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M.12.01.00. STAL ZBROJENIOWA
CPV —452211063

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace zbrojenia betonu elementéw konstrukcyjnych stala B355S.
przy przebudowie mastu w lesnictwie Rogonie.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji robot, ktére zostana wykonane w ramach
Zamowienia Publicznego wymienionego w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét objetych ST

Roboty, ktorych dotyczy ST obejmuja wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu wykonanie zbrojenia ze stali do zbrojenia betonu.
W zakres tych robot wchodza przygotowanie i montaz zbrojenia z wykonaniem szlunkow. ST dotyczy wszystkich elementéw zelbetowych -
przy przebudowie mostuw lesnictwie Rogonie.

1.4. Informacja o terenie budowy

Teren budowy stanowia grunty lesne, przez ktore przebiega droga lesna i ptynie rzeka Etk, budowa jest potozon na dziatkach: 3177/1,
3177/2, 3177/3, 3176/21

Na moscie i wokot brak infrastruktury techniczne;j.

1.5. Organizacja robo6t, warunki BHP, ochrona Srodowiska

Przed przystapieniem do robot wykonawca oznakuje odcinek drogi i most zgodnie z projektem organizacji ruchu na czas budowy.
Oznakowanie, abezpieczenie robdt i utrzymanie objazdu na czas budowy w zalezno$ci w uzgodnieniu z inwestorem. Demontaz
oznakowania po zakonczeniu robot.

Calo$¢ robot prowadzi¢ pod nadzorem osoby uprawnionej. Wytyczenie osi dojazdow i mostu powierzy¢ uprawnionemu geodecie.
Prowadzenie i zabezpieczenie robot oznakowac w uzgodnieniu z inwestorem. Wykonawca robot — Kierownik budowy przed przystapieniem
do robot jest zobowigzany sporzadzi¢ plan bezpieczenstwa i ochrony zdrowia zgodnie z przepisami rozporzadzenia Ministra Infrastruktury z
dnia 23 czerwca 2003 r. (Dz.U.Nr 120, poz.1126).

Przy sporzadzaniu planu ,bioz” nalezy skorzysta¢ z zasad BHP podanych dla poszczegdlnych robot w rozporzadzeniu Ministra
Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy podczas wykonywania rob6t budowlanych

(Dz.U.Nr 47, poz.401) oraz uwzgledni¢ ,,informacj¢ dotyczaca bezpieczenstwa i ochrony zdrowia”. Reper roboczy=139.52.

Technologia robot i ich rodzaj oraz materiaty zastosowane w projekcie nie wptyna negatywnie na srodowisko.

1.6. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami oraz z okresleniami podanymi w D.M.00.00.00

1.7. Ogélne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z i Dokumentacja Projektowa, ST
i poleceniami Inspektora. Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w D.M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne®.

2. MATERIALY
2.1. Ogoélne wymagania dotyczace materialow
Ogolne wymagania dotyczace materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 2.

2.2. Materialy do wykonania robot

2.2.1.Zgodnos¢ materiatow z dokumentacja projektowa

Materiaty do wykonania robot powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST.
2.2.2.Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego mozna stosowa¢ nastgpujace materialy:
- stal do zbrojenia betonu,,

- podkiadki dystansowe,

- elektrody do spawania pretow zbrojeniowych.

2.2.3.Stal do zbrojenia betonu

Klasy Al All Alll AllIN
Gatunek: St3Sb* | PB240* PB300** 18G2b* B355S RB400W | RB500W**
* (BSt420S) * (BSt 500S)
Rodzaj pretéw okraglych: gladka, gladka,  gladka, zebrowana | Zebrowana | Zebrowana | Zebrowana
jednosko$ni | dwusko$nie | dwuskosnie K dwuskos$nie
e
Srednice [mm] 5.540 1640 1640 6-32 6-32 10-32 10-28
Granica plastycznosci [MPa] min240 | min240 min300 | min. 355 min. 410 400 min 500
Wytrzymalo$¢ na rozciaganie [MPa] | 370460 265 330 490 590 440 550
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Wydluzalnosé:[%ol 24 20 16 20 16 12 12
Proba na zginanie a=180° | Tab 3" |Tab 3" a=180° a=90° Tab 5%+ Tab 5***
d=2a* d=3a* d=3a*

