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STWIORB
M.12.01.02 ZBROJENIE BETONU STALA KLASY A-IlIN

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych
(STWiIORB)

Przedmiotem niniejszej STWiIORB sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét zwigzanych
z wykonaniem zbrojenia obiektu inzynierskiego — tunelu drogowego pod linig kolejowg nr 3.

1.2. Zakres stosowania STWiORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robo6t Budowlanych jest stosowana jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robo6t objetych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy zbrojeniu stalg gatunku
RB500W (odpowiadajgca stali klasy A-llIN wg PN-91/S-10042 oraz spetniajgca wymogi dla klasy B
wg kryterium ciggliwosci wg PN-EN 1992-1:2005 i PN-EN 1992-2:2006) wszystkich elementéw
obiektu inzynierskiego.
Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na
celu wykonanie Roboét zwigzanych z:

e przygotowaniem zbrojenia,

e montazem zbrojenia,

e kontrolg jakosci Robot i materiatow.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i STM.00.00.00
~Wymagania ogdlne”, pkt 1.

1.4.1. Prety stalowe wiotkie - prety stalowe o przekroju kotowym zebrowane o srednicy do 40mm.

1.4.2. Partia wyrobu — wigzka drutéw tego samego gatunku o jednakowej srednicy nominalnej,
pochodzgca z jednego wytopu.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robét

Ogolne wymagania dotyczgce robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdélne”, pkt 1.
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ stosowanych materiatdw i wykonanie robot oraz
za zgodnos¢ z Dokumentacjg Projektowa, ST, normami i poleceniami Inzyniera.

2. Materiaty
2.1. Ogoélne wymagania dotyczace materiatéw
Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdélne”, pkt 2.

2.2. Klasa i gatunek stali zbrojeniowej

Do zbrojenia betonu nalezy stosowac okragta, zebrowang stal gatunku B500SP wg PN-ISO 6935-
2:1998,_odpowiadajgcg stali klasy A-IlIN wg PN-91/S-10042. Dla stosowanej stali Wykonawca
przedstawi Aprobate Techniczng.

2.3. Wiasnosci mechaniczne i technologiczne stali
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Zgodnie z Dokumentacjg Projektowg nalezy stosowac prety okragte, zebrowane gatunku B500SP)
o nastepujgcych parametrach:

— S$rednica preta w mm 8 + 32,

— granica plastycznosci Reg (min) w MPa 500,

— wytrzymatos¢ na rozcigganie Rn (min) w MPa 550,

— wytrzymatos¢ charakterystyczna w MPa 490,

— wytrzymatos¢ obliczeniowa w MPa 375.

— wydtuzenie (min) A5 w % 16,

— zginanie do kata 60° brak peknie¢ i rys w ztgczu.

2.4. Wady powierzchniowe

Powierzchnia pretéw powinna by¢ bez peknieé¢, pecherzy i naderwan.

Na powierzchni czotowej pretow niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i
pekniecia widoczne 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 pretéw o srednicy nominalnej do 25mm, zas
0,7mm dla pretéw o wiekszych Srednicach.

2.5. Odbior stali na budowie

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-ISO 6935-2:1998.
Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretow musi by¢ zaopatrzona w atest, w ktérym ma
by¢ podane:

— nazwa wytworcy,

— oznaczenie wyrobu wg PN-H-93215,

— numer wytopu lub numer partii,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedlug analizy

wytopowej,

— masa partii,

— rodzaj obrébki cieplnej.
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kazdej wigzki pretéw lub kregu pretéw (po
dwie do kazdej wigzki) muszg znajdowac sie nastepujgce informacje:

— znak wytworcy,

— $rednica nominalna,

— znak stali,

— numer wytopu lub numer partii,

— znak obrobki cieplnej.
Nie dopuszcza sie do odbioru stali bez $wiadectw jakosci, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali,
ktora przy ogledzinach zewnetrznych wykazuje wady powierzchniowe w postaci pecherzy,
naderwan, rozwarstwien i pozostatosci jamy wsadowe.

2.6. Drut montazowy

Do montazu pretow zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego tzw. wigzatkowego.
Srednice drutu wigzatkowego nalezy dostosowac do $rednicy pretow gtéwnych w ztgczu.

