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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczngjveymagania dotyere wykonania
i odbioru zbrojenia betonu sgaklasy A-Il i A-lll dla obiektow mostowych w zwiku z
rozbudowvg drogi krajowej nr 22 od km 29+349 do km 29+402 avea rozbudow drogi
krajowej nr 22 na odcinku od km 112+164 do km 113D miejscowsci Wotogoszcz —
przepust w miejscovéoi Wotogoszcz.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktirperetargowy i kontraktowy przy
Zlecaniu i realizacji robot wymienionych w punkdid.

1.3. Zakres robot obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotygarowadzenia robot zwzanych ze
zbrojeniem betonu staklasy A-Il i A-lll elementéw obiektow mostowyclobejmup:

— przygotowanie i monta zbrojenia z pgtow 0 srednicy jak w Dokumentacii
Projektowej, o charakterystycznej granicy plastyéenf,,=500 Mpa oraz w klasie
ciggliwosci C,

— monta kotew typu "A" i "B".

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1Prety stalowe wiotkie — pity stalowe o przekroju kotowym gtadkie luebrowane o
srednicy do 40 mm.

1.4.2Walcowka w kegach — walcowka stalowa o przekroju kotowym, gtadiab
zebrowana.

1.4.3Partia wyrobu— wigzki drutéw, petow lub kregi tego samego gatunku o jednakowej
srednicy nominalnej, pochodee z jednego wytopu.

1.4.4Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zkfioprefabrykowanych, wykonagy
zbrojenia prefabrykowane w sposob zorganizowany iska¢ przemystow, na podstawie
dokumentacji technicznej.

1.4.5Partia produkcyjna (dotyczy prefabrykacji w zbrajar— wydanie produkcyjne
obejmupce jedrm lub wiele érednic, jeden lub wiele wytopdéw, jeden lub wielelzajow
materiatdw (walcowka, pty w réznych ditugdciach), jeden lub wiele gatunkoéw stali, ale
posiadajce jeden unikatowy numer pozwaley nasledzenie wytopow iytego materiatu
oraz przygotowanie wigiwych dokumentéw.

1.4.6Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identgfikabrojenia wytworzonego w
zbrojarni dostarczonego z dokumengaigchniczig. Jedna pozycja dostarczana jest w jednej
lub wielu wigzkach, w zalenosci od liczby sztuk. Kada wizka jest osobno oznaczona.

1.4.7 Pozostate okgtenia podstawoweaszgodne z obowrujacymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w ST D-M-00.00.0Yymagania ogolne” [1].
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1.5. Ogdlne wymagania dotycxce robot
Ogolne wymagania dotygee robot podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogb|tg

2. Materiaty

2.1. Ogodlne wymagania dotycxe materiatow

Ogolne wymagania dotygee materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, puda
ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1].
2.2. Materialy do wykonania robot
2.2.1.Zgodna¢ materiatow z dokumentacprojektowg

Materiaty do wykonania rob6t powinny byzgodne z ustaleniami dokumentacji
projektowej i ST.
2.2.2.Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiékiynierskiego ména stosowa

nastpujace materiaty:
- stal do zbrojenia betonu,
- drut montaowy,

podktadki dystansowe,
elektrody do spawaniagbdw zbrojeniowych.

2.2.3.Stal do zbrojenia betonu

Do wykonania zbrojenia ndnego mostow z betonu naly stosowd# stal
zbrojeniowa o charakterystycznej granicy plastycznéci f;, =500 Mpa oraz o wysokiej
ciggliwosci klasy C. Wiasciwosci tej stali powinny byé zgodne z odpowiednimi Polskimi
Normami.

Do zbrojenia betonowych konstrukcji mostowych nglestosowd stal klas i
gatunkéw zgodnych z dokumentagrojektowy oraz ST.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budg@ewinna mié udokumentowaf zgodnd¢ z
odpowiedni normyg lub aprobaf techniczi (wydary przez upowaniong jednostk naukowo-
badawca, np. IBDIM).

Zastosowanie stali innych gatunkow lébednic, ni okrelono w dokumentacji
projektowej, wymaga zgody gniera oraz projektanta.

