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1. WSTEP

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robodt
budowlanych zwiazanych z wykonaniem zbrojenia drogowych obiektow inzynierskich.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
robdt na obiektach inzynierskich.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z wykonaniem i odbiorem
zbrojenia z pretow stalowych wiotkich w zelbetowych elementach drogowych obiektow inzynierskich, takich jak tawy
fundamentowe, korpusy podpér i muréw oporowych, konstrukcje ustrojow niosacych, ptyty przejsciowe, zabudowy
chodnikowe.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotlowym gladkie lub zebrowane o $rednicy do 40 mm.

1.4.2. Walcowka w kregach — walcowka stalowa o przekroju kotowym, gtadka, lub Zzebrowana.

1.4.3. Partia wyrobu — wiazki drutow, prgtow lub kregi tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej,
pochodzace z jednego wytopu.

1.4.4. Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zbrojen prefabrykowanych, wykonujacy zbrojenia prefabrykowane
W sposob zorganizowany i na skale przemystowa, na podstawie dokumentacji techniczne;.

1.4.5. Partia produkcyjna (dotyczy prefabrykacji w zbrojarni) — wydanie produkcyjne obejmujace jedna lub wiele
$rednic, jeden lub wiele wytopow, jeden lub wiele rodzajow materiatow (walcowka, prety w réznych dtugosciach), jeden
lub wiele gatunkow stali, ale posiadajace jeden unikatowy numer pozwalajacy na §ledzenie wytopdw uzytego materiatu
oraz przygotowanie wlasciwych dokumentow.

1.4.6. Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identyfikacji zbrojenia wytworzonego w zbrojarni dostarczonego z
dokumentacja techniczna. Jedna pozycja dostarczana jest w jednej lub wielu wiazkach, w zalezno$ci od liczby sztuk.
Kazda wiazka jest osobno oznaczona.

1.4.7. Pozostate okreslenia podstawowe sa zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robét
Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogélne wymagania dotyczace materialow

Ogolne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania, podano w OST D-M-00.00.00
»,Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

2.2. Materialy do wykonania roboét
2.2.1. Zgodno$¢ materiatlow z dokumentacja projektowa

Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST.
2.2.2. Stosowane materialy

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego mozna stosowac nastgpujace materiaty:
—  stal do zbrojenia betonu,
—  drut montazowy,
-~ podktadki dystansowe,
- elektrody do spawania pretow zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonowych konstrukcji mostowych nalezy stosowaé stal klas i gatunkéw zgodnych z
dokumentacja projektowa oraz ST.
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Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe¢ powinna mie¢ udokumentowana zgodno$¢ z odpowiednia norma lub

aprobata techniczna (wydana przez upowazniona jednostkg¢ naukowo-badawcza, np. IBDiM).

Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okreslono w dokumentacji projektowej, wymaga zgody

InZyniera oraz projektanta.

2.2.4. Dokumenty kontroli

2.2.4.1. Swiadectwo odbioru

Do kazdej partii walcowki, pretow wytworca jest obowiazany dolaczy¢é dokument kontroli — $wiadectwo

odbioru (typ. 3.1, wg PN-EN 10204:2006 [4]), stwierdzajacy zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami odpowiedniej normy lub
aprobaty technicznej. W przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni obowiazuja dokumenty okreslone w
punkcie 2.2.4.3.

a)
b)
9)
d)
e)
f)
2)

W $wiadectwie odbioru nalezy podac:
nazwe wytworcy,
nazwg odbiorcy,
datg wystawienia §wiadectwa odbioru,
gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,
numer wytopu lub numer partii,
wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,
masg partii.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wiazki pretow, kregu lub do wiazek z

pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni nalezy poda¢ w sposob trwaty:

a)
b)

9)
d)
e)
f)
2)

h)
)

nazwe 1 adres producenta oraz zakladu produkcyjnego,

identyfikacje wyrobu (nazwg, nazwe handlowa, gatunek, $rednice¢ nominalna, masg¢ wiazki lub kregu, numer
wytopu),

numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty techniczne;j,

numer i dat¢ wystawienia certyfikatu zgodnosci,

numer i datg¢ wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,

znak budowlany B (nie dotyczy zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni),

dlugo$é teoretyczna lub dlugosci poczatkowa i koncowa dla pozycji stopniowanych pakowanych wspolnie w
wiazke,

numer stallisty zawierajacej pozycj¢ w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,

schemat ksztattu z wymiarami dla pozycji gigtych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni.