2.7. Podktadki dystansowe

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

2.8. Elektrody do spawania zbrojenia
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Do spawania pretéw zbrojeniowych mozna stosowac elektrody rutylowe srednio otulone ER146 lub
E432R11 odpowiadajgce wymaganiom normy PN-M-69433.

2.9. Magazynowanie stali zbrojeniowej

Stal zbrojeniowa powinna by¢é magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z
podziatem wg wymiarow i gatunkéw. Stal nie powinna by¢ w bezposrednim kontakcie z gruntem,
powinna by¢ chroniona przed wptywem warunkéw atmosferycznych, czynnikami korozyjnymi i
zanieczyszczeniami.

2.10. Badanie stali na budowie

Zgodnie z PN-63/B-06251 badaniu stali na budowie nalezy poddac¢ kazdg osobng partie stali nie
wiekszg od 60 ton.

Z kazdej partii nalezy pobra¢ po 6 prébek do badania na zginanie i 6 probek do okreslania granicy
plastycznosci. Stal moze byé przeznaczona do zbrojenia tylko wowczas, jesli na probkach
zginanych nie nastepuje pekniecie lub rozwarstwienie. Jezeli rzeczywista granica plastycznosci
jest nizsza od deklarowanej lub zgdanej - stal badana moze byé uzyta tylko za zezwoleniem
Inzyniera.

2.11. Kotwy talerzowe

Elementy stalowe do wykonanie kotew talerzowych winny by¢ zgodne z wymaganiami stawianymi
tego typu konstrukcjom. Kotwy talerzowe powinny posiada¢ Aprobate techniczna.

3. Sprzet
3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 3.
Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych
robot

i bezpieczenstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do roboét. Sprzet
uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach obiektow inzynierskich
powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W szczegdélnosci wszystkie
rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz
posiadac fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak
przyktadowo ostony zebatych i pasowych urzgdzeh mechanicznych. Miejsca lub elementy
szczegolnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien
podlega¢ kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet powinny
by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogodlne”, pkt 4.
Stal zbrojeniowa powinna by¢ przewozona odpowiednimi srodkami transportu, zeby unikng¢
uszkodzen i trwatych odksztatcen. Szczegdlna uwage nalezy zwrdci¢ na siatki zbrojeniowe w
trakcie ich podnoszenia i montazu.

5. Wykonanie robét

5.1. Ogdélne zasady wykonywania robét

Ogodlne zasady wykonywania robé6t podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 5.
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Roboty zbrojeniowe nalezy wykona¢ zgodnie z zasadami podanymi w PN-63/B-06251.
Wykonawca na wiasny koszt wykona projekt roboczy robét zbrojeniowych, w ktérym zostang
okreslone m.in. miejsca zaktadow pretéw i dtugosci pretow, konieczne do wykonania zbrojenia w
wytwérni.

5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Oczyszczenie powierzchni zbrojenia

Prety i walcéwke przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych
ptatkdw rdzy, kurzu i biota. Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg
olejng nalezy opala¢ np. lampami lutowniczymi, az do catkowitego usuniecia zanieczyszczen. Stal
narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej wody, nalezy zmy¢é wodg stodkg. Stal pokrytg
tuszczaca 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 zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie
strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.
Czyszczenie pretébw powinno by¢ dokonywane metodami nie powodujgcymi zmian we
wiasciwosciach technicznych stali ani pézniejszej ich korozji.

5.2.2. Przygotowanie zbrojenia

Prety stalowe uzyte do wykonania wkiadek zbrojeniowych powinny by¢ wyprostowane.
Dopuszczalna wielko$s¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza¢ 4mm. W przypadku
stwierdzenia krzywizn w pretach stali zbrojeniowej nalezy jg prostowac. Ciecie i giecie stali
zbrojeniowej nalezy wykonywac recznie lub mechanicznie. Dopuszczalna roznica dtugosci preta
liczona wzdtuz jego osi od odgiecia do odgiecia, w stosunku do podanych na rysunku nie powinna
przekracza¢ 10mm.

Ksztatty i rozmieszczenie pretéw zbrojeniowych powinny by¢ zgodne z Dokumentacjg Projektowg
z rownoczesnym zachowaniem postanowien normy PN-91/S-10042.

