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1. WSTEP

1.1. Przedmiot OST

Przedmiotem niniejszej ogolnej specyfikacji tecknig (OST) s wymagania
dotyczice wykonania i odbioru robo6t budowlanych gmanych z wykonaniem zbrojenia
drogowych obiektow izynierskich.

1.2. Zakres stosowania OST

Ogolna specyfikacja techniczna (OST) jest matemal@omocniczym do
opracowania specyfikacji technicznej wykonania ibiodu rob6t budowlanych (ST)
stosowanej jako dokument przetargowy i kontraktqwgy zlecaniu i realizacji robot na
obiektach irynierskich.

1.3. Zakres robo6t obgtych OST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotya@asad prowadzenia robot
zwigzanych z wykonaniem i odbiorem zbrojenia zetw stalowych wiotkich w
zelbetowych elementach drogowych obiektéw zyimerskich, takich jak tawy
fundamentowe, korpusy podp6r i muréw oporowych,skarkcje ustrojow niagych, phyty
przegciowe, zabudowy chodnikowe.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1.Prety stalowe wiotkie — pity stalowe o przekroju kotowym gtadkie lukebrowane o
srednicy do 40 mm.

1.4.2. Partia wyrobu — wizka drutdbw tego samego gatunku o jednakowreidnicy
nominalnej, pochodira z jednego wytopu.

1.4.3. Pozostale okidenia podstawowe as zgodne z obowirzujacymi, odpowiednimi
polskimi normami i z definicjami podanymi w OST D-80.00.00 ,Wymagania ogdlne”
[1] pkt 1.4.

1.5. Ogélne wymagania dotycgce robét

Ogdlne wymagania dotygee robét podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” [1], pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotycgce materiatow

Ogolne wymagania dotygze materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania,
podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoélne” [1} Bk

2.2. Materialy do wykonania robot
2.2.1.Zgodna¢ materiatdw z dokumentagcprojektows
Materiaty do wykonania rob6t powinny bygodne z ustaleniami dokumentacji
projektowej i ST.
2.2.2.Stosowane materiaty
Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obigktiynierskiego mena
stosowa nastpujace materiaty:
— stal do zbrojenia betonu,
— drut montaowy,

— podkiadki dystansowe,
— elektrody do spawania g@ow zbrojeniowych.

2.2.3.Stal do zbrojenia betonu



Do zbrojenia betonu natg stosowad stal klas: A-l, A-ll, A-lll i A-IlIN oraz
gatunkéw zgodnych z dokumentagprojektowy oraz ST. Rsty stalowe do zbrojenia
betonu winny b§ zgodne z wymaganiami PN-91/S-10042 [2], PN-89/l03106 [3], PN-
82/H-93215 [4].

W technologicznej prébie zginania powierzchniab@idé nie powinna wykazywa
peknigé, naderwa i rozwarstwig.

Stal zbrojeniowa dostarczana na bud@ewinna mié certyfikat zgodnéci z ww.
Polskimi Normami. W przypadku stosowania stali gigdnej z PN musi ona posiagda
aprobat techniczm, potwierdzajca mazliwos¢ zastosowania ptow do zbrojenia betonu
w obiektach mostowych oraz deklarazgodndci.

Nowe gatunki stali mag by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty
technicznej wydanej przez upoiwéong jednostk naukowo-badawez (np. IBDiM), na
podstawie wynikéw badewykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm

Zastosowanie stali innych gatunkéw léednic, nk okreslono w dokumentaciji
projektowej, wymaga zgody igniera oraz projektanta.

2.2.4.Zaswiadczenie o jakéi
2.2.4.1. Atest

Do kazdej partii walcowki lub pgtow wytwérca jest obowzany dojczye
za&wiadczenie o jakei - atest, stwierdzage zgodné¢ wyrobu z wymaganiami normy lub
aprobaty technicznej. W dtge naley poda:

a) nazwe wytworcy,

b) oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215 [4],

c) numer wytopu lub numer partii,

d) wszystkie wyniki przeprowadzonych badeaoraz sktad chemiczny wg analizy
wytopowej,

€) mag partii,

f)  rodzaj obrdbki cieplnej (w przypadku dostawgtpiv obrabianych cieplnie).

