Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robatd®wvlanych M.12.01.04

pM.12.01.04. Zbrojenie betonu stal klasy A-IlIN
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania Ddbioru Rob6t Budowlanych (STWIORB)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wiylinia i Odbioru Rob6t Budowlanych svymagania
dotyczice wykonania i odbioru Robét budowlanych w ramaghlizacji zadania: ,Opracowanie dokumentacji
projektowa na wykonanie przebudowy mostu na rzederkh zlokalizowanego w ggu drogi powiatowej nr
1762 S Udorz — Kty w m. Udorz”.

1.2. Zakres stosowania STWiORB
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robdt@w~lanych jest stosowana jako Dokument Przetargowy
i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robot wyemionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres Rob6t obgtych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB magastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia obiektow
inzynierskich.

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmuyszystkie czynniei umazliwiajace i majice na celu wykonanie
Rob6t zwazanych z:

— przygotowaniem zbrojenia,

- montaem zbrojenia,

- kontrok jakasci Rob6t i materiatow.

Zakres Robot zgodnie z DokumentaBjrojektova.

1.4. Okre$lenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWIORB agodne z obowkzujacymi normami i przepisami zawartymi w pkt
10 nieniejszej STWIORB oraz okteniami podanymi w STWIORB M.00.00.00 "WymaganiadOg".

Prety stalowe wiotkie- prety stalowe o przekroju kotowyrrebrowane dgrednicy do 40mm.

Zbrojenie nie sprezajace - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzaj do niej napzen w sposob
czynny.

1.5. Ogolne wymagania dotycrce Robot
Wykonawca Robot jest odpowiedzialny za jékach wykonania oraz za zgoditoz Dokumentagj Projektova,
STWIORB i poleceniami lzyniera. Ogélne wymagania dotyeze Rob6t podano w STWIORB M.00.00.00.

1.6 Wspolny Stownik Zaméwié (CPV)
Kody grup, klas i kategorii rob6t Wspolnego StowaiEamowié (CPV) dotycacych przedmiotu zamowienia
podano w STWIORB M.00.00.00. ,Wymagania Ogoélne”

2. Materiaty

Ogdblne wymagania dotygze materiatow, ich pozyskiwania i skladowania padanSTWIORB M.00.00.00.
+~Wymagania ogélne” pkt. 2.

Zastosowane materiatu muszzysk& akceptagj Inzyniera.

2.1. Stal zbrojeniowa

2.1.1. Asortyment stali zbrojeniowe;j
Do zbrojenia konstrukcjtelbetowych pgtami wiotkimi w obiektach mostowych aitych zakresem Kontraktu
stosuje si stal klasy AllIN, gatunku RB500W/BSt500S-Q.T.B.

2.1.2. Wiasndci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej
Prety okragte, zebrowane ze stali gatunku RB500W/BSt500S-Q.T.Br¢hpta Techniczna IBDIM nr AT/2001-
04-1115) o nagpujacych parametrach:

$rednica pgta w mm 8 + 32,
— granica plastyczrigi Rg (min) w MPa 500,
- wytrzymalai¢ na rozciganie R,(min) w MPa 550,
- wytrzymalai¢ charakterystyczna w MPa 490,
- wytrzymalai¢ obliczeniowa w MPa 375.
- wydtuzenie (min) w % 10,
- zginanie do kta 60 brak gknigé i rys w zhczu.




Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robatd®wvlanych M.12.01.04

2.1.3. Dlugdci handlowe i pakowanie stali zbrojeniowej

Prety dostarcza gio diugaciach:

- fabrycznych 10,6- 12,0 m

- okreslonych w zamoéwieniu w granicach do12,0 m z dopualmadchytiq + 100 mm.

Dopuszcza si dostawe 6% zamdwionej masy gidw o dilugdciach mniejszych od zaméwionych, lecz nie
mniejszych ni 6 m, jezeli przy zamdwieniu nie uzgodniono inaczejetiPro diugaciach powyej 12 m lub
ponizej 6 m mog by¢ dostarczane tylko po uzgodnieniu peday zamawiajcych a wytwora.

