M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA. KOTWY WKLEJANE

M.12.01.01 STAL ZBROJENIOWA GATUNKU AIIIN

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Wytycznych Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robdt
Budowlanych (STWiORB)

Przedmiotem niniejszych wytycznych specyfikacji technicznych (STWiORB) s wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t drogowo - mostowych, zwigzanych z remontem przepustu w km 2+770 —
droga wojewoddzka nr 726.

1.2. Zakres stosowania Wytycznych Specyfikacji

Wytyczne STWiORB stosowane sg jako dokument przetargowy i kontraktowy przy realizacji robot
okreslonych w punkcie 1.1 na drogach zarzadzanych przez ZDW w Lodzi.

1.3. Zakres robét objetych Wytycznymi Specyfikacji

Ustalenia zawarte w niniejszej STWiORB dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych
Z przygotowaniem i montazem zbrojenia betonu.

Zakres robdt obejmuje:

— przygotowanie pretow zbrojeniowych, ich cigcie 1 giecie,

— przygotowanie szkieletow zbrojenia.

— przygotowanie pretow kotw

— wykonanie kotw wklejanych

1.4. Okreslenia podstawowe

Podstawowe okreslenia zostaty podane w DM.00.00.00.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot

Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w DM.00.00.00.

Niezbedne dane istotne z punktu widzenia:

— organizacji i ochrony robot budowlanych;

— zabezpieczenia interesu publicznego, prywatnego i interesu 0sob trzecich;

— ochrony srodowiska;

— ochrony pozarowej;

— warunkow bezpieczenstwa pracy;

— zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;

— warunkow organizacji ruchu;

— zabezpieczenia terenu budowy;

— zabezpieczenia chodnikow i jezdni;

podano w STWiORB DM 00.00.00

1.5.1. Wymagania szczegélowe

Wykonaweca jest obowigzany do opracowania i przedstawienia do zaakceptowania co najmniej na dwa
tygodnie przed rozpoczgciem przygotowania zbrojenia:

— projektow warsztatowych szkieletow zbrojeniowych.

— wniosku materialowego na kotwe chemiczng zgodng z dokumentacja rysunkowa

2. MATERIALY

Ogdlne wymagania dotyczace materialow podano w DM.00.00.00.

Do wykonania zbrojenia betonu oraz zakotwienia w elementach mostu nalezy stosowa¢ nastepujace
materiaty:

— stal do zbrojenia betonu,

— drut montazowy,

— podktadki dystansowe,

— elektrody do spawania pretéw zbrojeniowych

— kotwy chemiczne do wklejania pretow stalowych w betonie.

Kazdy pret (lub wigzka pretow tego samego rodzaju i gatunku stali) powinien posiadaé metryczke
(przywieszkg) z opisanym gatunkiem stali. Elementy zbrojenia laczone w wigksze prefabrykaty
zbrojeniowe na przywieszce powinny posiada¢ dodatkowo opis pozycji z wykazu stali i numer rysunku
wedlug dokumentacji projektowe;.

Stal do zbrojenia. Do zbrojenia betonu mozna stosowac¢ gatunki stali wskazane ponizej (Norma,
odniesienia, Gatunki stali):



-PN-EN 10080 B500B

-PN-H-84023 34GS, 18G2-b, St50B

-PN-ISO 6935-2 RB 500W, RB 400W, RB 500W-V

-DIN 488 BSt500S, BSt500S-V

-PN-H-93220:2006 B500SP

-Aprobaty techniczne lub oceny techniczne na stal zbrojeniowa do Gatunki stali okreslone w AT betonu
(zgodnie z przeznaczeniem)