W oznaczeniu naly pod&:

— nhazw wyrobu,

— srednic; wyrobu,

— dtugas¢ pretow,

— znak stali,

— znak obrdbki cieplnej,

— numer normy, wg ktorej pty zostaty wyprodukowane.

2.2.4.2. Cechowanie

Na przewieszkach metalowych przymocowanych co n&jnpo dwie do kadej

wigzki pretow, kregdéw lub kegu, naley pod& w sposéb trwaly:

a) znak wytworcy,

b) s$rednie nominaln,

c) znak stali,

d) numer wytopu lub numer partii,

e) znak obrébki cieplnej (w przypadkugbdw obrabianych cieplnie).

Ponadto kada wiazke pretow i walcowki naley cechowa trwaly czerwon farba
olejmg przez malowanie kmow prtow od czota z jednej strony k@ej wigzki, natomiast
na kadym kregu walcowki - pasa o szeroda co najmniej 20 mm.

Nie ma koniecznixi badania stali zbrojeniowej spetnjeg¢j wymagania PN-91/S-
10042 [2] (z potwierdzeniem certyfikatem zgoéitip lub posiadajcej aprobat techniczi
(z potwierdzeniem deklaracggodndci).

Dostarczon na budow stal, ktéra:

— nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodsw z Polslg Normg lub aprobat techniczn,
— ogledziny zewrtrzne nasuwajwatpliwosci co do jej wiasnégi,

— peka przy wykonywaniu hakow,

nalezy odrzuct.

2.2.5.Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i ptow powinna by bez gknig¢, pecherzy i naderwa



Na powierzchni czotowej ptow niedopuszczalneg pozostatéci jamy usadowej,
rozwarstwienia i pkniecia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchgojak
rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtenia niemetaliczne, xgry, wypukidci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowat s3 dopuszczalne:

— jesli mieszcz sie w granicach dopuszczalnych odchytélednicy dla walcowki i
pretow gtadkich wg PN-82/H-93215 [4],

— jedli nie przekraczaj 0,5 mm, licac od érednicy rdzenia dla walcowki i giow
zebrowanych drednicy nominalnej do 25 mm, £8,7 mm dla pgtéw o wickszych
srednicach.

2.2.6.Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jakednice nominalne i ich dopuszczalne
odchyiki, przekroje nominalne, masy teoretycznehi dopuszczalne odchyiki oraz zakresy
masy dla dopuszczalnych odchytek, jak réwnieymiary i rozmieszczeniezeberek,
srednice rdzenia powinny odpowiadaymaganiom normy PN-82/H-93215 [4].

2.3. Drut montazowy

Do montau pretéw zbrojenia naley uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw.
wiazatkowego. Srednica drutu wjzatkowego powinna ky dostosowana ddrednicy
pretow gtéwnych w ziczu, ale nie mniejszamil,0 mm. Przyrednicach wgkszych ni
12 mm naley stosowa drut osrednicy 1,5 mm.

2.4. Podkfadki dystansowe

Dopuszcza sistosowanie stabilizatorow i podktadek dystansowydbetonu lub
zaprawy i z tworzyw sztucznych.

Podktadki dystansowe mugby¢ mocowane do ptow.

Nie dopuszcza sistosowania podkltadek dystansowych z drewna, cégby
pretéw stalowych.

2.5. Elektrody do spawania zbrojenia

Elektrody oraz inne materialy do spawania malestosowéd wedtug norm
przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali, mgtad warunkéw spawania, po
akceptacji layniera.

3. SPRZET

3.1. Ogdélne wymagania dotyczce spratu

Ogodlne wymagania dotygze sprztu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne’[1], pkt 3.