Prety dostarcza siw wiazkach zwizanych drutem stalowym lubstaa w co najmniej w trzech miejscach. Masa
wiazki nie powinna przekracz&b,0 t, jeeli przy zamowieniu nie uzgodniono inaczej. Innylzaj pakowania
nalezy uzgodné przy zamdéwieniu.

2.1.4. Wymagania przy odbiorze

Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiadgmaganiom PN-82/H-93215.

Przeznaczona do odbioru na budowie partggdpr musi by zaopatrzona w atest, w ktérym matipodane:
- nazwa wytwércy,

— o0znaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

— wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz skiad chemiczny wedtug analizy wytopowej,

- masa partii,

— rodzaj obrébki cieplne;j.

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dadkawiazki pretow lub kregu pretow (po dwie do kadej
wiazki) musz znajdowa si¢ nastpujace informacije:

- znak wytwarcy,

- $rednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

— znak obrobki cieplne;j.

2.2. Drut montazowy
Do montau prtéw zbrojenia nabey uzywaé wyzarzonego drutu stalowego tzw. ¥¥atkowego, jeeli nie
stosuje si polaczea spawanych lub zgrzewanych.

2.3. Podktadki dystansowe
Dopuszcza gistosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowwghicznie z betonu. Podkladki dystansowe
musz by¢ przymocowane do ptow.

3. Sprzet

Ogoblne wymagania dotygee sprztu podano w STWIORB M.00.00.00. ,Wymagania ogolpkt. 3.

Sprzt uzywany przy przygotowaniu i monta zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych paoen

spetni& wymagania obowgzujace w budownictwie ogolnym. W szczeg&nbwszystkie rodzaje spgtu jak:

gigtarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny ¢bygprawne oraz posiadlafabryczry gwarancg

i instrukcg obstugi. Sprat powinien spetni& wymagania BHP jak przykladowo ostongbatych i pasowych
urzadzer mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegélneberpieczne dla obstugi, powinnyébgpecjalnie
oznaczone. Spez ten powinien podled@a kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budow@soby
obstugujce sprzt powinny by odpowiednio przeszkolone.

4. Transport

Ogblne wymagania dotygee transportu podano w STWiIORB M.00.00.00 ,Wymagagolne” pkt. 4.

Prety do zbrojenia powinny kiy przewaone odpowiednimisrodkami transportu, w sposéb zapewsig
unikniecie trwatych odksztal@eoraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. Wykonanie robot
Ogolne zasady wykonania robét podano w STWIORBMM0.00 ,Wymagania ogélne” pkt. 5.

5.1. Organizacja Robot
Wykonawca przedstawi khynierowi do akceptacji Projekt Technologii i Orgzaatji Robo6t oraz Program
Zapewnienia Jakei uwzgkdniajacy wszystkie warunki, w jakicheola wykonywane Roboty zbrojarskie.
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5.2. Przygotowanie zbrojenia

5.2.1. Czyszczenie ptow

Prety, przed ich iyciem do zbrojenia konstrukcji, naleoczysci¢ z zendry, lanych ptatkéw rdzy, kurzu i blota.
Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone faotejra mozna opald lampami benzynowymi lub czgi¢
preparatami rozpuszcaaymi tluszcze.

Stal naraomna na chéby chwilowe dziatanie stonej wody, najezmy¢ woda stodl.

Stal pokryt tuszcaca sig rdza | zablocon, oczyszcza giszczotkami drucianymigeznie lub mechanicznie lub
tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu saprawdzé wymiary przekroju poprzecznegogpdw.

Stal tylko zabrudzanmazna zmy strumieniem wody.

Prety oblodzone odmea sk strumieniem cieptej wody.

Mozliwe sa réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akm&ahe przez tiyniera.

5.2.2. Prostowanie pgtow
Dopuszcza si prostowanie ptdéw za pomog kluczy, miotkéw, prostowarek. Dopuszczalna wiétko
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi #m

5.2.3. Ckcie pretow zbrojeniowych

Ciecie prtow naley wykonywa: przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Wskazpasé sporazdzenie w
tym celu planu gicia. Ckcia przeprowadza giprzy wyciu mechanicznych my. Dopuszcza siréwniez ciecie
palnikiem acetylenowym.

