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1. WSTEP

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét
zwigzanych z wykonaniem zbrojenia betonu stalg klasy A-IIIN dla obiektéw inzynierskich wykonywanych dla
zadania pn.: ,,Przebudowa drogi powiatowej 1845P Nowa Wie§ - Szamotuly od skrzyzowania z droga
powiatowa nr 1899P w m. Peckowo do skrzyzowania z droga powiatowa nr 1850P w m. Ordzin”.

1.2 Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument kontraktowy przy realizacji rob6t wymienionych
w punkcie 1.1.

1.3  Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej dotycza zasad prowadzenia robét zwigzanych
z wykonaniem zbrojenia betonu z pretéw stalowych wiotkich w Zelbetowych elementach drogowych obiektéw
inzynierskich.

1.4  Okreslenia podstawowe

1.4.1  Stal zbrojeniowa — wyrdb stalowy o kotowym lub zblizonym do kolowego przekroju poprzecznym,
przeznaczony do zbrojenia betonu

1.42  Stal zbrojeniowa zebrowana — stal zbrojeniowa majaca co najmniej dwa rzgdy zeber poprzecznych,
rozmieszczonych jednolicie na catej dtugosci

1.43  Stal zbrojeniowa gtadka — stal zbrojeniowa o gtadkiej powierzchni (dotyczy stali pomocniczej)

1.4.4  Partia — ilo§¢ pretéw, walcéwki, drutéw lub wyrobéw odwinigtych z kregéw o jednej Srednicy
nominalnej i z jednego wytopu, w kregach albo pretach lub kazda ilo$¢ siatek zgrzewanych jednego
typu, wyprodukowana przez jednego wytworce i kazdorazowo przedstawiona do badania

145  Zaktadowa kontrola produkcji — stata wewnetrzna kontrola produkcji prowadzona przez wytworce

1.4.6  Siatki zgrzewane - uklad pretéw wzdluznych i poprzecznych z walcéwki lub drutéw o tej samej lub
réznej $rednicy nominalnej i dlugosdci, ktére sa ulozone zwykle pod katem prostym do siebie i
fabrycznie zgrzane oporowo ze sobg we wszystkich punktach skrzyzowania zgrzewarkami
automatycznymi

1.477  Gatunek stali zbrojeniowej — gatunek stali zdefiniowany przez jej charakterystyczng granice
plastyczno$ci i wymaganie ciggliwosci

Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w
ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
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1.5 Ogoélne wymagania dotyczace robét

Ogélne wymagania dotyczace rob6t podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.
2. MATERIALY

2.1 Ogoélne wymagania dotyczgace materialow
Ogélne wymagania dotyczace materialéw podano w ST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.
Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST.

Nalezy stosowa¢ materialy, ktére sa dopuszczone do stosowania na podstawie Ustawy o wyrobach
budowlanych.

2.2 Stosowane materialy
Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego stosowane nastgpujace materiaty:

- stal do zbrojenia betonu,

- drut montazowy,

- Iaczniki do montazu pretdw zbrojeniowych,

- podktadki dystansowe,

- elektrody do spawania pretéw zbrojeniowych.

2.2.1  Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac¢ stal wyprodukowang i badang zgodnie z normg PN-EN 10080 o $rednicy
zgodne z dokumentacja projektowa.

Zastosowana stal konstrukcyjna we wszystkich elementach zelbetowych i sprezonych powinna by¢ klasy A-IIIN,
spawalna zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 10080, o klasie ciaggliwosci ,,C”. Dodatkowo, do wykonania
uchwytéw montazowych w belkach strunobetonowych nalezy stosowac stal klasy A-I (St3s-B).

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna by¢ dopuszczona przez Inzyniera zgodnie z Ustawa
o wyrobach budowlanych. W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada¢ aprobate
techniczna, potwierdzajaca mozliwo$¢ zastosowania pretéw do zbrojenia betonu w obiektach mostowych oraz
deklaracj¢ zgodnoSci.

Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okre§lono w dokumentacji projektowej, wymaga zgody
Inzyniera oraz projektanta.