* - wg normy PN89/H-84023/06
* - wg norm PNISO 69351 wraz z PNISO 69351/AK
** _wg norm PNISO 69352 wraz z PNISO 69352/AK
Wihasno$ci mechaniczne i technologiczne dla walcowki i pretow powinny odpowiada¢ wymaganiom podanym w PN-89/H-84023/06, PN
ISO 69351 (/Ak) oraz PNISO 69352 (/AK).
Stal zbrojeniowa dostarczana na budowg powinna mie¢ certyfikat zgodnosci z ww. Polskimi Normami. W przypadku stosowania stali
niezgodnej z PN musi ona posiada¢ aprobatg techniczna, potwierdzajaca mozliwos$¢ zastosowania pretow do zbrojenia betonu w obiektach
mostowych oraz deklaracj¢ zgodnosci.
Nowe gatunki stali moga by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty technicznej wydanej przez upowazniona jednostkg naukowo-
badawcza (np. IBDiM), na podstawie wynikow badan wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.
Zastosowanie stali innych gatunkéw lub srednic, niz okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga zgody Inzyniera oraz projektanta.
2.2.4.Zaswiadczenie o jakoSci
2.2.4.1. Atest
Do kazdej partii walcowki lub pretow wytworca jest obowiazany dotaczy¢ zaswiadczenie o jakosci — atest, stwierdzajace zgodno$¢ wyrobu z
wymaganiami normy lub aprotyatechnicznej. W atescie nalezy podaé:
nazwe wytworcy,
oznaczenie wyrobu wg RBR2/H-93215,
numer wytopu lub numer patrtii,
wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
masg partii,
rodzaj obrébki cieplnej (w przypadkiostawy pretdw obrabianych cieplnie).
W oznaczeniu nalezy podaé:
nazweg wyrobu,
Srednicg wyrobu,
dtugos¢ pretow,
znak stali,
znak obrdébki cieplnej,
numer normy, wg ktorej prety zostaty wyprodukowane.
2.2.4.2. Cechowanie
Na przewieszkach metalowych przymoeawch co najmniej po dwie do kazdej wiazki pretow, krggdow lub krggu, nalezy podaé w sposdb
trwaty:
znak wytworcy,
Srednicg nominalna,
znak stali,
numer wytopu lub numer partii,
znak obrobki cieplnej (w przypadku pretéw obrabianych cieplnie).
Ponadto kazda wiazke pretow i walcowki nalezy cechowac trwata czerwona farba olejna przez malowanie koncow pretow od czota z jednej
strony kazdej wiazki, natomiast na kazdym kregu walcowki - pasa o szerokosci co najmniej 20 mm.
Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajacej wymagania PN-91/S10042 (z potwierdzeniem certyfikatem zgodnosci) lub
posiadajacej aprobatg techniczna (z potwierdzeniem deklaracja zgodnosci).
Dostarczona na budowg stal, ktora:
nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polska Norma lub aprobata techniczna,
ogledziny zewngtrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wlasnosci,
peka przy wykonywaniu hakow,
nalezy odrzucic.
2.2.5. Wady powierzchniowe
Powierzchnia walcowki i pretoéw powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan.
Na powierzchni czolowej pretow niedopuszcezalne sa pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pgknigeia widoczne nieuzbrojonym
okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuklosci, wgniecenia, zgorzeliny i
chropowatosci sa dopuszczalne:
- jesli mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek $rednicy dla walcowki i pretow
gladkich wg PN-82/H-93215 ,
- jesli nie przekraczaja 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcowki i pretow zebrowanych o $rednicy nominalnej do 25 mm, za$
0,7 mm dla pretéw o wigkszych $rednicach.
2.2.6. Wymiary i masy
Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchylki, 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 normy PN-82/H-93215.

