
M.12.01.00 STAL ZBROJENIOWA. KOTWY WKLEJANE 
M.12.01.01 STAL ZBROJENIOWA GATUNKU AIIIN 
1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot Wytycznych Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robót 
Budowlanych (STWiORB) 
Przedmiotem niniejszych wytycznych specyfikacji technicznych (STWiORB) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót drogowo - mostowych, związanych z remontem przepustu w km 2+770 – 
droga wojewódzka nr 726. 
1.2. Zakres stosowania Wytycznych Specyfikacji 
Wytyczne STWiORB stosowane są jako dokument przetargowy i kontraktowy przy realizacji robót 
określonych w punkcie 1.1 na drogach zarządzanych przez ZDW w Łodzi. 
1.3. Zakres robót objętych Wytycznymi Specyfikacji 
Ustalenia zawarte w niniejszej STWiORB dotyczą zasad prowadzenia robót związanych                                          
z przygotowaniem i montażem zbrojenia betonu. 
Zakres robót obejmuje: 
przygotowanie prętów zbrojeniowych, ich cięcie i gięcie, 
przygotowanie szkieletów zbrojenia. 
− przygotowanie prętów kotw 
− wykonanie kotw wklejanych 
1.4. Określenia podstawowe 
Podstawowe określenia zostały podane w DM.00.00.00. 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w DM.00.00.00. 
Niezbędne dane istotne z punktu widzenia: 
organizacji i ochrony robót budowlanych; 
zabezpieczenia interesu publicznego, prywatnego i interesu osób trzecich; 
ochrony środowiska; 
ochrony pożarowej; 
warunków bezpieczeństwa pracy; 
zaplecza dla potrzeb Wykonawcy; 
warunków organizacji ruchu; 
zabezpieczenia terenu budowy; 
zabezpieczenia chodników i jezdni; 
podano w STWiORB DM 00.00.00  
1.5.1. Wymagania szczegółowe 
Wykonawca jest obowiązany do opracowania i przedstawienia do zaakceptowania co najmniej na dwa 
tygodnie przed rozpoczęciem przygotowania zbrojenia: 
projektów warsztatowych szkieletów zbrojeniowych. 
− wniosku materiałowego na kotwę chemiczną zgodną z dokumentacją rysunkową 
2. MATERIAŁY 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w DM.00.00.00. 
Do wykonania zbrojenia betonu oraz zakotwienia w elementach  mostu należy stosować następujące 
materiały: 
– stal do zbrojenia betonu, 
– drut montażowy, 
– podkładki dystansowe, 
– elektrody do spawania prętów zbrojeniowych 
− kotwy chemiczne do wklejania prętów stalowych w betonie. 
Każdy pręt (lub wiązka prętów tego samego rodzaju i gatunku stali) powinien posiadać metryczkę 
(przywieszkę) z opisanym gatunkiem stali. Elementy zbrojenia łączone w większe prefabrykaty 
zbrojeniowe na przywieszce powinny posiadać dodatkowo opis pozycji z wykazu stali i numer rysunku 
według dokumentacji projektowej. 
Stal do zbrojenia. Do zbrojenia betonu można stosować gatunki stali wskazane poniżej (Norma, 
odniesienia, Gatunki stali): 



-PN-EN 10080 B500B 
-PN-H-84023 34GS, 18G2-b, St50B 
-PN-ISO 6935-2 RB 500W, RB 400W, RB 500W-V 
-DIN 488 BSt500S, BSt500S-V 
-PN-H-93220:2006 B500SP 
-Aprobaty techniczne lub oceny techniczne na stal zbrojeniową do Gatunki stali określone w AT betonu 
(zgodnie z przeznaczeniem) 
W technologicznej próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywać pęknięć, naderwań i 
rozwarstwień. Zastosowanie stali innych gatunków lub średnic, niż określono w dokumentacji 
projektowej, wymaga zgody Inspektora oraz projektanta. Do każdej partii walcówki lub prętów 
wytwórca jest obowiązany dołączyć atest na stal 3.1 według normy [10], wydany przez hutę dla 
pierwszego odbiorcy. Powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. 
