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1. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ

Przedmiotem niniejszej STaswymagania dotyege wykonania iodbioru robét zgzanych z
wykonaniem zbrojenia niesprajacego betonu stalowymi giami wiotkimi obiektéw irtynierskich
wykonywanych w ramachudowy drogi ekspresowej S5 na odcinku Gniezno — Boan (wezet
.Kleszczewao”) odcinek Il od km 14+475 do km 34+615.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktirperetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji Rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji magastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia
wszystkich elementéw konstrukcji mostowych.
W zakres Robot wehodzi:
- przygotowanie zbrojenia,
- mont& zbrojenia,
- kontrola jakdci Rob6t i materiatow
obiektow ireynierskich wykonywanych dla zadania wymienionegpuakcie 1.1.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej ST aszgodne z obowzujacymi polskimi normami
i ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogoélne" pkt 1.4.

1.4.1. Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym gladkie lubebrowane
o srednicy do 40 mm.

1.4.2.

1.4.3. Zbrojenie niesprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadza do niej
napkzen w sposob czynny.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE ROBOT

Ogodlne wymagania dotyaeze Rob6t podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania odophe 1.5.
Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za j&kstosowanych materiatow i wykonanie robot oraz za
zgodna¢ z Dokumentagj Projektova, ST, hormami i poleceniamidgniera.

2. MATERIALY

2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE MATERIALOW
Ogdllne wymagania dotygze materiatdbw podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagarjaloe”, pkt 2.

2.2. KLASA | GATUNEK STALI ZBROJENIOWEJ

Do zbrojenia betonu nate stosowa okragta, zebrowamn stal odpowiadaga stali klasy A-1IIN wg
PN-S-10042:1991. Wiasska stali powinny by zgodnie z PN-ISO 6935-2:1998 i PN-H-93215:1982.
Gatunki stali powinny spetntawymagania normy PN-EN-10080:2005(U) dla granicgsplcznéci

Re (min) = 500 MPa, i magprzyjmowa& oznaczenia RB5S00W (wg PN-ISO 6935-2:1998), BS#00
(wg DIN 488), B5S00SP (wg PN-H-93220:2006). Zalega @by produkowane stale byty wykonywane
w technologii umacniania cieplnego (w odmianie TEBMPRE lub QTB) hdz oznaczone znakiem
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EPSTAL. Dla stosowanej stali Wykonawca przedstaeklaracje zgodriwi z Polskk Norma lub
Aprobat: Techniczg.
2.3. WLASNOSCI MECHANICZNE | TECHNOLOGICZNE STALI

Zgodnie z DokumentagjProjektove nalery stosowd prety okragte, zebrowane o nagbujacych
parametrach:

—s$rednica pgta w mm 8+ 32

—granica plastyczrigi Re (min) w MPa 500

—wytrzymata¢ na rozcaganie R,(min) w MPa 550

—wytrzymatas¢ charakterystyczna w MPa 490
—wytrzymatas¢ obliczeniowa w MPa 375

—wydtuzenie (min) A5 w % 10

—zginanie do kta 60 brak pknie¢ i rys w zhczu.

2.4. WADY POWIERZCHNIOWE

Powierzchnia pitow powinna by bez gknig¢, pecherzy i naderwa

Na powierzchni czotowej ptow niedopuszczalnea pozostatéci jamy usadowej, rozwarstwienia i
peknigcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzclweo takie jak rysy, drobne tuski i
zawalcowania, wgcenia niemetaliczne, 2@ry, wypukiaci, wgniecenia, zgorzeliny i chropow&to
sa dopuszczalne, § nie przekraczaj 0,5mm dla pgtow osrednicy nominalnej do 25mm, £8,7mm
dla pretow o wickszychsrednicach.

2.5. ODBIOR STALI NA BUDOWIE

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowéadgmaganiom PN-ISO 6935-2:1998.
Przeznaczona do odbioru na budowie partipr musi by zaopatrzona w atest, w ktérym matby
podane:

—nazwa wytworcy,

—oznaczenie wyrobu wg PN-H-93215,

—numer wytopu lub numer patrtii,

—-wszystkie wyniki przeprowadzonych badaoraz sktad chemiczny wedlug analizy

wytopowej,
—masa partii,
—rodzaj obrabki cieplne;j.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dadkgawiazki pretow lub kregu prtow (po dwie
do kadej wiazki) musz znajdowa sig nastpujace informacje:

—znak wytwoércy,

—s$rednica nominalna,

—znak stali,

—numer wytopu lub numer patrtii,

—znak obrdébki cieplnej.