2.2.4.Dokumenty kontroli
2.2.4.1 Swiadectwo odbioru

Do kazdej partii walcowki, pgtow wytworca jest obowzany dogczy¢ dokument
kontroli —swiadectwo odbioru (typ. 3.1, wg PN-EN 10204:2005,[4twierdzagcy zgodnéé
wyrobu z wymaganiami odpowiedniej normy lub aprgbaechnicznej. W przypadku
zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni obagmvija dokumenty okrdone w punkcie 2.2.4.3.

W swiadectwie odbioru naky pod&:
a) nazwe wytworcy,
b) nazwe odbiorcy,
c) dat wystawieniaswiadectwa odbioru,
d) gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobathtecznej,
e) numer wytopu lub numer partii,
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f) wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
g) mas partii.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po ddoekadej wigzki pretow,
kregu lub do wizek z pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykogagm w zbrojarni
nalezy poda& w sposob trwaty:

a) nazwe i adres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,

b) identyfikacg wyrobu (nazw, nazw handlows, gatunek,srednie nominalr, mas
wiazki lub kregu, numer wytopu),

c) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aptgliechnicznej,

d) numer i dag wystawienia certyfikatu zgodsai,

e) numer i dag wystawienia krajowej deklaracji zgodion,

f) znak budowlany B (nie dotyczy zbrojenia prefabrylamego w zbrojarni),

g) diugcs¢ teoretyczp lub diugdci pocatkows i koncows dla pozycji stopniowanych
pakowanych wspélnie w aike,

h) numer stallisty zawieragej pozycg w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w
zbrojarni,

1) schemat ksztattu z wymiarami dla pozycji etgch w przypadku zbrojenia
prefabrykowanego w zbrojarni.

2.2.4.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefebwanego w zbrojarni

Obowigzujg nastpujace dokumenty:

a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz ppzayraz z liczly sztuk,srednia,
diugcicia, odnagnikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Nustatlisty widnieje
na wszystkich metkach przygpych do pozycji ujtych w stallscie,

b) deklaracja zgodrimi dostawy — dokument zawiegay nasgpujace dane:

- nazwa odbiorcy,

- hazwa zlecenia,

- wykaz stallist wraz z wykazem rysunkow z dokumejntachnicznej,

- wykaz norm i/lub aprobat dla ktérych wystawionedgklaracje zgodriai,

- dane osoby wystawiggej dokument wraz z podpisem,

- wykaz swiadectw odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — dlazdtej srednicy i dla kadego
wytopu petow i walcowek aytych w procesie produkcji partii produkcyjnej (piar
produkcyjnych) obejmudgej (obejmugcych) dostaw, dla ktorej deklaracja zgodém
dostawy jest wystawiana,

- unikatowy numer,

- data wystawienia,

c) swiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — na materiazyte przy produkcji
dostarczanego zbrojenia zgodnie z wykazeémiadectw odbioru wjtym w deklaraciji
zgodndci dostawy,

d) dowdd dostawy.

2.2.5.Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i ptow powinna by bez gknig¢, pecherzy i naderwa W
technologicznej probie zginania powierzchnia protadke nie powinna wykazywapeknigc,
naderwa i rozwarstwid.

Na powierzchni czotowej ptdw niedopuszczalneg spozostatéci jamy usadowej,
rozwarstwienia i gknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzclegak rysy,
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drobne tuski i zawalcowania, wtrenia niemetaliczne, ry, wypukidgci, wgniecenia,

zgorzeliny i chropowatei s3 dopuszczalne:

- jesli mieszcz si¢ w granicach dopuszczalnych odchyke&dnicy dla walcowki i ptoéw
wg odpowiednich norm lub aprobat technicznych,

- jesli nie przekraczaj 0,5 mm, licac od srednicy rdzenia dla walcowki i giow
zebrowanych csrednicy nominalnej do 25 mm, £®,7 mm dla pgtow o wigkszych
srednicach.

