M.12.00.00 ZBROJENIE

M.12.01.00 Stal zbrojeniowa

M.12.01.02 Zbrojenie betonu stalg klasy A-III N

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (STWiORB)
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych sa
wymagania dotyczace wykonania i odbioru Robét budowlanych w ramach realizacji zadania: ,,Rozbidrka i
budowa mostu na Kanale Tyczynskim wraz z dojazdami, w ciggu drogi powiatowej nr 1708E w
miejscowosci Chojne”.

1.2. Zakres stosowania STWiORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Rob6ét Budowlanych jest stosowana jako Dokument
Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres Robét objetych STWiORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWiORB maja zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia drogowych
obiektow inzynierskich.

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie rob6t. Zakres rob6t obejmuje:

- przygotowaniem zbrojenia,

- montazem zbrojenia,

- kontrolg jako$ci rob6t i materiatow.

zgodnie z Dokumentacja Projektowa.

1.4. OKreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWiORB s3 zgodne z obowigzujacymi normami i przepisami zawartymi
w pkt 10 niniejszej STWiORB oraz okres$leniami podanymi w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania
Ogblne".

Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kolowym zebrowane o $rednicy do 40mm.

Zbrojenie nie sprezajgce - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej naprezen w
sposdb czynny.

1.5. Ogoélne wymagania dotyczace Robét
Og6lne wymagania dotyczace rob6t podano w STWiORB DM 00.00.00 "Wymagania Ogdlne".
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania rob6t i ich zgodno§¢ z Dokumentacja
Projektowa, STWiORB i poleceniami Inzyniera.
Niezbedne dane istotne z punktu widzenia:

- organizacji rob6t budowlanych;

- zabezpieczenia interesu 0sOb trzecich;

- ochrony $rodowiska;

- warunkéw bezpieczenstwa pracy;

- zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;

- warunkéw organizacji ruchu;

zabezpieczenia chodnikéw i jezdni

podano w STWlORB DM 00.00.00 ,,Wymagania Og6lne”.

1.6. Wspélny Stownik Zamoéwien (CPV)
Kody grup, klas i kategorii rob6t Wspélnego Stownika Zamoéwien (CPV) dotyczacych przedmiotu
zamdwienia podano w STWiORB DM 00.00.00 ,,Wymagania Ogdlne”.

2. Materialy

Ogélne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania podano w STWiORB
DM.00.00.00. ,,Wymagania og6lne”.

Zastosowane materialy musza uzyskac akceptacje Inzyniera.
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2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowej

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach mostowych objetych zakresem
Kontraktu stosuje si¢ stal klasy AIII N.

2.1.2. Wiasno$ci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AIIIN posiadajace Deklaracj¢ Zgodnosci producenta o
nastgpujacych parametrach:

- $rednica preta w mm 10 + 32,

- granica plastyczno$ci Rg (min) w MPa 500,

- wytrzymatos$¢ na rozcigganie R, (min) w MPa 550,

- wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 490,

- wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 375.

- wydluzenie wzgledne (min) w % 10,

- odpornos$¢ na odginanie o kat 20° po zginaniu o kat 90° brak peknie¢ i rys w ztaczu.

1.1.3. Dlugosci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej

Prety dostarcza si¢ o dtugosciach:

- fabrycznych 10,0 + 12,0 m

- okre$lonych w zamdéwieniu w granicach do 12,0 m z dopuszczalng odchytka = 100 mm.

Dopuszcza si¢ dostawe 6% zamdwionej masy pretdw o dtugosciach mniejszych od zaméwionych, lecz nie
mniejszych niz 6 m, jezeli przy zaméwieniu nie uzgodniono inaczej. Prety o dtugosciach powyzej 12 m
lub ponizej 6 m mogg by¢ dostarczane tylko po uzgodnieniu pomi¢dzy zamawiajacych a wytworcea.

1.1.4. Wymagania przy odbiorze

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-82/H-93215.

Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretdw musi by¢ zaopatrzona w Deklaracj¢ Zgodnosci, w
ktérej ma by¢ podane:

- nazwa wytworcy,

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

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedlug analizy wytopowe;j,

- masa partii,

- rodzaj obrdbki cieplnej.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wiazki pretéw lub kregu pretdw (po dwie do
kazdej wiazki) nalezy podac:

- nazw¢ wyrobu,

- $rednice wyrobu,

- dlugos¢ pretow,

- znak stali,

- znak obrobki cieplnej,

- numer normy, wg ktérej prety zostaty wyprodukowane.

2.2. Drut montazowy
Do montazu prgtow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego, jezeli nie
stosuje sie¢ potaczen spawanych lub zgrzewanych.

2.3. Podkladki dystansowe
Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i podkiadek dystansowych wytacznie z betonu. Podktadki
dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

2.4. 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

Og6lne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWiORB DM.00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien

spetnia¢ wymagania obowiazujace w budownictwie ogdlnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu
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jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiada¢ fabryczng gwarancje
i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP jak przyktadowo ostony zgbatych i
pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegllnie niebezpieczne dla obstugi,
powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP
na budowie. Osoby obstugujace sprzgt powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

Og6lne wymagania dotyczace transportu podano w STWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Prety dostarcza si¢ w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o Srednicy do 8 mm lub taSme co
najmniej w trzech miejscach, a walcowke w krggach zwigzanych co najmniej w dwoéch miejscach
réwnomiernie roztozonych.

Masa wigzki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zaméwieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposob zapewniajacy
uniknigcie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-88/H-01105.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy
dazy¢, by stal taka byla 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.

5. Wykonanie robét
Ogo6lne zasady wykonania rob6t podano w STWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

5.1. Organizacja Robét

Wykonawca przed przystapieniem do robdt przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt Technologii i
Organizacji Rob6t oraz Program Zapewnienia Jako$ci uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda
wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie pretow

Prety, przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych platkéw rdzy, kurzu
1 blota.

Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farba olejna mozna opala¢ lampami benzynowymi lub
czyS$ci¢ preparatami rozpuszczajacymi thuszcze.

Stal narazona na cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody, nalezy zmy¢ woda stodka.

Stal pokryta luszczaca 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 zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody.

Prety oblodzone odmraza si¢ strumieniem cieplej wody.

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

5.2.2. Prostowanie pretow
Dopuszcza si¢ prostowanie pretdéw za pomoca kluczy, mtotkéw, prostowarek. Dopuszczalna wielkosé
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm.

5.2.3. Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materialu. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Cigcia przeprowadza si¢ przy uzyciu mechanicznych nozy.
Dopuszcza si¢ rowniez cigcie palnikiem acetylenowym.

5.2.4. Odgiecia pretow, haki

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakdéw zbrojenia podaje tabela nr 23 normy

PN-91/5-10042. Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoine

wynosi 10 d dla stali A-IIIN. Na zimno, na budowie mozna wykonywac¢ odgiecia pretdw o Srednicy d < 12

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

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

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

W miejscach zagi¢c i zataman elementow konstrukcji, w ktorych zagieciu ulegaja jednoczesnie wszystkie
prety zbrojenia rozciaganego, nalezy stosowac $rednice zagiecia réwna co najmniej 20d.

Wewnetrzna $rednica odgigcia strzemion i pretéw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakow. Nalezy zwr6ci¢ szczegdlng uwage, przy odbiorze hakdéw i odgie¢ pretdw, na ich zewngtrzng
strong. Niedopuszczalne sg tam pgknigcia powstate podczas wyginania.

5.2.5. Wykonanie szablonéw

Wykonawca jest zobowigzany do wykonania szablonéw zbrojenia i sprawdzenia ich dopasowania do
deskowania. W przypadku niedopasowania zbrojenia Wykonawca wprowadzi korekty. Szablony
podlegaja weryfikacji przez Inzyniera.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogoélne

Rozstaw pretdw zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowa i PN-91/5-10042. 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 wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy.

