M.12.01.03 ZBROJENIE BETONU STALA ZEBROWANA

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych (STWiORB)

Przedmiotem niniejszej STWiORB s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru rob6t zwigzanych z wykonaniem
niesprezajacego zbrojenia betonu konstrukcji mostowych stalowymi pretami wiotkimi w ramach budowy mostu
realizowanego w zwiazku z rozbudowg ulicy Dworcowej w Piasecznie.

1.2. Zakres stosowania STWiORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych jest stosowana jako dokument przetargowy
i kontraktowy przy zleceniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych STWiORB

Zakres robdt obejmuje wykonanie zbrojenia betonowych, monolitycznych elementéw i konstrukcji mostowych
obiektéw inzynierskich wskazanych w dokumentacji projektowej oraz wykonanie i montaz kotew talerzowych dla
zakotwienia zabudowy chodnikowej. Zakres rob6t dotyczy przygotowania i montazu zbrojenia oraz kontrole jakos$ci
robdt i materiatow.

Ustalenia niniejszej Specyfikacji moga by¢ réwniez stosowane do betonowych zbrojonych konstrukcji i wyrobéw
prefabrykowanych — w zakresie wskazanym w odrgbnych Specyfikacjach Technicznych dotyczacych tych
prefabrykatow.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

Zbrojenie niesprezajace — zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej napr¢zen w sposob czynny.
Partia wyrobu — wiazka pre¢téw tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej, pochodzaca z jednego
wytopu.

Pozostate okre$lenia podstawowe sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne”.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace roboét

Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne” pkt. 1.5.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za ich zgodno$¢ z
dokumentacja projektowa, Specyfikacja Techniczng, normami oraz zaleceniami Inzyniera.

2. Materialy

2.1. Wymagania ogolne

Ogélne wymagania dotyczace materialéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w STWiORB D-M.00.00.00
“Wymagania ogdlne” pkt. 2.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowaé stal okragla (walcéwka i prety) klas, gatunkéw oraz $rednic zgodnych z
dokumentacja projektowa. Mozliwe jest zastosowanie innego gatunku stali do zbrojenia betonu niz przewidzianego w
projekcie, jednakze zmiana ta wymaga pisemnej zgody Inzyniera.

Do wbudowania na obiekcie mozna zastosowa¢ tylko stal zbrojeniowa dopuszczona do obrotu i stosowania w
budownictwie zgodnie z aktualnie obowigzujacymi przepisami, posiadajaca oznakowanie CE lub oznaczong znakiem
budowlanym wraz z dotaczonym atestem i certyfikatem zgodnosci albo deklaracja zgodnosci.

W kazdym odregbnym elemencie konstrukcyjnym (fundament, podpora, mur oporowy, ustréj niosacy, ptyty przejsciowe,
zabudowa chodnika itp.) powinny by¢ zabudowane prety zbrojeniowe jednego gatunku, pochodzace od jednego
producenta.

2.2. Stal zbrojeniowa

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych w obiektach objetych zakresem Kontraktu stosuje si¢ stal klasy A-IIIN gatunku

B500SP spetniajaca wymagania normy PN-H-93220 a w przypadku pretéw o $rednicach nie objetych ta normg —

spelniajaca wymagania Aprobaty Technicznej (krajowej IBDiM lub europejskiej).

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna posiada¢ znaki identyfikacyjne (stali i wytworcy); sposéb trwatego

cechowania poszczegdlnych pretéw i walcowki powinien odpowiada¢ wymaganiom normy przedmiotowej i/lub

aprobaty technicznej danego gatunku stali zbrojeniowej.