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakoéw zbrojenia dla poszczegdlnych
gatunkow stali podaje tabela nr 23 normy PN-91/S-10042. Walcowki i pretdw nie nalezy zgina¢ w
strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegto$¢ spoin od krzywizny odgiecia powinna
wynosi¢ 10d. Na zimno, na budowie mozna wykonywa¢ odgiecia pretow o $rednicy d < 12mm.
Prety o $rednicy d > 12mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagieC i zataman elementow konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowac srednice zagiecia rowng co najmniej
20d. Wewnetrzna srednica odgiecia strzemion i pretdw montazowych powinna spetnia¢ warunki
podane dla hakow. Nalezy zwrdci¢ szczegolng uwage, przy odbiorze hakéw i odgiec pretow, na ich
zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

5.2.3 Montaz zbrojenia

5.2.3.1.Warunki ogdélne

Ukfad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pretédw wzgledem siebie i wzgledem
deskowania nie moze ulec zmianie. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatow
po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

W konstrukcje mozna wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy.

Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej smarami Ilub innymi $rodkami chemicznymi,
zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byla wystawiona na dziatanie stonej
wody.

Ukfadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w
trakcie betonowania jest niedopuszczalne.
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Prety zbrojeniowe uktadane w deskowaniu powinny by¢ podparte i przymocowane do betonowych
przektadek dystansowych, o wymiarach zapewniajgcych wiasciwg otuling, zgodng z Dokumentacjg
Projektowa.

5.2.3.2. Laczenie pretow
Prety zbrojeniowe powinny by¢ tgczone zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projektowej przez
spawanie lub na zaklad z wigzaniem drutem. Spawanie powinno by¢ wykonane zgodnie
z wymaganiami PN-91/S-10042. W przypadku stosowania drutu wigzatkowego, a do tgczenia
pretéw o srednicy do 12mm, nalezy stosowac drut o srednicy 1mm, do tgczenia pretéw o srednicy
powyzej 12mm, nalezy stosowaé drut o srednicy 1,5mm.
Przy taczeniu pretéw za pomocg spawania dopuszcza sie nastepujgce rodzaje potaczen:

— czotowe, elektryczne, oporowe,

— nakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— nakftadkowe spoiny jednostronne - fukiem elektrycznym,

— zakfadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

— zakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— czotowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blachg potkolista,

— czotowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— zaktadkowe, wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

— czotowe, wzmocnione dwustronng spoing z mniejszym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i no$nosci potgczen spawanych nalezy przyjmowac¢ wg p. 12.7 normy PN-91/S-
10042.
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretow. Minimalna odlegtos¢
spoin od krzywizny odgiecia powinna wynosic¢ 10d.
Do zgrzewania i spawania pretobw mogg by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani,
majgcy odpowiednie uprawnienia.
Dopuszcza sie tgczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pojedynczych pretéw prostych,
pretow z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutow w postaci petlic. Dtugosci zaktadow w
potgczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci tgczonych pretéw w przekroju oraz
ich wymaganej dtugosci kotwienia wg normy PN-91/S-10042 p.12.8.

5.2.3.3. Kotwienie pretow
Rodzaje i dtugosci kotwienia pretow w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy
oblicza¢ wg normy PN-91/S-10042 p. 12.6.

5.2.3.4. Skrzyzowania pretéw

Prety zbrojenia nalezy tgczy¢ w sposob okreslony w Dokumentacji Projektowej

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewac¢ lub fgczyé specjalnymi
zaciskami. Drut wigzatkowy, wyzarzony o srednicy 1mm, uzywa sie do tgczenia pretdéw o srednicy
do 12mm, przy srednicach wiekszych nalezy stosowac¢ drut o srednicy 1,5mm.

5.3. Montaz kotew talerzowych

Kotwy nalezy montowac w rozstawie zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.

6. Kontrola jakosci roboét

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogélne”, pkt 6.