3.2. Sprat do wykonania robét

Wykonawca przysgpujacy do wykonania zbrojenia powinien raido dyspozycji

nastpujacy sprzt:

— (gietarki,

— prostowarki,

— nozyce do cgcia prtow,

— lekki zuraw samochodowy,

— sprzt do transportu pomochiczego.

Zastosowany spex wymaga akceptacji fiyniera.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i morta zbrojenia wiotkiego w
konstrukcjach mostowych powinien spetniwymagania obowizujace w budownictwie
ogoélnym. W szczegdliai wszystkie rodzaje spgtl jak: gitarki, prostowarki, zgrzewarki,
spawarki powinny by sprawne oraz posiaéldabryczry gwaranct i instrukcg obstugi.
Sprzt powinien spetni@ wymagania BHP. Miejsca lub elementy szczegdlnie
niebezpieczne dla obstugi, powinny ¢bypecjalnie oznaczone. Sgrzten powinien
podlega& kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budov@soby obstuguce sprzt
powinny by odpowiednio przeszkolone.



4. TRANSPORT

4.1. Ogélne wymagania dotycgce transportu

Ogl6lne wymagania dotygee transportu podano w OST D-M-00.00.00
~Wymagania ogoélne”[1], pkt 4.

4.2. Transport i przechowywanie materiatéw

Prety dostarcza si w wigzkach zwizanych drutem stalowym, walcdwko
$rednicy do 8 mm lub fan¢ co najmniej w trzech miejscach, a walc@wv kregach
zwigzanych co najmniej w dwoch miejscach rownomiermietazonych. Masa vazki nie
powinna przekraczab t, jezeli przy zamodwieniu nie uzgodniono inacze;.

Prety do zbrojenia powinny kiyprzewaone odpowiednimérodkami transportu,
w sposOb zapewnigy uniknicie trwatych odksztaldeoraz zgodnie z wymaganiami PN-
88/H-01105 [5].

Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpiecpared korozj w okresie przed
wbudowaniem. Nalgy dazy¢, by stal taka byla magazynowana w miejscu nie zasman
na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmigkorozp stali zbrojeniowej, magazynowanej na
otwartym powietrzu, mee by powtoka wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot

Ogodlne zasady wykonywania rob6t podano w OST D-MpO@O ,Wymagania
ogolne’[1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robét

Sposéb wykonania robo6t powiniendygodny z dokumentacja projektgw ST.
W przypadku braku wystarczgych danych miéna korzystd z ustalé@ podanych w
niniejszej specyfikaciji.
Podstawowe czynioi przy wykonywaniu robét obejmalj
1. roboty przygotowawcze,
2. przygotowanie zbrojenia do uenia,
3. monta zbrojenia,
4. taczenie pgtow,
5. roboty wykaczeniowe.
5.

3. Roboty przygotowawcze

Przed przyspieniem do robot nalky, na podstawie dokumentacji projektowej, ST

lub wskaza Inzyniera:
— ustal¢ materiaty niezbdne do wykonania robot,
— okresli¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robét.

Wykonawca przedstawi #ynierowi do akceptacji projekt organizacji i
harmonogram rob6t uwzglniajagcy wszystkie warunki, w jakicheola wykonywane roboty
zbrojarskie, a tate projekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zosgtam.in. okrélone
miejsca i sposékytzenia petdw, jesli nie zostalo to podane w dokumentacji projektawej

5.4. Przygotowanie zbrojenia
5.4.1.0czyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich uleniem w deskowaniu, nafe oczyci¢ z zendry,
luznych ptatkéw rdzy, kurzu i btota. Stal pokgyidza oczyszcza giszczotkamig¢gcznie lub
mechanicznie. Po oczyszczeniu agleprawdzt wymiary przekroju poprzecznegogfdw
na zgodné& z wymaganiami PN-82/H-93215 [4]. Stal tylko zalwog mozna zmy
strumieniem wody, a pty oblodzone odmia¢ strumieniem cieptej wody. Stal naoag
na chéby chwilowe dziatanie stonej wody naje zmy wody stodlky. Prty zbrojenia
zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub fadiejrg, naley opald a do
catkowitego usurcia zanieczyszcze



Mozliwe s3 réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowe] almeahe
przez Irkyniera.

