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STWIORB 
M.12.01.02 ZBROJENIE BETONU STALĄ KLASY A-IIIN 
 
1. Wstęp 
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych 
(STWiORB) 
Przedmiotem niniejszej STWiORB są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych 
z wykonaniem zbrojenia obiektu inżynierskiego – tunelu drogowego pod linią kolejową nr 3. 
    
1.2. Zakres stosowania STWiORB 
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych jest stosowana jako dokument 
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1. 
 
1.3. Zakres Robót objętych STWiORB 
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji mają zastosowanie przy zbrojeniu stalą gatunku 
RB500W (odpowiadającą stali klasy A-IIIN wg PN-91/S-10042 oraz spełniająca wymogi dla klasy B 
wg kryterium ciągliwości wg PN-EN 1992-1:2005 i PN-EN 1992-2:2006) wszystkich elementów 
obiektu inżynierskiego. 
Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie Robót związanych z: 

 przygotowaniem  zbrojenia, 
 montażem zbrojenia, 
 kontrolą jakości Robót i materiałów. 

1.4. OKREŚLENIA PODSTAWOWE 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi polskimi normami i STM.00.00.00 
„Wymagania ogólne”, pkt 1. 

1.4.1. Pręty stalowe wiotkie - pręty stalowe o przekroju kołowym żebrowane o średnicy do 40mm. 

1.4.2. Partia wyrobu – wiązka drutów tego samego gatunku o jednakowej średnicy nominalnej, 
pochodząca z jednego wytopu. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 1. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość stosowanych materiałów i wykonanie robót oraz 
za zgodność z Dokumentacją Projektową, ST, normami i poleceniami Inżyniera. 

 2. Materiały 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

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

2.2. Klasa i gatunek stali zbrojeniowej 

Do zbrojenia betonu należy stosować okrągłą, żebrowaną stal gatunku B500SP wg PN-ISO 6935-
2:1998, odpowiadającą stali klasy A-IIIN wg PN-91/S-10042. Dla stosowanej stali Wykonawca 
przedstawi Aprobatę Techniczną. 

2.3. Własności mechaniczne i technologiczne stali 
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Zgodnie z Dokumentacją Projektową należy stosować pręty okrągłe, żebrowane gatunku B500SP) 
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. 
 wydłużenie (min) A5 w %     16, 
 zginanie do kąta 60o     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, wżery, 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 każdej wiązki prętów lub kręgu prętów (po 
dwie do każdej 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 montażowy 

Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego tzw. wiązałkowego. 
Średnicę drutu wiązałkowego należy dostosować do średnicy prętów głównych w złączu. 

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 
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Do spawania prętów zbrojeniowych można 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 należy poddać każdą osobną partię stali nie 
większą od 60 ton. 
Z każdej partii należy pobrać po 6 próbek do badania na zginanie i 6 próbek do określania granicy 
plastyczności. Stal może być przeznaczona do zbrojenia tylko wówczas, jeśli na próbkach 
zginanych nie następuje pęknięcie lub rozwarstwienie. Jeżeli rzeczywista granica plastyczności 
jest niższa od deklarowanej lub żądanej - stal badana może być użyta tylko za zezwoleniem 
Inżyniera. 

2.11. Kotwy talerzowe 

Elementy  stalowe do wykonanie kotew talerzowych winny być zgodne z wymaganiami stawianymi 
tego typu konstrukcjom. Kotwy talerzowe powinny posiadać Aprobatę techniczną. 
 
 3. Sprzęt 

3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 3. 
Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań jakościowych 
robót  
i bezpieczeństwa zostaną przez Inżyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robót. Sprzęt 
używany przy przygotowaniu i montażu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach obiektów inżynierskich 
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 odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obsługujące sprzęt powinny 
być odpowiednio przeszkolone. 
 
 4. Transport 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 4. 
Stal zbrojeniowa powinna być przewożona odpowiednimi środkami transportu, żeby uniknąć 
uszkodzeń i trwałych odkształceń. Szczególna uwagę należy zwrócić na siatki zbrojeniowe w 
trakcie ich podnoszenia i montażu.  
 
 5. Wykonanie robót 

5.1. Ogólne zasady wykonywania robót 

Ogólne zasady wykonywania robót podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 5. 
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Roboty zbrojeniowe należy 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 użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z zendry, luźnych 
płatków rdzy, kurzu i błota. Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą 
olejną należy opalać np. lampami lutowniczymi, aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. Stal 
narażoną na choćby chwilowe działanie słonej wody, należy zmyć wodą słodką. Stal pokrytą 
łuszczącą się rdzą i zabłoconą, oczyszcza się szczotkami drucianymi ręcznie lub mechanicznie lub 
też przez piaskowanie. Po oczyszczeniu należy sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego 
prętów. Stal tylko zabrudzoną można zmyć strumieniem wody. Pręty oblodzone odmraża się 
strumieniem ciepłej wody. 
Możliwe są również inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inżyniera. 
Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we 
właściwościach technicznych stali ani późniejszej ich korozji. 