6.2. Badanie stali zbrojeniowej

CertusVia sp. z 0.0. STWiORB



»Wykonanie dokumentacji projektowej na budowe skrzyzowania wielopoziomowego linii kolejowej z przejsciem pod linig kolejowg w km
41,740 linii kolejowej nr 3 Warszawa — Kunowice, w ciggu drogi powiatowej nr 3837 w Teresinie”
z udziatem finansowym PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. w ramach projektu inwestycyjnego POIiS 5.1-35 pn. ,Poprawa bezpieczeristwa
na skrzyzowaniach linii kolejowych drogami - Etap III”

Kontrola jakosci Robot wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakosci materiatdw, zgodnosci
z Dokumentacjg Projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi
jak dla robot zanikajgcych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe kazdorazowo zgodnie z normg PN-H-93215 nalezy
sprawdzic:

— zgodnos¢ zamowienia materiatu z przywieszkami i atestami stali

— stan powierzchni pretow

— wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretéw
A takze, dla partii stali (poszczegdlnych srednic) wbudowywanej w podpory i ustréj nosny, po
komisyjnym pobraniu probek, Wykonawca zleci do jednostki badawczej wykonanie badania:

— sprawdzenie masy (kg/m)

— granicy plastycznosci Re (MPa)

— wytrzymatosci na rozcigganie Rm (MPa)

— wydtuzenia A5 (%)

— zginania na zimno
W przypadku watpliwosci lub wynikow badan odbiegajgcych od normy, nalezy zleci¢ badanie
sktadu chemicznego dla analizy kontrolnej wg PN-81/H-04006 lub odesta¢ partie stali z budowy.
Na etapie wykonywania zbrojenia sprawdzeniu podlegaja:

— zgodnosc¢ gatunkow stali, Srednic, prostosc pretow

— zgodnosc¢ ksztattow i wymiaréw z Dokumentacjg Projektowg

— ogledziny powierzchni w miejscach giecia pretéw

— czystos¢ zbrojenia (brak zendry, rdzy, btota, miejsc zattuszczonych)

— poprawnos¢ montazu w deskowaniach (wg p.5 ST)
Zmontowane zbrojenie podlega odbiorowi koncowemu z wpisem do Dziennika Budowy zgodnie
zp. 8. ST.
Jakosé pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik
pozytywny.
Niezaleznie od tolerancji podanych ponizej obowigzujg nastepujgce wymagania:

— dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie

powinno przekraczac 3%,
— liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogolnej
ich liczby na tym precie,
— roznica w rozstawie miedzy pretami gtdbwnymi nie powinna przekracza¢ £ 0,5cm,
— roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ +2cm.
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Tolerancje ciecia, giecia i montazu zbrojenia powinny spetnia¢ wymagania podane ponizej:

Parametr Zakres tolerancji | Dopuszczaln
a odchytka
Dlugo$¢ po przycigciu (L-dtugos¢ preta wg|dla L<6,0 m +20 mm
Dokumentacji Projektowej) dla L>6,0 m +30 mm
Miejsce odgiecia dla<0,5m 10 mm
(w stosunku do wymaganh Dokumentac;ji Projektowej) |dla 0,5 m<L<1,5m 15 mm
dlalL>15m + 20 mm

Utozenie pretow:
(w stosunku do wymagan Dokumentacji Projektowej)

a) otulina zbrojenia — zmniejszenie wymiaru <5mm
b) otulina zbrojenia — 2zwiekszenie wymiaru w|dla h<0,5m +10 mm
zaleznosci od catkowitej grubosci elementu (h) dla 0,5m<h<1,5m +15 mm
dlah>15m +20 mm
c) odlegtos¢ pomiedzy sasiednimi réwnolegtymi|a<0,05 m £5mm
pretami 0,05<a<0,20 m 10 mm
0,20<a<0,40 m + 20 mm
a>0,40 m + 30 mm
d) odchylenia utozenia pretéw zbrojenia w stosunku | b<0,25 m 10 mm
do wymiarow elementu (b- catkowita grubos¢ Ilub 0,25<a<0,50 m +15 mm
szeroko$¢ elementu) 0.50<a<1.50 m + 20 mm
b>1,5m + 30 mm

6.3. Badanie kotew talerzowych

Wykonanie kotew talerzowych nalezy sprawdzac na podstawie atestéw producenta.
Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy sprawdzac zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.
Rozstaw kotew nie powinien roznic sie od projektowanego o wiecej niz 1cm.

7. Obmiar robét

7.1. Ogodlne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiaru sa:

— 1kg (kilogram) stali gatunku B500SP (klasy A-IIIN).
Do obliczania naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia tj. tgczng
dlugos¢ pretéw poszczegoélnych srednic (w zaleznosci, jak to zostato podane w dokumentacji
projektowej danego obiektu z uwzglednieniem lub bez uwzglednienia zaktadow przy tgczeniu
pretdw) pomnozong odpowiednio przez ich mase jednostkowa kg/m. Nie dolicza sie stali uzytej na
przektadki montazowe ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu
w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o srednicach wiekszych od wymaganych w
Dokumentac;ji Projektowe;.