Niezaleznie od powyzszego znakowania, kazda wigzka lub krag powinny by¢ oznakowane znakiem CE lub

budowlanym B oraz powinny mie¢ przymocowane przynajmniej dwie przywieszki z trwalym zapisem, zawierajagcym

nast¢pujace dane:

— oznaczenie wyrobu: gatunek stali, §rednica nominalna, nazwa lub znak handlowy,

— nazwa i adres producenta (wytworcy),

— data produkcji i numer partii (numer wytopu),

— dhlugos¢ pretéw w wiazce,

— masa wigzki, masa kregu,

— informacje o uzyskaniu przez wyréb dopuszczenia do obrotu i stosowania (numer normy lub aprobaty technicznej,
numer i data wystawienia certyfikatu lub krajowej deklaracji zgodnosci, nazwa jednostki certyfikujacej).



2.3. Materialy montazowe

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzalkowego, jezeli nie stosuje si¢
polaczen spawanych lub zgrzewanych. Srednica drutu wigzatkowego powinna by¢ dostosowana do $rednicy pretéw
gléwnych w ztaczu, ale nie mniejsza niz 1,0 mm.

Do potaczen spawanych, elektrody oraz inne materialy do spawania nalezy stosowa¢ wedlug norm przedmiotowych,
odpowiednio do gatunku stali taczonych pretéw zbrojeniowych, metody i warunkéw spawania, po akceptacji Inzyniera.

2.4. Podkladki dystansowe
Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych wylacznie z betonu. Podktadki dystansowe musza
by¢ przymocowane do pretow.

2.5. Kotwy talerzowe
Kotwy talerzowe nalezy wykona¢ ze stali min S235 wg PN-EN 10025-1.

3. Sprzet

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogdélne” pkt. 3.

Przygotowanie i montaz zbrojenia moga by¢ wykonywane recznie lub mechanicznie.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniaé¢
wymagania obowigzujace w budownictwie ogélnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki,
prostowarki, zgrzewarki, spawarki, dzwigi (zurawie) montazowe powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ aktualne
instrukcje obstugi. Sprz¢t powinien spetnia¢ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla
obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na
budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

Ogélne wymagania dotyczace transportu podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne” pkt. 4.

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materialéw do wykonania zbrojenia powinny odbywa¢ si¢ tak, aby
zachowa¢ ich dobry stan techniczny, zapewni¢ nieodksztalcalno$¢ stali oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu
drogowego.

Prety powinny by¢ dostarczane w wigzkach a walcéwka w kregach, zabezpieczonych drutem lub tasma. Dlugosci
pretow (standardowo 12 metrowe) oraz masy wigzek i kregéw pozostawia si¢ do uzgodnien miedzy Wykonawca a
producentem (lub dystrybutorem) przy zaméwieniu.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem lub przykryciem, w przegrodach lub na stojakach, z
podzialem wg wymiaréw i gatunkéw. Stal nie powinna by¢ w bezposrednim kontakcie z gruntem, powinna by¢
chroniona przed wpltywem warukéw atmosferyczych, czynnikami korozyjnymi i zanieczyszczeniami.

5. Wykonanie robot

Ogélne zasady wykonania rob6t podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogélne” pkt. 5.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram rob6t uwzgledniajacy wszystkie
warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zostang
m.in. okreslone miejsca i sposéb taczenia pretéw, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektowej oraz opracuje
technologi¢ spawania potaczen pretéw zbrojeniowych ze stali

A-ITIN B500SP. Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na zbrojenie ustrojéw niosacych obiektéw wykonywanych metoda
nasuwania i nawisowa.

5.1. Przygotowanie zbrojenia

5.1.1. Czyszczenie pretow

W przypadku skorodowania pretéw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia (powstale w okresie od przyjecia stali na
budowie do jej wbudowania) w stopniu przekraczajacym wymagania punktu 5.2.1 nalezy przeprowadzi¢ ich
czyszczenie. Prety zatluszczone (smarami, olejem) lub zabrudzone farbami mozna opala¢ lampami benzynowymi lub
czyS$ci¢ preparatami rozpuszczajacymi ttuszceze. Stal narazona na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢
czysta woda stodka. Stal pokryta tuszczaca si¢ rdza i zablocona oczyszcza si¢ szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie lub tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow.
Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieptej wody. Mozliwe
sa rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.1.2. Prostowanie pretow
Prety zbrojeniowe powinny by¢ proste. Dopuszcza si¢ prostowanie pretéw za pomoca kluczy, miotkéw, prostowarek i
wyciggarek. Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 5 mm.