2.2.2  Za$wiadczenie o jakosci

2221  Swiadectwo odbioru

Do kazdej partii walcowki, pretdw wytworca jest obowiazany dotaczy¢ dokument kontroli — $wiadectwo
odbioru (typ. 3.1, wg PN-EN 10204), stwierdzajacy zgodnos¢ wyrobu z wymaganiami odpowiedniej normy lub
aprobaty technicznej. W przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni obowigzuja dokumenty okreslone
w punkcie 2.2.2.3.

W $wiadectwie odbioru nalezy poda¢:
a) nazwe wytworcy,
b) nazwg odbiorcy,
c) datg wystawienia §wiadectwa odbioru,
d) gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,
e) numer wytopu lub numer partii,
f) wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowe;j,
g) mase partii.
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2222 Cechowanie

Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wigzki pretdw, kregu lub do wigzek
z pozycjami w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni nalezy poda¢ w sposéb trwaty:

a) nazwe i adres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,

b) identyfikacj¢ wyrobu (nazwe, nazwe handlowa, gatunek, $rednice nominalng, mas¢ wiazki lub kregu,
numer wytopu),

¢) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

d) numer i dat¢ wystawienia certyfikatu zgodnosci,

e) numer i dat¢ wystawienia krajowej deklaracji zgodno$ci,

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

g) dilugos$¢ teoretyczng lub dlugosci poczatkowa i koncowa dla pozycji stopniowanych pakowanych
wspoélnie w wigzke,

h) numer stal-listy zawierajacej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,

i) schemat ksztaltu z wymiarami dla pozycji gietych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego
w zbrojarni.

2.2.23  Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego
Obowiazuja nastgpujace dokumenty:

a) stal-lista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczba sztuk, $rednica, dtugoscia,
odno$nikiem do rysunku z dokumentacji technicznej. Numer stal-listy widnieje na wszystkich
metkach przypietych do pozycji ujetych w stal-liscie,

b) deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajacy nastepujace dane:

— nazwa odbiorcy,

— nazwa zlecenia,

— wykaz stal-list wraz z wykazem rysunkéw z dokumentacji technicznej,

— wykaz norm i/lub aprobat dla ktérych wystawione sg deklaracje zgodnosci,

— dane osoby wystawiajacej dokument wraz z podpisem,

— wykaz §wiadectw odbioru — patrz pkt. 2.2.2.1. — dla kazdej $rednicy i dla kazdego wytopu pretow
i walcéwek uzytych w procesie produkcji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujacej
(obejmujacych) dostawe, dla ktérej deklaracja zgodno$ci dostawy jest wystawiana,

— unikatowy numer,

— data wystawienia,

¢) S$wiadectwa odbioru — patrz pkt. 2.2.2.1. — na materialy uzyte przy produkcji dostarczanego zbrojenia
zgodnie z wykazem $wiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodno$ci dostawy,

2.23  Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i pretéw powinna by¢ bez peknigé, pecherzy i naderwan. W technologicznej prébie
zginania powierzchnia prébek takze nie powinna wykazywacé peknig¢¢, naderwan i rozwarstwien.

Na powierzchni czotowej pretéw niedopuszczalne sa pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i peknigcia
widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia
niemetaliczne, wzery, wypuklo$ci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne:

— jesli mieszcza si¢ w granicach dopuszczalnych odchylek $rednicy dla walcéwki i pretéw wg
odpowiednich norm lub aprobat technicznych,

— jesSli nie przekraczaja 0,5 mm, liczac od $rednicy rdzenia dla walcoéwki i pretéw zebrowanych
o $rednicy nominalnej do 25 mm, za$ 0,7 mm dla pretéw o wigkszych Srednicach.

2.2.4  Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak srednice nominalne i ich dopuszczalne odchylki, przekroje nominalne,
masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchytki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak réwniez
wymiary i rozmieszczenie zeberek, $rednice rdzenia powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-EN 10080.

2.3  Drut montazowy

Do montazu pr¢téw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego o $rednicy
dostosowanej do Srednicy pretéw gtéwnych w ziaczu, ale nie mniejsza niz 1,0 mm. Przy $rednicach pretéw
wigkszych niz 12 mm nalezy stosowa¢ drut o Srednicy 1,5 mm.
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2.4  Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ stosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw
sztucznych.

Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretow.