— 1 kpl (komplet) kotwy talerzowe;j.
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8. Odbior robot

8.1. Ogodlne zasady odbioru robot

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST M.00.00.00. ,Wymagania ogdine”.

Roboty objete niniejszg Specyfikacjg podlegajg odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajgcych
zakryciu, ktéry jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualne;j.

Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty nalezy
uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny
wykonane roboty nalezy uznac¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest
zobowigzany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z ST i przedstawic je do ponownego odbioru.
Odbidr kohcowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inzyniera w Dzienniku Budowy
zakonczenia Robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inzyniera na rozpoczecie betonowania
elementéw, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.

9. Podstawa ptatnosci
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”,
pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawe pfatnosci stanowi cena jednostkowa za 1 kilogram.
Cena jednostkowa 1 kg stali zbrojeniowej obejmuje:

— zakup i dostarczenie materiatow,

— wykonanie projektu roboczego zbrojenia

— oczyszczenie i wyprostowanie pretow zbrojeniowych,

— wygiecie, przycinanie pretow,

— lgczenie spawane ,na styk” lub ,na zaktad” oraz montaz zbrojenia przy uzyciu drutu
wigzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i niniejszg
Specyfikacja,

— wykonanie badan i pomiardéw,

— budowe i rozbiorke pomostow roboczych potrzebnych do montazu zbrojenia,

— oczyszczenie terenu robdt.

Cena obejmuje stal zuzytg na zakitady w przypadku obiektéw, dla ktérych tak podaje
Dokumentacja Projektowa.
Cena jednostkowa 1 kpl kotwy talerzowej obejmuije:

— zakup materiatéw

— ochrone antykorozyjng kotwy

— zamocowanie kotwy w ptycie

— uszczelnienie styku kotwy

— wykonanie badan

10. Uwagi
Podczas wykonywania rob6t Wykonawca bedzie stosowat aktualnie obowigzujgce normy.

11. Przepisy zwigzane
11.1. Normy
PN-63/B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.
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PN-91/S-10042

PN-89/H-84023/01
PN-EN 10020:1996
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10027-1:1994
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10079:1996
PN-83/H-84017

PN-86/H-84018
PN-88/H-84020
PN-EN-10088-1:1998
PN-EN-10088-3:1999
PN-ISO 6935-1:1998
PN-ISO 6935-1/Ak: 1998

PN-ISO 6935-2:1998
PN-ISO 6935-2/Ak:1998

PN-89/H-84023.06
PN-82/H-93215
PN-EN 1992-2:2010

PN-EN 1994-2:2010
PN-EN 1992-1-1:2008
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Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone.
Projektowanie.

Stal okreslonego zastosowania. Wymagania ogdlne. Gatunki.
Stal. Klasyfikacja

Ogodlne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych
Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne
Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

Stal. Wyroby. Terminologia

Stal niskostopowa trudno rdzewiejgca. Gatunki (zmiany: Bl
11/84, Bl 1/90, Bl 10/91 oraz PN-83/H-84017 Zmiana 4)

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki
(zmiany: Bl 10/88, BI 3/90, Bl 10/91, Bl 5/92, Bl 4/93)

Stal niskostopowa konstrukcyjna ogolnego przeznaczenia.
Gatunki (zmiany: B/ 9-10/90, Bl 10/91, Bl 4/94)

Stal odporna na korozje. Gatunki

Stale odporne na korozje. Warunki techniczne dostawy
potwyrobow, pretow, walcoéwki i ksztattownikédw ogdlnego
przeznaczenia

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie

Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane

Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane. Dodatkowe
wymagania stosowane w kraju

Stal okreslonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu.
Gatunki (poprawki: PN-1ISO-6935-2/Ak:1998/Apl:1999)
Walcéwki i prety stalowe do zbrojenia betonu (zmiana Bl 4/84,
poprawki: Bl 4/91 i Bl 8/92)

Mosty z betonu — Obliczanie i reguty konstrukcyjne

Reguty ogdlne i reguty dla mostéw

Projektowanie konstrukcji z betonu, Czes¢ 1-1:Regdty ogdlne
i reguty dla budynkéw
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