2.2.4.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni

a)

b)

¢)
d)

Obowiazuja nastepujace dokumenty:

stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczba sztuk, $rednica, dtugoscia, odnosnikiem

do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach przypigtych do pozycji

ujetych w stalliscie,

deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajacy nast¢pujace dane:

- nazwa odbiorcy,

— nazwa zlecenia,

— wykaz stallist wraz z wykazem rysunkéw z dokumentacji technicznej,

~  wykaz norm i/lub aprobat dla ktérych wystawione sa deklaracje zgodnosci,

- dane osoby wystawiajacej dokument wraz z podpisem,

~  wykaz $wiadectw odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — dla kazdej $rednicy i dla kazdego wytopu pretow 1 walcowek
uzytych w procesie produkcji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujacej (obejmujacych) dostawe,
dla ktorej deklaracja zgodnosci dostawy jest wystawiana,

- unikatowy numer,

- data wystawienia,

$wiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — na materiaty uzyte przy produkcji dostarczanego zbrojenia zgodnie z

wykazem $wiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodnosci dostawy,

dowdd dostawy.

2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcowki i pretoéw powinna by¢ bez peknigé, pegcherzy i naderwan. W technologicznej probie

zginania powierzchnia probek takze nie powinna wykazywaé peknigé, naderwan i rozwarstwien.
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Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sa pozostalosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pgknigcia
widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne,
wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatos$ci sa dopuszczalne:

— jesli mieszcza sig w granicach dopuszczalnych odchylek $rednicy dla walcowki i pretow wg odpowiednich norm
lub aprobat technicznych,

—  jesli nie przekraczaja 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcowki i pretow zebrowanych o $rednicy nominalne;j
do 25 mm, za$§ 0,7 mm dla pretow o wigkszych srednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak $rednice nominalne i ich dopuszczalne odchytki, przekroje nominalne,
masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchylki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak rowniez wymiary i
rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia powinny odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich norm lub aprobat
technicznych.

2.3. Drut montazowy

Do montazu pretdow zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wiazatkowego. Srednica drutu
wiazalkowego powinna by¢ dostosowana do $rednicy pretow glownych w zlaczu, ale nie mniejsza niz 1,0 mm. Przy
$rednicach wigkszych niz 12 mm nalezy stosowa¢ drut o $rednicy 1,5 mm.

2.4. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i1 podkladek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych. Podkladki dystansowe musza by¢ mocowane do pretow. Nie dopuszcza si¢ stosowania podktadek
dystansowych z drewna, cegly lub pretow stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materialy do spawania nalezy stosowa¢ wedlug norm przedmiotowych, odpowiednio do
gatunku stali, metody i warunkow spawania, po akceptacji Inzyniera.

3.SPRZET

3.1. Ogo6lne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzgtu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne[1], pkt 3.
3.2. Sprzet do wykonania robot

Wykonawca przystgpujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nast¢pujacy sprzet:

—  gietarki,

- prostowarki,

—  nozyce do cigcia pretow,

—  sprzgt do transportu pomocniczego.

Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera. Sprzegt uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia
wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetnia¢ wymagania obowiazujace w budownictwie ogdlnym. W
szczegblnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gigtarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz
posiada¢ fabryczna instrukcjg¢ obstugi. Sprzgt powinien spetnia¢é wymagania BHP. Miegjsca lub elementy szczegdlnie
niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzgt ten powinien podlega¢ kontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne™[1], pkt 4.
4.2. Transport i przechowywanie materialow

Prety dostarcza si¢ w wiazkach zwigzanych drutem stalowym, walcowke o $rednicy do 8 mm lub ta§me co
najmniej w trzech miejscach, a walcowke w krggach zwiazanych co najmniej w czterech miejscach rownomiernie
roztozonych. Masa wiazki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamowieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny byé przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposdb zapewniajacy
uniknigcie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z zaméwieniem.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazyc¢,
by stal taka byta magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.
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Zabezpieczeniem przed nadmierna korozja stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu, moze
by¢ powloka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogélne zasady wykonywania robot
Ogodlne zasady wykonywania robot podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne™[1], pkt 5.
5.2. Zasady wykonywania robét

Sposoéb wykonania robdt powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i ST. W przypadku braku

wystarczajacych danych mozna korzysta¢ z ustalen podanych w niniejszej OST.

Podstawowe czynno$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:
roboty przygotowawcze,
przygotowanie zbrojenia do utozenia,
montaz zbrojenia,
faczenie pretow,
roboty wykonczeniowe.