5.2.4. Odggcia pretdw, haki

Minimalne srednice trzpieni gywanych przy wykonywaniu hakéw zbrojenia podajeetabnr 23 normy
PN-91/S-10042. Minimalna odlegi® od krzywizny peta do miejsca, gdzie mipa na nim polgyé spoire
wynosi 10 d dla stali A-IlIN. Na zimno, na budowi@zna wykonywa odgkcia prtéw osrednicy d <12 mm.
Prety o srednicy d > 12 mm powinny ldyodginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagt i zalama elementéw konstrukcji, w ktérych zagiu ulegaj jednoczénie wszystkie pity
zbrojenia rozeiganego, naley stosowd srednic; zagicia rowry co najmniej 20d.

Wewrgtrznasrednica odgicia strzemion i pitdw montaowych powinna spetnéawarunki podane dla hakow.
Nalezy zwrdcik szczegdla uwag;, przy odbiorze hakoéw i odgi pretdw, na ich zewetrzny strorg.
Niedopuszczalneagtam kniecia powstate podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogéine

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi urdowi ¢ jego dokladne otoczenie przez jednorodny betonutBeniu
zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczeniet@w wzgkdem siebie i wzgdem deskowania nie me ulec
zmianie. W konstrukejmozna wbudowa stal pokryi co najwyzej nalotem nie tuszazej sk rdzy.

Nie mazna wbudowywa stali zattuszczonej smarami lub innygnodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami,
zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystamama dziatanie stonej wody.

Minimalna grubé¢ otuliny zewrtrznej w swietle pretéw i powierzchni przekroju elementielbetowego
powinna wynosi co najmniej:

- 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw i podpésywnych,

0,055m - dla strzemion fundamentéw i podp6r masyshiny

0,05m - dla pgtéw gtdwnych lekkich podp6r i pali,

0,03m - dla zbrojenia gtéwnegdwligarow,

0,025m - dla strzemionzdiigaréw gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.

Ukladanie zbrojenia bezp@dnio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedmysoka¢ w trakcie
betonowania jest niedopuszczalne.

Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanienaéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia

5.3.2.1. aczenie prtow za pomog spawania

Jezeli w Dokumentacji Projektowe] nie olileno sposobuakzenia petdw za pomog spawania, to dopuszcza
sie nastpujace rodzaje patzea:

— czolowe, elektryczne, oporowe,

— nakfadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— nakfadkowe spoiny jednostronne-tukiem elektrycznym,

— zakladkowe spoiny jednostronne - tukiem elektryemny
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— zakladkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

— czolowe, wzmocnione spoinami bocznymi z bapbtkolista,

— czolowe, wzmocnione jednostranspoiry z ptaskownikiem,

— zakladkowe, wzmocnione jednostrarspoiry z ptaskownikiem,

— czolowe, wzmocnione dwustrompspoirg z mniejszym bokiem ptaskownika.

Miejsca spawania powinny bypolazone poza odcinkami krzywizn ¢giow. Minimalna odlegté¢ spoin od
krzywizny odggcia powinna wynosilOd.

Do zgrzewania i spawania gdw mogs by¢ dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, qogj
odpowiednie uprawnienia.

5.3.2.2k aczenie prtow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sitaczenie na zaktad bez spawaniaa@ainie drutem) pojedynczychgbdw prostych, ptow z
hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutéw w pogiettic.

Pretow o srednicy 25 mm i wgkszej nie nalgy taczy¢ na zaktad. Dopuszczalny procenttpw taczonych na
zaktad w jednym przekroju nie ro® by wigkszy niz:

— dla prtow zebrowanych 50%,

W jednym przekroju mma hkczy¢ na zaklad bez spawania 100% dodatkowego zbrojpafazecznego,
niepracugcego. Odlegtet w swietle prtow taczonych w jednym przekroju nie powinnaébwniejsza ni 2d i
niz 20mm.

