ wigcej niz £ 20mm,

— odchylenie strzemion od ptaszczyzny prostopadtgilitojenia gitéwnego nie powinno przekrat2do,
— odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia wadgm poziomu nie powinno przekra¢Zzso,

— rdéznice dtugdci pretdw, potazenie miejsc kaczenia pgtdow lub odge¢ nie mog przekraczé+ 50mm,
— otuliny zewretrzne utrzymane w granicach wymagarojektowych z tolerangj+ 5mm/- Omm,

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci roboét

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 “Wymagangbtme” pkt. 6. Kontrola jakéi
powinna by prowadzona dla kalego obiektu odibnie. Ze wzgjdu na zanikajcy charakter robot, konieczny jest staty
i bezparedni nadzér nad robotami personelu technicznegdowy oraz layniera. Sprawdzaniu jakoi robot



zbrojarskich podlegajfazy przygotowania i monta zbrojenia. Wszystkie dokumenty oraz wyniki badfdykonawca
przedstawi laynierowi do akceptaciji.

6.2. Kontrola materiatow

Kontrole wytwarzania materialtéw prowadzi producent w ramaatizoru wewgtrznego, w oparciu 0 obog#ujaca go
ocere zgodndci wyrobéw przed wprowadzeniem do obrotu i stosdwada sprawdzenie przydatod materiatow
oraz jakd¢ ich wbudowania odpowiada Wykonawca.

Przed przysfpieniem do robét Wykonawca powinien uzyskaymagane dokumenty dopuszega wybrane wyroby
do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikatgklatacje zgodnii), potwierdzajce zgodné¢ danej partii
wyrobow z Polsk Normg lub aprobat techniczg oraz z wymaganiami pkt. 2 niniejszej Specyfikatja zgdanie
Inzyniera Wykonawca przedstawi aktualne wyniki badaaterialtdbw wykonanych w ramach nadzoru wetranego
przez producenta lubzevykona wiasne badania wkiwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania robot.
Wykonawca, przed zastosowaniem, powinien spraivdechy zewsgtrzne materialdw i wyrobow - na zgodio
dostawy z zamodwieniem. Przy odbiorze stali zbra@esj dostarczonej na budewkazdorazowo naley sprawdzé:

— zgodnd¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestamli,st

— stan powierzchni gtow,

— wymiary przekroju poprzecznego i diugopretow.

Powierzchnia walcéwki i ptow powinna by bez pknigé, rozwarstwi@, pecherzy i naderw@a widocznych
nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe takie jgky, drobne tuski i zawalcowania, wtenia niemetaliczne,
wzery, wypukigci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowath s3 dopuszczalne §# nie przekraczaj 0,5mm dla walcowki

i pretéw zebrowanych o @m< 25mm, z& 0,7mm dla pgtéw o wickszychsrednicach.

Wymiary przekroju poprzecznego, jakednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, krag nominalne, masy
teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz zakmemsy dla dopuszczalnych odchytek, jak rowneymiary i
rozmieszczenigeberek,srednice rdzenia a tak ditugdci pretow i ich dopuszczalne odchyiki powinny odpowiada
wymaganiom przedmiotowej normy lub aprobaty tecihmé.

Nie ma koniecznéci badania stali zbrojeniowej speilnjegj wymagania wg PN-S-10042 (z potwierdzeniem
certyfikatem lub deklaragjzgodndci).

Sprawdzenie wiasigoi wytrzymatagciowych i technologicznych stali zbrojeniowej nale przeprowadzdi w
przypadkach budzych wgtpliwosci co do jakéci wyrobu a take dla stali o nieznanych lub mato wiarygodnych
deklarowanych wisciwosciach. Wykonanie badapowinno potwierdzi uzyskanie parametréw stali zbrojeniowej jak
w pkt. 2.2 niniejszej Specyfikacji, a program bagawinien obejmowasprawdzenie:

— wytrzymaldici na rozciganie,

— granicy plastycznei,

— wydtuzenia,

— podatndci na zginanie i odginanie.

llosciowy zakres bada tj. ilos¢ probek w stosunku dadznej masy calej kwestionowanej partii wyrobu Wykmea
uzgodni z wytworg stali zbrojeniowej i przediky do akceptacji liayniera. Za zgog Inzyniera, procedyr badawcz
mozna przeprowadziwg pkt. 13 normy PN-H-93220. W przypadku wynikéadia nie spetnigicych wymaga, cah
kwestionowan partk stali zbrojeniowej naley odrzuct i odestd z budowy.

