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ZBROJENIE BETONU STAL A KLASY AlIIN
CPV: Roboty budowlane w zakresie budowy mostow
| tuneli, szybow i kolei podziemnej
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1. Wstep

1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej \Wiyania i Odbioru Robot
Budowlanych § wymagania dotycice wykonania i odbioru zbrojenia betonu stalasy
AllIN elementéw betonowych w zwzku z rozbudow drogi wojewodzkiej nr 188 Cziuchow
- Pita w miejscowéci Zeleznica od km 58+070 do km 60+686 i dotycz

e« mostu zlokalizowanego w km 58+275,00
1.2. Zakres stosowania STWIORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robatd@®wlanych jest stosowana jako
dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniuerlizacji rob6t wymienionych w
punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot obgtych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotygarowadzenia robot zwzanych ze
zbrojeniem betonu staklasy AllIN elementéw obiektow mostowych obejrnuj

— wykonanie oraz montazbrojenia elementdw obiektu stddlasy A-IIIN
o fawy wraz zescianami (podpory)
o elementy zwiaczapce wlot i wylot (wigice)

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2. Partia wyrobu — wizka drutbw tego samego gatunku o jednakowrejdnicy
nominalnej pochodica z jednego wytopu.

1.4.3. Pozostate okienia podane w niniejszej STWIORBy godne z odpowiednimi
Polskimi Normami i STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagargolne".

1.5. Ogdlne wymagania dotycxce robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za j&koich wykonania oraz za zgodito
z Dokumentagj Projektova, STWIORB i poleceniami tryniera.

Ogodlne wymagania dotygeze rob6t podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania
0golne”.

2. Wyroby budowlane i materiaty

2.1. Prety do zbrojenia betonu
Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal okggta klasy A-IlIN o $rednicy 8+32 mm.
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2.1.1. Wiasnéci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej

Prety okragte, zebrowane ze stali klasy AllIN o naptjacych parametrach:

— $rednica pgta w mm 8 + 32,

— granica plastyczrigi Re (min) w MPa 500,

- wytrzymala¢ na rozcaganie Rm (min) w MPa 550,

- wytrzymala¢ charakterystyczna w MPa 490,

- wytrzymala¢ obliczeniowa w MPa 375.

— wydtuzenie (min) A5 w % 10,

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

Prety stalowe do zbrojenia betonu winnydygodne z wymaganiami PN-91/S-10042,
PN-89/H-84023/06, [PN-H-84018], PN-82/H-93215. Stal zbrojeniowa dostarczana na
budowe powinna mié certyfikat zgodnéci z ww. Polskimi Normami. W przypadku
stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posidgaobat Techniczia [lub europejsk
aproba¢ techniczi], potwierdzagca mazliwos¢ zastosowania prow do zbrojenia betonu
w obiektach mostowych oraz deklargzgodndgci.

Do zbrojenia betonu nitwe jest zastosowanie zamiennie gatunkéw stalny@n ni
okreslono w Dokumentacji Projektowej) zgodnych z odpaimieni normami PN-EN — po
uzgodnieniu przez Projektanta.

Dostarczona stal musi bpznaczona znakiem CE (ewentualnie budowlanym B).

Odbidr stali na podstawi§wiadectwa Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego) wgN-
EN 10204

2.1.2. Wymagania przy odbiorze

Wytworca stali winien dakczy¢ Swiadectwo Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczego)
wg PN-EN 10204 w ktorym ma by podane:

- hazwa wytwaorcy,

- 0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer patrtii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz sktad chemiczny wg analizy
wytopowej,

— znak Kkontroli jakeci stwierdzagcy zgodng‘ wyrobu z potwierdzonymi
wymaganiami

- nazwa zamawigfrego

- masa partii,

- rodzaj obrobki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrabianych cieplnie).

W oznaczeniu naly pod&:
- nazw wyrobu,
- $rednica nominalna,
- dlugasé pretow,
- znak stali,
- znak obrébki cieplnej,
- numer normy wg ktorej zostaty wyprodukowane

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dladka wigzki pretéw lub kregu
pretdw (po dwie dla kadej wigzki) musz znajdowé sie hastpujace informacje:

- znak wytworcy,
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- srednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer patrtii,

- znak obrdbki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrabianych cieplnie).

Kazda wizka i kg pretdbw powinny mi€ oznakowanie trwatczerwon farlg olejrng.