5.1.3. Cigcie pretow zbrojeniowych
Cigcie pretow nalezy wykonywa¢ w oparciu o plan cigcia przy maksymalnym wykorzystaniu materiatéw. Cigcia
przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.



5.1.4. Gigcie pretow zbrojeniowych

Prety i walcowke nalezy wygina¢ dla uzyskania projektowanego ksztattu i wymiaréw gabarytowych. Jezeli w
dokumentacji projektowej nie podano inaczej, to promienie gi¢cia nalezy przyja¢ na podstawie minimalnych $§rednic
trzpieni uzywanych do odgigcia i zagigcia pretéw, podanych w tabeli nr 23 normy

PN-S-10042.

Walcéwki i pretéw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Na zimno, na budowie mozna wykonywac
odgigcia pretdow o Srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym
podgrzewaniem. Nalezy zwrdci¢ uwage na zewnetrzng stron¢ miejsc giecia pretéw; niedopuszczalne sa tam pekniecia i
naderwania powstale podczas wyginania.

5.2. Montaz zbrojenia

5.2.1. Wymagania ogolne

Uklad zbrojenia w konstrukcji musi odpowiada¢ wymaganiom zawartym w dokumentacji projektowej — pod wzgledem
$rednic, ksztaltéw oraz polozenia i rozmieszczenia. Po ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretéw
wzgledem siebie 1 wzglgdem deskowania nie moze ulec zmianie. Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwiaé jego
doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

W konstrukcj¢ mozna wbudowac¢ stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie mozna wbudowywacé
stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali
ktéra byla wystawiona na dziatanie stonej wody. Stan powierzchni wktadek zbrojeniowych powinien by¢ zadowalajacy
bezposrednio przed betonowaniem.

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej to minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretow i
powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna by¢ zgodna z podang w pkt. 12.4.8 normy PN-S-10042. Dla
wlasciwej grubo$ci otulenia pretéw betonem nalezy stosowaé podkladki dystansowe Nalezy uzywaé podkladek
zdolnych do przeniesienia ci¢zaru zbrojenia, o nasigkliwo$ci wigkszej od nasigkliwo$ci betonu zbrojonego elementu.
Stosowanie innych sposobéw zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podktadek z pretéw stalowych jest niedopuszczalne.
Typ podkiadek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera. Ukladanie zbrojenia bezposrednio na
deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest
rowniez chodzenie i transportowanie materialéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.2.2. L.gczenie zbrojenia

Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposéb okreslony w dokumentacji projektowe;.

Laczenie pretéw nalezy wykonywac zgodnie z wymaganiami:

a/ pkt.12.7 normy PN-S-10042 w przypadku taczenia za pomocg spawania,

b/ pkt.12.8 normy PN-S-10042 w przypadku taczenia na zaktad pojedynczych pretéw bez spawania.

Przy laczeniu pretéw za pomoca spawania, w obiektach objetych zakresem Kontraktu dopuszcza si¢ nastgpujace
rodzaje polaczen:

— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym.

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pr¢téw. Minimalna odlegto$¢ spoin od krzywizny
odgiecia powinna wynosi¢ 10d. Nie nalezy spawaé pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. Do
zgrzewania i spawania pretéw moga by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, majacy odpowiednie
uprawnienia.

Dopuszcza si¢ Iaczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretéw prostych, pretéw z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z pretéw w postaci petlic. Dlugosci zaktadéw w takich potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w
zalezno$ci od ilosci taczonych pretéw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-S-10042
p-12.8.

Skrzyzowania pretdw powinny by¢ polaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwdjny krzyz migkkim
wyzarzonym drutem (tzw. wigzalkowym), o $rednicy nie mniejszej niz Imm (przy $rednicach pretdw powyzej 12 mm
nalezy stosowa¢ drut o $rednicy > 1,5mm).

