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1. WSTĘP 

1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ  

Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z 
wykonaniem zbrojenia niespręŜającego betonu stalowymi prętami wiotkimi obiektów inŜynierskich 
wykonywanych w ramach budowy drogi ekspresowej S5 na odcinku Gniezno – Poznań (węzeł 
„Kleszczewo”) odcinek II od km 14+475 do km 34+615. 

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST 

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1. 

1.3. ZAKRES ROBÓT OBJĘTYCH ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji mają zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia 
wszystkich elementów konstrukcji mostowych. 
W zakres Robót wchodzi: 

- przygotowanie zbrojenia, 
- montaŜ zbrojenia, 
- kontrola jakości Robót i materiałów 

obiektów inŜynierskich wykonywanych dla zadania wymienionego w punkcie 1.1.  

1.4. OKREŚLENIA PODSTAWOWE  

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi polskimi normami 
i ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 1.4. 
 
1.4.1.  Pręty stalowe wiotkie - pręty stalowe o przekroju kołowym gładkie lub Ŝebrowane 

o średnicy do 40 mm. 
1.4.2.  
1.4.3. Zbrojenie niespręŜające - zbrojenie konstrukcji betonowej nie wprowadzające do niej 

napręŜeń w sposób czynny. 

1.5.  OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące Robót podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 1.5. 
Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość stosowanych materiałów i wykonanie robót oraz za 
zgodność z Dokumentacją Projektową, ST, normami i poleceniami InŜyniera. 

2. MATERIAŁY 

2.1. OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE MATERIAŁÓW  

Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 2. 

2.2. KLASA I GATUNEK STALI ZBROJENIOWEJ 

Do zbrojenia betonu naleŜy stosować okrągłą, Ŝebrowaną stal odpowiadającą stali klasy A-IIIN wg 
PN-S-10042:1991. Własności stali powinny być zgodnie z PN-ISO 6935-2:1998 i PN-H-93215:1982. 
Gatunki stali powinny spełniać wymagania normy PN-EN-10080:2005(U) dla granicy plastyczności 
Re (min) = 500 MPa, i mogą przyjmować oznaczenia RB500W (wg PN-ISO 6935-2:1998),  BSt500S 
(wg DIN 488), B500SP (wg PN-H-93220:2006). Zaleca się, aby produkowane stale były wykonywane 
w technologii umacniania cieplnego (w odmianie TEMPCORE lub QTB) bądź oznaczone znakiem 
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EPSTAL. Dla stosowanej stali Wykonawca przedstawi deklaracje zgodności z Polską Normą lub 
Aprobatę Techniczną. 

2.3. WŁASNOŚCI MECHANICZNE I TECHNOLOGICZNE STALI 

Zgodnie z Dokumentacją Projektową naleŜy stosować pręty okrągłe, Ŝebrowane o następujących 
parametrach: 
 

− średnica pręta w mm       8 ÷ 32 
− granica plastyczności Re (min) w MPa    500 

− wytrzymałość na rozciąganie Rm (min) w MPa   550  
− wytrzymałość charakterystyczna w MPa    490 
− wytrzymałość obliczeniowa w MPa     375 
− wydłuŜenie (min) A5 w %      10 
− zginanie do kąta 60

o
       brak pęknięć i rys w złączu. 

2.4. WADY POWIERZCHNIOWE 

Powierzchnia 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, takie jak rysy, drobne łuski i 
zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wŜery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości 
są dopuszczalne, jeśli nie przekraczają 0,5mm dla prętów o średnicy nominalnej do 25mm, zaś 0,7mm 
dla prętów o większych średnicach. 

2.5. ODBIÓR STALI NA BUDOWIE 

Pręty stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiadać wymaganiom PN-ISO 6935-2:1998. 
Przeznaczona do odbioru na budowie partia prętów musi być zaopatrzona w atest, w którym ma być 
podane: 

− nazwa wytwórcy, 
− oznaczenie wyrobu wg PN-H-93215, 
− numer wytopu lub numer partii, 
− wszystkie wyniki przeprowadzonych badań oraz skład chemiczny według analizy 

wytopowej, 
− masa partii, 
− rodzaj obróbki cieplnej. 

 
Na przywieszkach metalowych przymocowanych do kaŜdej wiązki prętów lub kręgu prętów (po dwie 
do kaŜdej wiązki) muszą znajdować się następujące informacje: 

− znak wytwórcy, 
− średnica nominalna, 
− znak stali, 
− numer wytopu lub numer partii, 
− znak obróbki cieplnej. 