Nie ma konieczni badania stali zbrojeniowej spetjeg] wymagania PN-91/S-10042
(z potwierdzeniem znakiem CE i certyfikatem zgadmo lub posiadajcej Aprobag
techniczi (z potwierdzeniem znakiem budowlanym deklagagjodndci).

W przypadku konieczrsgi potwierdzenia wikciwosci stali naley wykona& nazadanie
Inzyniera nasfpujace badania:

- sprawdzenie granicy plastyczeowg PN-EN 10002-1,
- wytrzymala¢ na rozcyganie wg PN-EN 10002-1:2004,
- udarnag¢ — w przypadku przewidywanego spawania w niskiohperaturach,

Do badania nalgy pobr& minimum 5 probek z kalej partii zgodnie z PN-EN 10002-
1:2004. Jak&t pretow naley oceni& pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadz

wynik pozytywny.
Dostarczon na budow stal, ktora:

- nie ma znakow CE lub budowlanego z wymaganymi taysmcymi
informacjami,

- nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodéwp z Polsk Normg Ilub Aprobag
techniczn,

- ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wiasngci,

- peka przy wykonywaniu hakéw,

nalezy odrzuct.
2.2. Drut montazowy

Do montau prtow zbrojenia naley uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw.
wigzatkowego aGrednicy nie mniejszej ail,0 mm.
Przysrednicach wgkszych nz 12 mm stosowadrut wigzatkowy osrednicy 1,5 mm.

2.3. Elektrody

Nalezy stosowa elektrody odpowiednie do gatunku stalgczonych pgtow
zbrojeniowych,

2.4. Podkiadki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowydtetonu lub zaprawy
I Z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe mushy¢ mocowane do ptow.

Nie dopuszcza sistosowanie przektadek dystansowych z drewna, ckglyprtow
stalowych.

2.5. Zaprawa epoksydowa lub klej

Nalezy zastosowafirmowe srodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania.
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3. Sprzet

Wykonawca przyspujacy do wykonania zbrojenia powinien ndiedo dyspozyciji
nastpujacy sprzt:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do cgcia petow

- wiertarki stacjonarne lulzczne do wiercenia otworow w betonie,
- lekki zuraw samochodowy,

- sprzt do transportu pomocniczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji fryniera.

4. Transport

Wyroby mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Natg je utazyc
rownomiernie na catlej powierzchni fadunkowej, obslkebie i zabezpieczy przed
mozliwosciag przesuwania gipodczas transportu. Podczas transportu przestrzegaaga
PN-88/H-01105.

Przewaenie stali na budoyvpowinno odbywé sie w sposOb zabezpiecaay ja od
odksztalcé i zanieczyszcae Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczamed
korozja w okresie przed wbudowaniem. Naledazy¢, by stal taka byta magazynowana
W miejscu nie nareonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie

Zabezpieczeniem przed nadmigrrkorozp stali zbrojeniowej, magazynowane] na
otwartym powietrzu, mee by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne warunki wykonania robot

Ogolne warunki wykonania rob6t podano w STWIORB DOM00.00 "Wymagania
0golne”.

5.2. Zakres wykonywanych robot
5.2.1. Przygotowanie zbrojenia

Przed przysipieniem do robot Wykonawca przedstawiynierowi do akceptacji projekt
organizacji i harmonogram robot uwedhiajgcy wszystkie warunki, w jakich cholg
wykonywane roboty zbrojarskie.

Przygotowanie, monta i odbiér zbrojenia powinien odpowiadawymaganiom
PN-91/S-10042.

Prety zbrojenia, przed ich uk@niem w deskowaniu, naig oczyci¢ z zendry, ldanych
ptatkbw rdzy, kurzu iblota. Stal pokeytrdza oczyszcza si szczotkami ¢cznie lub
mechanicznie. Po oczyszczeniu nglsprawdzé wymiary przekroju poprzecznegogpiw.
Stal tylko zabtocog mozna zmy strumieniem wody. Bty oblodzone odmea¢ strumieniem
cieptej wody. Stal nat@ng na chéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezmy wody
stodky. Prty zbrojenia zanieczyszczone tluszczem (smary, &lilub farla olejrg, nalery
oczysci¢ benzyn az do catkowitego usupncia zanieczyszcze Prty, wywane do produkcji
zbrojenia, powinny by proste.
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Dopuszczalna wielk@é miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczh mm,
w przypadku wgkszych odchytek stal zbrojeniawnalery prostowg& za pomog kluczy,
miotkow, prostowarek i wyggarek.