Wiazki, ztozone z dwdch, trzech lub czterech ulozonych obok siebie prgtéw powinny by¢ réwniez zwigzane ze soba.

5.3. Montaz kotew talerzowych

Kotwy nalezy montowaé¢ w rozstawie zgodnie z dokumentacjg projektowa. Dolng cze$¢ kotwy nalezy montowaé
przed betonowaniem ustroju niosgcego i zamocowaé do zbrojenia ptyty, aby nie ulegla przesunigciu w trakcie
betonowania. Dopuszcza si¢ stosowanie kotew wklejanych, po zabetonowaniu ptyty. Kotew nalezy pokry¢ warstwa
izolacji grubej. Gérng czgs$¢ kotwy nalezy zamontowaé przed betonowaniem plyty chodnika, mocujac ja do zbrojenia
kapy. Mocowanie kotwy wymaga miejscowego przebicia izolacji, dlatego styk kotwy z izolacja nalezy uszczelnié
masg bitumiczng. Zabezpieczenie antykorozyjne kotwy powinno by¢ wykonane w wytwoérni wg PN-EN ISO
1461:2000[8]. Grubos¢ powloki cynkowej powinna wynosi¢ co najmniej SOUm.

5.4. Tolerancje wykonawcze

Dopuszczalne tolerancje zbrojenia, w stosunku do warto$ci podanych w dokumentacji projektowe;j:
— dhlugos¢ preta migdzy odgigciami nie powinna si¢ rézni¢ od projektowanej o wigcej niz + 10mm,
— miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekracza¢ + Smm,



— r6znice w rozstawie migdzy pretami gldéwnymi nie powinny przekracza¢ + Smm,

— rozstaw strzemion nie powinien rézni¢ si¢ wigcej niz + 20mm,

— odchylenie strzemion od ptaszczyzny prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczaé 3%,
— odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,

— r6znice dlugosci pretow, potozenie miejsc konczenia pretéw lub odgieé nie moga przekracza¢ + 5S0mm,
— otuliny zewnetrzne utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancja + Smm/- Omm,

6. Kontrola jakosci roboét

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét

Ogdlne zasady kontroli jako$ci robét podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne” pkt. 6. Kontrola jakos$ci
powinna by¢ prowadzona dla kazdego obiektu odrebnie. Ze wzgledu na zanikajacy charakter robét, konieczny jest staty
i bezposredni nadz6r nad robotami personelu technicznego budowy oraz Inzyniera. Sprawdzaniu jako$ci roboét
zbrojarskich podlegaja fazy przygotowania i montazu zbrojenia. Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca
przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.2. Kontrola materialéw

Kontrolg¢ wytwarzania materiatéw prowadzi producent w ramach nadzoru wewngtrznego, w oparciu o obowiazujaca go
ocen¢ zgodno$ci wyrobow przed wprowadzeniem do obrotu i stosowania. Za sprawdzenie przydatnosci materiatéw
oraz jako$¢ ich wbudowania odpowiada Wykonawca.

Przed przystapieniem do robét Wykonawca powinien uzyska¢ wymagane dokumenty dopuszczajace wybrane wyroby
do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty, deklaracje zgodnosci), potwierdzajace zgodno$¢ danej partii
wyrobéw z Polska Norma lub aprobatg techniczng oraz z wymaganiami pkt. 2 niniejszej Specyfikacji. Na zadanie
Inzyniera Wykonawca przedstawi aktualne wyniki badan materialéw wykonanych w ramach nadzoru wewngtrznego
przez producenta lub tez wykona wlasne badania wtasciwo$ci materialéw przeznaczonych do wykonania robot.
Wykonawca, przed zastosowaniem, powinien sprawdzi¢ cechy zewnetrzne materialdw i wyrobéw - na zgodno$é
dostawy z zaméwieniem. Przy odbiorze stali zbrojeniowej dostarczonej na budowg, kazdorazowo nalezy sprawdzic¢:

— zgodno$¢ zamdéwienia materialu z przywieszkami i atestami stali,

— stan powierzchni pretéw,

— wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Powierzchnia walcéwki i pretow powinna by¢ bez peknieé, rozwarstwien, pgcherzy i naderwan widocznych
nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos$ci sa dopuszczalne jesli nie przekraczaja 0,5mm dla walcowki
i pretéw zebrowanych 0 @nom < 25mm, za$ 0,7mm dla pretéw o wigkszych Srednicach.

Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, przekroje nominalne, masy
teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchylek, jak réwniez wymiary i
rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia a takze dtugosci pretéw i ich dopuszczalne odchytki powinny odpowiadac
wymaganiom przedmiotowej normy lub aprobaty techniczne;j.

Nie ma konieczno$ci badania stali zbrojeniowej speiniajacej wymagania wg PN-S-10042 (z potwierdzeniem
certyfikatem lub deklaracja zgodno$ci).

Sprawdzenie wlasno$ci wytrzymalo$ciowych i technologicznych stali zbrojeniowej nalezy przeprowadzi¢ w
przypadkach budzacych watpliwosci co do jakosci wyrobu a takze dla stali o nieznanych lub malo wiarygodnych
deklarowanych wtasciwo$ciach. Wykonanie badan powinno potwierdzi¢ uzyskanie parametrow stali zbrojeniowej jak
w pkt. 2.2 niniejszej Specyfikacji, a program badan powinien obejmowac sprawdzenie:

— wytrzymatosci na rozciaganie,

— granicy plastycznosci,

— wydluzenia,

— podatnosci na zginanie i odginanie.

Ilo$ciowy zakres badan, tj. ilo§¢ prébek w stosunku do tacznej masy catej kwestionowanej partii wyrobu Wykonawca
uzgodni z wytwdrcg stali zbrojeniowej i przedtozy do akceptacji Inzyniera. Za zgoda Inzyniera, procedur¢ badawcza
mozna przeprowadzi¢ wg pkt. 13 normy PN-H-93220. W przypadku wynikéw badan nie spelniajacych wymagan, calg
kwestionowang parti¢ stali zbrojeniowej nalezy odrzucic¢ i odesta¢ z budowy.

W technologicznej prébie zginania, powierzchnia prébek nie powinna wykazywac¢ peknieé, naderwan i rozwarstwien.
W przypadku przewidywanego taczenia pretow przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy dodatkowo zbada¢ stal
na udarnos$c¢.

Nie dopuszcza si¢ do zbrojenia elementéw konstrukcyjnych obiektéw, stali zbrojeniowej bez atestéw, certyfikatow i/lub
deklaracji zgodnosci, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali ktéra wykazuje wady.

Laczniki do pretéw zbrojeniowych nalezy kontrolowa¢ na podstawie atestow, potwierdzajacych mozliwo$¢
zastosowania tacznika do faczenia pretéw o okreslonej wytrzymatosci stali.

Wykonanie kotew talerzowych nalezy sprawdzi¢ na podstawie atestow producenta. Zabezpieczenie antykorozyjne
nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.

6.3. Kontrola przygotowania i montazu zbrojenia



Zbrojenie powinno by¢ skontrolowane przez Inzyniera przed zabetonowaniem elementu konstrukcyjnego, a jego
pozytywny odbiér winien by¢ potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. Inzynier winien stwierdzi¢ zgodno$é
przygotowanego i utozonego zbrojenia z wymaganiami dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji.
Sprawdzenie powinno obejmowac:
— gatunki stali, $rednice, ilodci, ksztalty i wymiary, prosto$¢ i dtugosé pretow,
— stany powierzchni w miejscach gigcia pretow,
— czystos¢ zbrojenia (przed montazem i przed jego zabetonowaniem),
— poprawno$¢ montazu; przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

* wlasciwe rodzaje pretow, ilosci, $rednice i polozenie w wymaganych miejscach i przekrojach,

* rozstawy pretow i strzemion,

* odchylenia od przewidywanych projektem nachylen,

* polozenie miejsc zakonczen lub odgi¢¢ oraz zakotwieh pretow,

» wielkoSci otulin zewnetrznych,

* powigzania (potgczenia) pretéw migdzy soba,
— pewno$¢ utrzymania potozenia zbrojenia w trakcie betonowania.