5.2.2. Przygotowanie zbrojenia 
Pręty stalowe użyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. 
Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczać 4mm. W przypadku 
stwierdzenia krzywizn w prętach stali zbrojeniowej należy ją prostować. Cięcie i  gięcie stali 
zbrojeniowej należy wykonywać ręcznie lub mechanicznie. Dopuszczalna różnica długości pręta 
liczona wzdłuż 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 używanych przy wykonywaniu haków zbrojenia dla poszczególnych 
gatunków stali podaje tabela nr 23 normy PN-91/S-10042. Walcówki i prętów nie należy zginać w 
strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odległość spoin od krzywizny odgięcia powinna 
wynosić 10d. Na zimno, na budowie można 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, należy stosować średnicę zagięcia równą co najmniej 
20d. Wewnętrzna średnica odgięcia strzemion i prętów montażowych powinna spełniać warunki 
podane dla haków. Należy zwrócić szczególną uwagę, przy odbiorze haków i odgięć prętów, na ich 
zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne są tam pęknięcia powstałe podczas wyginania. 
 
5.2.3 Montaż zbrojenia 
5.2.3.1.Warunki ogólne 
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. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiałów 
po wykonanym szkielecie zbrojeniowym. 
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. 
Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w 
trakcie betonowania jest niedopuszczalne. 
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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, należy stosować drut o średnicy 1mm, do łączenia prętów o średnicy 
powyżej 12mm, należy 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 należy przyjmować wg p. 12.7 normy PN-91/S-
10042. 
Miejsca spawania powinny być położone 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 należy obliczać w zależności 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 
Rodzaje i długości kotwienia prętów w betonie w zależności od rodzaju stali i klasy betonu należy 
obliczać wg normy PN-91/S-10042  p. 12.6.  

5.2.3.4. Skrzyżowania prętów 
Pręty zbrojenia należy łączyć w sposób określony w Dokumentacji Projektowej 
Skrzyżowania prętów należy wiązać drutem wiązałkowym, zgrzewać lub łączyć specjalnymi 
zaciskami. Drut wiązałkowy, wyżarzony o średnicy 1mm, używa się do łączenia prętów o średnicy 
do 12mm, przy średnicach większych należy stosować drut o średnicy 1,5mm. 

5.3. Montaż kotew talerzowych 

Kotwy należy montować w rozstawie zgodnie z Dokumentacją Projektową.  

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

6.2. Badanie stali zbrojeniowej 
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Kontrola jakości Robót wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu jakości materiałów, zgodności 
z Dokumentacją Projektową oraz podanymi powyżej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi 
jak dla robót zanikających. 
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowę każdorazowo zgodnie z normą PN-H-93215 należy 
sprawdzić: 

 zgodność zamówienia materiału z przywieszkami i atestami stali 
 stan powierzchni prętów 
 wymiary przekroju poprzecznego i długości prętów 

A także, 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) 
 wydłużenia  A5 (%) 
 zginania na zimno 

W przypadku wątpliwości lub wyników badań odbiegających od normy, należy zlecić badanie 
składu chemicznego dla analizy kontrolnej wg PN-81/H-04006 lub odesłać partię stali z budowy. 
Na etapie wykonywania zbrojenia sprawdzeniu podlegają: 

 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 montażu w deskowaniach (wg p.5  ST) 

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

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

 liczba uszkodzonych skrzyżowań na jednym pręcie nie może przekraczać 25% ogólnej 
ich liczby na tym pręcie, 

 różnica w rozstawie między prętami głównymi nie powinna przekraczać ± 0,5cm, 
 różnice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczać ±2cm. 
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Tolerancje cięcia, gięcia i montażu zbrojenia powinny spełniać wymagania podane poniżej: 

Parametr Zakres tolerancji Dopuszczaln
a 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 

Ułożenie prętów: 

(w stosunku do wymagań Dokumentacji Projektowej) 

a) otulina zbrojenia – zmniejszenie wymiaru  

  

 

< 5 mm 

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

dla h≤0,5 m 

dla 0,5m<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 ułożenia 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 należy sprawdzać na podstawie atestów producenta. 
Zabezpieczenie antykorozyjne należy sprawdzać zgodnie z  PN-EN ISO 1461:2000. 
Rozstaw kotew nie powinien różnic się od projektowanego o więcej niż 1cm.  

