M.12.00.00 ZBROJENIE
M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA
M.12.01.03 ZBROJENIE BETONU STALA KLASY A-IIIN

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiORB

Przedmiotem niniejszej STWIORB sg wymagania szczegdtowe dotyczace wykonania i odbioru robot
zwigzanych z wykonaniem zbrojenia dla konstrukcji dla konstrukcji mostowych w ramach zadania:
~Przebudowa istniejacej zakladowej stacji paliw PKM w Gliwicach przy ul. Chorzowskiej
150”".

1.2. Zakres stosowania STWiIORB

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdt Budowlanych jest stosowana jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robét objetych STWiORB

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia konstrukgji
i obiektdw inzynierskich.
Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu
wykonanie Robdt zwigzanych z:

—  przygotowaniem zbrojenia,

— montazem zbrojenia,

—  kontrolg jakosci Robdt i materiatow.

Zakres robdt zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania Ogdine".

1.4.1. Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym Zebrowane o S$rednicy
do 40mm.

1.4.2. Partia wyrobu — wigzka drutow tego samego gatunku o jednakowej Srednicy nominalnej,
pochodzaca z jednego wytopu.

1.5. 0godlne wymagania dotyczace Robot

Wykonawca Robodt jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacija
Projektowa, STWIORB i poleceniami Inzyniera. Ogdlne wymagania dotyczace Robdt podano
w STWIORB D-M.00.00.00.

2. MATERIALY

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania podano w STWiORB
D-M.00.00.00. ,Wymagania ogolne” pkt. 2.

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac stal okragla (walcowka i prety) klas, gatunkow oraz $rednic
zgodnych z dokumentacjg projektowg. Mozliwe jest zastosowanie innego gatunku stali do zbrojenia
betonu niz przewidzianego w projekcie, jednakze zmiana ta wymaga pisemnej zgody Inzyniera.

Do wbudowania na obiekcie mozna zastosowac tylko stal zbrojeniowa dopuszczona do obrotu i
stosowania w budownictwie zgodnie z aktualnie obowigzujacymi przepisami, posiadajgcg oznakowanie
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CE lub oznaczong znakiem budowlanym wraz z dotgczonym atestem i certyfikatem zgodnosci albo
deklaracja zgodnosci.

W kazdym odrebnym elemencie konstrukcyjnym powinny byé zabudowane prety zbrojeniowe jednego
gatunku, pochodzace od jednego producenta.

2.1. Stal zbrojeniowa
Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych w obiektach objetych zakresem Kontraktu stosuje sie stal klasy
A-IIIN o:

a) charakterystycznej granicy plastycznosci fyx=500MPa

b) klasa ciggliwosci min. B

C) spajalna

d) do obcigzen wielokrotnie zmiennych
spetniajgcg wymagania przedmiotowych normy i aprobat technicznych (krajowej IBDIM Iub
europejskiej).
Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna posiadac¢ znaki identyfikacyjne (stali i wytworcy);
sposob trwatego cechowania poszczegdlnych pretdw i walcowki powinien odpowiada¢ wymaganiom
normy przedmiotowej i/lub aprobaty technicznej danego gatunku stali zbrojeniowej.
Do kazdej dostawy stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe wytworca jest obowigzany dotaczyc
dokument kontroli — ,Swiadectwo odbioru, typ 3.1”, wystawione wg wymagan normy PN-EN 10204,
stwierdzajacy zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu lub Aprobaty
Technicznej oraz zgodno$¢ z warunkami zamowienia

2.2, Materialy montazowe

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego, jezeli
nie stosuje sie potgczen spawanych lub zgrzewanych. Srednica drutu wigzatkowego powinna by¢
dostosowana do $rednicy pretow gtownych w ztgczu, ale nie mniejsza niz 1,0 mm.

Do potaczen spawanych, elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowac wedtug norm
przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali fgczonych pretéw zbrojeniowych, metody i warunkéw
spawania, po akceptacji Inzyniera.

2.3. Podkiadki dystansowe
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych wytgcznie z betonu. Podktadki
dystansowe muszg by¢ przymocowane do pretow.