W technologicznej prébie zginania, powierzchniabaié nie powinna wykazywapeknie¢, naderwa i rozwarstwie.
W przypadku przewidywanegadzenia pgtdw przez spawanie w niskiej temperaturze nakkodatkowo zbadastal
na udarnéc.

Nie dopuszcza sido zbrojenia elementéw konstrukcyjnych obiektdtalizbrojeniowej bez atestéw, certyfikatéw i/lub
deklaracji zgodngi, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali ktéwgtkazuje wady.

taczniki do petéw zbrojeniowych naley kontrolowa na podstawie atestow, potwierdmajch maliwosé
zastosowaniatznika do 4czenia petdw o okrélonej wytrzymaldci stali.

6.3. Kontrola przygotowania i montazu zbrojenia
Zbrojenie powinno by skontrolowane przez igniera przed zabetonowaniem elementu konstrukcginegjego
pozytywny odbiér winien b§ potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy.zynier winien stwierdsi zgodndé
przygotowanego i ulmnego zbrojenia z wymaganiami dokumentacji projekid niniejszej specyfikacji.
Sprawdzenie powinno obejmowa
— gatunki stalisrednice, ildci, ksztatty i wymiary, prost@ i diugas¢ pretow,
— stany powierzchni w miejscachegia pretow,
— czysta¢ zbrojenia (przed montam i przed jego zabetonowaniem),
— poprawndé¢ montau; przedmiotem sprawdzenia powinnyby
» wiasciwe rodzaje pitdw, ilosci, srednice i potéenie w wymaganych miejscach i przekrojach,
» rozstawy pgtOw i strzemion,
» odchylenia od przewidywanych projektem nachyle
» polozenie miejsc zakiczen lub odge¢ oraz zakotwié pretow,
» wielkoéci otulin zewrtrznych,
e powigzania (padczenia) pgtdw miedzy sol,
— pewna¢ utrzymania potgenia zbrojenia w trakcie betonowania.



7. Obmiar robét
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB D-MI0®O “Wymagania ogolne” pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiaru
Jednostl obmiarow jest kilogram [kg] zamontowanego i odebranego jduia.

7.2. Zasady obmiaru

Obmiar polega na ustaleniu sumarycznej masy wbudejatali zbrojeniowej na poszczegdélnym obiekcieo D
obliczenia nalgy przyja¢ faktyczry ilos¢ zmontowanego zbrojenia a jego mastalt na podstawiegtznej diugdci
pretéw (wyrazonej w metrach [m]) poszczegdlnyérednic nominalnych, pomionej odpowiednio przez nominalne
masy jednostkowe (wyrane w [kg/m]) dla tycl§rednic.

Masy jednostkowe, oparte na masie sotaej (gestosci) stali o umownej wartei réwnej 7850 kg/rf) naley
przyjmowa wg wartgci podanych na rysunkach dokumentacji projektovi@jichylenia rzeczywistej masy stali
zbrojeniowej od masy wyliczonej wg niniejszych zasbmiaru nalegy uwzgkdni¢ w cenie jednostkowe;.

llos¢ jednostek obmiarowych, ustalanych garie dla danej klasy i gatunku stali zbrojeniowsgnowi suma mas
wszystkich pgtdow zbrojeniowych przewidzianych w dokumentacji jpktowej do zbrojenia poszczegélnych
monolitycznych elementéw i konstrukcji, z uwgghieniem zmian zaaprobowanych przezyhiera. Nie dolicza si
dodatkowej stali zytej na zaktady przyatzeniu petdw, przektadek i stojakéw moriawych, drutu wazatkowego ani
masy spoin. Nie uwzegtinia st tez zwiekszonej ilégci materialu w wyniku stosowania przez Wykonavmetow o
srednicach wgkszych od wymaganych w dokumentacji projektowej.

Do ilosci obmiarowych nie wlicza sizbrojenia prefabrykatéw i tych elementéw (konstjjkmonolitycznych ktére ¢
przedmiotem rozliczenia wg aghnych stosownych specyfikacji (np. zbrojenie patniowanych w gruncie).
Obmiarows sumaryczg ilos¢ robot zaoksgla si z doktadnécia do petnych jednostek (1,0 kg).

8. Odbidr robot

Ogodlne zasady odbioru robét podano w STWIORB D-MI0MO0 “Wymagania ogolne” pkt. 8.

Roboty obgte niniejsa Specyfikaci podlegag odbiorowi na zasadzie rob6t zand@jch i ulegajcych zakryciu, ktory
jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréw, had@ntroli i oceny wizualnej wg wymagapkt. 6 niniejszej
Specyfikacji. Do odbioru Wykonawca powinien przedat wszystkie dokumenty z bigcej kontroli jakdci robot
oraz dokumentagjprojektows z naniesionymi zmianami i uzupetnieniami dokonanyntrakcie robét.