7. Obmiar robét
Ogdlne zasady obmiaru robét podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne” pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiaru
Jednostka obmiarowg jest kilogram [kg] zamontowanego i odebranego zbrojenia oraz sztuka [szt.] wykonanej,
zamontowanej i odebranej kotwy talerzowe;j.

7.2. Zasady obmiaru

Obmiar polega na ustaleniu sumarycznej masy wbudowanej stali zbrojeniowej na poszczegblnym obiekcie. Do
obliczenia nalezy przyja¢ faktyczng ilo§¢ zmontowanego zbrojenia a jego mas¢ ustali¢ na podstawie tacznej dlugosci
pretéw (wyrazonej w metrach [m]) poszczegdlnych §rednic nominalnych, pomnozonej odpowiednio przez nominalne
masy jednostkowe (wyrazone w [kg/m]) dla tych $rednic.

Masy jednostkowe, oparte na masie wlasciwej (gestosci) stali o umownej wartosci réwnej 7850 kg/m?, nalezy
przyjmowa¢ wg wartosci podanych na rysunkach dokumentacji projektowej. Odchylenia rzeczywistej masy stali
zbrojeniowej od masy wyliczonej wg niniejszych zasad obmiaru nalezy uwzgledni¢ w cenie jednostkowe;.

Ilo§¢ jednostek obmiarowych, ustalanych odrgbnie dla danej klasy i gatunku stali zbrojeniowej, stanowi suma mas
wszystkich pretéw zbrojeniowych przewidzianych w dokumentacji projektowej do zbrojenia poszczegdlnych
monolitycznych elementéw i konstrukcji, z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez Inzyniera. Nie dolicza sig¢
dodatkowej stali uzytej na zaklady przy taczeniu pretéw, przektadek i stojakéw montazowych, drutu wigzatkowego ani
masy spoin. Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej iloci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o
$rednicach wigkszych od wymaganych w dokumentacji projektowe;.

Do ilo$ci obmiarowych nie wlicza si¢ zbrojenia prefabrykatéw i tych elementéw (konstrukcji) monolitycznych ktére sa
przedmiotem rozliczenia wg odrebnych stosownych specyfikacji (np. zbrojenie pali formowanych w gruncie).
Obmiarowa sumaryczng ilo§¢ robdt zaokragla si¢ z doktadnoscia do pelnych jednostek (1,0 kg).

8. Odbiér robot

Ogdlne zasady odbioru robét podano w STWiORB D-M.00.00.00 “Wymagania ogélne” pkt. 8.

Roboty objete niniejszg Specyfikacja podlegaja odbiorowi na zasadzie rob6t zanikajacych i ulegajacych zakryciu, ktéry
jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan, kontroli i oceny wizualnej wg wymagan pkt. 6 niniejszej
Specyfikacji. Do odbioru Wykonawca powinien przedstawi¢ wszystkie dokumenty z biezacej kontroli jako$ci robét
oraz dokumentacj¢ projektowa z naniesionymi zmianami i uzupeinieniami dokonanymi w trakcie roboét.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa i STWiORB jezeli wszystkie badania i pomiary z
uwzglednieniem tolerancji i wymagan Inzyniera daly pozytywne wyniki.

Odbiorowi podlega kazda faza robdt (dostawa stali zbrojeniowej, przygotowanie zbrojenia oraz jego instalacja w konstrukcji
przed zabetonowaniem) — odrebnie dla kazdego zbrojonego elementu konstrukcyjnego wskazanego w Dokumentacji
Projektowej (fundament, podpora, mur oporowy, ustrdj niosacy lub jego wyodrgbniony segment, ptyty przejsciowe,
zabudowa chodnika itp.) - podsumowana wynikowym wpisem odbiorczym.