Nie mozna wbudowywac stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w $wietle pretdw 1 powierzchni przekroju elementu zelbetowego
powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0,07m - dla zbrojenia gléwnego fundamentéw i podp6r masywnych,

- 0,055m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masywnych,

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

- 0,03m - dla zbrojenia gléwnego dzwigaréw,

- 0,025m - dla strzemion dzwigar6éw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

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

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

5.3.2.1. Laczenie pretéw za pomoca spawania

Jezeli w Dokumentacji Projektowej nie okre§lono sposobu taczenia pretéw za pomoca spawania, to
dopuszcza si¢ nastepujace rodzaje potaczen:

- czolowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne-tukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- czolowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blacha p6tkolista,

- czolowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- zakladkowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czolowe, wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretdw. Minimalna odlegtos$¢ spoin od
krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10d.

Do zgrzewania i spawania pretow moga by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, majacy
odpowiednie uprawnienia.

5.3.2.2. Laczenie pretéw na zaklad bez spawania
Dopuszcza si¢ taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretdéw prostych, pretow
z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic.
Dopuszczalny procent pretdw faczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:
- dla pretéw zebrowanych 50%,
W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego. Odleglos¢ w Swietle pretéw taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz
2d 1 niz 20 mm.
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5.3.2.2. Skrzyzowania pretow

Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposdb okreslony w Dokumentacji Projektowe;.

Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewa¢ lub laczy¢ tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1mm, uzywa si¢ do faczenia pretdéw o Srednicy do
12mm, przy $rednicach wigkszych nalezy stosowa¢ drut o §rednicy 1,5mm.

Nalezy taczy¢ wszystkie skrzyzowania pretdw naroznych ze strzemionami badz prgtami poprzecznymi.
Przy stosowaniu spawania skrzyzowan pretow i strzemion, styki spawania moga znajdowac si¢ na jednym
precie.

Dla wtasciwej grubosci otulenia pretéw betonem, nalezy stosowac podktadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobdw zapewnienia otuliny, a
szczegOlnie podkladek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci Scian pionowych
utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomoca podktadek plastykowych pierscieniowych. Typ podkiadek
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¢ potaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwdjny
krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm (przy $rednicy pretow
powyzej 12 mm o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm).

6. Kontrola jakoS$ci robot

Ogo6lne zasady kontroli jako$ci Rob6t podano w STWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Kontrola jako$ci rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z Dokumentacja
Projektowa oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi.

Dopuszczalne tolerancje wymiardw w zakresie ciecia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podano ponizej:
- cigcia pretow (L - dlugose preta wg Dokumentacji Projektowej):
- dlaL <6.0m-w==*20 mm,
- dlaL>6.0m-w=%30 mm;
- odgiecia ( odchylenia w stosunku do potozenia okre$lonego w Dokumentacji Projektowe;j):
- dlaL<05m-w==10 mm,
- dla0.S5m<L<15m-w=%15mm,
- dlaL>15m-w=%20 mm;
Usytuowanie pretow:
- otulenie - nie mniejsze niz 25 mm,
- odchylenie plusowe (h - jest catkowita grubo$cig elementu):
- dlah<0.5m-w=10 mm,
- dla0.5m<h<1.5m-w=15mm,
- dlah>1.5m-w =20 mm;
odstepy pomiedzy sasiednimi réwnoleglymi pretami (a - jest odlegtoscia projektowana
pomigdzy powierzchniami przylegtych pretow):
- dlaa<0.05m-w=%5mm,
- dlaa<020m-w==%10 mm,
- dlaa<0.40m-w==%20 mm,
- dlaa>0.40m-w =% 30 mm;
odchylenia w relacji do grubosci lub szerokosci w kazdym punkcie zbrojenia (b - oznacza

catkowitg grubos¢ lub szeroko$¢ elementu):

dlab<0.25m-w==%10mm,

dlab<0.50m-w==15mm,

dlab<1.50 m-w =20 mm,

dlab>1.50m-w =230 mm.
Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej obowigzuja nastepujace wymagania:
- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno

przekraczac 3%,

réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 3mm,

dopuszczalna r6znica w wykonaniu siatki na jej dtugo$ci nie powinna przekracza¢ + 25 mm,

liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczaé
20% w stosunku do wszystkich skrzyzowan w siatce,
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liczba uszkodzonych skrzyZzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogdlnej ich liczby
na tym precie,
réznica w rozstawie mi¢dzy pretami gtéwnymi nie powinna przekracza¢ + 0.5 cm,
réznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ + 2 cm.
Kontrola jako$ci materiatéw dostarczonych na budowe:
Do kazdej partii walcowki lub pretow wytwodrca jest obowigzany dotaczy¢ zaswiadczenie o jakosci,
stwierdzajace zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami normy. Na zadanie Zamawiajacego podane w
zamOwieniu, do kazdej partii nalezy dotaczy¢ Deklaracje Zgodnosci wydanag przez producenta, w ktorej
nalezy podac:
nazwe wytworcy,
oznaczenie wyrobu zgodnie z PN-82/H-93215,
numer wytopu lub numer partii,
wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;j,
mas¢ partii.
Przy dostawach prefabrykatéw zbrojarskich Wykonawca przedstawi Inzynierowi Swiadectwo Jakosci
Producenta Zbrojen z zalacznikami jw. Prefabrykaty winny by¢ pakowane w wiazki z opisem, nr nazwa
elementu, nr rysunku, schemat figury, gat, ilos¢. Dostawca zbrojen zostanie zaakceptowany przez
Inzyniera i podlega¢ bedzie nadzorowi w procesie produkcji.
Badaniu na budowie nalezy poddac¢ kazda partie stali, a program badanh powinien obejmowac:
a) sprawdzenie zgodnoSci przywieszek z zamowieniem,
b) sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215,
c) sprawdzenie wymiaréw wg PN-82/H-93215,
d) sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,
e) probe rozciggania wg PN-91/H-04310,
f) prébe zginania na zimno PN-78/H-04408.
Badania dostawy stali na budowe nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej partii stali nie wigkszej niz 60 ton.
Z kazdej dostarczonej na budowe partii o jednakowej $rednicy nalezy komisyjnie pobra¢ po 6 prébek do
badania na zginanie i 6 probek do okreSlenia granicy plastycznosci. Stal moze by¢ przeznaczona do
zbrojenia tylko wowczas, jesli na préobkach zginanych nie nastgpuje peknigcie lub rozwarstwienie.
Jako$¢ pretéw nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik pozytywny.
Badania stali nalezy przeprowadzi¢ w niezaleznym laboratorium zatwierdzonym przez Inzyniera.
Badania wykonywane sa na koszt Wykonawcy.
Protokét z badan stali zbrojeniowej powinien zawierac:
date wykonania badan,
zakres badan,
wyniki badan,
stwierdzenie wad i odchytek przekraczajacych granice dopuszczalne,
ocen¢ komisji przeprowadzajacej badania.
Protokoty z badan powinny stanowi¢ integralng cze$¢ Dziennika Budowy.
Sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamOwieniem.
Do kazdej wiazki pretdow powinna by¢ przymocowana co najmniej jedna przywieszka z PCW
niezmywalna i przywieszki metalowe, na ktérych powinny by¢ podane w sposdb trwaly nastepujace
oznaczenia:
- znak wytworcy,
- srednica nominalna,
- znak stali,
- numer wytopu lub numer partii,
- znak obrobki cieplnej (w przypadku dostawy pretdw obrobionych cieplnie).

7. Obmiar Robét
Ogo6lne zasady obmiaru Rob6t podano w STWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa jest kilogram (kg) zamontowanego i odebranego zbrojenia. Do obliczania
naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczng ilo$¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia tj. taczng dlugos¢ pretéw
poszczegblnych $rednic (m) pomnozong odpowiednio przez ich mas¢ jednostkowa (kg/m), zgodnie z
Dokumentacja Projektowa. Nie dolicza si¢ stali uzytej na zaktady przy laczeniu pretdéw, przektadek
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montazowych, ,.kobytek”, ,spinek” ani drutu wigzatkowego za wyjatkiem tej, ktéra zostata ujeta w
zestawieniach stali. Nie uwzglednia si¢ tez zwigkszonej ilo§ci materiatu w wyniku stosowania przez
Wykonawce pretdéw o srednicach innych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;.