Roboty uznaje giza wykonane zgodnie z dokumeniapjojektows i STWIORB jezeli wszystkie badania i pomiary z
uwzgkdnieniem tolerancji i wymagdnzyniera daty pozytywne wyniki.

Odbiorowi podlega kala faza robét (dostawa stali zbrojeniowej, przygataie zbrojenia oraz jego instalacja w konstrukcji
przed zabetonowaniem) — elnie dla kadego zbrojonego elementu konstrukcyjnego wskazamwedgookumentaciji
Projektowej (fundament, podpora, mur oporowy, ystiosacy lub jego wyodgbniony segment, plyty przgiowe,
zabudowa chodnika itp.) - podsumowana wynikowymsepi odbiorczym.

Inzynier winien stwierdz zgodnd¢ przygotowanego i utamnego zbrojenia z wymaganiami dokumentacji projetkijo

i niniejszej specyfikacji, a sam odbior dokonuje pioprzez pisemne stwierdzenie przezyhiera w Dzienniku
Budowy zakdczenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenigyiiera na rozpogzie betonowania elementow,
ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

9. Podstawa ptatndci
Ogolne ustalenia dotygee ptatnéci podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogolpé&t. 9.

9.1. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa zamontowania 1 kg stali zbrojeejofokrelonej klasy i gatunku) w konstrukcji obiektu

uwzgkdnia:

—  skiadniki ceny jednostkowej okilene w STWIORB D-M.00.00.00 pkt 9.1,

— oznakowanie i zabezpieczenie miejsca robdét,

— wykonanie wszystkich elementéw wynikeych z opracowaroboczych Wykonawcy, o ile nie przedmiotem
rozliczer odrebnych Specyfikacji (m.in. rusztowania i pomosty),

—  zakup, dostarczenie, sktadowanie i przygotowanieyst&ich niezbdnych materiatéw i wyrobéw podstawowych
i pomocniczych, w iléciach potrzebnych do wykonania robét tj. uverlgliajgcych normatywne ubytki oraz
niezkedne naddatki technologiczne,

— mobilizacg sprztu oraz monta przemieszczanie w ofbie robét i demonta sprztu podstawowego i
niezkednych uradzea towarzyszcych,

—  czyszczenie i prostowanie walcowki gfw,

—  ciecie, gkcie i laczenie poszczegoélnychgidw,

—  prace pomiarowe zwrane z wyznaczeniem paknia zbrojenia,

— ulozenie (monta) zbrojenia w konstrukcji, zgodnie z niniegs3pecyfikacy i dokumentagj projektovs,

— wykonanie wszystkich niezdnych bada, préb, pomiaréw i sprawdae

—  prowadzenie wymaganych dokumentow realizacyjnyadibiorczych,

— uporzdkowanie i oczyszczenie terenu rob6t z odpadowuseimecie i likwidacja/utylizacja,

— likwidacja wszystkich tymczasowych elementéw gzginych z robotami,



— inne roboty tymczasowe, ktérey potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale ssigprzekazywane
Zamawiajcemu i § usuwane po wykonaniu robot podstawowych oraz praearzysace, ktore g niezlzdne do
wykonania rob6t podstawowych, niezaliczane do rdypdiczasowych.

Cena jednostkowa powinna rowniawzgkdniat ewentualn dodatkowy stal wyta na zaklady przyakczeniu petow,

przektadki i stojaki montewe, drut wizatkowy i/lub elektrody a tate r@&nice migdzy rzeczywist a wyliczarn wg

zasad obmiaru masstali zbrojeniowej (rénice z uwagi na tolerancje masy nominalnej, oddhylsy w stosunku do
zamoOwienia - w granicach dopuszczalnych toleran@inice przy waeniu wysytkowym itp.).

10. Przepisy zwazane

10.1. Normy

PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalnazstaljeniowa. Postanowienia ogodlne.

PN-H-93220 Stal B500SP o podiszonej cigliwosci do zbrojenia betonu. 8ty i walcéwkazebrowana.
PN-H-93215 Walcéwka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonawethetowe i spgzone. Projektowanie.
PN-S-10040 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonaxethetowe i spgzone. Wymagania i badania.

10.2. Inne dokumenty

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ dnia 30 maja 2000 r. w sprawie
warunkoéw technicznych, jakim powinny odpowiaddrogowe obiekty isynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63
poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r. z4mé zmianami).

Aprobaty Techniczne.

STWIORB D-M.00.00.00 Wymagania ogdlne.