2.2.6.Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jakednice nominalne i ich dopuszczalne
odchyiki, przekroje nominalne, masy teoretyczneh dopuszczalne odchyiki oraz zakresy
masy dla dopuszczalnych odchytek, jak révinsymiary i rozmieszczenigeberek srednice
rdzenia powinny odpowiadavymaganiom odpowiednich norm lub aprobat technichn

2.3. Drut montazowy

Do montau prtow zbrojenia nakey uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw.
wiazatkowego.Srednica drutu wizatkowego powinna liydostosowana dérednicy petow
gtéwnych w zjczu, ale nie mniejsza nil,0 mm. Przysrednicach wkszych nk 12 mm
nalezy stosowa drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podkfadki dystansowe

Dopuszcza si stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowygchetonu lub
zaprawy i z tworzyw sztucznych. Podkfadki dystansawusz by¢ mocowane do ptow.
Nie dopuszcza ei stosowania podktadek dystansowych z drewna, cégly pretow
stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materialy do spawania malestosowa wedtug norm
przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali, mgtodiarunkOw spawania, po akceptaciji
Inzyniera.

2.6. Kotwy
Elementy kotwy:

- tuleja@20 mm
- nakrtka M20

Gatunki stali poszczegolnych elementéw wg rysunkéatalogowych.

3. Sprzet

3.1. Ogodlne wymagania dotycxce sprztu

Ogdélne wymagania dotygze sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania
0golne™[1].
3.2. Sprzt do wykonania robot

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien miao dyspozycji

nastpujacy sprzt:
- (gietarki,
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- prostowarki,
- nozyce do cicia petow,
- sprzt do transportu pomocniczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji kyniera. Sprgzt uzywany przy
przygotowaniu i montau zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych puen spetnia
wymagania obowdzujagce w budownictwie ogolnym. W szczegdob wszystkie rodzaje
sprztu jak: getarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinnyélgprawne oraz posia¢la
fabryczry instrukcg obstugi. Sprzt powinien spetni@ wymagania BHP. Miejsca lub
elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi,ipowbye specjalnie oznaczone. Sgirz
ten powinien podledga kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowi{@soby
obstugugce sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

4.1. Ogollne wymagania dotycgce transportu

Ogdlne wymagania dotygee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne™[1].

4.2. Transport i przechowywanie materiatow

Prety dostarcza siw wigzkach zwazanych drutem stalowym, walcowlo srednicy
do 8 mm lub témg¢ co najmniej w trzech miejscach, a walc@wk kregach zwjzanych co
najmniej w czterech miejscach réwnomiernie raaloych. Masa wgzki nie powinna
przekracza5s t, jezeli przy zamowieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny &y przewaone odpowiednimsrodkami transportu, w
sposob zapewniggy uniknkcie trwatych odksztatdéeoraz zgodnie z zamdwieniem.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpiecpaped korozj w okresie przed
wbudowaniem. Naley dazy¢, by stal taka byta magazynowana w miejscu niezagman na
nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmigrkorozp stali zbrojeniowej, magazynowanej na
otwartym powietrzu, mee by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne zasady wykonywania robot
Ogodlne zasady wykonywania robét podano w ST D-M}OM@O ,Wymagania ogolne”, pkt 5.
5.2. Zasady wykonywania robot

Sposéb wykonania robot powiniendygodny z dokumentagjprojektows i ST. W
przypadku braku wystarczgych danych mina korzysté z ustalé@ podanych w niniejszej
ST.

Podstawowe czynroi przy wykonywaniu robot obejmayj
roboty przygotowawcze,
przygotowanie zbrojenia do uenia,
monta zbrojenia,
tgczenie pgtow,
roboty wykaczeniowe.

agrwnE
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5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do rob6t naky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub
wskaza Inzyniera:
- ustalic materiaty niezbdne do wykonania robat,
- okresli¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robat.

Wykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji projekt organizacji i harnegnam
robdt uwzgedniajgcy wszystkie warunki, w jakichebla wykonywane roboty zbrojarskie, a
takze projekt technologiczny zbrojenia, w ktorym zosgtamin. okrglone miejsca i sposob
tgczenia pgtdw, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektawe;j

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1.0czyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich uk@niem w deskowaniu, naig oczyci¢ z zendry, lanych
ptatkbw rdzy, kurzu i biota. Stal pokeytrdza oczyszcza si szczotkami ¢cznie lub
mechanicznie. Po oczyszczeniu rgleprawdzé wymiary przekroju poprzecznegoefdw na
zgodnd¢ z wymaganiami stosownej normy lub aprobaty tecme¢ Stal tylko zabtocan
maozna zmy strumieniem wody, a pty oblodzone odmea¢ strumieniem cieptej wody. Stal
nar&ong na chaéby chwilowe dziatanie stonej wody nale zmy¢ wodg stodky. Prty
zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwb)farty olejrg, nalery opal& az do
catkowitego usurcia zanieczyszcze

Mozliwe s3 rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej alm&phe przez
Inzyniera.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, wywane do produkcji zbrojenia, powinny dyroste. Dopuszczalna wiekld
miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczd mm; w przypadku wkszych
odchytek stal zbrojenioyvnalezy prostowa& za pomog kluczy, miotkdw, prostowarek i
wyciagarek.

5.4.3.Ciecie i giecie prtow

Ciccie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow.
Wskazane jest spagjdzenie w tym celu planugiia. Pety ucina s¢ z doktadnécia do 1 cm.
Ciecie przeprowadza giprzy pomocy mechanicznych xyo Dopuszcza giroéwniez ciecie
palnikiem acetylenowym.

Gigcie petéw naley wykonywa zgodnie z dokumentagcprojektows i normg PN-S-
10042:1991 [2]. Na zimno na budowie /ma wykonywa odgkcia petow osrednicy d< 12
mm.

Prety o srednicy d >12 mm w warunkach budowlanych powinny lbdginane z
kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwrécé uwag przy odbiorze hakow i odgi na ich zewetrzng strore.
Niedopuszczalneggam gkniccia powstate podczas wyginania.

Walcowki i petow nie naley zgin& w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna
odlegta¢ spoin od krzywizny odgcia powinna wynosi10 d.

W miejscach zagt i zalama elementow konstrukcji, w ktérych zaggiu ulegaj
jednoczénie wszystkie pty zbrojenia rozeiganego, naley stosowé srednie zagecia
rowng co najmniej 20 d. Wewatrzna srednica odgijcia strzemion i pttow montaowych
powinna spetiawarunki podane dla hakow.
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5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pgtow zbrojenia powinien kyzgodny z dokumentagjprojektowg i PN-S-
10042:1991 [2].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umovi¢ jego dokladne otoczenie przez
jednorodny beton. Po uteniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigqw wzgkdem
siebie i wzgédem deskowania nie me ulec zmianie. W konstrukcjnazna wbudowa stal
pokryta co najwyej nalotem nie tuszegeej st rdzy. Nie mana wbudowywa stali
zattluszczonej smarami lub innygrodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtogone
oblodzonej, stali, ktora byta wystawiona na dziaastionej wody.

Minimalna grub&¢ otuliny zewrtrznej w swietle prtéw i powierzchni przekroju
elementuzelbetowego powinna ldyzgodna z dokumentacprojektows i powinna wynosi
CO najmniej:

- 0,07 m — dla zbrojenia gtbwnego fundamentéw i pedpasywnych,

- 0,055 m — dla strzemion fundamentéw i podpor maghn

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

- 0,03 m — dla zbrojenia gtbwnegawdgarow,

- 0,025 m — dla strzemiorzaiigaréw gtownych i zbrojenia ptyt pomostow.

Dla wiasciwej grubdci otulenia petéw betonem, naly stosowa podkiadki
dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zapmementowej. Stosowanie innych
sposobéw zapewnienia otuliny, a szczegllnie poditadz petow stalowych jest
niedopuszczalne. Na wysadad scian pionowych utrzymuje skonieczne otulenie za ponypc
podktadek plastykowych pigieniowych. Typ podktadek dystansowych powiniené by
zatwierdzony przez kyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by o ile maliwe, prefabrykowane na zewtnz. W
szkieletach tych wzly na przegiciach petdbw powinny by pofaczone przez spawanie,
zgrzewanie lub wgzanie na podwojny krzywyzarzonym drutem vagzatkowym osrednicy
nie mniejszej i 1,0 mm (przysrednicy petow powyzej 12 mm osrednicy nie mniejszej ni
1,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedni
wysoka¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Niedogzalne jest chodzenie i
transportowanie materialtdw po wykonanym szkieletiejeniowym.