Cigcie prtow naley wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu stali.eBrucina s¢
z dokfadnécia do 1 cm. Gjcie przeprowadza @iprzy pomocy mechanicznych i
Dopuszcza siréwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Giecie prtow naley wykonywa zgodnie z Dokumentagj Projektovg i norng
PN-91/S-10042. Na zimno na budowie zna wykonyw& odgicia pgtow o srednicy
d< 12 mm.

Prety o srednicy d > 12 mm powinny kByodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Dla pretow ze stali ulepszanej cieplnie (np. podczas walsania) nalezy opracowat
technologi giecia pretow o wigekszych srednicach. Niedopuszczalne jest podgrzewanie
pretow z takiej stali.

Wydtuzenia petow [cm] powstate podczas ich odginania o dagty k

Srednica peta Kat odgicia

w mm 45° o 135 180
6 - 0,5 0,5 1,0

8 - 1,0 1,0 1,0
10 0,5 1,0 1,0 1,5
12 0,5 1,0 1,0 1,5
14 0,5 1,5 1,5 2,0
16 0,5 1,5 1,5 2,5
20 1,0 1,5 2,0 3,0
22 1,0 2,0 3,0 4,0
25 15 2,5 3,5 4.5
28 2,0 3,0 4,0 5,0
32 2,5 3,5 5,0 6,0

Minimalnesrednice trzpieni zywane przy wykonywaniu hakow zbrojemnig PN-91/S-10042

Srednica peta Stal gtadka Stalzebrowana
zaginanego [mm] migkka Rax O 400 400 < Ry [1 500 R.«> 500
Rax = 240 [MPa] [MPa] [MPa]
[MPa]

d< 10 d,= 3d d,=3d do= 4d d,= 4d

10 < d< 20 d, = 4d d,=4d d, =5d d,=5d

20 < d< 28 d, = 5d d, =6d d,=7d d,=8d
d>28 - d,=8d - d, = 10d

Wewretrzna srednica odgicia prtow zbrojenia gtdbwnego, poza odgiem w obebie
haka powinna by nie mniejsza i 10d dla stali All, dla stali gatunkow vigzych nie
mniejsza ni 15d. W miejscach zagfi i zatama elementow konstrukcji, w ktorych zagiu
ulegap jednoczeénie wszystkie pity zbrojenia rozeiganego naley stosowa srednic
zagkcia rowrg co najmniej 20d.

Nalezy zwrock uwag przy odbiorze hakéw i odgi na ich zewstrzng strore.
Niedopuszczalneggam gkniccia powstate podczas wyginania.

Pretow nie naley zgina w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna ofti&g od
krzywizny prta do miejsca gdzie mina na nim potgy¢ spoire wynosi 10 d.

Laczenie petow naley wykonywa zgodnie z PN-91/S-10042. Skengvania petow
nalezy wigzat migkkim drutem lub spawéaw ilosci min 30% skrzyowan.
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5.2.2. Monta zbrojenia

Montaz zbrojenia nalgy wykonywa bezpdrednio na deskowaniu (blasze stalowej) lub
na prefabrykacie wg naznaczonego rozstawetOpr. Monta zbrojenia fundamentow
(przyczotkow) wykoné na podbetonie. Dla zachowania vdiavej grubdci otulenia petow
betonem naley stosowé podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betobwaprawy
cementowej. Stosowanie innych sposobéw zapewnietubny, a szczegolnie podkiadek
Z pretow stalowych jest niedopuszczalne.

Na wysokdci $cian pionowych utrzymuje sikonieczne otulenie za pompgpodkiadek
plastykowych pieictieniowych.

Typ podkiadek dystansowych powinienctsatwierdzony przez ftyniera.

Szkielety zbrojenia powinny By o ile maliwe, prefabrykowane na zewinz.
W szkieletach tych wzty na przegiciach petow powinny by polaczone przez spawanie,
zgrzewanie lub wezanie na podwojny krzywyzarzonym drutem vigzatkowym osrednicy
nie mniejszej i 1,0 mm (przyérednicy petdw powyzej 12 mm osrednicy nie mniejszej ni
1,5 mm).

Do zbrojenia betonu nalg stosowa stal spawalp Uktad zbrojenia konstrukcji musi
umazliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

Po utazeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigqw wzgkdem siebie i wzgidem
deskowania nie mi@ ulec zmianie.

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna speinigymagania punktu 2 i punktu 5.2.1.
niniejszej specyfikacji. Stan powierzchni wkiadekalswych ma by zadawalacy
bezpdrednio przed wbudowaniem.

