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M.12.01.00. STAL ZBROJENIOWA 
CPV – 45221100-3 
 
1.  WSTĘP 
 
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST) 
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące zbrojenia betonu elementów konstrukcyjnych   stalą  B355S. 
Wymagania dla poszczególnych klas stali podano w  ST .M.12.01.04 - przy rozbiórce części elementów istniejącego mostu i przebudowie 
mostu na rzece  Królewianka w ciągu drogi gminnej nr 102366B Olszanka Folwark-Józefowo w km 1+030.    
 
1.2. Zakres stosowania ST 
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji robót, które zostaną wykonane w ramach 
Zamówienia Publicznego wymienionego w pkt. 1.1. 
 
1.3. Zakres robót objętych ST 
Roboty, których dotyczy ST obejmują wszystkie czynności umoŜliwiające i mające na celu wykonanie zbrojenia ze stali do zbrojenia betonu. 
W zakres tych robót wchodzą przygotowanie i montaŜ zbrojenia. ST dotyczy wszystkich elementów Ŝelbetowych. 
-  przy rozbiórce części elementów istniejącego mostu i przebudowie mostu na rzece  Królewianka w ciągu drogi gminnej nr 102366B 
Olszanka Folwark-Józefowo w km 1+030. 
 
1.4. Informacja o terenie budowy 
 
Teren budowy stanowi geodezyjnie wydzielony pas drogowy drogi gminnej Nr 112366B, rzeki Królewianka i działki prywatnej.  W zakresie 
opracowania brak jest uzbrojenia podziemnego.  
 
1.5. Organizacja robót, warunki BHP, ochrona środowiska 
 
Przed przystąpieniem do robót  wykonawca oznakuje teren przebudowy mostu  zgodnie z zatwierdzonym projektem organizacji ruchu na 
czas budowy.  
Roboty prowadzić w zakresie objętym decyzją  o lokalizacji inwestycji celu publicznego.  
Całość robót prowadzić pod nadzorem osoby uprawnionej. Wytyczenie osi  mostu i jego elementów powierzyć uprawnionemu geodecie. 
Prowadzenie i zabezpieczenie robót oznakować w uzgodnieniu z inwestorem. Wykonawca robót – Kierownik budowy przed przystąpieniem 
do robót jest zobowiązany sporządzić plan bezpieczeństwa i ochrony zdrowia zgodnie z przepisami rozporządzenia Ministra Infrastruktury z 
dnia 23 czerwca 2003 r. (Dz.U.Nr 120, poz.1126). 
Przy sporządzaniu planu „bioz” naleŜy skorzystać z zasad BHP podanych dla  poszczególnych robót w rozporządzeniu Ministra 
Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r.  w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy podczas wykonywania robót budowlanych   
(Dz.U.Nr 47, poz.401) oraz uwzględnić „informację dotyczącą bezpieczeństwa i   ochrony zdrowia”. Obowiązkiem wykonawcy jest 
zapewnienie przejścia dla pieszych i przejazdu pojazdów w ograniczonym zakresie . ZałoŜyć reper roboczy. 
Technologia robót i ich rodzaj oraz materiały zastosowane w projekcie nie wpłyną negatywnie na środowisko. 
 
1.6. Określenia podstawowe 
Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz z określeniami podanymi w D.M.00.00.00 
 
1.7. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z i Dokumentacją Projektową, ST  
i poleceniami Inspektora. Ogólne wymagania dotyczące robót podano w D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne“. 
 
2. MATERIAŁY 
2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 2. 
 
2.2. Materiały do wykonania robót 
2.2.1. Zgodność materiałów z dokumentacją projektową 
Materiały do wykonania robót powinny być zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST. 
2.2.2. Stosowane materiały 
Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inŜynierskiego moŜna stosować następujące materiały: 
stal do zbrojenia betonu, 
drut montaŜowy, 
podkładki dystansowe, 
elektrody do spawania prętów zbrojeniowych. 
2.2.3. Stal do zbrojenia betonu 

Klasy  AI  AII  AIII  AIIIN  

Gatunek:       
 

St3S-b* PB240*
* 

PB300** 18G2-b* 34GS* RB400W 
(BSt420S) 

RB500W**  
* (B355S) 