5.6. Laczenie prtow
5.6.1.Zasady4czenia pgtow

taczenie pgtdw naley wykonywa zgodnie z PN-S-10042:1991 [2].
5.6.2.Lgczenie pgtdw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawania gbdw mogs by¢ dopuszczeni tylko spawacze [y
odpowiednie uprawnienia. Nie nalespawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezazej
niz -5°C. Stal, w zalnosci od klasy, naley spaw& przy zachowaniu warunkoéw
dodatkowych stosownej normy albo aprobaty techmgczn

W mostowych obiektach drogowych dopuszcza rastpujace rodzaje spawanych
polaczen pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryecany

- zakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- zakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryeany

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapibtkolisty,
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- czotowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,
- czotowe wzmocnione dwustrogspoiry z ptaskownikiem,
- zakladkowe wzmocnione jednostramspoiry z ptaskownikiem,
- czotowe wzmocnione dwustrogspoirg z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nénosci polaczen spawanych nay przyjmowa& wg normy PN-S-
10042:1991 [2].
Miejsca spawania powinny by potozone poza odcinkami krzywizn ¢ow.
Minimalna odlegté¢ spoin od krzywizny odgcia powinna wynosi10 d.

5.6.3.Laczenie petdw na zaktad bez spawania

Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniag@einie drutem) ptow prostych,
pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutowostaci gtlic. Skrzyzowania petow
naleey wigzat migkkim drutem lub spawa w ilosci min. 30% skrzyowan. Dlugdici
zaktadow w pajczeniach zbrojenia nale obliczat w zaleznosci od ilosci taczonych pgtow
w przekroju oraz ich wymagane] diugd kotwienia wg normy PN-S-10042:1991 [2].

Dopuszczalny procent gbdw faczonych na zaktad w jednym przekroju niezady¢
wigkszy ni:

- dla petdéw zebrowanych: 50%,
- dla petow gtadkich: 25%.

W jednym przekroju mma hczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego
zbrojenia poprzecznego, niepragggo. Odlegtet w swietle prtdéw tgczonych w jednym
przekroju nie powinna ldymniejsza nt 2 d i niz 20 mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dtugéci kotwienia petow w betonie w zalanosci od rodzaju stali i klasy
betonu nalgy obliczat wg normy PN-S-10042:1991 [2].

5.8. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaczeniowe powinny by zgodne z dokumentacprojektowy i ST. Do
robot wykmczeniowych naleg prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do
warunkéw budowy obiektu i roboty paidkujace.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi robot podano w ST D-M-00.00.00 [1] ,Wymagania
ogolne”.

6.2. Badania przed przysdpieniem do robot

Przed przysipieniem do robét Wykonawca powinien:
- uzyska& wymagane dokumenty, dopuszexa wyroby budowlane do obrotu i
stosowania przy wykonywaniu rob6t budowlanych, petdzagce zgodné¢ materiatow
Zz wymaganiami pkt. 2 ST i dokumentacji projektowe;j.
- ew. wykon& wlasne badania wdaiwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania
robot, okrélone w ST lub przez lkyniera.
Wszystkie dokumenty oraz wyniki badaVykonawca przedstawi hgnierowi do
akceptaciji.
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6.3. Kontrola zbrojenia, przed przysgpieniem do betonowania
6.3.1.Kontrola materiatéw

Kontrola jak@ci materiatdw polega na sprawdzeniu jgkanateriatow na zgodsoé z
dokumentagj projektows oraz podanymi wiej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi
jak dla robot zanikagych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budpkazdorazowo nalgy sprawdzé:

- zgodna¢ zamowienia materiatu z przywieszkandiniadectwami odbioru stali,
- stan powierzchni gtow,

- wymiary przekroju poprzecznego i diugopretow.