 
Nie dopuszcza się do odbioru stali bez świadectw jakości, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali, 
która przy oględzinach zewnętrznych wykazuje wady powierzchniowe w postaci pęcherzy, naderwań, 
rozwarstwień i pozostałości jamy wsadowej. 

2.6. DRUT MONTAśOWY 

Do montaŜu prętów zbrojenia naleŜy uŜywać wyŜarzonego drutu stalowego tzw. wiązałkowego. 
Średnicę drutu wiązałkowego naleŜy dostosować do średnicy prętów głównych w złączu. 
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2.7. PODKŁADKI DYSTANSOWE 

Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych wyłącznie z betonu. Podkładki 
dystansowe muszą być przymocowane do prętów. 

2.8. ELEKTRODY DO SPAWANIA ZBROJENIA 

Do spawania prętów zbrojeniowych moŜna stosować elektrody rutylowe średnio otulone ER146 lub 
E432R11 odpowiadające wymaganiom normy PN-M-69433. 

2.9. MAGAZYNOWANIE STALI ZBROJENIOWEJ 

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z 
podziałem wg wymiarów i gatunków. Stal nie powinna być w bezpośrednim kontakcie z gruntem, 
powinna być chroniona przed wpływem warunków atmosferycznych, czynnikami korozyjnymi i 
zanieczyszczeniami. 

2.10. BADANIE STALI NA BUDOWIE 

Zgodnie z PN-63/B-06251 badaniu stali na budowie naleŜy poddać kaŜdą osobną partię stali nie 
większą od 60 ton. 
Z kaŜdej partii naleŜy pobrać po 6 próbek do badania na zginanie i 6 próbek do określania granicy 
plastyczności. Stal moŜe być przeznaczona do zbrojenia tylko wówczas, jeśli na próbkach zginanych 
nie następuje pęknięcie lub rozwarstwienie. JeŜeli rzeczywista granica plastyczności jest niŜsza od 
deklarowanej lub Ŝądanej - stal badana moŜe być uŜyta tylko za zezwoleniem InŜyniera. 

2.11. KOTWY TALERZOW E 

Zaleca się kotwy talerzowe wg rozwiązań katalogowych opracowanych przez Biuro Projektów. 
Elementy kotwy: 
 
 - blachy dociskowe izolacji 10x160x160 i 10x140x140  
 - tuleja φ 36 
 - śruba ISO 4017-M20x50-5.8 
 - podkładka ISO-20-200HV 
 - pręty kotwiące φ 12 ze stali gładkiej PB240, dopuszcza się stal A-IIIN.   
 
Całkowita masa kotwy wraz z prętami kotwiącymi wynosi 8,6 kg. 
Gatunki stali poszczególnych elementów wg rysunków katalogowych. 
 
2.12. KOTWY LATARNI O ŚWIETLENIOW YCH I EKRANÓW AKUSTYCZNYCH 
 
 - blachy dociskowe zgodnie z Dokumentacją Projektową, 
 - pręty kotwiące zgodne z Dokumentacją Projektową, 

3. SPRZĘT 

3.1. OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE SPRZĘTU 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 3. 
Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań jakościowych 
robót i bezpieczeństwa zostaną przez InŜyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robót. Sprzęt 
uŜywany przy przygotowaniu i montaŜu 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, jak przykładowo osłony 
zębatych i pasowych urządzeń mechanicznych. Miejsca lub elementy szczególnie niebezpieczne dla 
obsługi, powinny być specjalnie oznaczone. Sprzęt ten powinien podlegać kontroli osoby 
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odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obsługujące sprzęt powinny być odpowiednio 
przeszkolone. 
 
 

4. TRANSPORT 

4.1. OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE TRANSPORTU 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 4. 
Stal zbrojeniowa powinna być przewoŜona odpowiednimi środkami transportu, Ŝeby uniknąć 
uszkodzeń i trwałych odkształceń. Szczególna uwagę naleŜy zwrócić na siatki zbrojeniowe w trakcie 
ich podnoszenia i montaŜu.  

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. OGÓLNE ZASADY WYKONYWANIA ROBÓT 

Ogólne zasady wykonywania robót podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 5. 
Roboty zbrojeniowe naleŜy wykonać zgodnie z zasadami podanymi w PN-63/B-06251.  
Wykonawca na własny koszt wykona projekt roboczy robót zbrojeniowych, w którym zostaną 
określone m.in. miejsca zakładów prętów i długości prętów, konieczne do wykonania zbrojenia w 
wytwórni. 