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

2.5 Elektrody do spawania zbrojenia

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

2.6 Kotwy zabudowy chodnikowej

Kotwy zabudowy chodnikowej (tzw. kotwy talerzowe) nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacja projektowa lub
indywidualng dokumentacja techniczna zaakceptowana przez projektanta w zaleznosci od rodzaju
zastosowanych kotew.

Moga by¢ stosowane kotwy montowane do zbrojenia ptyty chodnikowej lub kotwy wklejane na zywice
epoksydowa.

Konstrukcja kotwy wklejanej oraz wlasciwosci zywicy epoksydowej powinny by¢ zgodne z wymaganiami
producenta kotwy.

Elementy kotwy montowanej do zbrojenia nalezy wykona¢ ze stali S235 wg PN-EN 10025-1. Dopuszcza si¢
stale rownowazne lub o lepszych parametrach.

Element tacznikowy kotwy (Sruba taczaca gérny i dolny element kotwy) powinien by¢ wykonany ze stali
nierdzewnej gatunku A4 lub AS.

Dopuszcza si¢ stosowanie kotew wklejanych.
3. SPRZET

3.1 Ogolne wymagania dotyczace sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.

3.2  Sprzet do wykonania robot
Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy sprzet:

- gietarki,

- prostowarki,

- nozyce do cigcia pretoéw,

- lekki zuraw samochodowy,
- spawarki

Sprze¢t uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien
spelnia¢ wymagania obowiazujace w budownictwie ogélnym. W szczeg6lnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak:
gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne. Sprzet powinien spelnia¢ wymagania BHP.
Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten
powinien podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace sprzet powinny by¢
odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1 Ogodlne wymagania dotyczgce transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
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4.2  Transport i przechowywanie materialow

Prety dostarcza si¢ w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o $rednicy do 8 mm lub tadma w co
najmniej w trzech miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych co najmniej w dwéch miejscach réwnomiernie
roztozonych. Masa wiazki nie powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zaméwieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposéb zapewniajacy
uniknigcie trwalych odksztatcen.

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozja w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazy¢,
by stal taka byla magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozja stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu, moze
by¢ powloka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogolne zasady wykonania robot

Ogélne zasady wykonania rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.

5.2  Zakres wykonywanych robét

5.2.1  Przygotowanie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczy$ci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy, kurzu
1 btota. Stal pokryta rdza oczyszcza si¢ szczotkami r¢cznie lub mechanicznie. Stal tylko zablocong mozna zmy¢
strumieniem wody, a pre¢ty oblodzone odmrazaé strumieniem cieplej wody. Stal narazong na choéby chwilowe
dzialanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub
farba olejna, nalezy opala¢ az do catkowitego usunigcia zanieczyszczen.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Cigcie pretéw nalezy wykonywaé przy
maksymalnym wykorzystaniu materialéw. Prety ucina si¢ z doktadnoscia do 1 cm. Cigcie przeprowadza si¢ przy
pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ réwniez cigcie palnikiem acetylenowym.

Gigcie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacja projektowa i normg PN-S-10042. Na zimno na
budowie mozna wykonywa¢ odgigcia pretow o Srednicy d < 12 mm.
Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem lub na zimno.

Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgie¢ na ich zewnegtrzng strong. Niedopuszczalne sg tam
peknigcia powstate podczas wyginania.

Walcéwki i pretdw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$¢ spoin od
krzywizny odgigcia powinna wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagig¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegaja jednoczes$nie wszystkie prety
zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowaé srednice zagigcia rowng co najmniej 20 d. Wewngtrzna $rednica
odgiecia strzemion i pretow montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw.

5.2.2  Montaz zbrojenia
Zbrojenie przed zabetonowaniem powinno by¢ skontrolowane i odebrane przez Inspektora.

Montaz zbrojenia plyt nalezy wykonywac bezposrednio na deskowaniu lub na prefabrykacie wg naznaczonego
rozstawu pretdw. Montaz zbrojenia fundamentéw (przycz6tkéw) wykona¢ na podbetonie. Dla zachowania
wladciwej grubos$ci otulenia pretéw betonem nalezy stosowaé podkiadki dystansowe z tworzywa sztucznego,
betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposoboéw zapewnienia otuliny, a szczegélnie podktadek
z pretéw stalowych jest niedopuszczalne.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowa¢ stal spawalng. Uktad zbrojenia konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne
otoczenie przez jednorodny beton.