5.3.2.3. Skrzgowania pretow

Prety zbrojenia naley taczy¢ w sposéb okrdony w Dokumentacji Projektowej

Skrzyzowania petéw naley wigzat drutem wizatkowym, zgrzew@ lub taczye tzw. stupkami dystansowymi.
Drut wigzatkowy, wyarzony osrednicy 1mm, #gywa sk do hczenia petdw o srednicy do 12mm, przy
srednicach wgkszych nalgy stosowa drut osrednicy 1,5mm.

Nalezy taczy¢ wszystkie skrzyowania petdw naranych ze strzemionamihz pretami poprzecznymi.

Przy stosowaniu spawania skinwan pretow i strzemion, styki spawania mpgnajdowd sig na jednym
precie.

6. Kontrola jakosci robét
Ogodlne zasady kontroli jakoi Robdt podano w STWIORB DM.00.00.00 ,Wymaganisiog” pkt. 6.
Kontrola jakdci Rob6t wykonania zbrojenia polega na sprawdzegadndci z Dokumentagj Projektove oraz
podanymi powyej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi.
Dopuszczalne tolerancje wymiar6w w zakresigiai, gicia i rozmieszczenia zbrojenia podano pepi
- ciecia prtéw ( L - dtuga¢ preta wg Dokumentacji Projektowej):
- da L<6.0m-w=+20mm,
- dla L>6.0m-w=%30mm;
- odgkcia ( odchylenia w stosunku do patmnia okrélonego w Dokumentacji Projektowej):
- da L<05m-w=%+10 mm,
- da 05m<L<l.5m-w=%15mm,
- dla L>15m-w=%20 mm;
Usytuowanie pgtow:
- otulenie — nie mniejsze nR5 mm,
- odchylenie plusowe (h - jest catkowijrubdcia elementu):
- dlah<0.5m-w=10 mm,
- dla05m < h4d.5m-w=15mm,
- dlah>1.5m-w=20mm;
- odstpy pomkdzy sisiednimi réwnoleglymi pgtami (a - jest odlegkeia projektowan pomkdzy
powierzchniami przylegtych ptéw):
- dlaa<0.05m-w=% 5mm,
- dlaa<0.20m-w=%10 mm,
- dlaa<0.40 m-w=%20 mm,
- dlaa>0.40m-w=%30 mm;
- odchylenia w relacji do gruBoi lub szerokéci w kazdym punkcie zbrojenia (b - oznacza
catkowita gruba¢ lub szeroké¢ elementu):
- da b<0.25m-w=%10 mm,
- dla b<050m-w=%15mm,
- dla b<1.50m-w=%20mm,
- dla b>150m-w=+30mm.
Niezaleznie od tolerancji podanych powsj obowizuja nastpujace wymagania:
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- dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostiga do zbrojenia gléwnego nie powinno
przekraczé 3%,

- roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekeécz 3mm,

- dopuszczalna vdica w wykonaniu siatki na jej diugcai nie powinna przekracza 25 mm,

- liczba uszkodzonych skrzgwan w dostarczonych na budqsiatkach nie powinna przekrac¢za0%
w stosunku do wszystkich skraywan w siatce,

- liczba uszkodzonych skrzgwan na jednym pgcie nie mae przekracz&25% og0lnej ich liczby na
tym precie,

- roznica w rozstawie nedzy prtami gldwnymi nie powinna przekragza 0.5 cm,

- roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekrgcza2 cm.

Kontrola jakdci materiatéw dostarczonych na budow
Do kazdej partii walcowki lub pgtédw wytwérca jest obowizany dodczye zawiadczenie o jakéxi,
stwierdzajce zgodné& wyrobu z wymaganiami normy. Nadanie Zamawiajcego podane w zaméwieniu, do
kazdej partii naley dolkczy¢ atest, w ktérym naley pod&:

- nazwe wytwarcy,

- oznaczenie wyrobu zgodnie z PN-82/H-93215,

- numer wytopu lub numer partii,

- wszystkie wyniki przeprowadzonych badaraz skiad chemiczny wg analizy wytopowej,

- mag partii.