5.2. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA 

5.2.1. Oczyszczenie powierzchni zbrojenia 

Pręty i walcówkę przed ich uŜyciem do zbrojenia konstrukcji naleŜy oczyścić z zendry, luźnych 
płatków rdzy, kurzu i błota. Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną 
naleŜy opalać np. lampami lutowniczymi, aŜ do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. Stal naraŜoną 
na choćby chwilowe działanie słonej wody, naleŜy zmyć wodą słodką. Stal pokrytą łuszczącą się rdzą 
i zabłoconą, oczyszcza się szczotkami drucianymi ręcznie lub mechanicznie lub teŜ przez 
piaskowanie. Po oczyszczeniu naleŜy sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego prętów. Stal tylko 
zabrudzoną moŜna zmyć strumieniem wody. Pręty oblodzone odmraŜa się strumieniem ciepłej wody. 
MoŜliwe są równieŜ inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez InŜyniera. 
Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we 
właściwościach technicznych stali ani późniejszej ich korozji. 

5.2.2. Przygotowanie zbrojenia 

Pręty stalowe uŜyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. Dopuszczalna 
wielkość miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczać 4mm. W przypadku stwierdzenia 
krzywizn w prętach stali zbrojeniowej naleŜy ją prostować. Cięcie i  gięcie stali zbrojeniowej naleŜy 
wykonywać ręcznie lub mechanicznie. Dopuszczalna róŜnica długości pręta liczona wzdłuŜ jego osi 
od odgięcia do odgięcia, w stosunku do podanych na rysunku nie powinna przekraczać 10mm. 
Kształty i rozmieszczenie prętów zbrojeniowych powinny być zgodne z Dokumentacją Projektową z 
równoczesnym zachowaniem postanowień normy PN-91/S-10042. 
Minimalne średnice trzpieni uŜywanych przy wykonywaniu haków zbrojenia dla poszczególnych 
gatunków stali podaje tabela nr 23 normy PN-91/S-10042. Walcówki i prętów nie naleŜy zginać w 
strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odległość spoin od krzywizny odgięcia powinna wynosić 
10d. Na zimno, na budowie moŜna wykonywać odgięcia prętów o średnicy d < 12mm. Pręty 
o średnicy d > 12mm powinny być odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.  
W miejscach zagięć i załamań elementów konstrukcji, w których zagięciu ulegają jednocześnie 
wszystkie pręty zbrojenia rozciąganego, naleŜy stosować średnicę zagięcia równą co najmniej 20d. 
Wewnętrzna średnica odgięcia strzemion i prętów montaŜowych powinna spełniać warunki podane 
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dla haków. NaleŜy zwrócić szczególną uwagę, przy odbiorze haków i odgięć prętów, na ich 
zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne są tam pęknięcia powstałe podczas wyginania. 
 
 
 

5.2.3. MontaŜ zbrojenia 

5.2.3.1. Warunki ogólne 

Układ zbrojenia w konstrukcji musi umoŜliwi ć jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton. Po 
ułoŜeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie prętów względem siebie i względem deskowania 
nie moŜe ulec zmianie. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiałów po wykonanym 
szkielecie zbrojeniowym. 
W konstrukcję moŜna wbudować stal pokrytą co najwyŜej nalotem nie łuszczącej się rdzy. 
Nie moŜna wbudowywać stali zatłuszczonej smarami lub innymi środkami chemicznymi, zabrudzonej 
farbami, zabłoconej i oblodzonej, stali, która była wystawiona na działanie słonej wody. 
Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w trakcie 
betonowania jest niedopuszczalne. 
Pręty zbrojeniowe układane w deskowaniu powinny być podparte i przymocowane do betonowych 
przekładek dystansowych, o wymiarach zapewniających właściwą otulinę, zgodną z Dokumentacją 
Projektową. 

5.2.3.2. Łączenie prętów 

Pręty zbrojeniowe powinny być łączone zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projektowej przez 
spawanie lub na zakład z wiązaniem drutem. Spawanie powinno być wykonane zgodnie 
z wymaganiami PN-91/S-10042. W przypadku stosowania drutu wiązałkowego, a do łączenia prętów 
o średnicy do 12mm, naleŜy stosować drut o średnicy 1mm, do łączenia prętów o średnicy powyŜej 
12mm, naleŜy stosować drut o średnicy 1,5mm. 
 