Na powierzchni czołowej prętów niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia                             
i pęknięcia widoczne nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne łuski                                       
i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości 
są dopuszczalne jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek średnicy dla walcówki                          
i prętów wg odpowiednich norm. Wymiary przekroju poprzecznego, jak średnice nominalne i ich 
dopuszczalne odchyłki, przekroje nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyłki oraz 
zakresy masy dla dopuszczalnych odchyłek, jak również wymiary i rozmieszczenie żeberek, średnice 
rdzenia powinny odpowiadać wymaganiom odpowiednich norm. Drut montażowy. Do montażu prętów 
zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego, tzw. wiązałkowego. Średnica drutu 
wiązałkowego powinna być dostosowana do średnicy prętów głównych w złączu, ale nie mniejsza niż 
1,0 mm. Przy średnicach większych niż 12 mm należy stosować drut o średnicy 1,5 mm. Podkładki 
dystansowe. Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub zaprawy 
i z tworzyw sztucznych. Podkładki dystansowe muszą być mocowane do prętów. Nie dopuszcza się 
stosowania podkładek dystansowych z drewna, cegły lub prętów stalowych. Elektrody do spawania 
zbrojenia. Elektrody oraz inne materiały do spawania należy stosować według normy PN-EN 758, 
odpowiednio do gatunku stali, metody i warunków spawania. 
Kotwa chemiczna do wklejania prętów stalowych w betonie powinna charakteryzować się nośnością 
wiązania chemicznego ( fbd ) dla prętów zbrojeniowych Ø 8 do 32mm: 
- dla betonu C16/20 → fbd = 2,0 N/mm2 

- dla betonu C20/25 → fbd = 2,3 N/mm2 
- dla betonu C25/30 → fbd = 2,7 N/mm2 
- dla betonu C30/37 → fbd = 3,0 N/mm2 
- dla betonu C35/45 → fbd = 3,4 N/mm2 
- dla betonu C40/50 → fbd = 3,7 N/mm2 
3. SPRZĘT 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w DM.00.00.00. 
Wykonawca przystępujący do wykonania zbrojenia powinien mieć do dyspozycji następujący sprzęt: 
– giętarki, 
– prostowarki, 
– nożyce do cięcia prętów, 
– lekki żuraw samochodowy, 
– sprzęt do transportu pomocniczego 
– wiertarki udarowe elektryczne lub pneumatyczne 
– kompresor dużej wydajności 
– odkurzacz przemysłowy 
– aplikator do kotw chemicznych. 
Sprzęt używany przy przygotowaniu i montażu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych 
powinien spełniać wymagania obowiązujące w budownictwie ogólnym. W szczególności wszystkie 
rodzaje sprzętu jak: giętarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny być sprawne oraz posiadać 
fabryczną gwarancję i instrukcję obsługi. Sprzęt powinien spełniać wymagania BHP. Miejsca lub 
elementy szczególnie niebezpieczne dla obsługi, powinny być specjalnie oznaczone. Sprzęt powinien 
podlegać kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obsługujące sprzęt powinny być 
odpowiednio przeszkolone. 



4. TRANSPORT 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w DM.00.00.00. 
Pręty dostarcza się w wiązkach związanych drutem stalowym, walcówkę o średnicy do 8 mm lub taśmę 
co najmniej w trzech miejscach, a walcówkę w kręgach związanych co najmniej w dwóch miejscach 
równomiernie rozłożonych. Masa wiązki nie powinna przekraczać 5 t, jeżeli przy zamówieniu nie 
uzgodniono inaczej. Pręty do zbrojenia powinny być przewożone odpowiednimi środkami transportu, 
w sposób zapewniający uniknięcie trwałych odkształceń. Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo 
zabezpieczana przed korozją w okresie przed wbudowaniem. Należy dążyć, by stal taka była 
magazynowana w miejscu nie narażonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie. 
Zabezpieczeniem przed nadmierną korozją stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu, 
może być powłoka wykonana z mleczka cementowego. 
5. WYKONANIE ROBÓT 
Ogólne zasady wykonywania robót podano w DM.00.00.00. 
5.1. Zasady wykonywania robót 
Sposób wykonania robót powinien być zgodny z dokumentacja projektową i STWiORB. W przypadku 
braku wystarczających danych można korzystać z ustaleń podanych w niniejszej specyfikacji. 
Podstawowe czynności przy wykonywaniu robót obejmują: 
1. roboty przygotowawcze, 
2. wykonanie otworów pod kotwy i ich wklejenie 
3. przygotowanie zbrojenia do ułożenia, 
4. montaż zbrojenia, 
5. łączenie prętów, 
6. roboty wykończeniowe. 