Przy odbiorze zbrojenia prefabrykowanego dostaregoma budow kazdorazowo

nalezy sprawdzi:

- zgodndg¢ dostarczonej partii z zamowieniem,

- zgodnd¢ dostarczonych pozycji z wykazem (stal)st

- stan powierzchni gtow,

- wymiary przekrojow poprzecznych i diugm pretow w przypadku pozycji prostych i/lub
wymiary figur w przypadku pozycji giych.

Nie ma konieczn@&i wykonania dodatkowych badladla stali zbrojeniowej
spetniajcej wymagania odpowiednich norm Ilub aprobat tecmjch, dla ktorych
przedstawiono prawidtowo wystawione dokumenty kolntoraz dla ktérych nie wyspity
watpliwosci co do wigciwosci materiatu. W przeciwnym wypadku najezgtost reklamacg
producentowi lub poddaaprébki wyrobu dodatkowym badaniom. Decyzp wykonaniu
dodatkowych badapodejmuje laynier. Po komisyjnym pobraniu probek Wykonawca alec
wykonanie dodatkowych baflgednostce badawczej. Dodatkowe badania gragejmowa
catas¢ lub czs$¢ wymienionych poriej bada:

- sprawdzenie masy (kg/m),

- sprawdzenie granicy plastyczooR. (MPa),

- sprawdzenie wytrzymaioi na rozciganie R, (MPa),
- sprawdzenie stosunku AR (-),

- sprawdzenie wydtenia As (%),

- sprawdzenie wydienia Ay (%),

- badanie zginania z odginaniem na zimno,

- sprawdzenie odpordoi ha obcizenia zngczeniowe,
- sprawdzenie odpordoi na obciazenia cykliczne.

W przypadku wynikow bada niespetniajcych wymaga odpowiednich norm lub
aprobat technicznych naleodest& parte stali z budowy.

W przypadku przewidywanegedzenia pgtdw przez spawanie w niskiej temperaturze hale
zbadd stal na udarnig. Nie naley spawa pretéw zbrojeniowych w temperaturzezazej ni
-5°C.

6.3.2.Kontrola zbrojenia w trakcie moriia

Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musidygokonana przez
Inzyniera i fakt ten potwierdzony wpisem do dziennikadowy. Irzynier winien stwierd
zgodnad¢ utozonego zbrojenia z dokumentacprojektows i odpowiednimi normami w
zakresie gatunku i ikmi pretdow, ich srednic, dtugéci i rozstawu oraz zakotwie
prawidtowego otulenia i pewsoi utrzymania potgenia petow w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny¢by
- $rednice i ilgci pretow,

- rozstaw pgtow,
- rozstaw strzemion,
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- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dhugas¢ pretow,

- potozenie miejsc zakiczen lub odge¢ oraz zakotwigé pretow,

- wielkos¢ otulin zewrtrznych,

- powigzanie (padczenia) zbrojenia ndzy sofa,

- pewndci utrzymania poteenia petéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

- roznice w rozstawie mdzy prtami gldbwnymi nie powinny przekracza 0,5 cm,

- réznice w rozstawie ptow w swietle nie powinny przekracza 1,0 cm,

- odstp od czota elementu lub konstrukcji nie ek rozni¢ od projektowanego o wiej
niz+1,0 cm,

- dhugai¢ preta miedzy odgeciami nie powinna sirézni¢ od projektowanej o wtcej niz £
1,0 cm,

- rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien ni¢ sie wigcej niz + 2,0 cm,

- odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia wagm poziomu nie powinno
przekraczé 3%,

- réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekaacz0,5 cm,

- otuliny zewrgtrzne powinny by utrzymane w granicach wymagarojektowych z
tolerancy dodatng 0,5 cm,

- liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie powinna
przekracza 20% wszystkich skrzapwan (25% na jednym gcie),

- odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrog gtdbwnego nie powinno
przekracza 3%,

- miejscowe wykrzywienie pta nie mae przekracza+ 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéwosci obchza
Wykonawe robét, niezalenie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. Obmiar robot

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M-00@MJymagania ogolne” [1].
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostlk obmiarowy jest 1 tona wykonanego zbrojenia ze stali daregyklzgodnie z
dokumentagj projektowg. Do obliczania zobowkrania przyjmuje siteoretyczy ilos¢ (kg)
zmontowanego zbrojenia, tpdzm teoretyczp dlugas¢ pretdw poszczegolnychrednic, lub
sumaryczg dlugasé teoretyczg wymiaroOw gabarytowych w przypadku figur ¢tyich,
pomnaong odpowiednio przez ich masjednostkowy w kg/m. Nie uwzgidnia sé
zwickszonej ilgci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawaretow o $rednicach
wigkszych od wymaganych w dokumentacji projektoweybehze uzgodniono inaczej.