Rodzaj prętów okrągłych:  gładka,    gładka, gładka, Ŝebrowana 
jednoskośnie 

Ŝebrowana 
dwuskośnie 

Ŝebrowana 
dwuskośnie 

Ŝebrowana 
dwuskośnie 

Średnice [mm]  5.5-40  16-40  16-40  6-32  6-32 10-32 10-28 
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Granica plastyczności [MPa] min240  min240 min300 min. 355  min. 410  400 min 500 

Wytrzymałość na rozciąganie [MPa] 370-460 265  330 490  590 440  550 

WydłuŜalność:[%l 24 20 16 20 16 12 12 

Próba na zginanie a=180° 
d=2a* 

Tab 3" Tab 3" a=180° 
d=3a* 

a = 90° 
d=3a* 

Tab 5*** Tab 5***  

* - wg normy PN-89/H-84023/06 
** - wg norm PN-ISO 6935-1 wraz z PN-ISO 6935-1/AK 
*** - wg norm PN-ISO 6935-2 wraz z PN-ISO 6935-2/AK 
Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-89/H-84023/06, PN-
ISO 6935-1 (/Ak) oraz PN-ISO 6935-2 (/Ak). 
Stal zbrojeniowa dostarczana na budowę powinna mieć certyfikat zgodności z ww. Polskimi Normami. W przypadku stosowania stali 
niezgodnej z PN musi ona posiadać aprobatę techniczną, potwierdzającą moŜliwość zastosowania prętów do zbrojenia betonu w obiektach 
mostowych oraz deklarację zgodności. 
Nowe gatunki stali mogą być stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty technicznej wydanej przez upowaŜnioną jednostkę naukowo-
badawczą (np. IBDiM), na podstawie wyników badań wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm. 
Zastosowanie stali innych gatunków lub średnic, niŜ określono w dokumentacji projektowej, wymaga zgody InŜyniera oraz projektanta. 
2.2.4. Zaświadczenie o jakości 
2.2.4.1. Atest 
Do kaŜdej partii walcówki lub prętów wytwórca jest obowiązany dołączyć zaświadczenie o jakości – atest, stwierdzające zgodność wyrobu z 
wymaganiami normy lub aprobaty technicznej. W ateście naleŜy podać: 

nazwę wytwórcy, 
oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215, 
numer wytopu lub numer partii, 
wszystkie wyniki przeprowadzonych badań oraz skład chemiczny wg analizy wytopowej, 
masę partii, 
rodzaj obróbki cieplnej (w przypadku dostawy prętów obrabianych cieplnie). 

W oznaczeniu naleŜy podać: 
nazwę wyrobu, 
średnicę wyrobu, 
długość prętów, 
znak stali, 
znak obróbki cieplnej, 
numer normy, wg której pręty zostały wyprodukowane. 

2.2.4.2. Cechowanie 
Na przewieszkach metalowych przymocowanych co najmniej po dwie do kaŜdej wiązki prętów, kręgów lub kręgu, naleŜy podać w sposób 
trwały: 

znak wytwórcy, 
średnicę nominalną, 
znak stali, 
numer wytopu lub numer partii, 
znak obróbki cieplnej (w przypadku prętów obrabianych cieplnie). 

Ponadto kaŜdą wiązkę prętów i walcówki naleŜy cechować trwałą czerwoną farbą olejną przez malowanie końców prętów od czoła z jednej 
strony kaŜdej wiązki, natomiast na kaŜdym kręgu walcówki - pasa o szerokości co najmniej 20 mm. 
Nie ma konieczności badania stali zbrojeniowej spełniającej wymagania PN-91/S-10042 (z potwierdzeniem certyfikatem zgodności) lub 
posiadającej aprobatę techniczną (z potwierdzeniem deklaracją zgodności). 
Dostarczoną na budowę stal, która: 

nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodności z Polską Normą lub aprobatą techniczną, 
oględziny zewnętrzne nasuwają wątpliwości co do jej własności, 
pęka przy wykonywaniu haków, 

naleŜy odrzucić. 
2.2.5. Wady powierzchniowe 
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, wŜery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i 
chropowatości są dopuszczalne: 

- jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek średnicy dla walcówki i prętów 
gładkich wg PN-82/H-93215 , 
- jeśli nie przekraczają 0,5 mm, licząc od średnicy rdzenia dla walcówki i prętów Ŝebrowanych o średnicy nominalnej do 25 mm, zaś 
0,7 mm dla prętów o większych średnicach. 