Przy łączeniu prętów za pomocą spawania dopuszcza się następujące rodzaje połączeń: 
 

• czołowe, elektryczne, oporowe, 
• nakładkowe spoiny dwustronne - łukiem elektrycznym, 
• nakładkowe spoiny jednostronne-łukiem elektrycznym, 
• zakładkowe spoiny jednostronne - łukiem elektrycznym, 
• zakładkowe spoiny dwustronne - łukiem elektrycznym, 
• czołowe, wzmocnione spoinami bocznymi z blachą półkolistą, 
• czołowe, wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem, 
• zakładkowe, wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem, 
• czołowe, wzmocnione dwustronną spoiną z mniejszym bokiem płaskownika. 

 
Wymiary spoin i nośności połączeń spawanych naleŜy przyjmować wg p. 12.7 normy PN-91/S-10042. 
Miejsca spawania powinny być połoŜone poza odcinkami krzywizn prętów. Minimalna odległość 
spoin od krzywizny odgięcia powinna wynosić l0d. 
Do zgrzewania i spawania prętów mogą być dopuszczeni jedynie spawacze wykwalifikowani, mający 
odpowiednie uprawnienia. 
Dopuszcza się łączenie na zakład bez spawania (wiązanie drutem) pojedynczych prętów prostych, 
prętów z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutów w postaci pętlic. Długości zakładów w 
połączeniach zbrojenia naleŜy obliczać w zaleŜności od ilości łączonych prętów w przekroju oraz ich 
wymaganej długości kotwienia wg normy PN-91/S-10042 p.12.8. 

5.2.3.3. Kotwienie prętów 
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Rodzaje i długości kotwienia prętów w betonie w zaleŜności od rodzaju stali i klasy betonu naleŜy 
obliczać wg normy PN-91/S-10042  p. 12.6.  
 
 
 
 

5.2.3.4. SkrzyŜowania prętów 

Pręty zbrojenia naleŜy łączyć w sposób określony w Dokumentacji Projektowej. 
SkrzyŜowania prętów naleŜy wiązać drutem wiązałkowym, zgrzewać lub łączyć specjalnymi 
zaciskami. Drut wiązałkowy, wyŜarzony o średnicy 1mm, uŜywa się do łączenia prętów o średnicy do 
12mm, przy średnicach większych naleŜy stosować drut o średnicy 1,5mm. 

5.3. MONTAś KOTEW TALERZOWYCH 

Kotwy naleŜy montować w rozstawie zgodnie z Dokumentacją Projektową. Dolną część kotwy naleŜy 
montować przed betonowaniem ustroju niosącego i zamocować do zbrojenia płyty, aby nie uległa 
przesunięciu w trakcie betonowania. Górną część kotwy naleŜy zamontować przed betonowaniem 
płyty chodnika, mocując ją do zbrojenia kapy. Mocowanie kotwy wymaga miejscowego przebicia 
izolacji, dlatego styk kotwy z izolacją naleŜy uszczelnić masą bitumiczną.    
Zabezpieczenie antykorozyjne kotwy powinno być wykonane w wytwórni wg PN-EN ISO 1461:2000. 
Grubość powłoki cynkowej powierzchni  nie stykających się z betonem powinna wynosić co najmniej 
60µm. 

6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 

6.1. OGÓLNE ZASADY KONTROLI JAKO ŚCI ROBÓT 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 6. 

6.2. BADANIE STALI ZBROJENIOWEJ 

Kontrola jakości Robót wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakości materiałów, zgodności z 
Dokumentacją Projektową oraz podanymi powyŜej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak 
dla robót zanikających. 
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowę kaŜdorazowo zgodnie z normą PN-H-93215 naleŜy 
sprawdzić: 
 
zgodność zamówienia materiału z przywieszkami i atestami stali 

• stan powierzchni prętów 
• wymiary przekroju poprzecznego i długości prętów 

 
A takŜe, dla partii stali (poszczególnych średnic) wbudowywanej w podpory i ustrój nośny, po 
komisyjnym pobraniu próbek, Wykonawca zleci do jednostki badawczej wykonanie badania: 
 

• sprawdzenie masy  (kg/m) 
• granicy plastyczności  Re (MPa) 
• wytrzymałości na rozciąganie  Rm (MPa) 
• wydłuŜenia  A5 (%) 
• zginania na zimno 

 
W przypadku wątpliwości lub wyników badań odbiegających od normy, naleŜy zlecić badanie składu 
chemicznego dla analizy kontrolnej wg PN-81/H-04006 lub odesłać partię stali z budowy. 
 