Nk =

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robot nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub wskazan Inzyniera:
— ustali¢ materiaty niezbg¢dne do wykonania robot,
—  okresli¢ kolejnos¢, sposob i termin wykonania robot.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot uwzgledniajacy
wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt technologiczny zbrojenia, w ktorym
zostang m.in. okreslone miejsca i sposob taczenia pretow, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektowe;.

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczy$ci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu i
btota. Stal pokryta rdza oczyszcza sig szczotkami r¢cznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary
przekroju poprzecznego prgtow na zgodnos¢ z wymaganiami stosownej normy lub aprobaty technicznej. Stal tylko
zablocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone odmrazaé strumieniem cieplej wody. Stal narazona na
cho¢by chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone thuszczem (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 przekracza¢ 4 mm; w przypadku wigkszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy prostowac za pomoca kluczy,
mitotkdéw, prostowarek i wyciagarek.

5.4.3. Cigcie i gigcie pretow

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

Gigcie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacja projektowa i norma PN-S-10042:1991 [2]. Na zimno
na budowie mozna wykonywac odgigcia pretow o Srednicy d <12 mm.

Prgty o $rednicy d>12 mm w warunkach budowlanych powinny by¢ odginane z kontrolowanym
podgrzewaniem.

Nalezy zwroci¢ uwage przy odbiorze hakow i odgigt¢ na ich zewngtrzna strong. Niedopuszczalne sa tam
peknigcia powstate podczas wyginania.

Walcowki 1 pretow nie nalezy zginaé w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$¢ spoin od
krzywizny odgigcia powinna wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagigé i zataman elementéw konstrukcji, w ktorych zagigciu ulegaja jednoczes$nie wszystkie prety
zbrojenia rozciaganego, nalezy stosowac Srednicg zagigcia rowna co najmniej 20 d. Wewngtrzna $rednica odgigcia
strzemion i pretdéw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakow.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i PN-S-10042:1991 [2].



6 Stal zbrojeniowa M-12.01.00

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W
konstrukcj¢ mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢ rdzy. Nie mozna wbudowywac¢ stali
zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktora
byta 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 wynosi¢ co najmniej:

— 0,07 m — dla zbrojenia gléwnego fundamentow i podpdr masywnych,

— 0,055 m — dla strzemion fundamentéw i podpdr masywnych,

— 0,05 m— dla pretow gtownych lekkich podpor i pali,

— 0,03 m - dla zbrojenia gtownego dzwigarow,

- 0,025 m — dla strzemion dzwigarow gtdéwnych i zbrojenia plyt pomostow.

Dla wlasciwej grubosci otulenia pretow betonem, nalezy stosowac¢ podkiadki dystansowe z tworzywa
sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposoboéw zapewnienia otuliny, a szczegolnie
podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokosci Scian pionowych utrzymuje si¢ konieczne otulenie za
pomoca podktadek plastykowych pierscieniowych. Typ podkladek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez
Inzyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by¢, o ile mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezly na
przecigciach pretow powinny by¢ polaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wiazanie na podwdjny krzyz wyzarzonym
drutem wiazatkowym o $rednicy nie mniejszej niz 1,0 mm (przy Srednicy pretow powyzej 12 mm o $rednicy nie
mniejszej niz 1,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednia wysoko$¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i1 transportowanie materialow po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

5.6. Laczenie pretow
5.6.1. Zasady taczenia pretow

Laczenie pretow nalezy wykonywac zgodnie z PN-S-10042:1991 [2].
5.6.2. Laczenie prgtow za pomoca spawania

Do zgrzewania i spawania pretow moga by¢ dopuszezeni tylko spawacze majacy odpowiednie uprawnienia. Nie
nalezy spawac pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. Stal, w zaleznosci od klasy, nalezy spawaé przy
zachowaniu warunkéw dodatkowych stosownej normy albo aprobaty techniczne;.

W mostowych obiektach drogowych dopuszcza sig nastgpujace rodzaje spawanych potaczen pretow:

—  czolowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - ukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- czolowe wzmocnione spoinami bocznymi z blacha poétkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronna spoing z ptaskownikiem,

-~ czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zaktadkowe wzmocnione jednostronna spoing z ptaskownikiem,

-~ czotowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.

Wymiary spoin i no$nosci potaczen spawanych nalezy przyjmowac wg normy PN-S-10042:1991 [2].