W technologicznej probie zginania powierzchnia probek nie powinna wykazywac peknieé, naderwan i
rozwarstwien. Zastosowanie stali innych gatunkow lub $rednic, niz okreslono w dokumentacji
projektowej, wymaga zgody Inspektora oraz projektanta. Do kazdej partii walcowki lub pretow
wytworca jest obowigzany dotaczy¢ atest na stal 3.1 wedlug normy [10], wydany przez hute dla
pierwszego odbiorcy. Powierzchnia walcowki i pretow powinna by¢ bez peknieé, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czolowej pretow niedopuszczalne sa pozostato$ci jamy usadowej, rozwarstwienia
i peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski
1 zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$ci
sa dopuszczalne je$li mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchylek $rednicy dla walcowki
i pretow wg odpowiednich norm. Wymiary przekroju poprzecznego, jak srednice nominalne i ich
dopuszczalne odchytki, przekroje nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz
zakresy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak rowniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, Srednice
rdzenia powinny odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich norm. Drut montazowy. Do montazu pretow
zbrojenia nalezy uzywa¢ wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wiazatkowego. Srednica drutu
wigzatkowego powinna by¢ dostosowana do $rednicy pretéw gldwnych w zlgczu, ale nie mniejsza niz
1,0 mm. Przy srednicach wigkszych niz 12 mm nalezy stosowaé¢ drut o $rednicy 1,5 mm. Podktadki
dystansowe. Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy
1 z tworzyw sztucznych. Podkladki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow. Nie dopuszcza si¢
stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych. Elektrody do spawania
zbrojenia. Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowa¢ wedtug normy PN-EN 758,
odpowiednio do gatunku stali, metody 1 warunkéw spawania.

Kotwa chemiczna do wklejania pretow stalowych w betonie powinna charakteryzowac si¢ nosnoscia
wigzania chemicznego ( fyq ) dla pretow zbrojeniowych @ 8 do 32mm:

- dla betonu C16/20 — fyq= 2,0 N/mm?

- dla betonu C20/25 — fia= 2,3 N/mm?

- dla betonu C25/30 — fyq= 2,7 N/mm?

- dla betonu C30/37 — fya= 3,0 N/mm?

- dla betonu C35/45 — fia= 3,4 N/mm?

- dla betonu C40/50 — fiq= 3,7 N/mm?

3. SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w DM.00.00.00.

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy sprzet:
— gietarki,

— prostowarki,

—nozyce do ci¢cia pretow,

— lekki zuraw samochodowy,

— sprzet do transportu pomocniczego

— wiertarki udarowe elektryczne Iub pneumatyczne

— kompresor duzej wydajnosci

— odkurzacz przemystowy

— aplikator do kotw chemicznych.

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spelnia¢ wymagania obowigzujace w budownictwie ogélnym. W szczegodlnosci wszystkie
rodzaje sprzgtu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac
fabryczng gwarancj¢ 1 instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP. Miejsca lub
elementy szczegolnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzegt powinien
podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢
odpowiednio przeszkolone.



4. TRANSPORT

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w DM.00.00.00.

Prety dostarcza si¢ w wiazkach zwigzanych drutem stalowym, walcowke o $rednicy do 8 mm lub tasme
co najmniej w trzech miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych co najmniej w dwoch miejscach
roOwnomiernie roztozonych. Masa wigzki nie powinna przekracza¢ 5 t, jezeli przy zamowieniu nie
uzgodniono inaczej. Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi §rodkami transportu,
W sposOb zapewniajacy uniknigcie trwatych odksztalcen. 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 ROBOT

Ogodlne zasady wykonywania robot podano w DM.00.00.00.

5.1. Zasady wykonywania robot

Sposob wykonania robdt powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i STWiORB. W przypadku
braku wystarczajacych danych mozna korzysta¢ z ustalen podanych w niniejszej specyfikacji.
Podstawowe czynno$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:

1. roboty przygotowawcze,

. wykonanie otworow pod kotwy i ich wklejenie

. przygotowanie zbrojenia do ulozenia,

. montaz zbrojenia,

. faczenie pretow,

6. roboty wykonczeniowe.

5.2. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robot nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, STWiORB lub wskazan
Inspektora:

— ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robot,

— okresli¢ kolejnosé, sposob i termin wykonania robot.

Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt
warsztatowy zbrojenia, w ktorym zostang m.in. okreslone miejsca i sposob taczenia pretow, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowej. Wykonawca przedstawi do akceptacji Inspektorowi
Nadzoru technologi¢ wykonania kotw wklejanych

5.3. Przygotowanie kotw i zbrojenia

Wykonanie otworéw pod kotwy i ich oczyszczenie za pomocg spr¢zonego powietrza lub innymi
metodami przewidzianymi przez producenta kotwy chemicznej. Otwory nalezy wykonaé w rozstawach
okreslonych w dokumentacji rysunkowej. Gigbokos¢ wklejonej kotwy nalezy dostosowa¢ do potozenia
wykonywanego zbrojenia ptyty spadkowe;.

Oczyszczenie zbrojenia. Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry,
luznych ptatkow rdzy, kurzu i blota. Stal pokrytg rdza oczyszcza si¢ szczotkami rgcznie lub
mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow na zgodnosé
z wymaganiami odpowiednich norm. Stal tylko zablocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety
oblodzone odmraza¢ strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choc¢by chwilowe dziatanie stonej
wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone thuszczem (smary, oliwa) lub farba
olejng, nalezy opala¢ az do calkowitego usuni¢cia zanieczyszczen. Mozliwe sg rowniez inne skuteczne
sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej. Prostowanie zbrojenia. Prety, uzywane do produkcji zbrojenia,
powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczaé 4
mm; w przypadku wickszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy prostowac za pomoca kluczy, mlotkow,
prostowarek i wyciggarek. Cigcie i gigcie pretow. Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym
wykorzystaniu materiatow. Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z
doktadno$cia do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢
rowniez cigcie palnikiem acetylenowym. Gigcie pretow nalezy wykonywaé¢ zgodnie z dokumentacja
projektowa i normg [1] lub [2] . Na zimno na budowie mozna wykonywaé odgigcia pretow o srednicy
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d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.



Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakow i odgieé na ich zewngtrzng strone. Niedopuszczalne sg tam
pcknigcia powstate podczas wyginania. Walcowki 1 pretdOw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub
spawania. Minimalna odlegtos$¢ spoin od krzywizny odgigcia powinna wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagie¢ i zalaman elementow konstrukcji, w ktorych zagieciu ulegaja jednocze$nie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac $rednice zagigcia rowng co najmniej 20 d.
Wewnetrzna $rednica odgigcia strzemion 1 pretow montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla
hakow.

Montaz zbrojenia.

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢é zgodny z dokumentacjg projektowa. Uklad zbrojenia
w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu zbrojenia
w deskowaniu, rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.
W konstrukcje mozna wbudowa¢é stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczgcej si¢ rdzy. Nie mozna
wbudowywac¢ stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabloconej i oblodzonej, stali, ktora byla wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretow 1 powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna by¢

zgodna z dokumentacja projektowg i powinna wynosi¢ co najmniej:

— 0,07 m - dla zbrojenia gtdéwnego fundamentdéw i podpér masywnych,

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

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

— 0,03 m - dla zbrojenia glownego dzwigarow,

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

W celu utrzymania wlasciwej grubosci otulenia prgtow betonem, nalezy stosowaé podkiadki
dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobow
zapewnienia otuliny, a szczegolnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci
scian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otuleniec za pomocg podkladek plastykowych
pierscieniowych. Typ podktadek dystansowych powinien by¢ zaakceptowany przez Inspektora.
Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezty
na przecigciach pretow powinny by¢ potaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwadjny
krzyz wyzarzonym drutem wigzaltkowym o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm (przy $rednicy pretow
powyzej 12 mm o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatow po
wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.4. Laczenie pretow

Laczenie pretow za pomocg spawania. Do zgrzewania i spawania pretow mogg by¢ dopuszczeni tylko
spawacze majacy

odpowiednie uprawnienia. Nie nalezy spawac pr¢tow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -50C.
W mostowych obiektach drogowych dopuszcza si¢ nastepujgce rodzaje spawanych polgczen pretow:

— czotowe, elektryczne, oporowe,

— naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

— czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— czolowe wzmocnione dwustronng spoing z plaskownikiem,

— zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— czotowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretow. Minimalna odleglo$¢ spoin
od krzywizny odgi¢cia powinna wynosi¢ 10 d. Laczenie pretow na zaklad bez spawania. Dopuszcza si¢
taczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pretoOw prostych, pretow z hakami oraz zbrojenia
wykonanego z drutow w postaci petlic. Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ migkkim drutem lub
spawac w ilosci min. 30% skrzyzowan. Diugos$ci zaktadow w potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w
zaleznosci od ilosci tgczonych pretdw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy



PN-91/S-10042. Dopuszczalny procent pretdw taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢
wiekszy niz:

— dla pretow zebrowanych 50%,

— dla pretow gladkich 25%.