Na etapie wykonywania zbrojenia sprawdzeniu podlegają: 
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• zgodność gatunków stali, średnic, prostość prętów 
• zgodność kształtów i wymiarów z Dokumentacją Projektową 
• oględziny powierzchni w miejscach gięcia prętów 
• czystość zbrojenia (brak zendry, rdzy, błota, miejsc zatłuszczonych) 
• poprawność montaŜu w deskowaniach (wg p.5  ST) 

Zmontowane zbrojenie podlega odbiorowi końcowemu z wpisem do Dziennika Budowy zgodnie z p. 
8. ST.  
Jakość prętów naleŜy ocenić pozytywnie, jeŜeli wszystkie badania odbiorcze dadzą wynik pozytywny. 
 
NiezaleŜnie od tolerancji podanych poniŜej obowiązują następujące wymagania: 

• dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadłej do zbrojenia głównego nie powinno 
przekraczać 3%, 

• liczba uszkodzonych skrzyŜowań na jednym pręcie nie moŜe przekraczać 25% ogólnej ich 
liczby na tym pręcie, 

• róŜnica w rozstawie między prętami głównymi nie powinna przekraczać ± 0,5cm, 
• róŜnice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczać ±2cm. 

 
Tolerancje cięcia, gięcia i montaŜu zbrojenia powinny spełniać wymagania podane poniŜej: 
 

Parametr 
Zakres tolerancji Dopuszczalna 

odchyłka 
Długość po przycięciu (L-długość pręta wg Dokumentacji 
Projektowej) 

dla L≤6,0 m 
dla L>6,0 m 

± 20 mm 
± 30 mm 

Miejsce odgięcia 
(w stosunku do wymagań Dokumentacji Projektowej) 

dla ≤0,5 m 
dla 0,5 m<L≤1,5 m 
dla L>1,5 m 

± 10 mm 
± 15 mm 
± 20 mm 

UłoŜenie prętów: 
(w stosunku do wymagań Dokumentacji Projektowe) 
a) otulina zbrojenia – zmniejszenie wymiaru  

  
 
< 5 mm 

b) otulina zbrojenia – zwiększenie wymiaru w zaleŜności od 
całkowitej grubości elementu (h)  

dla h≤0,5 m 
dla 0,5 m <h≤1,5 m 
dla h>1,5 m 

+10 mm 
+15 mm 
+20 mm 

c) odległość pomiędzy sąsiednimi równoległymi prętami a≤0,05 m 
0,05<a≤0,20 m 
0,20<a≤0,40 m 
a>0,40 m 

± 5 mm 
± 10 mm 
± 20 mm 
± 30 mm 

d) odchylenia ułoŜenia prętów zbrojenia w stosunku do 
wymiarów elementu (b- całkowita grubość lub szerokość 
elementu) 

b≤0,25 m 
0,25<a≤0,50 m 
0,50<a≤1,50 m 
b>1,5 m 

± 10 mm 
± 15 mm 
± 20 mm 
± 30 mm 

6.3. BADANIE KOTEW TALERZOWYCH 

Wykonanie kotew talerzowych naleŜy sprawdzać na podstawie atestów materiałowych. 
Zabezpieczenie antykorozyjne naleŜy sprawdzać zgodnie z  PN-EN ISO 1461:2000. 
Rozstaw kotew nie powinien róŜnic się od projektowanego o więcej niŜ 2cm.  

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. OGÓLNE ZASADY OBMIARU ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 7. 
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7.2. JEDNOSTKA OBMIAROWA 

Jednostkami obmiaru są: 
− 1kg (kilogram) stali klasy A-IIIN. 

Do obliczania naleŜności przyjmuje się teoretyczną ilość (kg) zmontowanego zbrojenia tj. łączną 
długość prętów poszczególnych średnic (w zaleŜności, jak to zostało podane w dokumentacji 
projektowej danego obiektu z uwzględnieniem lub bez uwzględnienia zakładów przy łączeniu prętów) 
pomnoŜoną odpowiednio przez ich masę jednostkową kg/m. Nie dolicza się stali uŜytej na przekładki 
montaŜowe ani drutu wiązałkowego. Nie uwzględnia się teŜ zwiększonej ilości materiału w wyniku 
stosowania przez Wykonawcę prętów o średnicach większych od wymaganych w Dokumentacji 
Projektowej.  