7. Obmiar robót 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 7. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostkami obmiaru są: 
 1kg (kilogram) stali gatunku B500SP (klasy A-IIIN). 

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

 1 kpl (komplet) kotwy talerzowej. 
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8. Odbiór robót 
8.1. Ogólne zasady odbioru robót 
Ogólne zasady odbioru robót podano w ST 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. 
Jeżeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 dały wynik pozytywny, wykonane roboty należy 
uznać za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. Jeżeli choć jedno badanie dało wynik ujemny 
wykonane roboty należy 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 Inżyniera w Dzienniku Budowy 
zakończenia Robót zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inżyniera na rozpoczęcie betonowania 
elementów, których zbrojenie podlega odbiorowi. 

 9. Podstawa płatności 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, 
pkt 9. 

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Podstawę płatności stanowi cena jednostkowa za 1 kilogram.  
Cena jednostkowa 1 kg stali zbrojeniowej obejmuje: 

 zakup i dostarczenie materiałów, 
 wykonanie projektu roboczego zbrojenia  
 oczyszczenie i wyprostowanie prętów zbrojeniowych, 
 wygięcie, przycinanie prętów, 
 łączenie spawane „na styk” lub „na zakład” oraz montaż zbrojenia przy użyciu drutu 

wiązałkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacją Projektową i niniejszą 
Specyfikacją, 

 wykonanie badań i pomiarów, 
 budowę i rozbiórkę pomostów roboczych potrzebnych do montażu zbrojenia, 
 oczyszczenie terenu robót. 

Cena obejmuje stal zużytą na zakłady w przypadku obiektów, dla których tak podaje 
Dokumentacja Projektowa. 
Cena jednostkowa 1 kpl kotwy talerzowej obejmuje: 

 zakup materiałów 
 ochronę antykorozyjną kotwy 
 zamocowanie kotwy w płycie  
 uszczelnienie styku kotwy 
 wykonanie badań  

 
10. Uwagi 
 
Podczas wykonywania robót Wykonawca będzie stosował aktualnie obowiązujące normy. 

11. Przepisy związane 

11.1. Normy 

PN-63/B-06251    Roboty betonowe i żelbetowe. Wymagania techniczne. 
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PN-91/S-10042  Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 
Projektowanie. 

PN-89/H-84023/01    Stal określonego zastosowania. Wymagania ogólne. Gatunki. 
PN-EN 10020:1996    Stal. Klasyfikacja 
PN-EN 10021:1997    Ogólne techniczne warunki dostaw stali i wyrobów stalowych 
PN-EN 10027-1:1994   Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole główne 
PN-EN 10027-2:1994   Systemy oznaczania stali. System cyfrowy 
PN-EN 10079:1996    Stal. Wyroby. Terminologia 
PN-83/H-84017   Stal niskostopowa trudno rdzewiejąca. Gatunki (zmiany: Bl 

11/84, Bl 1/90, Bl 10/91 oraz PN-83/H-84017 Zmiana 4) 
PN-86/H-84018   Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki 

(zmiany: Bl 10/88, Bl 3/90, Bl 10/91, Bl 5/92, Bl 4/93) 
PN-88/H-84020 Stal niskostopowa konstrukcyjna ogólnego przeznaczenia. 

Gatunki (zmiany: Bl 9-10/90, Bl 10/91, Bl 4/94) 
PN-EN-10088-l:1998    Stal odporna na korozję. Gatunki 
PN-EN-10088-3:1999  Stale odporne na korozję. Warunki techniczne dostawy 

półwyrobów, prętów, walcówki i kształtowników ogólnego 
przeznaczenia 

PN-ISO 6935-1:1998    Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie 
PN-ISO 6935-1/Ak: 1998  Stal do zbrojenia betonu. Pręty gładkie. Dodatkowe 

wymagania stosowane w kraju 
PN-ISO 6935-2:1998    Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane 
PN-ISO 6935-2/Ak:1998   Stal do zbrojenia betonu. Pręty żebrowane. Dodatkowe 

wymagania stosowane w kraju 
PN-89/H-84023.06   Stal określonego zastosowania. Stal do zbrojenia betonu. 

Gatunki (poprawki: PN-ISO-6935-2/Ak:1998/Apl:1999) 
PN-82/H-93215  Walcówki i pręty stalowe do zbrojenia betonu (zmiana Bl 4/84, 

poprawki: Bl 4/91 i Bl 8/92) 
PN-EN 1992-2:2010 Mosty z betonu – Obliczanie i reguły konstrukcyjne 
PN-EN 1994-2:2010 Reguły ogólne i reguły dla mostów 
PN-EN 1992-1-1:2008 Projektowanie konstrukcji z betonu, Część 1-1:Regóły ogólne  

i reguły dla budynków 
 