Do ilosci jednostek obmiarowych wlicza¢sbstal wyta na zaktady przysczeniach
pretow.

8. Odbidr robot

8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M-00@0,0/ymagania ogolne” [1].
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Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z dokumengagprojektows, ST i
wymaganiami layniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji wg
punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbidr robdt zanikajacych i ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robot zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
- zgodnad¢ wykonania zbrojenia z dokumentagprojektowy, pod wzgédem gatunkow
stali, srednic i ksztattow mtow,
- zgodndci z dokumentagj projektow liczby prtow w poszczegodlnych przekrojach,
- usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku praecyow,
- rozstaw pgtow gtéwnych i strzemion,
- prawidiowaci wykonania hakow, a3tz i dlugdci zakotwie pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
- czystaci zbrojenia w elemencie, a takniezmienngci uktadu zbrojenia.
Odbidr tych robot powinien kgyzgodny z wymaganiami pktu 8.2 ST D-M-00.00.00
~Wymagania ogolne” [1] oraz niniejszej ST.

9. Podstawa ptatndéci

9.1. Ogolne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrssi podano w ST D-M-00.00.00
~Wymagania ogolne” [1].

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania robot obejmuije:

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

- oznakowanie robdt,

- dostarczenie materiatéw i spta,

- dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,

- oczyszczenie, wyprostowanie, wygie i przycinanie mtow stalowych,

- faczenie petdw, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaklad” (eweanie z
uwzgkdnieniem stali zeytej na zaktady),

- mont& zbrojenia przy #yciu drutu whzatkowego w deskowaniu, zgodnie z
dokumentagj projektow i niniejsz ST,

- wykonanie i montakotew,

- wykonanie bad@i pomiardw,

- oczyszczenie terenu robo6t z odpadéw zbrojenia,ostaoych wiasné¢ Wykonawcy i
usungcie ich poza pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzginia rownieg budowe i rozbiorke pomostéw roboczych

potrzebnych do monta zbrojenia. Wszystkie roboty powinny dywykonane wedtug

wymaga dokumentacji projektowej, ST i niniejszej ST.

9.3. Sposob rozliczenia robét tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania robét olkélenych niniejsa ST obejmuje:
- roboty tymczasowe, ktoreg otrzebne do wykonania rob6t podstawowych, alespie
przekazywane Zamawigjemu i § usuwane po wykonaniu robét podstawowych,
- prace towarzysgce, ktore s niezledne do wykonania robét podstawowych, niezaliczane
do robdt tymczasowych.
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10. Przepisy zwazane

10.1. Specyfikacje techniczne:

1. D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”.
10.2. Normy:

2. PN-S-10042:1991 ,Obiekty mostowe. Konstrukcje betoe, zelbetowe i spyzone.
Projektowanie”.

3.  PN-H-93220:2006 ,Stal B500SP o podisyonej cigliwosci do zbrojenia betonu. &y
I walcowkazebrowana.”

4. PN-EN 10204:2006 ,Wyroby metalowe. Rodzaje dokurerkontroli.”

5. PN-EN 10080:2007 ,Stal do zbrojenia betonu. Spajaital zbrojeniowa. Postanowienia
0golne.”

6. PN-EN 10168:2006 ,Wyroby stalowe. Dokumenty koritrdVykaz informacji wraz z
opisem”

7. PN-EN 1992-2:2010/NA Eurokod 2 ,Projektowanie kauktji z betonu Cg¢ 2: Mosty

z betonu. Obliczenia i reguty konstrukcyjne.
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