Przy dostawach prefabrykatéw zbrojarskich Wykonawmezedstawi laynierowi Swiadectwo Jakxi
Producenta Zbrofe z zahcznikami jw. Prefabrykaty winny gy pakowane w wazki z opisem, nr nazwa
elementu, nr rysunku, schemat figury, gatsdloDostawca zbroje zostanie zaakceptowany przezyniera i
podleg& bedzie nadzorowi w procesie produkciji.

Badaniu na budowie nate podda kazda partk stali, a program badgowinien obejmowa

a) sprawdzenie zgod# przywieszek z zaméwieniem,

b) sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215,

c) sprawdzenie wymiarow wg PN-82/H-93215,

d) sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215,

e) prokg rozchgania wg PN-91/H-04310,

f) prébe zginania na zimno PN-78/H-04408.
Badania dostawy stali na budewalezy przeprowad#i dla kadej partii stali nie wgkszej niz 60 ton.
Z kazdej dostarczonej na budewartii o jednakowejrednicy naley komisyjnie pobrapo 6 probek do badania
na zginanie i 6 prébek do oktenia granicy plastycziai. Stal mae by przeznaczona do zbrojenia tylko
wowczas, jéli na prébkach zginanych nie ngstije gkniecie lub rozwarstwienie.
Jaka¢ pretow naley ocené pozytywnie, jeeli wszystkie badania odbiorcze dadeynik pozytywny.

Badania stali nalsy przeprowad#i w niezalenym laboratorium zatwierdzonym przezymiera.
Badania wykonywaneasa koszt Wykonawcy.
Protokét z badéastali zbrojeniowej powinien zawiera
- dat wykonania badg
- zakres badg
- wyniki bada,
- stwierdzenie wad i odchytek przekracgsich granice dopuszczalne,
- ocer komisji przeprowadzagej badania.
Protokoty z bad& powinny stanowd integralr cze$¢ Dziennika Budowy.

Sprawdzenie zgoddoi przywieszek z zamoéwieniem

Do kazdej wiazki pretdw powinna by przymocowana co najmniej jedna przywieszka z PG#¢mywalna i
przywieszki metalowe, na ktérych powinnydqyodane w sposéb trwaly ngstijace oznaczenia:

- znak wytwaércy,

- srednica nominalna,

- znak stali,

- numer wytopu lub numer partii,

- znak obrébki cieplnej (w przypadku dostawytpw obrobionych cieplnie).

7. Obmiar Robét
Ogoblne zasady obmiaru Rob6t podano w STWIORB M@O®,,Wymagania ogélne” pkt. 7.
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7.1. Jednostka obmiarowa

Jednostlk obmiarow jest kilogram (kg) zamontowanego i odebranego jebia. Do obliczania nak&osci
przyjmuje s¢ teoretycza ilo$¢ (kg) zmontowanego uzbrojenia tickm diugas¢ pretdw poszczegolnyckrednic
(m) pomnaong odpowiednio przez ich masjednostkow (kg/m), zgodnie z DokumentacjProjektovd.
Nie dolicza st stali wytej na zaklady przyatzeniu petdow, przektadek montmwych, ,kobytek”, ,spinek® ani
drutu whzatkowego. Nie uwzghbnia sg tez zwigkszonej ilgci materialu w wyniku stosowania przez
Wykonawe; pretow o srednicach innych od wymaganych w Dokumentacji Futojee;.

8. Odbiér robot
Ogoblne zasady odbioru Rob6t podano w STWIORB MO0O ,Wymagania ogdlne” pkt. 8.

8.1. Zgodnd¢ Rob6t z Dokumentach Projektowa i STWIORB
Roboty powinny b§ wykonane zgodnie z Dokumentadjrojektova i STWIORB oraz pisemnymi poleceniami
Inzyniera.