2.4. Badania stali

Przed przystgpieniem do robdt Wykonawca powinien uzyska¢ wymagane dokumenty dopuszczajgce

wybrane wyroby do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty, deklaracje wilasciwosci

uzytkowych, deklaracje zgodnosci, itp.), potwierdzajgce zgodno$¢ danej partii wyrobdw z Polska

Normg lub aprobatg techniczng oraz z wymaganiami pkt. 2 niniejszej Specyfikacji. Na Zadanie

Inzyniera Wykonawca przedstawi aktualne wyniki badan materiatdéw wykonanych w ramach nadzoru

wewnetrznego przez producenta

Nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ kazdej partii stali zbrojeniowej z zamdéwieniem (wymiary, geometrie

uzebrowania, $rednice) wyglad zewnetrzny oraz prostoliniowo$¢ pretow.

Przy odbiorze stali zbrojeniowej dostarczonej na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:
zgodnos$¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

— zgodnos$¢ cechowania z dokumentem odniesienia, okreslonym w dostarczonych wraz ze stalg
dokumentach,

— zgodno$¢ wihasciwosci wymaganych w niniejszej STWIORB i dokumentacji projektowej z podanymi
w dokumencie odniesienia, dotyczacymi spajalnosci stali i jej przydatnosci do zbrojenia konstrukcji
poddanych obcigzeniom wielokrotnie zmiennym (nalezy upewnic sie, ze wtasciwosci te odnosza sie
do normy konstrukcyjnej, na podstawie ktdrej zostata opracowana dokumentacja projektowa);

— stan powierzchni pretéw,

— wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.

Powierzchnia walcowki i pretdw powinna by¢ bez peknie¢, rozwarstwien, pecherzy i naderwan

widocznych nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski i zawalcowania,

wtrgcenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci sg dopuszczalne
jesli nie przekraczajg 0,5mm dla walcdwki i pretdw zebrowanych o @nom < 25mm, zas 0,7mm dla
pretéw o wiekszych $rednicach.
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Wymiary przekroju poprzecznego, jak Srednice nominalne i ich dopuszczalne odchyiki, przekroje
nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyiki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych
odchytek, jak réwniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, srednice rdzenia a takze dtugosci pretdw i
ich dopuszczalne odchytki powinny odpowiada¢ wymaganiom przedmiotowej normy lub aprobaty
technicznej.

Nie ma koniecznosci badania stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania wg PN-5-10042 (z
potwierdzeniem certyfikatem lub deklaracjg zgodnosci).

Sprawdzenie wiasnosci  wytrzymatosciowych i technologicznych stali zbrojeniowej nalezy
przeprowadzi¢ w przypadkach budzacych watpliwosci co do jakosci wyrobu a takze dla stali o
nieznanych lub mato wiarygodnych deklarowanych wiasciwosciach. Wykonanie badan powinno
potwierdzi¢ uzyskanie parametréw stali zbrojeniowej jak w pkt. 2 niniejszej Specyfikacji, a program
badani powinien obejmowac sprawdzenie:

— wytrzymatosci na rozcigganie,

— granicy plastycznosci,

— wydtuzenia,

— podatnosci na zginanie i odginanie.

Ilosciowy zakres badan, tj. ilos¢ prébek w stosunku do fgcznej masy catej kwestionowanej partii
wyrobu Wykonawca uzgodni z wytwodrcg stali zbrojeniowej i przedtozy do akceptacji Inzyniera. Za
zgodg Inzyniera, procedure badawczg mozna przeprowadzi¢c wg pkt. 13 normy PN-H-93220. W
przypadku wynikdw badan nie spetniajgcych wymagan, catg kwestionowang partie stali zbrojeniowej
nalezy odrzuci¢ i odesta¢ z budowy.

W technologicznej prébie zginania, powierzchnia prébek nie powinna wykazywac peknieé, naderwan i
rozwarstwien. W przypadku przewidywanego taczenia pretdw przez spawanie w niskiej temperaturze
nalezy dodatkowo zbadac stal na udarno$¢.

Nie dopuszcza sie do zbrojenia elementow konstrukcyjnych obiektow, stali zbrojeniowej bez atestow,
certyfikatéw i/lub deklaracji zgodnosci, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali ktéra wykazuje wady.
taczniki do pretéw zbrojeniowych nalezy kontrolowaé na podstawie atestéw, potwierdzajgcych
mozliwos¢ zastosowania tgcznika do tgczenia pretdw o okreslonej wytrzymatosci stali.

3. SPRZET

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

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych
powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdélnym. W szczegdlnosci wszystkie
rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadac
fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetniac wymagania BHP jak przyktadowo
ostony zebatych i pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegdlnie niebezpieczne
dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone.

Sprzet ten powinien podlegac kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujace
sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4, TRANSPORT

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”
pkt. 4.