5.4.2.Prostowanie zbrojenia

Prety, wywane do produkcji zbrojenia, powinny dyproste. Dopuszczalna
wielkos¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza mm; w przypadku
wickszych odchylek stal zbrojeniawnalery prostow& za pomog kluczy, miotkdw,
prostowarek i wycigarek.

5.4.3.Cigcie i gicie pretow

Ciccie prtow nalery wykonywa przy maksymalnym wykorzystaniu materiatow.
Wskazane jest spaydzenie w tym celu planu @iia. Pety ucina s¢ z doktadnécia do
1 cm. Céicie przeprowadza siprzy pomocy mechanicznych zyo Dopuszcza giréwniez
ciecie palnikiem acetylenowym.

Giecie prtéw nalery wykonywa zgodnie z dokumentagijprojektovg i normg
PN-91/S-10042 [2]. Na zimno na budowie zna wykonywa odgicia prtéw o srednicy
d<12 mm.

Prety o érednicy d>12 mm powinny BBy odginane z kontrolowanym
podgrzewaniem.

Nalezy zwrocié uwag: przy odbiorze hakoéw i odgi na ich zewstrzrg strore.
Niedopuszczalneggam gkniecia powstate podczas wyginania.

Walcowki i petow nie naley zging& w strefie zgrzewania lub spawania.
Minimalna odlegté¢ spoin od krzywizny odgtia powinna wynosi10 d.

W miejscach zagé i zatama elementéw konstrukcji, w ktorych zagiu ulegaj
jednoczénie wszystkie pity zbrojenia rozejganego, naley stosowa srednie zagecia
réwrg co najmniej 20 d. Wewtrzna srednica odgicia strzemion i ptéw montaowych
powinna spetni@warunki podane dla hakéw.

5.5. Montaz zbrojenia

Rozstaw pgtéw zbrojenia powinien liyzgodny z dokumentagcprojektovg i PN-
91/S-10042 [2].

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdiwi¢ jego dokfadne otoczenie przez
jednorodny beton. Po uteniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenigqw wzgkdem
siebie i wzgédem deskowania nie me ulec zmianie. W konstrukcjmozna wbudowa
stal pokrya co najwyej nalotem nie tuszeeej sk rdzy. Nie mana wbudowywa stali
zattuszczonej smarami lub innymérodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystamama dziatanie stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej wswietle pretéw i powierzchni przekroju
elementwelbetowego powinna lByzgodna z dokumentagcprojektows i powinna wynosi
€O najmniej:

— 0,7m -dla zbrojenia gldéwnego fundamentéwdpdr masywnych,

— 0,055 m - dla strzemion fundamentéw i podpér masylin

— 0,06m -dla ptow gtéwnych lekkich podp6r i pali,

— 0,03 m - dla zbrojenia gldbwnegawigarow,

— 0,025 m - dla strzemionzadiigarow gtdwnych i zbrojenia pltyt pomostow.

Dla wiaciwej grubdci otulenia pgtow betonem, nafy stosowd podktadki
dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zapementowej. Stosowanie innych
sposobow zapewnienia otuliny, a szczegoélnie podiktad petéw stalowych jest
niedopuszczalne. Na wysadad scian pionowych utrzymuje sikonieczne otulenie za
pomog podkitadek plastykowych pigieniowych. Typ podktadek dystansowych powinien
by¢ zatwierdzony przez lyniera.

Szkielety zbrojenia powinny by o ile maliwe, prefabrykowane na zewinz. W
szkieletach tych wzty na przegjciach petéw powinny by polagczone przez spawanie,
zgrzewanie lub wizanie na podwdjny krzywyzarzonym drutem vgzatkowym osrednicy
nie mniejszej i 1,0 mm (przysrednicy petow powyzej 12 mm osrednicy nie mniejszej
niz 1,5 mm).

Uktadanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedni
wysokas¢ w trakcie betonowania jest niedopuszczalne.



Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowani¢eniaddw po wykonanym
szkielecie zbrojeniowym.

5.6. taczenie prtow
5.6.1.Zasady4czenia pgtow

taczenie petdw nalery wykonywa: zgodnie z PN-91/S-10042 [2].
5.6.2.L gczenie petdw za pomog spawania

Do zgrzewania i spawaniagbdw mog: by¢ dopuszczeni tylko spawacze @)
odpowiednie uprawnienia.
Nie naley spawa pretow zbrojeniowych w temperaturzezszej ni -5°C.
Stal, w zalenosci od klasy, naley spaw& przy zachowaniu warunkow
dodatkowych wg PN-89/H-84023.06 [3] albo aprobatshhicznej.
W mostowych obiektach drogowych dopuszczansistpujace rodzaje spawanych
pofaczen pretow:
— czolowe, elektryczne, oporowe,
— nakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
— nakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny
— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny
— czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blapldtkolist,
— czolowe wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustrogspoiry z ptaskownikiem,
— zakladkowe wzmocnione jednostrarspoir z ptaskownikiem,
— czolowe wzmocnione dwustroqspoirg z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i nénosci polgczen spawanych naly przyjmowa wg normy PN-
91/S-10042 [2].
Miejsca spawania powinny Bypotozone poza odcinkami krzywizn giow.
Minimalna odlegté¢ spoin od krzywizny odgtia powinna wynosi10 d.

5.6.3.Lgczenie petdw na zaktad bez spawania

Dopuszcza si taczenie na zaktad bez spawania ag@minie drutem) ptow
prostych, petdbw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow wstaci pgtlic.
Skrzyzowania petdw nalery wiazaé miekkim drutem lub spawaw ilosci min. 30%
skrzyzowan. Dlugcici zakladow w palczeniach zbrojenia nalg obliczat w zaleznosci od
ilosci taczonych pgtow w przekroju oraz ich wymaganej diégo kotwienia wg normy
PN-91/S-10042 [2].

Dopuszczalny procent gow tgczonych na zaklad w jednym przekroju nie zmo
by¢ wiekszy ni:

— dla prtéw zebrowanych 50%,
— dla prtéw gtadkich 25%.

W jednym przekroju mma bczy¢ na zaktad bez spawania 100% dodatkowego
zbrojenia poprzecznego, niepragmggo. Odlegtet w swietle prtdéw fgczonych w jednym
przekroju nie powinna lfymniejsza ni 2 d i niz 20 mm.

5.7. Kotwienie pretow

Rodzaje i dlugéci kotwienia petow w betonie w zalenoici od rodzaju stali i

klasy betonu nals obliczat wg normy PN-91/S-10042 [2].

Minimalne dtugdci kotwienia petéw prostych bez hakéw przyjmuje;si
dla prtéw gtadkichsciskanych - 30 d,
dla petéw zebrowanychiciskanych - 25 d,
dla prtéw gtadkich rozejganych - 50 d,
dla prtéw zebrowanych rozgganych - 40 d.

Minimalne dtugdci kotwienia petdw kl. A-l i A-Il przed hakami i odgiciami
przyjmuje sg:
— dla prtow sciskanych ze stali kl. A-1i A-ll -20d,
— dla prtow rozchganych ze stali kl. A-1 - 30 d,
— dla prtow rozchganych ze stali kl. A-l1l - 25 d.



5.8. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaiczeniowe powinny byzgodne z dokumentacprojektows i ST. Do
robét wykaczeniowych nalzg prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do
warunkéw budowy obiektu i roboty pajdkujace.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakéci robét

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w OST D-M-00.00.00 [1] ,Wymagania
ogolne”, pkt 6.

6.2. Badania przed przysipieniem do robét

Przed przysjpieniem do robét Wykonawca powinien:

— uzysk& wymagane dokumenty, dopuszeza wyroby budowlane do obrotu i
powszechnego stosowania (certyfikaty zgcdno deklaracje zgodrci, aprobaty
techniczne, ew. badania materialtdw wykonane praestasvcow itp.), potwierdzage
zgodnd¢ materiatdw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej speaAii,

— ew. wykon& wlasne badania wdaiwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania
robét, okrélone w pkt. 2 lub przez kyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badaVykonawca przedstawi ignierowi do
akceptacji.