5.2. Roboty przygotowawcze 
Przed przystąpieniem do robót należy, na podstawie dokumentacji projektowej, STWiORB lub wskazań 
Inspektora: 
– ustalić materiały niezbędne do wykonania robót, 
– określić kolejność, sposób i termin wykonania robót. 
Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty zbrojarskie, a także projekt 
warsztatowy zbrojenia, w którym zostaną m.in. określone miejsca i sposób łączenia prętów, jeśli nie 
zostało to podane w dokumentacji projektowej. Wykonawca przedstawi do akceptacji Inspektorowi 
Nadzoru technologię wykonania kotw wklejanych 
5.3. Przygotowanie kotw i zbrojenia 
Wykonanie otworów pod kotwy i ich oczyszczenie za pomocą sprężonego powietrza lub innymi 
metodami przewidzianymi przez producenta kotwy chemicznej. Otwory należy wykonać w rozstawach 
określonych w dokumentacji rysunkowej. Głębokość wklejonej kotwy należy dostosować do położenia 
wykonywanego zbrojenia płyty spadkowej. 
Oczyszczenie zbrojenia. Pręty zbrojenia, przed ich ułożeniem w deskowaniu, należy oczyścić z zendry, 
luźnych płatków rdzy, kurzu i błota. Stal pokrytą rdzą oczyszcza się szczotkami ręcznie lub 
mechanicznie. Po oczyszczeniu należy sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego prętów na zgodność 
z wymaganiami odpowiednich norm. Stal tylko zabłoconą można zmyć strumieniem wody, a pręty 
oblodzone odmrażać strumieniem ciepłej wody. Stal narażoną na choćby chwilowe działanie słonej 
wody należy zmyć wodą słodką. Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą 
olejną, należy opalać aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. Możliwe są również inne skuteczne 
sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej. Prostowanie zbrojenia. Pręty, używane do produkcji zbrojenia, 
powinny być proste. Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczać 4 
mm; w przypadku większych odchyłek stal zbrojeniową należy prostować za pomocą kluczy, młotków, 
prostowarek i wyciągarek. Cięcie i gięcie prętów. Cięcie prętów należy wykonywać przy maksymalnym 
wykorzystaniu materiałów. Wskazane jest sporządzenie w tym celu planu cięcia. Pręty ucina się z 
dokładnością do 1 cm. Cięcie przeprowadza się przy pomocy mechanicznych noży. Dopuszcza się 
również cięcie palnikiem acetylenowym. Gięcie prętów należy wykonywać zgodnie z dokumentacją 
projektową i normą [1] lub [2] . Na zimno na budowie można wykonywać odgięcia prętów o średnicy 

d ≤ 12 mm. Pręty o średnicy d > 12 mm powinny być odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. 



Należy zwrócić uwagę przy odbiorze haków i odgięć na ich zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne są tam 
pęknięcia powstałe podczas wyginania. Walcówki i prętów nie należy zginać w strefie zgrzewania lub 
spawania. Minimalna odległość spoin od krzywizny odgięcia powinna wynosić 10 d. 
W miejscach zagięć i załamań elementów konstrukcji, w których zagięciu ulegają jednocześnie 
wszystkie pręty zbrojenia rozciąganego, należy stosować średnicę zagięcia równą co najmniej 20 d. 
Wewnętrzna średnica odgięcia strzemion i prętów montażowych powinna spełniać warunki podane dla 
haków.  
Montaż zbrojenia.  
Rozstaw prętów zbrojenia powinien być zgodny z dokumentacją projektową. Układ zbrojenia                            
w konstrukcji musi umożliwić jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton. Po ułożeniu zbrojenia 
w deskowaniu, rozmieszczenie prętów względem siebie i względem deskowania nie może ulec zmianie. 
W konstrukcję można wbudować stal pokrytą co najwyżej nalotem nie łuszczącej się rdzy. Nie można 
wbudowywać stali zatłuszczonej smarami lub innymi środkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, 
zabłoconej i oblodzonej, stali, która była wystawiona na działanie słonej wody. 
