SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (SST) sa wytyczne robot zwigzane z wykonaniem
zbrojenia elementow betonowych obiektow inzynierskich w zwiazku z rozbiorka i budowa wiaduktu nad
linig PKP w miejscowosci Szarno$ w ciggu drogi powiatowej nr 1407¢ Rywatd-Swiecie nad Osa-Lisnowo.

1.2. OKkreslenia podstawowe

Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym gladkie lub Zzebrowane 0 $rednicy do 40mm.
Zbrojenie niesprezajace — zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzajace do niej naprezen w sposob
czynny.

Partia wyrobu — wigzka drutow tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej, pochodzaca

Z jednego wytopu.
2. MATERIALY

Ogodlne wymagania dotyczace materialdow, ich pozyskiwania i skladowania, podano w SST
D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

2.1. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych w obiektach objetych zakresem Kontraktu stosuje si¢ stal klasy
A-11IN o:

a) charakterystycznej granicy plastycznosci fyx=500MPa

b) klasa ciagliwosci min. B

c) spajalna

d) do obcigzen wielokrotnie zmiennych
spetniajgcg wymagania przedmiotowych normy i aprobat technicznych (krajowej IBDiM lub europejskiej).

Niniejsza SST obejmuje réwniez wykonanie zbrojenia pomocniczego ze stali A-l gatunku St3SX
0 nastgpujgcych parametrach:

— $rednica prgta w mm 5,5+40,

— granica plastycznosci Re (min) w MPa 235,

—  wytrzymalo$¢ na rozcigganie Ry (min) w MPa 370

— wytrzymato$¢ charakterystyczna w MPa 240,

—  wytrzymatos$¢ obliczeniowa w MPa 200.

—  wydhuzenie (min)AS5 w % 24,

— zginanie do kata 180° brak pekniec i rys w zlaczu.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowg¢ powinna posiada¢ znaki identyfikacyjne (stali i wytworcy);
sposob trwatego cechowania poszczegdlnych pretow i walcowki powinien odpowiada¢ wymaganiom
normy przedmiotowej i/lub aprobaty technicznej danego gatunku stali zbrojeniowe;j.
Niezaleznie od powyzszego znakowania, kazda wigzka lub krag powinny by¢ oznakowane znakiem CE lub
budowlanym B oraz powinny mie¢ przymocowane przynajmniej dwie przywieszki z trwatym zapisem,
zawierajacym nast¢pujace dane:
- oznaczenie wyrobu: gatunek stali, §rednica nominalna, nazwa lub znak handlowy,
- nazwa i adres producenta (wytworcy),
- data produkcji i numer partii (numer wytopu),
- dlugo$¢ pretow w wigzce,
- masa wigzki, masa kregu,
- informacje o uzyskaniu przez wyrob dopuszczenia do obrotu i stosowania (numer normy lub
aprobaty technicznej, numer i data wystawienia certyfikatu lub krajowej deklaracji zgodnosci,
nazwa jednostki certyfikujace;j).
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2.2. Drut montazowy

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

2.3. Podkladki dystansowe

Dopuszcza si¢ 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

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

Do spawania pretéw zbrojeniowych mozna stosowaé elektrody odpowiadajace wymaganiom normy PN-
EN ISO 2560.

2.5. Badanie stali.

Zgodnie z PN-B-06251 badaniu stali na budowie nalezy podda¢ kazdg osobng partie stali nie wigksza niz
60 ton. Z kazdej partii nalezy pobrac po 6 probek do badania na zginanie i 6 probek do okre$lania granicy
plastycznos$ci. Stal moze by¢ przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jesli na probkach zginanych nie
nastgpuje peknigcie lub rozwarstwienie. Jezeli rzeczywista granica plastycznos$ci jest nizsza
od deklarowanej lub zadanej - stal badana moze by¢ uzyta tylko za zezwoleniem Inzyniera.

3. SPRZET
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujace zachowania wymagan jako$ciowych robot
I bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot. Sprzet uzywany
przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetniaé
wymagania obowigzujace w budownictwie ogdlnym. W szczegoélnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak:
gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadaé¢ fabryczng gwarancje
i instrukcje obstugi. Sprzgt powinien spetnia¢ wymagania BHP, Miejsca lub elementy szczegélnie
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
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Prety dostarcza si¢ w wiazkach zwigzanych drutem stalowym, walcowke o $rednicy do 8 mm lub tasme,
co najmniej w trzech miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych, co najmniej w dwdoch miejscach
rownomiernie roztozonych. Masa wigzki nie powinna przekracza¢ 5 t, jezeli przy zaméwieniu nie
uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi $rodkami transportu, w sposob zapewniajacy
unikni¢cie trwatych odksztatcen oraz zgodnie z wymaganiami PN-H-01105.