2.2.6. Wymiary i masy 
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 równieŜ wymiary i rozmieszczenie Ŝeberek, średnice rdzenia 
powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-82/H-93215. 
 
2.3. Drut montaŜowy 
Do montaŜu prętów zbrojenia naleŜy uŜywać wyŜarzonego drutu stalowego, tzw. wiązałkowego. Średnica drutu wiązałkowego powinna być 
dostosowana do średnicy prętów głównych w złączu, ale nie mniejsza niŜ 1,0 mm. Przy średnicach większych niŜ 12 mm naleŜy stosować 
drut o średnicy 1,5 mm. 
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2.4. 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. 
 
2.5. Elektrody do spawania zbrojenia 
Elektrody oraz inne materiały do spawania naleŜy stosować według norm przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali, metody i 
warunków spawania, po akceptacji InŜyniera. 
 
3. SPRZĘT 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogólne” pkt 3. Roboty mogą być wykonane ręcznie lub 
mechanicznie. Roboty naleŜy wykonać przy uŜyciu odpowiedniego sprzętu zaakceptowanego przez Inspektora. 
 
 
4. TRANSPORT 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogólne” pkt 4. Stal zbrojeniowa powinna być przewoŜona 
odpowiednimi, przystosowanymi do tego celu, środkami transportu, w sposób gwarantujący uniknięcia trwałych odkształceń stali oraz 
zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. 
 
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. 
 
5.2. Zasady wykonywania robót 
Sposób wykonania robót powinien być zgodny z dokumentacja projektową i ST. W przypadku braku wystarczających danych moŜna 
korzystać z ustaleń podanych w niniejszej specyfikacji. 
Podstawowe czynności przy wykonywaniu robót obejmują: 

a) roboty przygotowawcze, 
b) przygotowanie zbrojenia do ułoŜenia, 
c) montaŜ zbrojenia, 
d) łączenie prętów, 
e) roboty wykończeniowe. 

 
5.3. Roboty przygotowawcze 
Przed przystąpieniem do robót naleŜy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub wskazań InŜyniera: 
2.4.3. ustalić materiały niezbędne do wykonania robót, 
2.4.4. określić kolejność, sposób i termin wykonania robót. 
Wykonawca przedstawi InŜynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót uwzględniający wszystkie warunki, w jakich 
będą wykonywane roboty zbrojarskie, a takŜe projekt technologiczny zbrojenia, w którym zostaną m.in. określone miejsca i sposób łączenia 
prętów, jeśli nie zostało to podane w dokumentacji projektowej. 
 
5.4. Przygotowanie zbrojenia 
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia 
Pręty zbrojenia, przed ich ułoŜeniem w deskowaniu, naleŜy oczyścić z zendry, luźnych płatków rdzy, kurzu i błota. 
Stal pokrytą rdzą oczyszcza się szczotkami ręcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu naleŜy sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego 
prętów na zgodność z wymaganiami PN-82/H-93215. Stal tylko zabłoconą moŜna zmyć strumieniem wody, a pręty oblodzone odmraŜać 
strumieniem ciepłej wody. Stal naraŜoną na choćby chwilowe działanie słonej wody naleŜy zmyć wodą słodką. Pręty zbrojenia 
zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną, naleŜy opalać aŜ do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. 
MoŜliwe są równieŜ inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez InŜyniera. 
5.4.2. Prostowanie zbrojenia 
Pręty, uŜywane do produkcji zbrojenia, powinny być proste. Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczać 4 
mm; w przypadku większych odchyłek stal zbrojeniową naleŜy prostować za pomocą kluczy, młotków, prostowarek i wyciągarek. 
5.4.3. Cięcie i gięcie prętów 
Cięcie prętów naleŜy 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 noŜy. Dopuszcza się równieŜ cięcie palnikiem 
acetylenowym. 
Gięcie prętów naleŜy wykonywać zgodnie z dokumentacją projektową i normą PN-91/S-10042 [2]. Na zimno na budowie moŜna 
wykonywać odgięcia prętów o średnicy d ≤ 12 mm. 
Pręty o średnicy d > 12 mm powinny być odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. 
NaleŜy zwrócić uwagę przy odbiorze haków i odgięć na ich zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne są tam pęknięcia powstałe podczas 
wyginania. 
Walcówki i prętów nie naleŜy 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, 
naleŜy stosować średnicę zagięcia równą co najmniej 20 d. Wewnętrzna średnica odgięcia strzemion i prętów montaŜowych powinna 
spełniać warunki podane dla haków. 
 