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

Kontrola jakdci materiatdbw polega na sprawdzeniu jé&ko materialdbw na
zgodnad¢ z dokumentag@j projektows oraz podanymi wkej wymaganiami. Zbrojenie
podlega odbiorowi jak dla robét zanikaych.

Przy odbiorze stali dostarczonej na budpkezdorazowo, zgodnie z nogPN-
82/H-93215 [4] nalzy sprawdzi:

— zgodnd¢ zamoOwienia materiatu z przywieszkami i atestaiati,st
— stan powierzchni gtéw,
— wymiary przekroju poprzecznego i diugo pretéw.

Nie ma konieczn@i badania stali zbrojeniowej spetnjegj wymagania wg PN-
91/S-10042 [2]. W przypadku atpliwosci, dla partii stali (poszczeg6lnyckrednic)
wbudowywanej w podpory i ustréj fay, po komisyjnym pobraniu prébek, zynier
zadecyduje, a Wykonawca zleci do jednostki badajwgykonanie badania:

— sprawdzenie masy (kg/m),

— granicy plastyczni Re (MPa),

— wytrzymatdici na rozciganie Rm (MPa),
— wydtuzenia A5 (%),

— zginania na zimno.

W przypadku wynikéw badaodbiegajcych od normy, naley odesta partie stali
Z budowy.

W przypadku przewidywanegoadzenia petéw przez spawanie w niskiej
temperaturze natg zbadé stal na udarnié. Nie naley spawa pretdw zbrojeniowych w
temperaturze agzej ni -5°C.



6.3.2.Kontrola zbrojenia w trakcie moria

Kontrola zbrojenia, przed przygieniem do betonowania, musi dylokonana
przez Irkyniera i fakt ten potwierdzony wpisem do dziennikadowy. Irynier winien
stwierdzt zgodnd¢ ulozonego zbrojenia z dokumentacprojektowy i odpowiednimi
normami w zakresie gatunku i $ld pretow, ich srednic, dhugéci i rozstawu oraz
zakotwier, prawidtowego otulenia i pewsdd utrzymania potgenia petdw w trakcie
betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinnyby
— drednice i ilgci pretow,

— rozstaw pgtow,

— rozstaw strzemion,

— odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

— dhugaoi¢ pretow,

— potozenie miejsc zakiczen lub odge¢ oraz zakotwig pretow,

— wielkos¢ otulin zewrtrznych,

— powigzanie (podczenia) zbrojenia radzy sola,

— pewngci utrzymania potgenia petow w trakcie betonowania.

Dopuszczalne tolerancje:

— réznice w rozstawie mtzy prtami gtdwnymi nie powinny przekracza 0,5 cm,

— réznice w rozstawie ptow w swietle nie powinny przekracza: 1,0 cm,

— odstp od czota elementu lub konstrukcji nie zmosk rézni¢ od projektowanego o
wigcej niz + 1,0 cm,

— dhugas¢ preta medzy odgeciami nie powinna girézni¢ od projektowanej o wcej niz
+1,0cm,

— rozstaw strzemion wzdhbelek nie powinien ti¢ sie wiecej niz + 2,0 cm,

— odchylenie pgta od przewidzianego nachylenia watgm poziomu nie powinno
przekraczéa 3%,

— réznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeacz 0,5 cm,

— otuliny zewrtrzne powinny b¥ utrzymane w granicach wymagarojektowych z
tolerancy dodatng 0,5 cm,

— liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budewvsiatkach nie powinna
przekracz& 20% wszystkich skrzpwan (25% na jednym prcie),

— odchylenie strzemion od linii prostopadiej do zbroa gtdwnego nie powinno
przekracza 3%,

— miejscowe wykrzywienie gta nie mae przekracza+ 0,5 cm.