W konstrukcg maozna wbudowa stal pokryg nalotem nie tuszezej st rdzy. nie mana
wbudowywd stali zattuszczonej smaramirodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej lub oblodzonej oraz stali, ktéra bytstayviona na dziatanie wody morskie;.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z ¢éw o0 innej srednicy ni przewidziane
w Dokumentacji Projektowej jak i zastosowanie inmegtunku stali. Zmiany te wymagaj
pisemnego uzgodnienia Projektanta.

Rozstaw zbrojeniadrednice powinny byzgodne z PN-91/S-10042.

Minimalna grub&¢ otuliny zewrtrznej w swietle prtow i powierzchni przekroju
elementuzelbetowego (zwikszone o 0,5 cm) powinna wynésio najmniej:

0,070 m - dla zbrojenia gtbwnego fundamentow iggmdnasywnych,
0,055m - dla strzemion fundamentéw i podpor magyhn

0,050 m - dla zbrojenia gtbwnego lekkich podpdali,p

0,040 m - dla strzemion lekkich podpér i pali,

0,030 m - dlazbrojenia gtbwnegawigarow,

0,025m - dla strzemionzdiigarow gtdwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na podlu (deskowaniu) i podnoszenie na
odpowiedni wysoka¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.

Chodzenie i transportowanie materiatbw po wykonarsakielecie zbrojeniowym jest
niedopuszczalne.

5.2.2.1. lgczenie pgtdw za pomog spawania.
W mostach drogowych dopuszcza sastpujace rodzaje spawanych poker pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,
- nakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
- nakladkowe spoiny jednostronne - lukiem elektryeany
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- zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
- zaktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektryeany

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapidtkolist,

- czotowe wzmocnione jednostranapoiry z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustrogspoirg z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

Nie nalery spawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezazej nz —5°C.

Do zgrzewania i spawania ggow mog by¢ dopuszczeni tylko spawacze Bwj
odpowiednie uprawnienia.

Stal w zalenosci od klasy, nalgy spawa przy zachowaniu warunkow dodatkowych wg
PN-89/H-84023/06 albo aprobaty technicznej.

Miejsca spawania powinny byotazone poza odcinkami krzywizn giow.

taczenie pgtdw — wymiary spoin oraz Boos¢ pokczen nalezy przyjmowa zgodnie
z PN-91/S-10042.

Nie zaleca si taczenia petdw z stali Alll lub A-lIlIN przez spawanie, gdybez

zastosowania specjalnej technologii spawanjeza takie g kruche.

5.2.2.2. lgczenie pgtdw na zaktad bez spawania.

Dopuszcza sitgczenie na zaktad bez spawanias@minie drutem) pojedynczychgpdw
prostych, pgtdw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutowostaci gtlic. Metoda ta
moze by szczegOlnie stosowana w przypadku zastosowania kggy AIIIN lub Alll.
Dlugosci zakladdéw w pajczeniach zbrojenia nale oblicza& w zalenosci od ilosci
tgczonych pegtdbw w przekroju oraz ich wymaganej diégo kotwienia wg normy PN-S-
10042 p.12.8..

Dopuszczalny procent ¢gbw fgczonych na zaktad w jednym przekroju nie z@dy¢
wigkszy ni:

- dla prtéw zebrowanych 50%,
- dla pretéow gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma Bczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia
poprzecznego, niepragopgo. Odlegte¢ w swietle petdw faczonych w jednym przekroju
nie powinna by mniejsza ni 2d i niz 20mm.

5.2.2.3. Kotwienie @itow.

Rodzaje i dlugéci kotwienia petdw w betonie w zaleosci od rodzaju stali i klasy
betonu nalgy oblicza& wg normy PN-S-10042 p. 12.6.
Minimalne dtugdci kotwienia petdw prostych bez hakow przyjmujesi

dla prtow gtadkichsciskanych — 30 d

dla prtow zebrowanychiciskanych — 25 d
dla prtow gtadkich rozejganych — 50 d

dla prtow zebrowanych rozgganych — 40 d

5.3. Prety zespalapce

W celu zespolenia dobetonowywanych elementow zgretdetonem nalg/ nawiercé
otwory osrednicy 15 mm i osad&iw tych otworach gity zespalajce srednicy 12 mm na klej
epoksydowy lub inny wyrdb zaakceptowany przezyivera. Ksztatt pstow zespalajcych
zgodnie z dokumentacja projektpw
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5.4. Kotwy barier

W przypadku zbrojenia fundamentéw pod bariery oocheoumiéci¢ i zastabiliowa w
siatce pgtow zbrojeniowych kotwy do mocowani barier. Ksztatbzstaw kotew zgodnie z
wymiarami zaakceptowanych przezyniera systemu barier ochronnych.