5.5. MontaŜ zbrojenia 
Rozstaw prętów zbrojenia powinien być zgodny z dokumentacją projektową i PN-91/S-10042 [2]. 
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Układ zbrojenia w konstrukcji musi umoŜliwić jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton. Po ułoŜeniu zbrojenia w deskowaniu, 
rozmieszczenie prętów względem siebie i względem deskowania nie moŜe ulec zmianie. 
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. 
Minimalna grubość otuliny zewnętrznej w świetle prętów i powierzchni przekroju elementu Ŝelbetowego powinna być zgodna z 
dokumentacją projektową i powinna wynosić co najmniej: 

- 0,7 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. 

Dla właściwej grubości otulenia prętów betonem, naleŜy 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 zatwierdzony przez InŜyniera. 
MontaŜ zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem szalowania bocznego. 
MontaŜ zbrojenia płyt naleŜy wykonywać bezpośrednio na deskowaniu wg naznaczonego rozstawu prętów. 
Szkielety zbrojenia powinny być, o ile moŜliwe, prefabrykowane na zewnątrz. Szkielety płaskie i przestrzenne po ich ustawieniu i ułoŜeniu 
w deskowaniu naleŜy łączyć zgodnie z rysunkami roboczymi przez spawanie. 
SkrzyŜowanie zbrojenia płyt naleŜy wiązać, zgrzewać lub spawać w dwóch rzędach prętów skrajnych kaŜde skrzyŜowanie, w pozostałych 
rzędach co drugie w szachownice. Zamknięcia strzemion naleŜy umieszczać na przemian. Przy stosowaniu spawania skrzyŜowań prętów i 
strzemion, styki spawania mogą się znajdować na jednym pręcie. 
Liczba uszkodzonych skrzyŜowań w dostarczonych na budowę siatkach lub szkieletach płaskich nie powinna przekraczać 4 w stosunku do 
wszystkich skrzyŜowań w siatce lub szkielecie płaskim. Liczba uszkodzonych skrzyŜowań na jednym pręcie nie powinna przekraczać 25% 
ogólnej ich liczby. 
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. 
5.6. Łączenie prętów 
5.6.1. Zasady łączenia prętów 
Łączenie prętów naleŜy wykonywać zgodnie z PN-91/S-10042. 
5.6.2. Łączenie prętów za pomocą spawania 
Do zgrzewania i spawania prętów mogą być dopuszczeni tylko spawacze mający odpowiednie uprawnienia. 
Nie naleŜy spawać prętów zbrojeniowych w temperaturze niŜszej niŜ -50C. 
Stal, w zaleŜności od klasy, naleŜy spawać przy zachowaniu warunków dodatkowych wg. PN-89/H-84023.06 albo aprobaty technicznej. 
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. 

Wymiary spoin i nośności połączeń spawanych naleŜy przyjmować wg normy PN-91/S-10042. 
Miejsca spawania powinny być połoŜone poza odcinkami krzywizn prętów. Minimalna odległość spoin od krzywizny odgięcia powinna 
wynosić 10 d. 
5.6.3. 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. SkrzyŜowania prętów naleŜy wiązać miękkim drutem lub spawać w ilości  
min. 30% skrzyŜowań. 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. 
Dopuszczalny procent prętów łączonych na zakład w jednym przekroju nie moŜe być większy niŜ: 

a) dla prętów Ŝebrowanych 50%, 
b) dla prętów gładkich 25%. 

W jednym przekroju moŜna łączyć na zakład bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego, niepracującego. Odległość w 
świetle prętów łączonych w jednym przekroju nie powinna być mniejsza niŜ 2 d i niŜ  
20 mm. 
 