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

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

5. WYKONANIE ROBOT
Ogodlne zasady wykonywania rob6t podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
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5.1. Zasady wykonywania robét

Sposob wykonania robot powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i SST.
Podstawowe czynno$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:

a) roboty przygotowawcze,

b) przygotowanie zbrojenia do utozenia,

C) montaz zbrojenia,

d) tgczenie pretow,

e) roboty wykonczeniowe.

5.2. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robot nalezy:

- ustali¢ materiaty niezbgdne do wykonania robot,

- okresli¢ kolejno$¢, sposob i termin wykonania robot.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie, atakze projekt
technologiczny zbrojenia, w ktérym zostang m.in. okreslone miejsca i sposob taczenia pretow, jesli nie
zostato to podane w dokumentacji projektowe;j.

5.3. Przygotowanie zbrojenia

5.3.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkow rdzy, kurzu
i blota. Stal pokrytg rdza oczyszcza si¢ szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy
sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretow na zgodnos$é z wymaganiami PN-H-93215. Stal tylko
zablocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety oblodzone odmraza¢ strumieniem cieptej wody. Stal
narazong na choc¢by chwilowe dziatanie slonej wody nalezy zmy¢ woda stodka. Prety zbrojenia
zanieczyszczone tluszczem (smary, oliwa) lub farba olejna, nalezy opala¢ az do catkowitego usunigcia
zanieczyszczen. Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza si¢
strumieniem cieptej wody. Czyszczenie pretow powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujacymi
zmian we wlasciwosciach technicznych stali ani pdzniejszej ich korozji. Mozliwe sg rowniez inne sposoby
czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.3.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego
wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4 mm; w przypadku wigkszych odchytek stal zbrojeniowa nalezy
prostowac za pomoca kluczy, mtotkow, prostowarek i wyciggarek. Dopuszczalna réznica dtugosci preta
liczona wzdhuz jego osi od odgigcia do odgigcia, w stosunku do podanych na rysunku nie powinna
przekracza¢ 10mm.

5.3.3. Ciecie i giecie pretéw

Ciecie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow. Wskazane jest
sporzadzenie w tym celu planu cigcia. Prety ucina si¢ z doktadnoscia do 1 cm. Ciecie przeprowadza si¢
przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza si¢ rowniez ciecie palnikiem acetylenowym. Gigcie pretow
nalezy wykonywac zgodnie z dokumentacja projektowa i normg PN-S-10042. Na zimno na budowie mozna
wykonywa¢ odgigcia pretéw o srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z
kontrolowanym podgrzewaniem. Nalezy zwroci¢ uwagg przy odbiorze hakow i odgig¢ na ich zewnetrzng
strong. Niedopuszczalne sg tam peknigcia powstale podczas wyginania. Walcowki i pretdw nie nalezy
zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$¢ spoin od krzywizny odgigcia powinna
wynosi¢ 10 d. W miejscach zagie¢ i zataman elementow konstrukcji, w ktorych zagieciu ulegaja
jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowaé $rednice zagigcia rowng, co
najmniej 20 d. Wewng¢trzna Srednica odgigcia strzemion i pretow montazowych powinna spetnia¢ warunki
podane dla hakow.

5.4. Montaz zbrojenia

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowa i PN-S-10042.
Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
ulozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretow wzgledem siebie | wzgledem deskowania nie
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moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowac stal pokryta co najwyzej nalotem nie tuszczacej si¢
rdzy. Nie mozna wbudowywaé stali zatluszczonej smarami lub innymi $rodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byla wystawiona na dzialanie stonej wody.
Minimalna grubo$¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretow i powierzchni przekroju elementu Zelbetowego
powinna by¢ zgodna z dokumentacja projektowg i PN-S-10042.

Dla uzyskania wtasciwe] grubo$ci otulenia pretow betonem, nalezy stosowaé podkladki 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 pier§cieniowych. Typ podktadek
dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.

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

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

5.5. Laczenie pretow

5.5.1. Zasady laczenia pretow
Laczenie pretow nalezy wykonywac zgodnie z PN-S-10042.

5.5.2. Laczenie pretow za pomoca spawania
Do zgrzewania i1 spawania pretow moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majacy odpowiednie
uprawnienia. Stal, w zaleznos$ci od klasy, nalezy spawac przy zachowaniu warunkow dodatkowych wg PN-
H-84023.06 albo aprobaty technicznej. Nie nalezy spawa¢ pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej
niz -5°C.
W mostowych obiektach drogowych dopuszcza si¢ nastgpujace rodzaje spawanych potgczen pretow:

- czotowe, elektryczne, oporowe,

- naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

- naktadkowe spoiny jednostronne - lukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny dwustronne - lukiem elektrycznym,

- zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

- czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

- czotowe wzmocnione jednostronna spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

- zakladkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

- czotowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.

Wymiary spoin i no$no$ci potaczen spawanych nalezy przyjmowac¢ wg normy PN-91/S-10042 [2].
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretoéw. Minimalna odlegto$¢ spoin od
krzywizny odgigcia powinna wynosi¢ 10 d.

5.5.3. Laczenie pretéw na zaklad bez spawania

Dopuszcza si¢ taczenie na zaklad bez spawania (wigzanie drutem) pretdw prostych, pretow z hakami oraz
zbrojenia wykonanego z drutéw w postaci petlic. Skrzyzowania pretow nalezy wigza¢ migkkim drutem lub
spawa¢ w ilosci min. 30% skrzyzowan. Dlugos$ci zaktadéw w polaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w
zaleznosci od ilosci faczonych pretow w przekroju oraz ich wymaganej dlugosci kotwienia wg normy PN-
S-10042.
Dopuszczalny procent pretow taczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wiekszy niz:

- dla pretéw zebrowanych 50%,

- dla pretow gtadkich 25%.
W jednym przekroju mozna laczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego,
niepracujacego. Odleglos¢ w $wietle pretéw taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz
2d i niz 20 mm.
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5.5.4. Laczenie pretow za pomoca lacznikow

Dopuszcza si¢ taczenie pretow zbrojeniowych za pomocg specjalnych tacznikoéw, dla ktorych producent
przedstawi atest.

5.6. Kotwienie pretow

Rodzaje 1 dtugos$ci kotwienia pretow w betonie w zalezno$ci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢
wg normy PN-S-10042.

5.7. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa i SST. Do robét
wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robdét do warunkéw budowy
obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

6.1. Program badan

6.2. Badania przed przystapieniem do roboét

Przed przystapieniem do robdt Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodno$ci, deklaracje wiasciwosci uzytkowych, aprobaty techniczne,
ew. badania materiatéw wykonane przez dostawcdéw itp.), potwierdzajace zgodno§¢ materiatéw
z wymaganiami pkt. 2 niniejszej specyfikacji,

- ew. wykona¢ wiasne badania wlasciwosci materiatow przeznaczonych do wykonania robét,
okreslone w pkt. 2 lub przez Inzyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.2.1. Kontrola materialow

Kontrola jako$ci materiatlow polega na sprawdzeniu jakoS$ci materialow na zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa oraz podanymi wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robdt zanikajacych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo, zgodnie z normg PN-H-93215 nalezy sprawdzi¢:

- zgodno$¢ zamoéwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

- stan powierzchni pretow,

- wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Dla stali zbrojeniowej spelniajacej wymagania odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu lub Aprobaty
Technicznej (zgodnos$¢ potwierdzona certyfikatem), dla ktorych przedstawiono prawidlowo wystawione
dokumenty kontroli oraz co do ktérych nie wystapity uzasadnione podejrzenia o niespelnienie wymagan
jako$ciowych nie ma konieczno$ci wykonywania dodatkowych badan.

W przeciwnym wypadku nalezy zgtosi¢ reklamacj¢ do dostawcy lub podda¢ probki wyrobu dodatkowym
badaniom. Po komisyjnym pobraniu probek dla partii stali (poszczegélnych srednic), na wniosek Inzyniera
Wykonaweca zleci do jednostki badawczej wykonanie badan.
Dodatkowe badania mogg obejmowac cato$¢ lub cz¢§¢ wymienionych ponizej badan:

- sprawdzenie masy (kg/m),

- granicy plastyczno$ci Re (MPa),

- wytrzymatosci na rozcigganie Rm (MPa),

- wydhluzenia A5 (%),

- zginania na zimno.
Do wykonania wymienionych badan nalezy pobra¢ minimum 5 probek z kazdej partii. I1o$¢ serii badan dla
kazdej partii powinna by¢ dostosowana do ilosci zastosowanej stali i podlega zatwierdzeniu przez
Inzyniera.
Badania nalezy wykona¢ przed przystgpieniem do robét i kazdorazowo przy zmianie Producenta stali.
Badania powinny odbywac¢ si¢ przy obecno$ci Inzyniera, po uprzednim zatwierdzeniu laboratorium
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badawczego przy udziale Zamawiajgcego. Jakos¢ pretow nalezy ocenia¢ pozytywnie, jezeli wszystkie
badania odbiorcze dadza wynik pozytywny.