6. Kontrola jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakoi robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania
0golne™.

6.1. Kontrola zbrojenia, przed przysgpieniem do betonowania

Kontrola jakaci zbrojenia polega na sprawdzeniu j&to stali na zgodna
z Dokumentagj Projektova oraz podanymi ponej wymaganiami.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budokazdorazowo zgodnie z PN-82/H-93215
nalezy sprawdz¢

— dostarczone dokumenty dopuszgeaj wyroby budowlane do obrotu:
oznakowanie znakiem CE lub B (certyfikaty lub de&tge zgodngci),

— wyniki bada oraz atesty dostarczone przez Producenta,

— zgodndg¢ zamoOwienia materiatu z przywieszkami i atestamii st

— stan powierzchni gtow

- wymiary przekroju poprzecznego i didgopretow

Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musi dylokonana przez
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i odbioru zbrggrotwierdzony wpisem do Dziennika
Budowy. Inspektor winien stwierdzi zgodnd¢ utozonego zbrojenia z Dokumentac)
Projektows i odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinnycby

— $rednice i ilg¢ pretow,

— rozstaw pgtow,

- rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,
- dlugasé pretow,

— dhugacs¢ zakotwier pretow,

- potozenie miejsc mtdéw lub odge¢ oraz zakotwié pretow,
- wielkos¢ otulin zewrtrznych,

— gatunek stali,

— powigzanie (padczenia) zbrojenia mdzy sol,

— pewndci utrzymania potgenia petow w trakcie betonowania.

Sprawdzenie grulci otuliny mae by dokonywane przez hyniera réwnie po
betonowaniu przyiyciu przyrzdoéw magnetycznych.
Dopuszczalne tolerancje:

- rbznice w rozstawie mgdzy prtami gtdwnymi w belkach nie powinny
przekracza+ 0,5 cm,

— rOznice w rozstawie medzy prtami gtownymi w pltytach nie powinny
przekracza+ 1,0 cm,

- rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien ti¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,
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— odchylenie od przewidzianego nachylenia wdgim poziomu nie powinno
przekraczé 3%,

— odstp od czota elementu lub konstrukcji nie raask rézni¢ od projektowanego
0 wiecej niz £ 1,0 cm.

— dlugdsci preta midzy odgeciami nie powinna si réznic od projektowanej
0 wigcej niz + 1,0 cm.

— roznica w wymiarach oczek siatki nieggej niz £ 0,5 cm,

— otuliny zewrtrzne powinny by utrzymane w granicach wymaga
projektowych z tolerangjdodatng 0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewsiatkach nie
powinna przekracza20% wszystkich skrzpwan (25% na jednym pgcie),

- odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbroa gtdbwnego nie powinno
przekracza 3%,

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

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych niepdéwosci obcgza Wykonawe
robot, niezalenie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. Obmiar robot

Jednostl obmiaru rob6t jest:

- 1 Mg - wykonanego zbrojenia

Przyjmuje s¢ taczmg dtugas¢ pretéw zgodnie z DokumentacpProjektowg poszczegolnych
srednic pomnéong odpowiednio przez ich giar jednostkowy kg/m. Nie doliczagsstali
uzytej na zaktady przygtzeniu petow, przektadek montgawych ani drutu wjzatkowego.

Nie uwzgkdnia s¢ tez zwickszonej ilgci stali w wyniku stosowania przez Wykonawc
pretdw osrednicach wikszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowe;j.

Ogolne zasady obmiaru robét podano w STWIORB D-MIOMO "Wymagania ogolne".

8. Odbidr robot

Ogolne zasady odbioru robot podano w STWIORB D-MIOM®O "Wymagania ogolne”.