Nie dopuszcza sido odbioru stali beiwiadectw jakdci, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali,
ktora przy ogtdzinach zewetrznych wykazuje wady powierzchniowe w postagiherzy, naderwg
rozwarstwié i pozostatéci jamy wsadowe;j.

2.6. DRUT MONTAZOWY

Do montau prtow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. amatkowego.
Srednic drutu wazatkowego naley dostosowéa dosrednicy petow gtownych w ziczu.
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2.7. PODKLADKI DYSTANSOWE

Dopuszcza si stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowwhacznie z betonu. Podkiadki
dystansowe mugzy¢ przymocowane do prow.

2.8. ELEKTRODY DO SPAWANIA ZBROJENIA

Do spawania ptéw zbrojeniowych mezna stosowa elektrody rutylowesrednio otulone ER146 lub
E432R11 odpowiadage wymaganiom normy PN-M-69433.

2.9. MAGAZYNOWANIE STALI ZBROJENIOWEJ

Stal zbrojeniowa powinna bBymagazynowana pod zadaszeniem w przegrodach ljakath z

podziatem wg wymiaréw i gatunkow. Stal nie powinog w bezpdrednim kontakcie z gruntem,
powinna by chroniona przed wptywem warunkow atmosferycznychynnikami korozyjnymi i

zanieczyszczeniami.

2.10. BADANIE STALI NA BUDOWIE

Zgodnie z PN-63/B-06251 badaniu stali na budowikezyapodd@& kazda osobr partk stali nie

wieksz od 60 ton.

Z kazdej partii naley pobra& po 6 probek do badania na zginanie i 6 probekldesiania granicy

plastycznéci. Stal mae by przeznaczona do zbrojenia tylko wowczasli jga prébkach zginanych
nie nastpuje kniecie lub rozwarstwienie. Zeli rzeczywista granica plastyczuwb jest nizsza od

deklarowanej lulzadanej - stal badana i by uzyta tylko za zezwoleniem hyniera.

2.11. KOTWY TALERZOW E

Zaleca st kotwy talerzowe wg rozwian katalogowych opracowanych przez Biuro Projektow.
Elementy kotwy:

- blachy dociskowe izolacji 10x160x160 i 10x140814

- tulejagp 36

- $ruba 1ISO 4017-M20x50-5.8

- podktadka 1SO-20-200HV

- prety kotwiace @ 12 ze stali gladkiej PB240, dopuszczasial A-IIIN.

Catkowita masa kotwy wraz zgami kotwacymi wynosi 8,6 kg.
Gatunki stali poszczegdlnych elementéw wg rysunkétalogowych.

2.12. KOTWY LATARNI O SWIETLENIOW YCH | EKRANOW AKUSTYCZNYCH

- blachy dociskowe zgodnie z Dokumenaejojektova,
- prety kotwiace zgodne z Dokumentadprojektova,

3. SPRZET

3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE SPRZETU

Ogodlne wymagania dotyaee sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”, gkt
Jakikolwiek sprzt, maszyny lub narzlzia nie gwarantgre zachowania wymagaakaosciowych
robét i bezpiecziestwa zostam przez Irzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do rolSfrzt
uzywany przy przygotowaniu i morta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych paen
spelnig wymagania obowgzujace w budownictwie ogdélnym. W szczeg®nbp wszystkie rodzaje
sprztu jak: gitarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinnyctsprawne oraz posiadléabryczm
gwarancg i instrukci obstugi. Spregt powinien speti& wymagania BHP, jak przykladowo ostony
z¢batych i pasowych ugdzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegolngbeupieczne dla
obstugi, powinny by specjalnie oznaczone. Sgrrzten powinien podlega kontroli osoby
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odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obshmpij sprzt powinny by odpowiednio
przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZ ACE TRANSPORTU

Ogdllne wymagania dotygee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagargéalme”, pkt 4.
Stal zbrojeniowa powinna by przewaona odpowiednimisrodkami transportu,zeby unikraé
uszkodzé i trwatych odksztatae Szczegolna uwagnalery zwréci na siatki zbrojeniowe w trakcie
ich podnoszenia i mora.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE ZASADY WYKONYWANIA ROBOT

Ogdlne zasady wykonywania rob6t podano w ST D-MO®@O ,Wymagania ogdlne”, pkt 5.