− 1 kpl (komplet) kotwy talerzowej. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. OGÓLNE ZASADY ODBIORU ROBÓT 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST D-M-00.00.00. „Wymagania ogólne”. 
Roboty objęte niniejszą Specyfikacją podlegają odbiorowi robót zanikających i ulegających zakryciu, 
który jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. 
JeŜeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 dały wynik pozytywny, wykonane roboty naleŜy 
uznać za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. JeŜeli choć jedno badanie dało wynik ujemny 
wykonane roboty naleŜy uznać za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest 
zobowiązany doprowadzić roboty do zgodności z ST i przedstawić je do ponownego odbioru. 
Odbiór końcowy odbywa się po pisemnym stwierdzeniu przez InŜyniera w Dzienniku Budowy 
zakończenia Robót zbrojarskich i pisemnego zezwolenia InŜyniera na rozpoczęcie betonowania 
elementów, których zbrojenie podlega odbiorowi. 
 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt. 
9. 

9.1. CENA JEDNOSTKOWA 

Jednostkami obmiaru są: 
 

− 1kg (kilogram) stali klasy A-IIIN. 
 
Do obliczania naleŜności przyjmuje się teoretyczną ilość (kg) zmontowanego zbrojenia tj. łączną 
długość prętów poszczególnych średnic (w zaleŜności, jak to zostało podane w dokumentacji 
projektowej danego obiektu z uwzględnieniem lub bez uwzględnienia zakładów przy łączeniu prętów) 
pomnoŜoną odpowiednio przez ich masę jednostkową kg/m. Nie dolicza się stali uŜytej na przekładki 
montaŜowe ani drutu wiązałkowego. Nie uwzględnia się teŜ zwiększonej ilości materiału w wyniku 
stosowania przez Wykonawcę prętów o średnicach większych od wymaganych w Dokumentacji 
Projektowej.  

− 1 kpl (komplet) kotwy talerzowej. 

 Cena jednostkowa obejmuje: 

a/ roboty przygotowawcze 

• opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robót oraz Programu Zapewnienia Jakości, 
• zakup materiałów i zapewnienie sprzętu do prowadzenia robót 
• zapewnienie warunków do przeprowadzenia badań kontrolnych i sporządzenia wyników  

b/ wykonanie robót  
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- w zakresie stali zbrojeniowej: 
• zakup i dostarczenie materiału (z uwzględnieniem zakładów i materiału traconego), 
• zastosowanie materiałów pomocniczych koniecznych do prawidłowego wykonania robót lub   

wynikających z przyjętej technologii robót, 
• wykonanie pomostów roboczych dla montaŜu zbrojenia, 
• koszt dowozu i montaŜu elementów w przypadku prefabrykacji zbrojenia na zapleczu 

Wykonawcy,  
• oczyszczenie, prostowanie, wyginanie i przycinanie prętów zbrojeniowych na budowie, 
• łączenie prętów przez spawanie „na styk” lub „na zakład” (jeśli występuje) 
• montaŜ zbrojenia w deskowaniu, koszt przekładek dystansowych w celu otrzymania 

wymaganej otuliny, 
• oczyszczenie zbrojenia przed betonowaniem, 
• oczyszczenie deskowań i terenu robót z odpadów zbrojenia stanowiących własność 

Wykonawcy i usunięcie ich poza pas drogowy 
- w zakresie wykonania 1 kpl. kotwy talerzowej, blachy dociskowej i pręta kotwiącego 

• zakup i dostarczenie materiałów, wykonanie kotwy 
• ochronę antykorozyjną kotwy 
• zamocowanie kotwy w płycie  
• uszczelnienie styku kotwy 

c/ wykonanie badań kontrolnych 

• badania kontrolne materiałów zgodnie z pkt. 2 niniejszej ST,  
• badania wykonanych robót zgodnie z pkt. 6 niniejszej ST.  

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. NORMY 

1. PN-63/B-06251   Roboty betonowe i Ŝelbetowe. Wymagania techniczne. 
 

2. PN-ISO 6935-2   Stal do zbrojenia betonu. Pręty Ŝebrowane. 
 

3. PN-91/S-10042   Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Ŝelbetowe i  
spręŜone. Projektowanie. 
 

4. PN-89/H-84023/01   Stal określonego zastosowania. Wymagania ogólne.  
Gatunki. 
 

5. PN-EN-10080:2005(U). Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa.   
Postanowienia ogólne. 

 
6.  PN-H-93220:2006 Stal B 500 SP o podwyŜszonej ciągliwości do 

zbrojenia betonu. Pręty i walcówka Ŝebrowana. 
 