Roboty uznaje gi za wykonane zgodnie z Dokumentaéjrojektova, STWIORB oraz
wymaganiami layniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toieji
z punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.1. Odbidr robdt zanikajacych i ulegapcych zakryciu
Odbiorowi robét zanikagych i ulegaicych zakryciu podlegaj

— zgodnd¢ wykonania zbrojenia z dokumentacprojektows, pod wzgédem
gatunkow stalisrednic i ksztattow pitow,

— zgodndci z dokumentagj projektowg liczby prtéow w poszczegdlnych
przekrojach,

— usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku praeyow,

— rozstawu pgtéw gtownych i strzemion,

— rozmieszczenie i zamocowanie kotew,

- prawidtowasci wykonania hakéw, ztz i diugaci zakotwie pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

— czystaci zbrojenia w elemencie, a takniezmienngci uktadu zbrojenia.
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Odbior roboét zanikagych powinien by zgodny z wymaganiami pkt. 8.1 STWIORB D-
M.00.00.00 oraz zapisami niniejszej specyfikaciji.

9. Podstawa ptatndéci

Ogoblne wymagania dotygee ptatnéci podano w STWIORB D-M.00.00.0 "Wymagania

ogolne”.
Cena wykonania robét obejmuje:

- prace pomiarowe i przygotowawcze,

- zakup, transport i sktadowanie wyrobow i materiatéw

- 0czyszczenie | wyprostowaniegpdw,

- wygiecie, przycécie i fagczenie pgtow (na styk lub na zakiad),

- monta zbrojenia przy pomocy drutu g@atkowego i spawania wraz z jego stabilizacj
oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zgvemych betonu,

- monta kotew barier,

- wywiercenie otworéw i wklejenie ptow zespalajcych

- oczyszczenie terenu robot z odpadow zbrojenia stacgch wtasné¢ Wykonawcy oraz
usunecie ich poza pas drogowy,

- wykonanie niezbdnych bada laboratoryjnych i pomiarbw wymaganych w Specyfjkac

10. Przepisy zwazane

10.1. Polskie Normy

PN-S-10040 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonosedhetowe i sprzone.
Wymagania i badania.
PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonaigtbetowe i sprzone.

Projektowanie.
PN-89/H-84023/01  Stal okilonego zastosowania. Wymagania ogoélne. Gatunki.
PN-89/H-84023/06  Stal okilenego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunk
PN-84/H-93000 Stal wglowa niskostopowa. Walcéwka ighy wykonane na gaco.
PN-75/H-93200/00  Walcowka i ¢ty stalowe walcowane na g@o. Wymiary.

PN-82/H-93215 Walcéwka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-EN 10020 Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali

PN-EN 10021 Ogolne techniczne warunki dostaw stajirobow stalowych.

PN-EN 10025-1 Wyroby walcowane na goo ze stali konstrukcyjnych. €& 1:
Ogolne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2 Wyroby walcowane na goo ze stali konstrukcyjnych. €& 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnycéstopowych

PN-EN 10027-1 Systemy oznaczania stale$CA.: Znaki stali

PN-EN 10027-2 Systemy oznaczania stali. Systenowowfr

PN-EN 10080 St’alll do zbrojenia betonu. Spajalna Ababjeniowa. Postanowienia
ogolne.
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PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentowtiodin
PN-ISO 6935-1 Stal do zbrojenia betonwetiPgtadkie.

PN-ISO 6935-1/Ak:1998Stal do zbrojenia betonu. ¢y gtadkie. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju.

PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonwtiPeebrowane.

PN-1SO 6935-2/Ak:1998tal do zbrojenia betonu. &y zebrowane. Dodatkowe wymagania
stosowane w kraju. [PN-1ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999]

PN-EN 10088-1 Stale odporne na korozj Czs¢ 1: Gatunki stali odpornych na
korozj

PN-EN ISO 7438 Metale Préba zginania.

PN-EN ISO 15630-1 Stal do zbrojenia i gg@nia betonu - Metody bafla Cz$¢ 1: Pety,
walcowka i drut do zbrojenia betonu

PN-EN ISO 15630-2 Stal do zbrojenia i g@nia betonu - Metody bafla Czs¢ 2:
Zgrzewane siatki do zbrojenia

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zagpione

PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby i wyroby hutniczecl@mvanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutniczecl@evanie.

PN-88/H-01105 . Stal. Poétwyroby i wyroby hutnicze.k@®&anie, przechowywanie
i transport.

[PN-H-84018] Stal niskostopowa o podisgonej wytrzymalai. Gatunki.

PN-71/H-86020 Stal odporna na korgfnierdzewna i kwasoodporna) - Gatunki.

10.3. Pozostate przepisy

ROZPORADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ @dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkéw technicznyckimjapowinny odpowiada drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. #35dnia 3.08 2000 r.)

Ogolna Specyfikacja Techniczna (OST) M-12.01.00al Stbrojeniowa — BZDBDIM —
Warszawa 2007
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