Minimalna grubość otuliny zewnętrznej w świetle prętów i powierzchni przekroju elementu 
żelbetowego powinna być 
zgodna z dokumentacją projektową i powinna wynosić co najmniej: 
– 0,07 m - dla zbrojenia głównego fundamentów i podpór masywnych, 
– 0,055 m - dla strzemion fundamentów i podpór masywnych, 
– 0,05 m - dla prętów głównych lekkich podpór i pali, 
– 0,03 m - dla zbrojenia głównego dźwigarów, 
– 0,025 m - dla strzemion dźwigarów głównych i zbrojenia płyt pomostów. 
W celu utrzymania właściwej grubości otulenia prętów betonem, należy stosować podkładki 
dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobów 
zapewnienia otuliny, a szczególnie podkładek z prętów stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokości 
ścian pionowych utrzymuje się konieczne otulenie za pomocą podkładek plastykowych 
pierścieniowych. Typ podkładek dystansowych powinien być zaakceptowany przez Inspektora. 
Szkielety zbrojenia powinny być, o ile możliwe, prefabrykowane na zewnątrz. W szkieletach tych węzły 
na przecięciach prętów powinny być połączone przez spawanie, zgrzewanie lub wiązanie na podwójny 
krzyż wyżarzonym drutem wiązałkowym o średnicy nie mniejszej niż 1,0 mm (przy średnicy prętów 
powyżej 12 mm o średnicy nie mniejszej niż 1,5 mm). 
Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w trakcie 
betonowania jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiałów po 
wykonanym szkielecie zbrojeniowym. 
5.4. Łączenie prętów 
Łączenie prętów za pomocą spawania. Do zgrzewania i spawania prętów mogą być dopuszczeni tylko 
spawacze mający 
odpowiednie uprawnienia. Nie należy spawać prętów zbrojeniowych w temperaturze niższej niż -50C. 
W mostowych obiektach drogowych dopuszcza się następujące rodzaje spawanych połączeń prętów: 
– czołowe, elektryczne, oporowe, 
– nakładkowe spoiny dwustronne - łukiem elektrycznym, 
– nakładkowe spoiny jednostronne - łukiem elektrycznym, 
– zakładkowe spoiny dwustronne - łukiem elektrycznym, 
– zakładkowe spoiny jednostronne - łukiem elektrycznym, 
– czołowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachą półkolistą, 
 – czołowe wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem, 
– czołowe wzmocnione dwustronną spoiną z płaskownikiem, 
– zakładkowe wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem, 
– czołowe wzmocnione dwustronną spoiną z miejscowym bokiem płaskownika. 
Miejsca spawania powinny być położone poza odcinkami krzywizn prętów. Minimalna odległość spoin 
od krzywizny odgięcia powinna wynosić 10 d. Łączenie prętów na zakład bez spawania. Dopuszcza się 
łączenie na zakład bez spawania (wiązanie drutem) prętów prostych, prętów z hakami oraz zbrojenia 
wykonanego z drutów w postaci pętlic. Skrzyżowania prętów należy wiązać miękkim drutem lub 
spawać w ilości min. 30% skrzyżowań. Długości zakładów w połączeniach zbrojenia należy obliczać w 
zależności od ilości łączonych prętów w przekroju oraz ich wymaganej długości kotwienia wg normy 



PN-91/S-10042. Dopuszczalny procent prętów łączonych na zakład w jednym przekroju nie może być 
większy niż: 
– dla prętów żebrowanych 50%, 
– dla prętów gładkich 25%. 
W jednym przekroju można łączyć na zakład bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego, 
niepracującego. Odległość w świetle prętów łączonych w jednym przekroju nie powinna być mniejsza 
niż 2 d i niż 20 mm. Kotwienie prętów w betonie. Rodzaje i długości kotwienia prętów w betonie w 
zależności od rodzaju stali i klasy betonu należy obliczać wg normy [1] lub [2]. 
Minimalne długości kotwienia prętów prostych bez haków przyjmuje się: 
– dla prętów gładkich ściskanych - 30 d, 
– dla prętów żebrowanych ściskanych - 25 d, 
– dla prętów gładkich rozciąganych - 50 d, 
– dla prętów żebrowanych rozciąganych - 40 d. 
Minimalne długości kotwienia prętów kl. A-I i A-II przed hakami i odgięciami przyjmuje się: 
– dla prętów ściskanych ze stali kl. A-I i A-II - 20 d, 
– dla prętów rozciąganych ze stali kl. A-I - 30 d, 
– dla prętów rozciąganych ze stali kl. A-II - 25 d. 