Prety powinny by¢ dostarczane w wigzkach a walcowka w kregach, zabezpieczonych drutem lub
tasma. Dlugosci pretow (standardowo 12 metrowe) oraz masy wigzek i kregow pozostawia sie do
uzgodnien miedzy Wykonawcg a producentem (lub dystrybutorem) przy zamoéwieniu.

Stal zbrojeniowa powinna by¢ magazynowana pod zadaszeniem lub przykryciem, w przegrodach lub
na stojakach, z podziatem wg wymiardw i gatunkow. Stal nie powinna by¢ w bezposrednim kontakcie
z gruntem, powinna by¢ chroniona przed wptywem warukdw atmosferyczych, czynnikami korozyjnymi
i zanieczyszczeniami.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogdlne zasady wykonania robot podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 5.

5.1. Organizacja Robét

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robdt
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane Roboty zbrojarskie.
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5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1 Czyszczenie pretow

W przypadku skorodowania pretdw zbrojenia lub ich zanieczyszczenia (powstate w okresie od
przyjecia stali na budowie do jej wbudowania) w stopniu przekraczajgcym wymagania punktu 6.5.1
nalezy przeprowadzi¢ ich czyszczenie. Prety zattuszczone (smarami, olejem) lub zabrudzone farbami
mozna opala¢ lampami benzynowymi lub czysci¢ preparatami rozpuszczajgcymi ttuszcze. Stal narazong
na chocby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ czystg wodg stodka. Stal pokrytg tuszczacy sie
rdzg i zabtocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub mechanicznie lub tez przez
piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw. Stal tylko
zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem cieptej wody.
Mozliwe sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.2.2. Prostowanie pretow

Prety zbrojeniowe powinny by¢ proste. Dopuszcza sie prostowanie pretdw za pomocg kluczy, mtotkow,
prostowarek i wyciggarek. Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 5
mm.

5.2.3. Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie pretéw nalezy wykonywa¢ w oparciu o plan ciecia przy maksymalnym wykorzystaniu
materiatow. Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez ciecie
palnikiem acetylenowym.

5.2.4. Giecie pretow zbrojeniowych

Prety i walcowke nalezy wygina¢ dla uzyskania projektowanego ksztattu i wymiardw gabarytowych.
Jezeli w dokumentacji projektowej nie podano inaczej, to promienie giecia nalezy przyja¢ na
podstawie minimalnych Srednic trzpieni uzywanych do odgiecia i zagiecia pretéw, podanych w tabeli nr
23 normy PN-S-10042.

Walcowki i pretdw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Na zimno, na budowie mozna
wykonywac odgiecia pretdw o Srednicy d < 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny byc¢
odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Nalezy zwrdci¢ uwage na zewnetrzng strone miejsc giecia
pretow; niedopuszczalne sg tam pekniecia i naderwania powstate podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogoine

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi odpowiada¢ wymaganiom zawartym w dokumentacji projektowej —
pod wzgledem S$rednic, ksztattdw oraz potozenia i rozmieszczenia. Po ufozeniu zbrojenia w
deskowaniu, rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie.
Uktad zbrojenia w konstrukgcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton.

W konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy. Nie mozna
wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub innymi Srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali ktdra byla wystawiona na dziatanie stonej wody. Stan powierzchni
wkiadek zbrojeniowych powinien by¢ zadowalajgcy bezposrednio przed betonowaniem.

Jezeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej to minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w
Swietle pretéw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna byé zgodna z podang w pkt.
12.4.8 normy PN-S-10042. Dla wiasciwej grubosci otulenia pretdw betonem nalezy stosowac
podkfadki dystansowe Nalezy uzywac podkladek zdolnych do przeniesienia ciezaru zbrojenia, o
nasigkliwosci wiekszej od nasigkliwosci betonu zbrojonego elementu. Stosowanie innych sposobéw
zapewnienia otuliny, a szczegolnie podktadek z pretow stalowych jest niedopuszczalne. Typ podktadek
dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera. Ukfadanie zbrojenia bezposrednio na
deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysoko$¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.
Niedopuszczalne jest réwniez chodzenie i transportowanie materialtdbw po wykonanym szkielecie
zbrojeniowym.

5.3.2. Laczenie zbrojenia

taczenie pretdéw nalezy wykonywac zgodnie z wymaganiami:

a/ pkt.12.7 normy PN-S-10042 w przypadku faczenia za pomoca spawania,

b/ pkt.12.8 normy PN-S-10042 w przypadku fgczenia na zaktad pojedynczych pretéw bez spawania.
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Przy taczeniu pretdw za pomocg spawania, w obiektach objetych zakresem Kontraktu dopuszcza sie
nastepujace rodzaje potaczen:

— zakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym.

Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw. Minimalna odlegto$¢ spoin
od krzywizny odgiecia powinna wynosi¢ 10d. Nie nalezy spawac pretdw zbrojeniowych w temperaturze
nizszej niz -5°C. Do zgrzewania i spawania pretow mogag by¢ dopuszczeni jedynie spawacze
wykwalifikowani, majgcy odpowiednie uprawnienia.

Dopuszcza sie tgczenie na zakfad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretéw prostych,
pretéw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z pretdw w postaci petlic. Dtugosci zaktadow w takich
pofaczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci tgczonych pretéw w przekroju oraz ich
wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8.

Skrzyzowania pretow powinny by¢ potaczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwdijny
krzyz miekkim wyzarzonym drutem (tzw. wigzatkowym), o $rednicy nie mniejszej niz 1mm (przy
$rednicach pretow powyzej 12 mm nalezy stosowac drut o $rednicy > 1,5mm).

Wigzki, ztozone z dwodch, trzech lub czterech utozonych obok siebie pretéw powinny byé réwniez
zwigzane ze soba.

5.4. Tolerancje wykonawcze

Dopuszczalne tolerancje zbrojenia, w stosunku do wartosci podanych w dokumentacji projektowej:

— dtugosc¢ preta miedzy odgieciami nie powinna sie rézni¢ od projektowanej o wiecej niz = 10mm,

— miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekracza¢ £ 5mm,

— rdznice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinny przekracza¢ £ 5mm,

— rozstaw strzemion nie powinien rézni¢ sie wiecej niz £ 20mm,

— odchylenie strzemion od ptaszczyzny prostopadiej do zbrojenia gtéwnego nie powinno przekraczac
3%,

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

— roznice dlugosci pretdéw, potozenie miejsc konczenia pretéow lub odgie¢ nie mogg przekracza¢ +
50mm,

— otuliny zewnetrzne utrzymane w granicach wymagan projektowych z tolerancjg + 5mm/- Omm,

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Zbrojenie powinno by¢ skontrolowane przez Inzyniera przed zabetonowaniem elementu
konstrukcyjnego, a jego pozytywny odbior winien by¢ potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy.
Inzynier winien stwierdzi¢ zgodno$¢ przygotowanego i ulozonego zbrojenia z wymaganiami
dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacii.
Sprawdzenie powinno obejmowac:
— gatunki stali, Srednice, ilosci, ksztatty i wymiary, prostosc¢ i dtugos¢ pretow,
— stany powierzchni w miejscach giecia pretéw,
— czystos¢ zbrojenia (przed montazem i przed jego zabetonowaniem),
— poprawno$¢ montazu; przedmiotem sprawdzenia powinny byc:
o wiasciwe rodzaje pretdw, ilosci, Srednice i potozenie w wymaganych miejscach i przekrojach,
rozstawy pretow i strzemion,
odchylenia od przewidywanych projektem nachylen,
potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretow,
wielkosci otulin zewnetrznych,
powigzania (potgczenia) pretow miedzy sobg,
— pewnos$¢ utrzymania potozenia zbrojenia w trakcie betonowania.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady obmiaru Robo6t podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 7.
Jednostkg obmiarowg jest 1t (tona). Do obliczania naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ [t]
zmontowanego zbrojenia tj. taczng teoretyczng dtugos$¢ pretéw poszczegdinych Srednic pomnozong
odpowiednio przez ich mase jednostkowa [t/m]. Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy faczeniu
pretéw, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci
materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretdw o $rednicach wiekszych od wymaganych
w Dokumentacji Projektowej.
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8. ODBIOR ROBOT
Ogdlne zasady odbioru Robdt podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt. 8.

8.1. Zgodnos¢ Robét z Dokumentacja Projektowa i STWiORB
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i STWIORB oraz pisemnymi
poleceniami Inzyniera.