2.3. Podkladki dystansowe

Dopuszcza sig stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych.
Podktadki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow.

Nie dopuszcza si¢ stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych.

2.4. Elektrody do spawania zbrojenia
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Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowa¢ wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali,odgti
warunkow spawania, po akceptacji Inzyniera. Zalecane ER146.

3. SPRZET
Ogolne wymagania dotyczace sprzgtu podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogolne” pkt 3. Roboty moga by¢ wykonane r¢eznie lub
mechanicaie. Roboty nalezy wykona¢ przy uzyciu odpowiedniego sprzgtu zaakceptowanego przez Inspektora.

4. TRANSPORT

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogdlne” pkt 4. Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona
odpowiednimi, przyssowanymi do tego celu, srodkami transportu, w sposob gwarantujacy uniknigcia trwatych odksztatcen stali oraz
zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonywania robét podano wCsW-00.00.00 ,Wymagania ogélne”, pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot
Sposoéb wykonania robo6t powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i ST. W przypadku braku wystarczajacych danych mozna
korzysta¢ z ustalen podanych w niniejszej specyfikacji.
Podstawwe czynno$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:
a) roboty przygotowawcze,
b) przygotowanie zbrojenia do utozenia,
C) montaz zbrojenia,
d) taczenie pretow przez spawanie,
€) roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robot nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub wskazan Inzyniera:

2.4 3.ustali¢ materialy niezbgdne do wykonania robot,

2.4 4. okresli¢ kolejnosc, sposob i termin wykonania robot.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robo6t uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich
beda wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zostana m.in. okreslone miejsca i sposob taczenia
pretow, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektowe;.

5.4. Przygotowanie zbrojenia

5.4.1.0czyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych platkéw rdzy, kurzu i blota.

Stal pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego
pretdw na zgodno$¢ z wymaganiami PN-82/H-93215. Stal tylko zablocona mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone odmrazac
strumieniem cieptej wody. Stal narazona na choc¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia
zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farba olejna, nalezy opala¢ az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Mozliwe sa rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczac¢ 4
mm; w przypadku wigkszych odchylek stal zbrojeniowa nalezy prostowaé za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek i wyciagarek.
5.4.3.Cigcie i gigcie pretow

Cigcie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatdow. Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety
ucina si¢ z doktadnos$cia do 1 cm. Cigcie przeprowadza sig¢ przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez cigeie palnikiem
acetylenowym.

Gigcie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacja projektowa i norma PN-91/S10042 [2]. Na zimno na budowie mozna
wykonywac odgigcia prgtow o srednicy d < 12 mm.

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

Nalezy zwroci¢ uwagg przy odbiorze hakow i odgie¢ na ich zewngtrzna strong. Niedopuszczalne sg tam pgknigeia powstate podczas
wyginania.

Walcowki i pretdow nie nalezy zginaé w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odleglo$¢ spoin od krzywizny odgigcia powinna
wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagigC i zataman elementéw konstrukeji, w ktorych zagigciu ulegaja jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozciaganego,
nalezy stosowac $rednicg zagigcia rowna co najmniej 20 d. Wewngtrzna $rednica odgigcia strzemion i prgtow montazowych powinna
spetnia¢ warunki podane dla hakow.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i PN-91/S10042 [2].

Uktad zbrojenia w konstrukeji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu zbrojenia w deskowaniu,
rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzglgdem deskowania nie moze ulec zmianie.