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretdéw. Minimalna odlegtos¢ spoin od
krzywizny odgigcia powinna wynosi¢ 10 d.

5.6.3. Laczenie pretow na zaklad bez spawania

Dopuszcza si¢ taczenie na zaklad bez spawania (wiazanie drutem) pretdw prostych, pretow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéow w postaci petlic. Skrzyzowania pretow nalezy wiaza¢ migkkim drutem lub spawaé w
ilosci min. 30% skrzyzowan. Dlugosci zakladow w potaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci
faczonych pretow w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-S-10042:1991 [2].

Dopuszczalny procent pretow taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wigkszy niz:

- dla pretéw zebrowanych: 50%,
- dla pretéw gladkich: 25%.

W jednym przekroju mozna taczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego. Odleglos¢ w swietle pretow taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2 d i niz 20
mm.
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5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dlugosci kotwienia prgtow w betonie w zalezno$ci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg
normy PN-S-10042:1991 [2].

5.8. Roboty wykonczeniowe

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

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot
Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w OST D-M-00.00.00 [1] ,,Wymagania ogdlne”, pkt 6.
6.2. Badania przed przystapieniem do robot

Przed przystapieniem do robot Wykonawca powinien:
- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i stosowania przy wykonywaniu robot
budowlanych, potwierdzajace zgodno$¢ materialow z wymaganiami pkt. 2 ST i dokumentacji projektowe;j.
- ew. wykona¢ wlasne badania wlasciwosci materialow przeznaczonych do wykonania robot, okreslone w ST lub
przez Inzyniera.
Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania
6.3.1. Kontrola materiatow

Kontrola jako$ci materialdéw polega na sprawdzeniu jako$ci materiatow na zgodno$¢ z dokumentacja projektowa

oraz podanymi wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robot zanikajacych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

-~ zgodno$¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i $wiadectwami odbioru stali,

- stan powierzchni pretow,

- wymiary przekroju poprzecznego i dlugosci pretow.

Przy odbiorze zbrojenia prefabrykowanego dostarczonego na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

—  zgodnos¢ dostarczonej partii z zamdwieniem,

—  zgodnos$¢ dostarczonych pozycji z wykazem (stallist),

—  stan powierzchni pretow,

-~ wymiary przekrojéw poprzecznych i dlugosci pretow w przypadku pozycji prostych i/lub wymiary figur w

przypadku pozycji gigtych.

Nie ma konieczno$ci wykonania dodatkowych badan dla stali zbrojeniowej spetniajacej wymagania
odpowiednich norm lub aprobat technicznych, dla ktorych przedstawiono prawidlowo wystawione dokumenty kontroli
oraz dla ktorych nie wystapity watpliwosci co do wiasciwosci materiatu. W przeciwnym wypadku nalezy zglosi¢
reklamacjg producentowi lub poddaé probki wyrobu dodatkowym badaniom. Decyzje o wykonaniu dodatkowych badan
podejmuje Inzynier. Po komisyjnym pobraniu probek Wykonawca zleca wykonanie dodatkowych badan jednostce
badawczej. Dodatkowe badania moga obejmowacé catosé¢ lub czgs¢ wymienionych ponizej badan:

- sprawdzenie masy (kg/m),

- sprawdzenie granicy plastycznosci R, (MPa),

—  sprawdzenie wytrzymatos$ci na rozciaganie R,,, (MPa),
-  sprawdzenie stosunku R,,/R. (-),

- sprawdzenie wydtuzenia As (%),

- sprawdzenie wydtuzenia A (%),

—  badanie zginania z odginaniem na zimno,

- sprawdzenie odpornosci na obciazenia zmeczeniowe,
- sprawdzenie odpornosci na obciazenia cykliczne.

W przypadku wynikow badan niespetniajacych wymagan odpowiednich norm lub aprobat technicznych nalezy
odestac parti¢ stali z budowy.