Roboty zbrojeniowe nakg wykona zgodnie z zasadami podanymi w PN-63/B-06251.
Wykonawca na wiasny koszt wykona projekt roboczpdtozbrojeniowych, w ktorym zostan
okreslone m.in. miejsca zaktaddéw gbéw i diugaici pretéw, konieczne do wykonania zbrojenia w
wytwarni.

5.2. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA

5.2.1.0czyszczenie powierzchni zbrojenia

Prety i walcowke przed ich ayciem do zbrojenia konstrukcji nale oczyci¢ z zendry, ldanych
ptatkdw rdzy, kurzu i btota. Rty zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary,aliub fark, olejma
nalezy opal& np. lampami lutowniczymi,zado catkowitego usugcia zanieczyszcze Stal naraom
na ch@by chwilowe dziatanie stonej wody, najezmy wodh stodky. Stal pokryi tuszczca sie rdza
i zablocon, oczyszcza si szczotkami drucianymi¢cznie lub mechanicznie lub Z“eprzez
piaskowanie. Po oczyszczeniu nglesprawdzt wymiary przekroju poprzecznegoepdw. Stal tylko
zabrudzon mazna zmy strumieniem wody. Bty oblodzone odmra sk strumieniem cieptej wody.
Mozliwe sa réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akogphe przez lkyniera.
Czyszczenie ptéw powinno by dokonywane metodami nie powodcymi zmian we
wiasciwosciach technicznych stali ani fdiejszej ich korozji.

5.2.2.Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe ayte do wykonania wktadek zbrojeniowych powinnylwyprostowane. Dopuszczalna
wielkos¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczamm. W przypadku stwierdzenia
krzywizn w petach stali zbrojeniowej natg ja prostowa. Ciecie i gkcie stali zbrojeniowej nahy
wykonywa recznie lub mechanicznie. Dopuszczalnanida diugdci preta liczona wzdti jego osi
od odggcia do odggcia, w stosunku do podanych na rysunku nie powpraakraczéa 10mm.

Ksztatty i rozmieszczenie gidw zbrojeniowych powinny kyzgodne z Dokumentacprojektovy z
réwnoczesnym zachowaniem postanawiermy PN-91/S-10042.

Minimalne srednice trzpieni gywanych przy wykonywaniu hakow zbrojenia dla poszg#nych
gatunkéw stali podaje tabela nr 23 normy PN-91/84P0 Walcéwki i petdw nie naley zgina w
strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlégpoin od krzywizny odgtia powinna wynosi
10d. Na zimno, na budowie mwa wykonywé& odgkcia pgtow o $rednicy d _<12mm. Pgty

o srednicy d > 12mm powinny Idyodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagt i zatama elementéw konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie
wszystkie pety zbrojenia rozeiganego, naley stosowd srednig zagkcia rOwry co najmniej 20d.
Wewrtrzna srednica odgicia strzemion i ptow montaowych powinna speinéawarunki podane
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dla hakéw. Nalgy zwrécik szczegola uwag, przy odbiorze hakdéw i odgi pretdw, na ich
zewretrzng strorg. Niedopuszczalneagam gknigcia powstate podczas wyginania.

5.2.3.Montaz zbrojenia

5.2.3.1.Warunki ogdlne

Ukfad zbrojenia w konstrukciji musi urdawi ¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczeniggqw wzgkdem siebie i wzgldem deskowania
nie maze ulec zmianie. Niedopuszczalne jest chodzenignisportowanie materialtdbw po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

W konstrukcg mazna wbudowa stal pokrys co najwyzej nalotem nie tuszeeej st rdzy.

Nie mazna wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innyénodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktora bydgstawiona na dziatanie stonej wody.

Ukfadanie zbrojenia bezpeednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedysokaé w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Prety zbrojeniowe uktadane w deskowaniu powinny imppdparte i przymocowane do betonowych
przektadek dystansowych, o wymiarach zapewnjajh wiaciwa otuling, zgodm, z Dokumentagj
Projektowve.