W konstrukcjg mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej sig rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej
smarami lub innymi §rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktora byla wystawiona na dziatanie stonej
wody.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretow i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna by¢ zgodna z
dokumentacja projektowa i powinna wynosic¢ co najmnie;j:
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- 0,7 m- dla zbrojenia gtownego fundamentdéw i podpor masywnych,

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

- 0,05 m- dla pretow gtownych lekkich podpdr i pali,

- 0,03 m- dla zbrojenia glownego dzwigarow,

- 0,025 m- dla strzemion dzwigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.
Dla wilasciwej gruboscei otulenia prgtow betonem, nalezy stosowaé podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy
cementowej. Stosowanie innych sposobow zapewnienia otuliny, a szczegolnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na
wysokosci $cian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otulenie za pomoca podktadek plastykowych pierscieniowych. Typ podktadek
dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.
Montaz zbrojenia bezposrednio w deskowaniu zaleca si¢ wykonywac przed ustawieniem szalowania bocznego.
Montaz zbrojenia plyt nalezy wykonywa¢ bezposrednio na deskowaniu wg naznaczonego rozstawu pretow.
Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. Szkielety ptaskie i przestrzenne po ich ustawieniu i utozeniu
w deskowaniu nalezy taczy¢ zgodnie z rysunkami roboczymi przez spawanie.
Skrzyzowanie zbrojenia plyt nalezy wiazac, zgrzewaé lub spawa¢ w dwoch rzgdach pretow skrajnych kazde skrzyzowanie, w pozostatych
rzgdach co drugie w szachownice. Zamknigcia strzemion nalezy umieszcza¢ na przemian. Przy stosowaniu spawania skrzyzowan pretow i
strzemia, styki spawania moga si¢ znajdowaé na jednym precie.
Liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach lub szkieletach ptaskich nie powinna przekracza¢ 4 w stosunku do
wszystkich skrzyzowan w siatce lub szkielecie ptaskim. Liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie powinna przekracza¢ 25%
ogolnej ich liczby.
Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysoko$§¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.
Niedopuszczalne jest chodzenie i transportawanateriatow po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
5.6. Laczenie pretéw
5.6.1.Zasady taczenia pretow
Laczenie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z PN-91/S10042.
5.6.2.Laczenie pretow za pomoca spawania
Do zgrzewania i spawania prgtow moga by¢ dopuszcezeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia.
Nie nalezy spawac pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -50C.
Stal, w zalezno$ci od klasy, nalezy spawa¢ przy zachowaniu warunkéow dodatkowych wg. PN-89/H-84023.06 albo aprobaty technicznej.
W mostowyh obiektach drogowych dopuszcza si¢ nastgpujace rodzaje spawanych potaczen pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny jednostronne - ukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blacha potkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronna spoina z ptaskownikiem,

- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czolowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i no$nosci potaczef spawanych nalezy przyjmowac¢ wg normy PN-91/S10042.
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pr¢tow. Minimalna odleglosé spoin od krzywizny odgigcia powinna
wynosi¢ 10 d.
5.6.3.Laczenie pretow na zaklad bez spawania
Dopuszcza si¢ faczenie na zaktad bez spawania (wiazanie drutem) pr¢tdw prostych, pretéw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow w
postaci petlic. Skrzyzowania pretéw nalezy wiaza¢ migkkim drutem Iub spawaé w ilosci
min. 30% skrzyzowan. Dlugosci zakladow w potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci taczonych pretow w przekroju
oraz ich wymganej dtugosci kotwienia wg normy PN-91/S10042.
Dopuszczalny procent pretow taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:

a) dla pretow zebrowanych 50%,

b) dla pretow gtadkich 25%.
W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego, niepracujacego. Odlegtosé w
$wietle prgtow taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2 d i niz
20 mm.

5.7. Kotwienie pretow
Rodzaje i dtugo$ci kotwienia pr¢tdw w betonie w zaleznosei od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg normy PN-91/S10042.

5.8. Roboty wykonczeniowe
Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa i ST. Do robdt wykonczeniowych naleza prace zwiazane z
dostosowaniem wykonanych rob6t do warunkéw budebiyktu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogélne” pkt 6. Kontrola jako$ci wykonania zbrojenia polega na
sprawdzeniu jakosci materiatdw, zgodnosci z Dokumentacja Projektowa oraz podanymi powyzej wymaganiami i obowiazujacymi normami.
Zbrojenie podlega odbiorowi przed zabetonowaniem.