Po uloZeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie 1 wzgledem deskowania nie moze
ulec zmianie.
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Wbudowywana stal powinna spetnia¢ wymagania punktu 2 i punktu 5.2.1. niniejszej specyfikacji. Stan
powierzchni wktadek stalowych ma by¢ zadawalajacy bezposrednio przed wbudowaniem.

Mozliwe jest wykonanie zbrojenia z pretéw o innej $rednicy niz przewidziane w STWiORB jak i zastosowanie
innego gatunku stali. Zmiany te wymagaja pisemnej zgody Inzyniera i Projektanta.

Rozstaw zbrojenia i §rednice powinny by¢ zgodne z PN-S-10042.

Minimalna grubo$¢ otuliny zewngtrznej w $wietle pretdéw i powierzchni przekroju elementu Zelbetowego
powinna wynosi¢ co najmniej:

- 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podp6r masywnych,

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

- 0,05m - dla zbrojenia gléwnego lekkich podp6r (o grubosci <60 cm) i pali,
- 0,04m - dla strzemion lekkich podpdr (o grubosci <60 cm) i pali,

- 0,03m - dla zbrojenia gtéwnego dzwigaréw,

- 0,025m - dla strzemion dzwigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostow.

5.2.2.1  Laczenie pretéw na zaktad bez spawania.

Dopuszcza si¢ taczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretéw prostych, pretow
z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Dtugosci zaktadéw w potaczeniach zbrojenia
nalezy oblicza¢ w zaleznoSci od ilo$ci faczonych pretéw w przekroju oraz ich wymaganej dtugosci kotwienia wg
normy PN-S-10042 p.12.8..

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

— dla pretéw zebrowanych 50%,
— dla pretéw gladkich 25%.

W jednym przekroju mozna laczy¢é na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego. Odlegtos¢ w $wietle pretéw taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2d
iniz 20mm.

5.2.2.2  Kotwienie pretow.

Rodzaje i dtugos$ci kotwienia pretéw w betonie w zaleznoS$ci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg
normy PN-S-10042 p. 12.6.

Minimalne dtugos$ci kotwienia pretéw prostych bez hakéw przyjmuje sie:
— dla pretéw gladkich $ciskanych — 30 d
— dla pretéw zebrowanych $ciskanych — 25 d
— dla pretéw gladkich rozciaganych — 50 d
— dla pretéw zebrowanych rozcigganych — 40 d
5.3  Prety zespalajace (obiekt WE 28.03)

W celu zespolenia dobetonowanych elementéw ze starym betonem nalezy nawierci¢ otwory o odpowiedniej
$rednicy i osadzi¢ w tych otworach prety zespalajace na klej epoksydowy lub inny materiat zaakceptowany przez
Inzyniera.

Ponizsza ST obejmuje zakup i przygotowanie pretow kotwiacych i ewentualnie wzmacniajacych. Wklejanie
pretow jest przedmiotem ST M-20.01.70.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1  Ogolne zasady kontroli jakosci robot

Ogdlne zasady kontroli jako$ci robdt podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
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6.2 Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystapieniem do rob6ét Wykonawca powinien uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby
budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (np. stwierdzenie o oznakowaniu materiatu znakiem CE lub
znakiem budowlanym B, aprobate techniczng, certyfikat zgodnosci, deklaracje zgodnosci, krajowa ocen¢
techniczna, krajowa deklaracj¢ wtasciwos$ci uzytkowych, ew. badania wykonane przez dostawcow itp.).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3 Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania.

Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania musi by¢ dokonana przez Inspektora i fakt ten
potwierdzony wpisem do Drziennika Budowy. Inspektor sprawdzi zgodno$¢ ulozonego zbrojenia z
projektowanym i odpowiednimi normami.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:

— Srednice i ilo$¢ pretéw,

—  rozstaw pretow,

— rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

—  dlugos¢ pretéw,

— polozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,
—  wielko$¢ otulin zewngtrznych,

— gatunek stali,

— powigzanie (potgczenia) zbrojenia mi¢dzy soba,

— pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

— r6znice w rozstawie mig¢dzy pretami gtdwnymi w belkach nie powinny przekraczaé¢ + 0,5 cm,

— réznice w rozstawie mig¢dzy pretami gtéwnymi w ptytach nie powinny przekracza¢ + 1,0 cm,

— rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien rézni¢ si¢ wigcej niz + 2,0 cm,

— odchylenie od przewidzianego nachylenia wzglgdem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,

— réznice dlugosci pretéw, potozenie miejsc konczenia pretéw lub odgieé nie moga przekracza¢ +5,0 cm.