5.2.3.2.Laczenie petow

Prety zbrojeniowe powinny hytaczone zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projekjopveez
spawanie lub na zakiad z awaniem drutem. Spawanie powinno ¢byvykonane zgodnie
z wymaganiami PN-91/S-10042. W przypadku stosowenitu whzatkowego, a doatzenia pgtow
o srednicy do 12mm, naky stosowa drut osrednicy 1mm, dogczenia pgtdw osrednicy powyej
12mm, naley stosowa drut osrednicy 1,5mm.

Przy hczeniu petdw za pomog spawania dopuszcza: siastpujace rodzaje patzei:

* czotowe, elektryczne, oporowe,

* nakiadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

* nakiadkowe spoiny jednostronne-tukiem elektrycznym,

« zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryecany

« zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

» czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blapbikolista,

e czotowe, wzmocnione jednostranspoir z ptaskownikiem,

« zakladkowe, wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

* czotowe, wzmocnione dwustrogepoira z mniejszym bokiem ptaskownika.

Wymiary spoin i nénosci pofaczea spawanych naly przyjmowa wg p. 12.7 normy PN-91/S-10042.
Miejsca spawania powinny bypotazone poza odcinkami krzywizn ¢giow. Minimalna odlegtéé
spoin od krzywizny odgcia powinna wynosilOd.

Do zgrzewania i spawaniagddw mog: by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, g0gj
odpowiednie uprawnienia.

Dopuszcza sitaczenie na zaklad bez spawaniaa@minie drutem) pojedynczychgbdw prostych,
pretobw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow estaci gtlic. Diugosci zaktadow w
pofaczeniach zbrojenia natg oblicza w zaleznosci od ilosci taczonych petdw w przekroju oraz ich
wymaganej diugéri kotwienia wg normy PN-91/S-10042 p.12.8.

5.2.3.3.Kotwienie petow
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Rodzaje i dlugéci kotwienia petdw w betonie w zataosci od rodzaju stali i klasy betonu naje
obliczat wg normy PN-91/S-10042 p. 12.6.

5.2.3.4.Skrzyzowania petoéw

Prety zbrojenia nalgy taczy¢ w sposob okrdony w Dokumentacji Projektowe.

Skrzyzowania pgtow naley wiazac drutem wizatkowym, zgrzewa lub faczy¢ specjalnymi
zaciskami. Drut wizatkowy, wyzarzony osrednicy 1mm, aywa sk do czenia pgtdw o srednicy do
12mm, przysrednicach wikszych naley stosowa drut osrednicy 1,5mm.

5.3. MONTAZ KOTEW TALERZOWYCH

Kotwy nalezy montow& w rozstawie zgodnie z Dokumentaéjrojektows. Dolmg czs¢ kotwy naley
montowd& przed betonowaniem ustroju nigego i zamocowado zbrojenia plyty, aby nie ulegta
przesuniciu w trakcie betonowania. Gérrcze$¢ kotwy naley zamontowé przed betonowaniem
ptyty chodnika, mocuc ja do zbrojenia kapy. Mocowanie kotwy wymaga miejsegw przebicia
izolaciji, dlatego styk kotwy z izolaghalezy uszczelnt mag bitumiczra.

Zabezpieczenie antykorozyjne kotwy powinna yykonane w wytworni wg PN-EN 1ISO 1461:2000.
Grubas¢ powtoki cynkowej powierzchni nie stykg@ych sg z betonem powinna wyn@sco najmniej

60um.
6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKO SCI ROBOT
Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogd|mit 6.

6.2. BADANIE STALI ZBROJENIOWEJ

Kontrola jak@ci Rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzg@kosci materiatéw, zgodnii z
Dokumentagj Projektows oraz podanymi powsgej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak
dla robét zanikajcych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budokazdorazowo zgodnie z nogmPN-H-93215 naley
sprawdzt:

zgodnd¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestaui st
e stan powierzchni ptow
e wymiary przekroju poprzecznego i diugdpretow

A takze, dla partii stali (poszczegoélnychiednic) wbudowywanej w podpory i ustréj émy, po
komisyjnym pobraniu prébek, Wykonawca zleci do jestki badawczej wykonanie badania:

e sprawdzenie masy (kg/m)

e granicy plastycznizi Re (MPa)

* wytrzymaidci na rozcaganie Rm (MPa)
* wydluzenia A5 (%)

e zginania na zimno

W przypadku wtpliwosci lub wynikéw badé odbiegagcych od normy, nale zleci badanie sktadu
chemicznego dla analizy kontrolnej wg PN-81/H-040060desta parti stali z budowy.