8.2. Odbiér Robot zanikajcych i ulegajpcych zakryciu

8.2.1. Dokumenty i dane

Podstaw odbioru Rob6t zanikagych lub ulegajcych zakryciu &

- pisemne stwierdzenia ipniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu Robét zgodmeDokumentagj
Projektows i STWIORB,

— inne pisemne stwierdzeniazyniera o wykonaniu Robét.

8.2.2. Zakres Robo6t
Zakres Robot zanikagych lub ulegajcych zakryciu okrélaja pisemne stwierdzenia dpniera lub inne
potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbidr koncowy

Odbidr kaicowy odbywa s po pisemnym stwierdzeniu przezzymiera w Dzienniku Budowy zakozenia
Robot zbrojarskich i pisemnego zezwoleniayitiera na rozpogzie betonowania elementéw, ktérych zbrojenie
podlega odbiorowi.

Generalnie odbior powinien polegaa sprawdzeniu:

— zgodndci wykonania zbrojenia z Dokumentadfrojektova,

zgodndci z Dokumentagj Projektova liczby pretéw w poszczegélnych przekrojach,

- rozstawu strzemion,

- prawidtowasci wykonania hakow, €z i diugdci zakotwier pretow,

- zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

Do odbioru Rob6t majzastosowanie postanowienia zawarte w STWIORB M@0 "Wymagania Ogolne".
W przypadku niezgodroi chat jednego elementu Rob6t z wymaganiami, Roboty @zsajza niezgodne z
Dokumentagj Projektows i Wykonawca zobowzany jest do ich poprawy na wtasny koszt.

9. Podstawa ptatndci
Ogodlne ustalenia dotygze podstawy ptatrssi podano w SWIORB M.00.00.00 "Wymagania ogoélne" pkt. 9.

9.1. Cena jednostkowa

Pfaci st za kilogram (kg) zamontowanego i odebranego zhiajegodnie z okieniami podanymi w pkt. 7.

Cena jednostkowa jest ceasredniony dla podanego sposobu wykonania i obejmuje:

- opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robbaz Programu Zapewnienia J&kio

- wykonanie wszystkich elementéw wynikaych z opracowaWykonawcy,

- zapewnienie niezluinych czynnikéw produkciji,

- zastosowanie materiatdw pomocniczych koniecznycprdavidiowego wykonania robot lub wynilkajych z
przjetej technologii robét,

- oczyszczenie i wyprostowanie, wygie, przycinanie mitow stalowych,

- taczenie petow, w tym spawane "na styk" lub "zaktad"

- monta zbrojenia przy #yciu drutu wihzatkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentdejojektovy i
niniejszy STWiORB,

- wykonanie wszystkich niezdnych pomiaréw, prob i sprawdze

- oczyszczenie terenu rob6t z odpadow zbrojeniapstanych wlkasné¢ Wykonawcy i usuricie ich poza pas
drogowy,

- 0znakowanie miejsca robo6t i jego utrzrymanie.




Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robatd®wvlanych M.12.01.04

Cena jednostkowa uwzglnia réwnie wszystkie ,zaklady“, przekltadki montawe, ,spinki“ (elementy
mocupce zbrojenie pionowe), ,kobytki® (elementy podtrzyjmce goérne zbrojenie w plytach) oraz drut
wiagzatkowy.

10. Przepisy zwazane

10.1. Normy

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betaaelbetowe i spyzone. Wymagania i
badania.

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonawioetowe i sprzone. Projektowanie.

PN-83/B-06251 Roboty betonoweelbetowe. Wymagania techniczne.

PN-82/H-93215 Walcowka i pty stalowe do zbrojenia betonu.

PN-89/H-84023.06 Stal oldlenego stosowania. Stal do zbrojenia betonu .Gatunk

PN-91/H-04310 Préba statyczna raggznia metali.

PN-78/H-04408 Technologiczna préba zginania.

PN-86/H-84028 Stal niskostopowa 0 podwgonej wytrzymatéci .Gatunki.

PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogéinggeznaczenia. Gatunki.

PN-1SO 6935-2 Stal do zbrojenia betonw:tPeebrowane.

PN-1SO 6935-2/Ak Stal do zbrojenia betonwti?zebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w
kraju.