8. Odbidr robét
Ogolne zasady odbioru Rob6t podano w STWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

8.1. Zgodnos$¢ Robét z Dokumentacja Projektowa i STWiORB
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z Dokumentacja Projektowa i STWiORB oraz pisemnymi
poleceniami Inzyniera.

8.2. Odbior Robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

8.2.1. Dokumenty i dane

Podstawg odbioru rob6t zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu sa:

- pisemne stwierdzenia Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu rob6t zgodnie z Dokumentacja
Projektowa i STWiORB,

- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu robdét.

8.2.2. Zakres Robét
Zakres robot zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslaja pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbior koncowy

Odbiér koncowy odbywa si¢ po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy
zakonczenia robdt zbrojarskich i1 pisemnego zezwolenia InZyniera na rozpoczecie betonowania
elementow, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

Generalnie odbior powinien polega¢ na sprawdzeniu:

- zgodnos$ci wykonania zbrojenia z Dokumentacjg Projektowa,

- zgodnos$ci z Dokumentacja Projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,

- rozstawu strzemion,

- prawidlowosci wykonania hakow, zlacz i dlugosci zakotwien pretow,

- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Do odbioru robdt maja zastosowanie postanowienia zawarte w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania
Og6lne".

W przypadku niezgodno$ci cho¢ jednego elementu rob6t z wymaganiami, roboty uznaje si¢ za niezgodne
z Dokumentacja Projektowa i Wykonawca zobowiazany jest do ich poprawy na wtasny koszt.

9. Podstawa platnoSci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWiORB DM.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

9.1. Cena jednostkowa

Placi si¢ za kilogram (kg) zamontowanego i odebranego zbrojenia zgodnie z okresleniami podanymi w
pkt. 7.

Cena jednostkowa jest ceng u$redniong dla podanego sposobu wykonania i obejmuje:

- opracowanie wszystkich opracowan wymienionych w pkt.5 niniejszej STWiORB wraz z niezbednymi
uzgodnieniami;

- wykonanie wszystkich czynno$ci okre$lonych w niniejszej STWiORB oraz wynikajacych z opracowan
wykonanych przez Wykonawce, wymienionych w pkt. 5 niniejszej STWiORB;

- zapewnienie niezbednych czynnikéw produkcji,

- zastosowanie materialéw pomocniczych koniecznych do prawidlowego wykonania rob6t lub
wynikajacych z przyjetej technologii robot,

- oczyszczenie 1 wyprostowanie, wygiecie, przycinanie pretow stalowych,

- taczenie pretdw, w tym spawane "na styk" lub "zaktad",

- montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacja Projektowa i
niniejsza STWiORB,

- wykonanie wszystkich niezbednych pomiaréw, préb i sprawdzen,
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- oczyszczenie terenu rob6t z odpadéw zbrojenia, stanowigcych wtasno$¢ Wykonawcy i usunigcie ich

poza pas drogowy,

- oznakowanie miejsca robot i jego utrzymanie.

Cena jednostkowa uwzglednia rowniez wszystkie ,,zaktady*, przektadki montazowe, ,,spinki‘ (elementy

mocujace zbrojenie pionowe), ,.kobytki® (elementy podtrzymujace gérne zbrojenie w ptytach) oraz +
drut wigzatkowy.

10. Przepisy zwigzane
PN-S-10040:1999

PN-91/5-10042

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

PN-88/H-01105

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spr¢zone. Wymagania i badania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.

Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

Stal okre§lonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu .Gatunki.

Préba statyczna rozciggania metali.

Technologiczna préba zginania.

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci .Gatunki.

Stal niestopowa konstrukcyjna ogdélnego przeznaczenia. Gatunki.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania

stosowane w kraju.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i

transport.
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