Na etapie wykonywania zbrojenia sprawdzeniu pogiiega
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e zgodnd¢ gatunkow stalisrednic, prostéc pretow

e zgodnd¢ ksztattow i wymiaréw z DokumentacProjektove,

e ogledziny powierzchni w miejscachggiia pretéw

e czysta¢ zbrojenia (brak zendry, rdzy, btota, miejsc zatbz®nych)

e poprawng¢ montau w deskowaniach (wg p.5 ST)
Zmontowane zbrojenie podlega odbiorowh&owemu z wpisem do Dziennika Budowy zgodnie z p.
8. ST.
Jaka¢ pretow nalery ocené pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadweynik pozytywny.

Niezaleznie od tolerancji podanych pdej obowhazuja nastpujace wymagania:
» dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostitgado zbrojenia gtdwnego nie powinno
przekraczé 3%,
e liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekracza25% ogolnej ich
liczby na tym pecie,
e rdznica w rozstawie midzy pretami gtdwnymi nie powinna przekracza 0,5cm,
e rbznice w rozstawie strzemion nie powinny przekrgcgzzcm.

Tolerancje cicia, gkcia i montau zbrojenia powinny spetntavymagania podane posm:

Zakres tolerancji Dopuszczalna
Parametr odchyika
Diugos¢ po przyceciu (L-diugds¢ preta wg Dokumentaciidla L<6,0 m +20 mm
Projektowej) dlaL>6,0m + 30 mm
Miejsce odgtcia dla<0,5m +10 mm
(w stosunku do wymageDokumentacji Projektowej) dla 0,5 m<I<1,5m + 15 mm
dlaL>1,5m + 20 mm
Utozenie petow:
(w stosunku do wymageDokumentacji Projektowe)
a) otulina zbrojenia — zmniejszenie wymiaru <5mm
b) otulina zbrojenia — zwkszenie wymiaru w zalmosci od| dla 0,5 m +10 mm
catkowitej grubéci elementu (h) dla0,5m<k1,5m +15 mm
dla h>1,5m +20 mm
c) odlegté¢ pomiedzy sisiednimi rownolegtymi pgtami a0,05 m +5mm
0,05<&0,20 m +10 mm
0,20<&0,40 m +20 mm
a>0,40 m + 30 mm
d) odchylenia utzenia petéw zbrojenia w stosunku d®<0,25 m + 10 mm
wymiaréw elementu (b- catkowita grudgolub szerokéc | 0,25<a0,50 m + 15 mm
elementu) 0,50<&1,50 m +20 mm
b>1,5m + 30 mm

6.3. BADANIE KOTEW TALERZOWYCH

Wykonanie kotew talerzowych nalesprawdzé na podstawie atestow materiatowych.
Zabezpieczenie antykorozyjne nalesprawdzé zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.
Rozstaw kotew nie powinien z0ic sk od projektowanego o wgej niz 2cm.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OGOLNE ZASADY OBMIARU ROBOT
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M-00@\dymagania ogolne”, pkt 7.
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7.2. JEDNOSTKA OBMIAROWA

Jednostkami obmiarws

—1kg (kilogram) stali klasy A-IIIN.
Do obliczania natnoici przyjmuje s¢ teoretyczn ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia thackm
dlugaé¢ pretdw poszczegoélnychérednic (w zalenosci, jak to zostalo podane w dokumentacii
projektowej danego obiektu z uwzghieniem lub bez uwzgtinienia zaktadow przya€zeniu petdw)
pomnaona odpowiednio przez ich magednostkovg kg/m. Nie dolicza si stali wytej na przektadki
montaowe ani drutu wjzatkowego. Nie uwzghbnia sk tez zwigckszonej ilgci materiatu w wyniku
stosowania przez Wykonawretdw o srednicach wikszych od wymaganych w Dokumentaciji
Projektowe;j.

-1 kpl (komplet) kotwy talerzowej.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. OGOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST D-M-00@0,%/ymagania ogolne”.