Inzynier winien stwierdzi¢ zgodno$¢ przygotowanego i utozonego zbrojenia z wymaganiami dokumentacji projektowej
i niniejszej specyfikacji, a sam odbiér dokonuje si¢ poprzez pisemne stwierdzenie przez Inzyniera w Dzienniku
Budowy zakonczenia rob6t zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczgcie betonowania elementéw,
ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

9. Podstawa platnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace ptatnosci podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdélne" pkt. 9.

9.1. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostkowa zamontowania 1 kg stali zbrojeniowej (okres$lonej klasy i gatunku) w konstrukcji obiektu
uwzglednia:



—  sktadniki ceny jednostkowej okre§lone w STWiORB D-M.00.00.00 pkt 9.1,

— oznakowanie i zabezpieczenie miejsca robot,

—  wykonanie wszystkich elementéw wynikajacych z opracowan roboczych Wykonawcy, o ile nie sg przedmiotem
rozliczeh odrebnych Specyfikacji (m.in. rusztowania i pomosty),

—  zakup, dostarczenie, sktadowanie i przygotowanie wszystkich niezbednych materiatéw i wyrobéw podstawowych
i pomocniczych, w ilo$ciach potrzebnych do wykonania robét tj. uwzgledniajacych normatywne ubytki oraz
niezbedne naddatki technologiczne,

— mobilizacje sprzetu oraz montaz, przemieszczanie w obrgbie robdt i demontaz sprzg¢tu podstawowego i
niezbednych urzadzen towarzyszacych,

—  czyszczenie i prostowanie walcowki i pretow,

—  ciecie, giecie i tgczenie poszczegdlnych pretow,

—  prace pomiarowe zwigzane z wyznaczeniem polozenia zbrojenia,

—  ulozenie (montaz) zbrojenia w konstrukcji, zgodnie z niniejsza Specyfikacja i dokumentacja projektowa,

—  wykonanie wszystkich niezb¢dnych badan, préb, pomiaréw i sprawdzen,

—  prowadzenie wymaganych dokumentow realizacyjnych i odbiorczych,

—  uporzadkowanie i oczyszczenie terenu robdt z odpadéw, ich usunigcie i likwidacja/utylizacja,

—  likwidacja wszystkich tymczasowych elementéw zwigzanych z robotami,

— inne roboty tymczasowe, ktére sa potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale nie sg przekazywane
Zamawiajagcemu i sg usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych oraz prace towarzyszace, ktore sa niezbedne do
wykonania rob6t podstawowych, niezaliczane do robét tymczasowych.

Cena jednostkowa powinna réwniez uwzglednia¢ ewentualng dodatkowa stal uzyta na zaktady przy taczeniu pretow,

przekladki i stojaki montazowe, drut wigzatkowy i/lub elektrody a takze réznic¢ miedzy rzeczywista a wyliczang wg

zasad obmiaru masg stali zbrojeniowej (r6znice z uwagi na tolerancje masy nominalnej, odchytki masy w stosunku do
zaméwienia - w granicach dopuszczalnych tolerancji, réznice przy wazeniu wysytkowym itp.).

Cena jednostkowa 1 szt kotwy talerzowej obejmuje:

—  prace pomiarowe i przygotowawcze,

—  dostarczenie materiatéw i wszystkich pozostatych srodkéw produkcji,
—  ochrong antykorozyjng kotwy

—  zamocowanie kotwy w ptycie

—  uszczelnienie styku kotwy

—  wykonanie badan

—  oczyszczenie miejsca robot.

10. Przepisy zwiazane

10.1. Normy

PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.

PN-H-93220 Stal BSOOSP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety 1 walcowka zebrowana.
PN-H-93215 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. Projektowanie.
PN-S-10040 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. ~ Wymagania i badania.

10.2. Inne dokumenty

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIE]J z dnia 30 maja 2000 r. w sprawie
warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63
poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r. z p6zn. zmianami).

Aprobaty Techniczne.

STWiORB D-M.00.00.00 Wymagania ogdlne.