5.5. Roboty wykończeniowe 
Roboty wykończeniowe powinny być zgodne z dokumentacją projektową i STWiORB. Do robót 
wykończeniowych należą prace związane z dostosowaniem wykonanych robót do warunków budowy 
obiektu i roboty porządkujące. 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w DM.00.00.00. 
6.1. Sprawdzenia przed przystąpieniem do robót 
Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien uzyskać wymagane prawem dokumenty, 
potwierdzające dopuszczenie wyrobów do obrotu i stosowania oraz ich zgodność dokumentacją 
projektową i p. 2 niniejszej STWiORB. Wszystkie dokumenty oraz wyniki badań Wykonawca 
przedstawi Inspektorowi/Kierownikowi projektu do akceptacji. Stal wątpliwej jakości należy odesłać             
z budowy. 
6.2. Kontrola zbrojenia, przed przystąpieniem do betonowania 
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowę, każdorazowo należy sprawdzić: 
– zgodność zamówienia materiału z przywieszkami i atestami stali, potwierdzającymi odpowiedni 
gatunek stali (i jego parametry), 
– stan powierzchni prętów, 
– wymiary przekroju poprzecznego i długości prętów. 
Stal wątpliwej jakości należy odesłać z budowy. 
6.3. Kontrola zbrojenia w trakcie montażu 
Kontrola zbrojenia, przed przystąpieniem do betonowania, musi być dokonana przez Inspektora i fakt 
ten potwierdzony wpisem do dziennika budowy. Inspektor winien stwierdzić zgodność ułożonego 
zbrojenia z dokumentacją projektową i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilości prętów, ich 
średnic, długości i rozstawu oraz zakotwień, prawidłowego otulenia i pewności utrzymania położenia 
prętów w trakcie betonowania. 
Przedmiotem sprawdzenia powinny być: 
– średnice i ilości prętów, 
– rozstaw prętów, 
– rozstaw strzemion, 
– odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia, 
– długość prętów, 
– położenie miejsc zakończeń lub odgięć oraz zakotwień prętów, 
– wielkość otulin zewnętrznych, 
– powiązanie (połączenia) zbrojenia między sobą, 
– pewności utrzymania położenia prętów w trakcie betonowania. 
Dopuszczalne tolerancje: 
– różnice w rozstawie między prętami głównymi nie powinny przekraczać ± 0,5 cm, 
– różnice w rozstawie prętów w świetle nie powinny przekraczać ± 1,0 cm, 



– odstęp od czoła elementu lub konstrukcji nie może się różnić od projektowanego o więcej niż ± 1,0 
cm, 
– długość pręta między odgięciami nie powinna się różnić od projektowanej o więcej niż ± 1,0 cm, 
– rozstaw strzemion wzdłuż belek nie powinien różnić się więcej niż ± 2,0 cm, 
– odchylenie pręta od przewidzianego nachylenia względem poziomu nie powinno przekraczać 3%, 
– różnica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekraczać ± 0,5 cm, 
– otuliny zewnętrzne powinny być utrzymane w granicach wymagań projektowych z tolerancją dodatnią 
0,5 cm, 
– liczba uszkodzonych skrzyżowań w dostarczonych na budowę siatkach nie powinna przekraczać 20% 
wszystkich 
skrzyżowań (25% na jednym pręcie), 
– odchylenie strzemion od linii prostopadłej do zbrojenia głównego nie powinno przekraczać 3%, 
– miejscowe wykrzywienie pręta nie może przekraczać ± 0,5 cm. 
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidłowości obciąża Wykonawcę robót, 
niezależnie od dokonanych uprzednio odbiorów. Wadliwe roboty zostaną prze Wykonawcę poprawione 
na jego koszt. 
6.4. Postępowanie z wadliwie wykonanym zbrojeniem 
W wypadku stwierdzenia wadliwie przygotowanego zbrojenia/szkieletu Wykonawca na własny koszt 
wymieni zbrojenie/szkielet na właściwy, zgodny z Dokumentacją Projektową i specyfikacjami. 