Roboty obgte niniejsa Specyfikacy podlegay odbiorowi rob6t zanikagych i ulegajcych zakryciu,
ktory jest dokonywany na podstawie wynikow pomiaréada i oceny wizualne;j.

Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 datynikypozytywny, wykonane roboty néaile
uzna za wykonane zgodnie z wymaganiami STzeliecha: jedno badanie dalo wynik ujemny
wykonane roboty naky uzna& za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykorejest
zobowhzany doprowadziroboty do zgodrngei z ST i przedstawije do ponownego odbioru.

Odbiér kaicowy odbywa s po pisemnym stwierdzeniu przezzymiera w Dzienniku Budowy
zakaczenia Robét zbrojarskich i pisemnego zezwolenizyriiera na rozpoezie betonowania
elementdéw, ktorych zbrojenie podlega odbiorowi.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrsei podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogolne" pkt.
9.

9.1. CENA JEDNOSTKOWA

Jednostkami obmiarws
—1kg (kilogram) stali klasy A-IIIN.

Do obliczania nalenosci przyjmuje s¢ teoretycza ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia tpckzm
diugas¢ pretow poszczegolnychirednic (w zalenoici, jak to zostalo podane w dokumentacji
projektowej danego obiektu z uwzghieniem lub bez uwzgtinienia zaktadow przya€zeniu petdw)
pomnaong odpowiednio przez ich magednostkovy kg/m. Nie dolicza si stali wzytej na przektadki
montaowe ani drutu wjzatkowego. Nie uwzghbinia st tez zwigkszonej ilgci materiatu w wyniku
stosowania przez Wykonawretow o srednicach wikszych od wymaganych w Dokumentacji
Projektowe;j.

-1 kpl (komplet) kotwy talerzowej.

Cena jednostkowa obejmuje:

a/ roboty przygotowawcze

e opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robi@az Programu Zapewnienia Jé&bio
e zakup materiatow i zapewnienie sgitzdo prowadzenia roboét
e zapewnienie warunkéw do przeprowadzenia bdaentrolnych i sporadzenia wynikow

b/ wykonanie robét
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- w zakresie stali zbrojeniowej:
. zakup i dostarczenie materiatu (z uweiylieniem zaktaddw i materiatu traconego),
. zastosowanie materiatbw pomocniczych koniecznyclprdavidiowego wykonania robét lub
wynikajacych z przygtej technologii robét,
» wykonanie pomostow roboczych dla montabrojenia,
koszt dowozu i montai elementéw w przypadku prefabrykacji zbrojenia zepleczu
Wykonawcy,
oczyszczenie, prostowanie, wyginanie i przycingmggdw zbrojeniowych na budowie,
«  laczenie petdw przez spawanie ,na styk” lub ,na zaklads(jevystepuje)
monta zbrojenia w deskowaniu, koszt przekladek dystagsbww celu otrzymania
wymaganej otuliny,
oczyszczenie zbrojenia przed betonowaniem,
oczyszczenie deskowai terenu robét z odpadéw zbrojenia stargmych wiasnéé
Wykonawcy i usurgcie ich poza pas drogowy
- w zakresie wykonania 1 kpl. kotwy talerzowej,dblg dociskowej i pgta kotwacego
e zakup i dostarczenie materialéw, wykonanie kotwy
e ochrore antykorozyjn kotwy
e zamocowanie kotwy w plycie
e uszczelnienie styku kotwy

¢/ wykonanie badakontrolnych

¢ badania kontrolne materiatow zgodnie z pkt. 2 néziej ST,
* badania wykonanych robot zgodnie z pkt. 6 ninigjSde

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. NORMY

1. PN-63/B-06251 Roboty betonowesdlbetowe. Wymagania techniczne.

2.  PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonwty?ebrowane.

3. PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betamaelbetowe i

sprzone. Projektowanie.

4.  PN-89/H-84023/01 Stal olkdlenego zastosowania. Wymagania ogolne.
Gatunki.

5. PN-EN-10080:2005(V). Stal do zbrojenia betonu. 8lpaj stal zbrojeniowa.
Postanowienia ogdlne.

6. PN-H-93220:2006 Stal B 500 SP o podesonej cigliwosci do

zbrojenia betonu. Bty i walcéwkazebrowana.
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