W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujgcego. Odleglos¢ w swietle pretow taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza
niz 2 d i niz 20 mm. Kotwienie pretow w betonie. Rodzaje i dlugosci kotwienia pretow w betonie w
zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg normy [1] lub [2].

Minimalne dtugo$ci kotwienia pretdw prostych bez hakow przyjmuje sig:

— dla pretow gladkich $ciskanych - 30 d,

— dla pretow zebrowanych $ciskanych - 25 d,

— dla pretow gladkich rozcigganych - 50 d,

— dla pretow zebrowanych rozcigganych - 40 d.

Minimalne dtugosci kotwienia pretow kl. A-11 A-II przed hakami i odgigciami przyjmuje si¢:

— dla pretow Sciskanych ze stali kl. A-I1 A-I1-20d,

— dla pretow rozcigganych ze stali kl. A-I - 30 d,

— dla pretow rozcigganych ze stali kl. A-II - 25 d.

5.5. Roboty wykonczeniowe

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

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w DM.00.00.00.

6.1. Sprawdzenia przed przystapieniem do robot

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien uzyska¢ wymagane prawem dokumenty,
potwierdzajace dopuszczenie wyrobow do obrotu i stosowania oraz ich zgodno$¢ dokumentacja
projektowa i p. 2 niniejszej STWiORB. Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca
przedstawi Inspektorowi/Kierownikowi projektu do akceptacji. Stal watpliwej jakoSci nalezy odestaé
z budowy.

6.2. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowg, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

— zgodno$¢ zamoOwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali, potwierdzajagcymi odpowiedni
gatunek stali (i jego parametry),

— stan powierzchni pretow,

— wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Stal watpliwej jakosci nalezy odesta¢ z budowy.

6.3. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inspektora i fakt
ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inspektor winien stwierdzi¢ zgodnos$¢ ulozonego
zbrojenia z dokumentacja projektowa i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretow, ich
$rednic, dlugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidlowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia
pretow w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

— $rednice i ilosci pretow,

— rozstaw pretow,

— rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

— dtugos¢ pretow,

— potozenie miejsc zakonczen lub odgi¢é oraz zakotwien pretow,

— wielko$¢ otulin zewnetrznych,

— powigzanie (potaczenia) zbrojenia mi¢dzy soba,

— pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

—réznice w rozstawie migdzy pretami gldwnymi nie powinny przekraczaé + 0,5 cm,

—rdznice w rozstawie pretow w §wietle nie powinny przekracza¢ + 1,0 cm,



— odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze si¢ rozni¢ od projektowanego o wigcej niz + 1,0
cm,

— dhugos¢ preta migdzy odgigciami nie powinna si¢ r6zni¢ od projektowanej o wigeej niz + 1,0 cm,
—rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wiecej niz + 2,0 cm,

— odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekraczaé 3%,
—roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ + 0,5 cm,

— otuliny zewngtrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancjg dodatnia
0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczac¢ 20%
wszystkich

skrzyzowan (25% na jednym precie),

— odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczac¢ 3%,

— miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekraczaé + 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidlowosci obcigza Wykonawce robot,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow. Wadliwe roboty zostang prze Wykonawce poprawione
na jego koszt.

6.4. Postepowanie z wadliwie wykonanym zbrojeniem

W wypadku stwierdzenia wadliwie przygotowanego zbrojenia/szkieletu Wykonawca na wilasny koszt
wymieni zbrojenie/szkielet na wtasciwy, zgodny z Dokumentacja Projektowg i specyfikacjami.

7. OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w DM.00.00.00.

Jednostkg obmiarowa jest 1 sztuka wykonanej kotwy — wykonanie i1 oczyszczenie otworu, aplikacja
materialu kotwy chemicznej, wklejenie kotwy. Pret kotwy uwzgledniono w zestawieniu stali 1 jest
rozliczany razem ze stala zbrojeniowa.

Jednostkg obmiarowa jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z
dokumentacjg projektowa. Do obliczania nalezno$ci przyjmuje si¢ teoretyczng ilos¢ (kg)
zmontowanego zbrojenia, tj. taczna teoretyczna diugos¢ pretow poszczegolnych srednic pomnozong
odpowiednio przez ich mase¢ jednostkowa w kg/m. Nie uwzglednia si¢ zwickszonej ilosci materiatu w
wyniku stosowania przez Wykonawce pretow o srednicach wigkszych od wymaganych w dokumentacji
projektowej. W STWiORB nalezy podac, czy do ilosci jednostek obmiarowych wlicza si¢ stal uzyta na
zaklady przy laczeniu pretow, przektadek montazowych i drutu wigzatkowego.

8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robot podano w DM.00.00.00.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, STWiORB i wymaganiami
Inspektora, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daly wyniki
pozytywne. Odbiorowi robot zanikajgcych 1 ulegajacych zakryciu podlegaja:

— zgodnos$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkow stali, $rednic i
ksztattow

pretow,

— zgodnosci z dokumentacja projektows liczby pretow w poszczegolnych przekrojach,

— usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pracy pretow,

— rozstawu pretow gtownych i strzemion,

— prawidlowos$ci wykonania hakow, ztgcz i dtugosci zakotwien pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

— czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmienno$ci uktadu zbrojenia.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w DM.00.00.00.

Cena jednostkowa wykonania robot obejmuje:

— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

— opracowanie PZJ,

— wykonanie wymaganych projektow warsztatowych,

— oznakowanie robot,

— dostarczenie materialow i sprzetu,

— wykonanie kompletnej kotwy wklejanej

— dodatkowg ilos¢ stali dla elementow dtuzszych niz dlugosci handlowe, oraz na zaktadki i spawy,



— oczyszczenie, wyprostowanie, wygiecie 1 przycinanie pretow stalowych,

— taczenie pretow, w tym spawanie ,,na styk” lub ,,na zaklad” (ewentualnie z uwzglednieniem stali
zuzytej na zaktady),

— montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacja
projektows i niniejszg STWiORB,

— wykonanie badan i pomiarow,

— oczyszczenie terenu robot z odpadow zbrojenia, stanowigcych wlasnos¢ Wykonawcy 1 usunigcie ich
poza pas drogowy. Cena jednostkowa uwzglednia réwniez budowe i rozbidorke pomostow roboczych
potrzebnych do montazu zbrojenia. Wszystkie roboty powinny by¢ wykonane wedlug wymagan
dokumentacji projektowej, STWiORB i niniejszej specyfikacji techniczne;.

Cena wykonania robot okreslonych niniejszg STWiORB obejmuje:

— roboty tymczasowe, ktore sg potrzebne do wykonania robot podstawowych, ale nie sg przekazywane
Zamawiajacemu i s3 usuwane po wykonaniu robot podstawowych,

— prace towarzyszgce, ktore sa niezbedne do wykonania robot podstawowych, niezaliczane do roboét
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1. PN-91/5-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i spre¢zone. Projektowanie

2. PN-EN 1994-2 Eurokod 4. Projektowanie konstrukcji zespolonych stalowo-betonowych — Czgs$¢ 2:
Reguty ogoélne i

reguly dla mostow

3. PN-H-84023.06:1989/Az1:1996 Stal okre$lonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki
4. PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne

5. PN-ISO 6935-1 Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie

6. PN-ISO 6935-1/Ak Stal do zbrojenia betonu. Prety gladkie. Dodatkowe wymagania stosowane w
kraju

7. PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane

8. PN-ISO 6935-2/Ak Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w
kraju.

9. PN-H-93220:2006 Stal BS00SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety 1 walcowka
zebrowana

10. PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli