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieptdéwosci obchza
Wykonawe robo6t, niezalenie od dokonanych uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robét

Ogoblne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00@(Wymagania ogoine”
[1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarow jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali jlddesy,
zgodnie z dokumentagijprojektovs. Do obliczania naleosci przyjmuje s¢ teoretyczn
ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia, thckry teoretycza dhugas¢ pretdw poszczegoélnych
srednic pomn@ong odpowiednio przez ich magednostkovy w kg/m. Nie uwzgdnia sé
zwiekszonej ilégci materiatu w wyniku stosowania przez Wykonavpretow o srednicach
wiekszych od wymaganych w dokumentacji projektowej.

W ST naley pod&, czy do ildgci jednostek obmiarowych wliczaesstal wytg na
zaktady przydczeniu petow, przektadek montawych i drutu wizatkowego.



8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogllne zasady odbioru robét

Ogoblne zasady odbioru robét podano w OST D-M-0@Q0,Wymagania ogolne”
[1], pkt. 8.

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z dokumentagjyrojektows, ST i
wymaganiami layniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toieji wg
punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbiér robot zanikajacych i ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robot zanikagych i ulegajcych zakryciu podlegaj
— zgodna¢ wykonania zbrojenia z dokumentagrojektovs, pod wzgédem gatunkéw
stali, srednic i ksztattow ptow,
— zgodndci z dokumentagj projektowy liczby pretow w poszczegdlnych przekrojach,
— usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracyéw,
— rozstawu pgtéw gtdwnych i strzemion,
— prawidtowdici wykonania hakéw, 3tz i diugdci zakotwier pretow,
— zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
— czystdci zbrojenia w elemencie, a takniezmiennéci uktadu zbrojenia.
Odbidr tych rob6t powinien ltyzgodny z wymaganiami pktu 8.2 OST D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] oraz niniejszej OST

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygze podstawy pfatriei podano w OST D-M-00.00.00
~Wymagania ogoélne” [1], pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania robét obejmuje:
— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
— oznakowanie robot,
— dostarczenie materiatéw i spta,
— dostarczenie projektu technologicznego zbrojenia,
— oczyszczenie, wyprostowanie, wygie i przycinanie pitoéw stalowych,
— laczenie petdw, w tym spawanie ,na styk” lub ,na zaklad” (eviealnie z
uwzgkdnieniem stali ziytej na zakiady),
— monta zbrojenia przy #yciu drutu whzaltkowego w deskowaniu, zgodnie z
dokumentagj projektow i niniejszy OST,
— wykonanie bad@i pomiaréw,
— oczyszczenie terenu rob6t z odpadéw zbrojeniapstanych witasné¢ Wykonawcy i
usunkcie ich poza pas drogowy.
Cena jednostkowa uwzglnia réwnig budowe i rozbiérke pomostéw roboczych
potrzebnych do monta zbrojenia.
Wszystkie roboty powinny ky wykonane wedlug wymag@a dokumentaciji
projektowej, ST i niniejszej specyfikacji techniein

9.3. Sposob rozliczenia robot tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania rob6t oldlenych niniejsz OST obejmuje:
— roboty tymczasowe, ktoreg potrzebne do wykonania robét podstawowych, alesnie
przekazywane Zamawigjemu i § usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
— prace towarzysge, ktére s niezlzgdne do wykonania robét podstawowych,
niezaliczane do rob6t tymczasowych.



10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogodlne specyfikacje techniczne (OST)

1.

D-M-00.00.00

10.2. Normy

2.

3.

PN-91/S-10042
PN-89/H-84023.06

PN-82/H-93215

. PN-88/H-01105

Wymagania ogélne

Obiekty mostowe. Konstrukcje betee, zelbetowe i spyzone.
Projektowanie

Stal oktenego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.
Gatunki

Walcéwka i gy stalowe do zbrojenia betonu

Stal. Potwyroby i wyroby hutnicBakowanie, przechowywanie
i transport