7. OBMIAR ROBÓT 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w DM.00.00.00. 
Jednostką obmiarową jest 1 sztuka wykonanej kotwy – wykonanie i oczyszczenie otworu, aplikacja 
materiału kotwy chemicznej, wklejenie kotwy. Pręt kotwy uwzględniono w zestawieniu stali i jest 
rozliczany razem ze stalą zbrojeniową. 
Jednostką obmiarową jest 1 kilogram wykonanego zbrojenia ze stali danej klasy, zgodnie z 
dokumentacją projektową. Do obliczania należności przyjmuje się teoretyczną ilość (kg) 
zmontowanego zbrojenia, tj. łączną teoretyczną długość prętów poszczególnych średnic pomnożoną 
odpowiednio przez ich masę jednostkową w kg/m. Nie uwzględnia się zwiększonej ilości materiału w 
wyniku stosowania przez Wykonawcę prętów o średnicach większych od wymaganych w dokumentacji 
projektowej. W STWiORB należy podać, czy do ilości jednostek obmiarowych wlicza się stal użytą na 
zakłady przy łączeniu prętów, przekładek montażowych i drutu wiązałkowego. 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne zasady odbioru robót podano w DM.00.00.00. 
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, STWiORB i wymaganiami 
Inspektora, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 dały wyniki 
pozytywne. Odbiorowi robót zanikających i ulegających zakryciu podlegają: 
– zgodność wykonania zbrojenia z dokumentacją projektową, pod względem gatunków stali, średnic i 
kształtów 
prętów, 
– zgodności z dokumentacją projektową liczby prętów w poszczególnych przekrojach, 
– usytuowania zbrojenia równolegle do kierunku pracy prętów, 
– rozstawu prętów głównych i strzemion, 
– prawidłowości wykonania haków, złącz i długości zakotwień prętów, 
– zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia, 
– czystości zbrojenia w elemencie, a także niezmienności układu zbrojenia. 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w DM.00.00.00. 
Cena jednostkowa wykonania robót obejmuje: 
– prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 
– opracowanie PZJ, 
– wykonanie wymaganych projektów warsztatowych, 
– oznakowanie robót, 
– dostarczenie materiałów i sprzętu, 
– wykonanie kompletnej kotwy wklejanej 
– dodatkową ilość stali dla elementów dłuższych niż długości handlowe, oraz na zakładki i spawy, 



– oczyszczenie, wyprostowanie, wygięcie i przycinanie prętów stalowych, 
– łączenie prętów, w tym spawanie „na styk” lub „na zakład” (ewentualnie z uwzględnieniem stali 
zużytej na zakłady), 
– montaż zbrojenia przy użyciu drutu wiązałkowego w deskowaniu, zgodnie z dokumentacją 
projektową i niniejszą STWiORB, 
– wykonanie badań i pomiarów, 
– oczyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia, stanowiących własność Wykonawcy i usunięcie ich 
poza pas drogowy. Cena jednostkowa uwzględnia również budowę i rozbiórkę pomostów roboczych 
potrzebnych do montażu zbrojenia. Wszystkie roboty powinny być wykonane według wymagań 
dokumentacji projektowej, STWiORB i niniejszej specyfikacji technicznej. 
Cena wykonania robót określonych niniejszą STWiORB obejmuje: 
– roboty tymczasowe, które są potrzebne do wykonania robót podstawowych, ale nie są przekazywane 
Zamawiającemu i są usuwane po wykonaniu robót podstawowych, 
– prace towarzyszące, które są niezbędne do wykonania robót podstawowych, niezaliczane do robót 
tymczasowych. 
10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
10.1. Normy 
1. PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. Projektowanie 
2. PN-EN 1994-2 Eurokod 4. Projektowanie konstrukcji zespolonych stalowo-betonowych – Część 2: 
Reguły ogólne i 
reguły dla mostów 
3. PN-H-84023.06:1989/Az1:1996 Stal określonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki 
4. PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogólne 
5. PN-ISO 6935-1 Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie 
6. PN-ISO 6935-1/Ak Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie. Dodatkowe wymagania stosowane w 
kraju 
7. PN-ISO 6935-2 Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane 
8. PN-ISO 6935-2/Ak Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane. Dodatkowe wymagania stosowane w 
kraju. 
9. PN-H-93220:2006 Stal B500SP o podwyższonej ciągliwości do zbrojenia betonu. Pręty i walcówka 
żebrowana 
10. PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli 