— roéznica w wymiarach oczek siatki nie wigcej niz + 0,5 cm,

— otuliny zewng¢trzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancja
dodatnig 0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe siatkach nie powinna przekraczaé¢ 20%
wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),

— odstep od czola elementu lub konstrukcji nie moze si¢ r6zni¢ od projektowanego o wigcej niz +1,0 cm,

— dlugo$¢ preta migdzy odgieciami nie powinna si¢ r6zni¢ od projektowanej o wigcej niz + 1,0 cm,

— odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekracza¢ 3%,

— miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekracza¢ + 0,5 cm.

Wykonanie kotew zabudowy chodnikowej nalezy sprawdza¢ na podstawie atestow producenta.

Rozstaw kotew nie powinien réznic si¢ od projektowanego o wigcej niz Scm
7. OBMIAR ROBOT

7.1  Ogdlne zasady obmiaru robét

Ogdlne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”

7.2  Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiarowymi s3:

— 1 kg(kilogram) wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z dokumentacja projektowa. Do
obliczania zobowiazania przyjmuje si¢ teoretyczna ilo$¢ (kg) zmontowanego zbrojenia, tj. laczna
teoretyczng dtugo$¢ pretéw poszczegdlnych srednic, lub sumaryczng dlugos¢ teoretyczna wymiaréw
osiowych w przypadku figur gietych, pomnozona odpowiednio przez ich mase¢ jednostkowa w kg/m.
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Nie uwzglednia si¢ zwigkszonej ilosci materialu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o
$rednicach wigkszych od wymaganych w dokumentacji projektowej, chyba, ze uzgodniono inaczej.

Do iloéci jednostek obmiarowych wlicza si¢ stal uzyta na zaktady przy taczeniach pretéw konstrukcyjnych.

—  szt. (sztuka) kotwy
8. ODBIOR ROBOT

8.1  Ogodlne zasady odbioru robét
Ogdlne zasady odbioru robét podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

8.2  Odbior robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:

— zgodno$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali, $rednic i
ksztaltéw pretow,

— zgodnosci z dokumentacjg projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach,

— usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretéw,

— rozstaw pretéw gléwnych i strzemion,

— prawidlowosci wykonania hakéw, ztacz i dtugosci zakotwien pretow,

— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,

— czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmienno$ci uktadu zbrojenia.

Odbidr tych robét powinien by¢ zgodny z wymaganiami ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” oraz niniejszej
Specyfikacji Techniczne;j.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1 Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstaw ptatnosci podano w ST D-M-00.00.00. "Wymagania ogdlne".

Wynagrodzenie ryczattowe: zasady ptatnosci okre§lono w umowie migdzy Zamawiajacym, a Wykonawca.

9.2  CzeSciowe rozliczenie robot

Rozliczenie czgSciowe rob6t moze odby¢ si¢ po wykonaniu czesci zakresu przewidzianego do wykonania na
danym obiekcie potwierdzonego wymaganymi dokumentami zgodnie z TER (Tabela Elementéw
Rozliczeniowych), ktére Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Specyfikacje techniczne (ST)

1. D-M-00.00.00 ,»,Wymagania ogélne”
2. M-20.01.70 ,.,Polaczenie nowego betonu z istniejacym”
Normy

3.  PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. Spawalna stal zbrojeniowa. Postanowienia

4.  PN-H-84023.06:1989 Stalrokres'lonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

5.  PN-EN 1992-1-1:2008 Eurokod 2. Projektowanie konstrukcji z betonu.

6. PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

7. PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Cz¢s¢ 1: Ogdlne
warunki techniczne dostawy.

8. PN-S-10042:1991 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie

Inne dokumenty

9. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2044 r. od wyrobach budowlanych (Dz.U. 2004 nr 92, poz. 881).