8.2. Odbior Robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
8.2.1. Dokumenty i dane

Roboty objete niniejszg Specyfikacja podlegajg odbiorowi na zasadzie robot zanikajgcych i
ulegajgcych zakryciu, ktéry jest dokonywany na podstawie wynikdéw pomiardw, badan, kontroli i oceny
wizualnej wg wymagan pkt. 7 niniejszej Specyfikacji. Do odbioru Wykonawca powinien przedstawic
wszystkie dokumenty z biezacej kontroli jakosci robdt oraz dokumentacje projektowg z naniesionymi
zmianami i uzupetnieniami dokonanymi w trakcie robot.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg i STWIORB jezeli wszystkie
badania i pomiary z uwzglednieniem tolerancji i wymagan Inzyniera daty pozytywne wyniki.
Odbiorowi podlega kazda faza robot (dostawa stali zbrojeniowej, przygotowanie zbrojenia oraz jego
instalacia w konstrukcji przed zabetonowaniem) — odrebnie dla kazdego zbrojonego elementu
konstrukcyjnego wskazanego w Dokumentacji Projektowej (fundament, podpora, ustrdj niosacy lub
jego wyodrebniony segment, plyty przejsciowe, zabudowa chodnika itp.) - podsumowana wynikowym
wpisem odbiorczym.
Inzynier winien stwierdzi¢ zgodno$¢ przygotowanego i utozonego zbrojenia z wymaganiami
dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji, a sam odbidér dokonuje sie poprzez pisemne
stwierdzenie przez Inzyniera w Dzienniku Budowy zakonczenia robot zbrojarskich i pisemnego
zezwolenia Inzyniera na rozpoczecie betonowania elementdéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

8.2.2. Dokumenty i dane
Podstawa odbioru Robét zanikajacych lub ulegajacych zakryciu sa:
— pisemne stwierdzenia Inzyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu Robo6t zgodnie
z Dokumentacjg Projektowg i STWIORB,
- inne pisemne stwierdzenia Inzyniera o wykonaniu Robdt.

8.2.3. Zakres Robot

Zakres Robdt zanikajacych lub ulegajacych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inzyniera lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbior koncowy

Odbior koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy
zakonczenia Robdt zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczecie betonowania
elementdw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

Generalnie odbidr powinien polegac na sprawdzeniu:
—  zgodnosci wykonania zbrojenia z Dokumentacjg Projektowa, pod wzgledem gatunkéw stali,
$rednic i ksztattdw pretow
- zgodnosci z Dokumentacjg Projektowg liczby pretow w poszczegolnych przekrojach,
—  usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretéw
—  rozstawu pretow gtéwnych i strzemion,
—  prawidtowosci wykonania hakdw, ztacz i dlugosci zakotwien pretdw,
- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
—  czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.

Do odbioru Robdt majg zastosowanie postanowienia zawarte w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania
Ogdine".

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagania
ogdine" pkt. 9.

9.1. Cena jednostkowa
Cena jednostkowa kilograma zmontowanego zbrojenia obejmuje:
— zapewnienie niezbednych czynnikéw produkgji,
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—zakup i dostarczenie stali na budowe
— oczyszczenie, wyprostowanie, wygiecie i przycinanie pretéw stalowych,
—faczenie pretéw, w tym spawane "na styk" lub "na zaktad" (z uwzglednieniem stali zuzytej na

zakfady)

—montaz zbrojenia przy uzyciu drutu wigzatkowego lub montazowych spoin w deskowaniu
zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i niniejszg STWiIORB

— wykonanie badan i pomiaréw

—oczyszczenie terenu robot z odpaddéw zbrojenia, stanowigcych wiasno$¢ Wykonawcy
i usuniecie ich poza pas drogowy.

—wiercenie i osadzanie kotew stalowych w zelbecie.

Cena jednostkowa uwzglednia réwniez budowe i rozbidrke pomostéw roboczych potrzebnych do

montazu zbrojenia.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
PN-EN 1992-1-1

PN-EN 10080

PN-EN 10204

PN-EN ISO/IEC 17050
PN-EN ISO 17660-1
PN-EN ISO 17660-2
PN-H-93220

PN-H-93215
PN-S-10042

PN-5-10040

10.2. Inne dokumenty

Eurokod 2 projektowanie konstrukcji z betonu. Cze$¢ 1-1: Reguly ogdlne i
reguty dla budynkéw.

Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.
Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli.

Ocena zgodnosci. Deklaracja zgodnosci sktadana przez dostawce. CzeS¢ 1:
Wymagania ogdlne.

Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Cze$¢ 1: Zigcza
spawane/zgrzewane nosne.

Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Cze$¢ 1: Zigcza
spawane/zgrzewane nienosne.

Stal B500SP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety i
walcéwka zebrowana.

Walcoéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu.

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Wymagania
i badania.

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 30 maja 2000 r. w sprawie
warunkdéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty inzynierskie i ich usytuowanie.
(Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r. z pdzn. zmianami).

Aprobaty Techniczne.
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