W przypadku wynikow badan odbiegajacych od normy, nalezy odesta¢ partie stali z budowy. W przypadku
przewidywanego taczenia pretoOw przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbada¢ stal na udarnos¢.
Nie nalezy spawaé pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. Laczniki do pretow
zbrojeniowych nalezy kontrolowa¢ na podstawie atestow, potwierdzajacych mozliwos¢ zastosowania
Tacznika do aczenia pretow o okreslonej wytrzymatosci stali.

6.3. Kontrola zbrojenia, przed przystapieniem do betonowania

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 projektowa i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretow, ich $rednic,
dlugos$ci 1 rozstawu oraz zakotwien, prawidlowego otulenia i pewnos$ci utrzymania potozenia pretow
w trakcie betonowania.
Przedmiotem sprawdzenia powinny byc¢:

- $rednice i ilo$ci pretow,

- rozstaw pretow,

- rozstaw strzemion,

- odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

- dhugos¢ pretow,

- polozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,

- wielko$¢ otulin zewnetrznych,

- powiazanie (potaczenia) zbrojenia miedzy soba,

- pewnosci utrzymania potozenia pretéw w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:
- roznice w rozstawie miedzy pretami gtownymi nie powinny przekracza¢ + 0,5 cm,
- roznice w rozstawie pretow w swietle nie powinny przekraczac¢ + 1,0 cm,
- odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze si¢ r6zni¢ od projektowanego o wiecej niz
- =£1,0cm,
- dhugo$¢ preta miedzy odgieciami nie powinna si¢ rozni¢ od projektowanej o wiecej niz = 1,0 cm,
- rozstaw strzemion wzdhuz belek nie powinien r6zni¢ si¢ wiecej niz + 2,0 cm,
- odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu nie powinno przekracza¢ 3%,
- roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekracza¢ = 0,5 cm,
- otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancja
dodatnig 0,5 cm,
- liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budoweg siatkach nie powinna przekraczaé
20% wszystkich skrzyzowan (25% na jednym precie),
- odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtdéwnego nie powinno przekraczaé 3%,
- miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekraczaé £ 0,5 cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidlowosci obcigza Wykonawce robot,
niezaleznie od dokonanych uprzednio odbiorow.

7. OBMIAR ROBOT

Kontrakt ryczaltowy — jednostka obmiaru jest wykonana i odebrana protokotem Odbioru Koncowego
jednostka okreslona w SST.
Ogodlne zasady obmiaru robot podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

8. ODBIOR ROBOT
Ogodlne zasady odbioru robot podano w SST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogolne”

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, SST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.
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8.1. Odbior robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
- zgodnos$¢ wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali, $rednic
i ksztaltow pretow,
- zgodnosci z dokumentacjg projektowa liczby pretow w poszczegdlnych przekrojach,
- usytuowania zbrojenia rownolegle do kierunku pracy pretow,
- rozstawu pretow gldéwnych i strzemion,
- prawidtowosci wykonania hakéw, ztacz i dlugosci zakotwien pretow,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
- czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.
Odbior tych robot powinien by¢ zgodny z wymaganiami D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” oraz
niniejszej WWiORB.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Wynagrodzenie ryczaltowe: zasady ptatnosci podano w umowie pomigdzy Zamawiajagcym a Wykonawca.
Ogodlne zasady platnosci podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogbdlne”.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
[1]. PN-EN ISO 1461 Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa
[2]. PN-EN 1992-1-1 Eurokod 2 projektowanie konstrukcji z betonu. Czg¢s¢ 1-1: Reguty ogdlne
i reguty dla budynkow.

[3]. PN-EN 1992-1-2 Projektowanie konstrukcji z betonu. Czg¢$¢ 1-2. Reguly ogodlne-
Projektowanie z uwagi na warunki pozarowe.

[4]. PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych

[5]. PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.

[6]. PN-EN ISO 2560 Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do rgcznego
spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

[7]. PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane

[8]. PN-EN ISO/IEC 17050 Ocena zgodnosci. Deklaracja zgodnosci sktadana przez dostawce.
Czeg$¢ 1: Wymagania ogolne.

[9]. PN-EN ISO 17660-1 Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Cze$¢ 1: Zlacza
spawane/zgrzewane nosne.

[10].PN-EN ISO 17660-2 Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Cze$¢ 1: Ziacza
spawane/zgrzewane nienosne.

[11].PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne

[12].PN-H-84023.06 Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki

[13].PN-H-93220 Stal B500SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety i
walcowka zebrowana.

[14].PN-H-93215 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

[15].PN-S-10040 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 sprgzone.
Wymagania i badania.

[16].PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe 1 sprgzone.

Projektowanie.

10.2. Inne dokumenty

[17].D-M.00.00.00. Wymagania ogdlne

[18]. ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 — z dnia 3.08 2000 r. z p6zn. zmianami).

[19].Aprobaty Techniczne.
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