Badaniu stali na budowie nalezy podda¢ kazda osobna partig stali nie wigksza od 60 ton. Partie wigksze nalezy podzieli¢ na czgsci nie
wigksze niz 60 t. Z kazdej partii nalezy pobiera¢ po 6 probek do badania na zginanie i 6 probek do okreslenia granicy plastycznosci. Stal
moze by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jesli na probkach zginanych nie nastgpuje peknigeie lub rozwarstwienie.
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Sprawvdzenie materiatdw w czasie budowy polega na stwierdzeniu, czy gatunki ich odpowiadaja przewidzianym w Dokumentacji
Projektowej i czy sa zgodne ze $wiadectwami jakosci i protokotami odbiorczymi. Sprawdzenie utozenia zbrojenia wykonuje sig przez
bezposredni pomiar tadma, poziomnica i tasma, suwmiarka i poréwnanie z Dokumentacja Projektowa oraz PN-63/B-06251.
Dopuszczalne tolerancje wymiarow w zakresie cigcia, gigcia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tablica nr 1.

Dopuszczalna wielko$¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm.

Dopuszczalna roznica dlugosci preta liczona wzdhuz osi od odgigeia do odgigeia w stosunku do podanych na rysunku nie powinna
przekracza¢ + 10 mm.

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia podluznego nie powinno przekraczac 3 %.

Roznice w rozstawie migdzy pretami glownymi w belkach nie powinny przekraczac¢ +0.5 cm.

Roéznice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczaé +2 cm.

Tablica 1
Parametr Zakresy toleranciji Dopuszczalna odchylka
Cigcie pretow dlaL<6.0 m 20 mm
(L —dtugos¢ cigeia wg projektu) dla L>6.0 m 30 mm
Odgigcia dla L<0.5 m 10 mm
(odchylenia w stosunku do potozenia okreslonego w projekcie) dla 0.5 m<L<1.5m 15 mm
dlaL>1.5m 20 mm
Usytuowanie pretow: <5 mm
a) otulenie (zmniejszenie wymiarustesunku do wymagan projektu)
b) odchylenie plusowe dla h<0.5 m 10 mm
(h - jest catkowita gruboscia elementu) dla 0.5 m<h <1.5m 15 mm
dlah>1.5m 20 mm
c) odstgpy pomigdzy sasiednimi rownoleglymi prgtami (kablami) (a- | a<0.05 m 5 mm
jest odlegtoscia projektowana pomigdzy powierzchniami przylegtych |a<0.20 m 10 mm
pretow) a<0.40 m 20 mm
a>0.40 m 30 mm
d) odchylenia w relacji do grubosci lub szerokosci w kazdym punkcie | b<0.25 m 10 mm
zbrojenia lub otworu kablowego fwznacza catkowita grubo$¢ lub b<0.50 m 15 mm
szerokos$¢ elementu) b<1.5m 20 mm
b>1.5m 30 mm

7. OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robét podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogolne” pkt 7. Jednostka obmiaru jest 1 tonastali zbrojeniowej. Do
obliczania naleznosci przyjmuje si¢ teoretyczng ilos¢ zmontowanego zbrojenia t.j. taczna dtugos¢ pretow poszezegdlnych $rednic
pomnozona odpowiednio przez ich cigzar jednostkowy kg/m. Cigzar jednostkowy zbrojenia bedzie oparty na ggstosci stali rownej
7850kg/n8. Stal uzyta na zaktady przy taczeniu pretow oraz drut wiazatkowy mieszcza sig¢ w tak okreslonej masie zbrojenia. Nie uwzglednia
sig¢ tez zwigkszonej ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawceg pretow o §rednicach wigkszych od wymaganych w
Dokumentacji Projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT
Ogolnezasady odbioru robot podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogdlne” pkt 8. Roboty objete niniejsza ST podlegaja odbiorom.
Odbior stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktdre powinien by¢ zaopatrzony kazdy krag lub wiazka
stali.
Zaswiadczenie to powinno zawierac:

- znak wytworcy,

- $rednice nominalna,

- gatunek stali,

- numer wyrobu lub partii,

- znak obrobki cieplnej.
Cechowanie wiazek 1 krggdw powinno by¢ dokonane na przywieszkach metalowych po dwie sztuki dla kazdej wiazki. Dostarczona na
budowe stal, ktora:

- nie ma zas§wiadczenia (atestu),

- ogledziny zewngtrzne nasuwaja watpliwosci co do jej wlasnosci,

— peka przy wykonywaniu hakow,
moze by¢ dopuszczona do wbudowania pod warunkiem uzyskania pozytywnych wynikow badan wg normy PN-91/H-04310.
Odbidr zbrojenia przed przystapieniem do betonowania powinien by¢ dokonany przez Inspektora oraz wpisany do Dziennika Budowy.
Odbidr powinien polegaé na sprawdzeniu zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji zelbetowej i postanowieniami niniejszej
Specyfikaciji.
Sprawdzenie zgodnosci zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuje:

- zgodno$¢ ksztattu pretow,

- zgodno$¢ liczby pretow 1 ich $rednic w poszcezegdlnych przekrojach,

- rozstaw strzemion,

- prawidtowe wykonanie hakow, ztacz 1 dlugosci zakotwien,

- zachowanie wymaganej w Dokumentacji Projektoweliny zbrojenia.

9. PODSTAWA ROZLICZENIA ROBOT PODSTAWOWYCH,
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TYMCZASOWYCH, I PRAC TOWARZYSZACYCH
9.1. Ogoélne ustalenia dotyczace podstawy rozliczania robot podstawowych , tymczasowych

i prac towarzyszacych.

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w ST D.M.-00.00.00. ,Wymagania og6ine” pkt. 9.

9.2. Podstawy rozliczania rob6t podstawowych
Placi si¢ za wykonana i odebrana ilo$¢ ton stali zbrojeniowej wg ceny jednostkowej ktéra obajen

- zakup i dostarczenie materiatu,

- oczyszczenie i wyprostowanie materiatu,

- wygigcie, przycinanie, taczenie spawane "na styk" lub "zaktad",

- spawanie oraz montaz zbrojenia w deskowaniu zgodnie z Dokumentacja Projektowa i niniejsza, ST.
9.3. Podstawyrozliczania robét tymczasowych i prac towarzyszacych.

Cena jednostkowa obejmuje:

- opracowanie Projektu organizacji i harmonogramu robét oraz uzyskanie akceptacji Inzyniera,
- koszty wykonania niezbgdnych rusztowan i pomostéw do montazu zbrojenia wraz z ich rozbiorka,
- prace porzadkowe oraz koszty wywozu tacznie z kosztami utylizacji powstatych odpadow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-ISO 69351
PN-ISO 69351/AK
PN-ISO 69352
PN-ISO 69352/AK
PN-EN ISO 156361

PN-EN ISO 15632
PN-89/H-84023/06
PN-82/H-93000
PN-82/H-93215
PN-91/S510042

PN-99/S10040

Stal do zbrojenia betonuPrety gtadkie

Stal do zbrojenia betonuPrety gladkie Dodatkowe wymagania stosowane w kraju
Stal do zbrojenia betonuPrety zebrowane

Stal do zbrojenia betonuPrety zebrowane Dodatkowe wymagania stosowane w kraju
Stal do zbrojenia i spr¢zania betonu. Metody badan. Czesc 1. Prety,

walcéwka, i drut do zbrojenia betonu

Stal do zbrojenia i sprezania betonu. Metody badan. Czgs$¢ 2. Zgrzewane siatki do zbrojenia.
Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki

Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka i prety walcowane na goraco

Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.

Projektowanie

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

Wymagania i badania
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