W przypadku przewidywanego taczenia pr¢tow przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbada¢ stal na udarnosé.
Nie nalezy spawac prgtow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera i fakt ten
potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inzynier winien stwierdzi¢ zgodnos$¢ utozonego zbrojenia z dokumentacja
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projektowa i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretéw, ich $rednic, dtugoscei i rozstawu oraz zakotwien,
prawidtowego otulenia i pewnosci utrzymania potozenia prgtow w trakcie betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinny byc¢:
—  $rednice i iloSci pretow,
—  rozstaw pretow,
- rozstaw strzemion,
— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,
—  dlugos¢ pretow,
-~ polozenie miejsc zakonczen lub odgig¢ oraz zakotwien pretow,
—  wielkos¢ otulin zewngtrznych,
-~ powiazanie (potaczenia) zbrojenia migdzy soba,
- pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje:
- roznice w rozstawie migdzy pretami gtdéwnymi nie powinny przekracza¢ + 0,5 cm,
- roznice w rozstawie pretow w swietle nie powinny przekracza¢ + 1,0 cm,
—  odstgp od czota elementu lub konstrukcji nie moze si¢ rozni¢ od projektowanego o wigcej niz + 1,0 cm,
—  dlugos¢ preta miedzy odgigciami nie powinna si¢ r6zni¢ od projektowanej o wigcej niz + 1,0 cm,
- rozstaw strzemion wzdhuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wiecej niz + 2,0 cm,
- odchylenie prgta od przewidzianego nachylenia wzglgdem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,
-~  rdznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekraczaé¢ £ 0,5 cm,
—  otuliny zewngtrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancja dodatnia 0,5 cm,
—  liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowg siatkach nie powinna przekracza¢ 20% wszystkich
skrzyzowan (25% na jednym precie),
-~ odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekracza¢ 3%,
- miejscowe wykrzywienie prgta nie moze przekraczaé + 0,5 cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawcg robot, niezaleznie od
dokonanych uprzednio odbiorow.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogélne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowsg jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z dokumentacja
projektowa. Do obliczania zobowiazania przyjmuje si¢ teoretyczna ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia, tj. taczna
teoretyczng dlugos$¢ pretéw poszczegodlnych srednic, lub sumaryczng dtugosé teoretyczna wymiaréw gabarytowych w
przypadku figur gigtych, pomnozona odpowiednio przez ich masg jednostkowa w kg/m. Nie uwzglednia si¢ zwigkszonej
ilosci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawcg prgtow o Srednicach wigkszych od wymaganych w
dokumentacji projektowej, chyba, ze uzgodniono inaczej.

Do iloéci jednostek obmiarowych wlicza si¢ stal uzyta na zaklady przy taczeniach pretow.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogoélne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru robdt podano w OST D-M-00.00.00. ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt. 8.
Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbiér robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
- zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali, Srednic i ksztattow
pretow,
- zgodnosci z dokumentacja projektowa liczby pretéw w poszczegodlnych przekrojach,
- usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy prgtow,
—  rozstaw pretow gtownych i strzemion,
-~ prawidlowos$ci wykonania hakéw, ztacz i dlugo$ci zakotwien pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
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—  czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.
Odbiodr tych robdt powinien byé zgodny z wymaganiami pktu 8.2 OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogblne” [1]
oraz niniejszej OST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnoSci
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania robo6t obejmuje:
—  prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- oznakowanie robot,
- dostarczenie materiatéw i sprzetu,
- dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,
- oczyszczenie, wyprostowanie, wygigcie i przycinanie pretow stalowych,
- laczenie pregtow, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaklad” (ewentualnie z uwzglgdnieniem stali zuzytej na
zaktady),
- montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wiazatkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacja projektowa i niniejsza
OST,
-~ wykonanie badan i pomiardw,
— oczyszczenie terenu robot z odpaddéw zbrojenia, stanowiacych wilasnos¢ Wykonawcy i usunigcie ich poza pas
drogowy.
Cena jednostkowa uwzglednia rowniez budowg i1 rozbiorkg pomostow roboczych potrzebnych do montazu
zbrojenia. Wszystkie roboty powinny by¢ wykonane wedlug wymagan dokumentacji projektowej, ST i niniejszej OST.

9.3. Sposéb rozliczenia robot tymcezasowych i prac towarzyszacych

Cena wykonania robot okreslonych niniejsza OST obejmuje:
- roboty tymczasowe, ktore sa potrzebne do wykonania robot podstawowych, ale nie sa przekazywane
Zamawiajacemu i sa usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
- prace towarzyszace, ktore sg niezb¢dne do wykonania robo6t podstawowych, niezaliczane do robdt tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (OST):
1. D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne”.
10.2. Normy:

PN-S-10042:1991 ,,Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie”.
PN-H-93220:2006 ,,Stal BSOOSP o podwyzszonej ciagliwosci do zbrojenia betonu. Prety i walcowka zebrowana.’
PN-EN 10204:2006 ,,Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.”

PN-EN 10080:2007 ,,Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogélne.”

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

)
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