5.7. Kotwienie prętów 
Rodzaje i długości kotwienia prętów w betonie w zaleŜności od rodzaju stali i klasy betonu naleŜy obliczać wg normy PN-91/S-10042. 
 
5.8. Roboty wykończeniowe 
Roboty wykończeniowe powinny być zgodne z dokumentacją projektową i ST. Do robót wykończeniowych naleŜą prace związane z 
dostosowaniem wykonanych robót do warunków budowy obiektu i roboty porządkujące. 
 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
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Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogólne” pkt 6. Kontrola jakości wykonania zbrojenia polega na 
sprawdzeniu jakości materiałów, zgodności z Dokumentacją Projektową oraz podanymi powyŜej wymaganiami i obowiązującymi normami. 
Zbrojenie podlega odbiorowi przed zabetonowaniem. 
Badaniu stali na budowie naleŜy poddać kaŜdą osobną partię stali nie większą od 60 ton. Partie większe naleŜy podzielić na części nie 
większe niŜ 60 t. Z kaŜdej partii naleŜy pobierać po 6 próbek do badania na zginanie i 6 próbek do określenia granicy plastyczności. Stal 
moŜe być przeznaczona do zbrojenia tylko wówczas, jeśli na próbkach zginanych nie następuje pęknięcie lub rozwarstwienie. 
Sprawdzenie materiałów w czasie budowy polega na stwierdzeniu, czy gatunki ich odpowiadają przewidzianym w Dokumentacji 
Projektowej i czy są zgodne ze świadectwami jakości i protokołami odbiorczymi. Sprawdzenie ułoŜenia zbrojenia wykonuje się przez 
bezpośredni pomiar taśmą, poziomnicą i taśmą, suwmiarką i porównanie z Dokumentacją Projektową oraz PN-63/B-06251. 
Dopuszczalne tolerancje wymiarów w zakresie cięcia, gięcia i rozmieszczenia zbrojenia podaje tablica nr 1. 
Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczać 4 mm. 
Dopuszczalna róŜnica długości pręta liczona wzdłuŜ osi od odgięcia do odgięcia w stosunku do podanych na rysunku nie powinna 
przekraczać ÷ 10 mm. 
Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadłej do zbrojenia podłuŜnego nie powinno przekraczać 3 %. 
RóŜnice w rozstawie między prętami głównymi w belkach nie powinny przekraczać +0.5 cm. 
RóŜnice w rozstawie strzemion nie powinny przekraczać +2 cm. 
Tablica 1 

Parametr Zakresy tolerancji  Dopuszczalna odchyłka 

Cięcie prętów 
(L – długość cięcia wg projektu) 

dla L<6.0 m 
dla L>6.0 m 

20 mm 
30 mm 

Odgięcia 
(odchylenia w stosunku do połoŜenia określonego w projekcie) 

dla L<0.5 m 
dla 0.5 m<L<1.5 m 
dla L>1.5 m 

10 mm 
15 mm 
20 mm 

Usytuowanie prętów: 
a) otulenie (zmniejszenie wymiaru w stosunku do wymagań projektu) 

 <5 mm 

b) odchylenie plusowe 
(h - jest całkowitą grubością elementu) 

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) odstępy pomiędzy sąsiednimi równoległymi prętami (kablami) (a - 
jest odległością projektowaną pomiędzy powierzchniami przyległych 
prętów) 

a<0.05 m 
a<0.20 m 
a<0.40 m 
a>0.40 m 

5 mm 
10 mm 
20 mm 
30 mm 

d) odchylenia w relacji do grubości lub szerokości w kaŜdym punkcie 
zbrojenia lub otworu kablowego (b - oznacza całkowitą grubość lub 
szerokość elementu) 

b<0.25 m 
b<0.50 m 
b<1.5 m 
b>1.5 m 

10 mm 
15 mm 
20 mm 
30 mm 

 
7. OBMIAR ROBÓT  
Ogólne zasady obmiaru robót podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogólne” pkt 7. Jednostką obmiaru jest 1 tona stali zbrojeniowej. Do 
obliczania naleŜności przyjmuje się teoretyczną ilość zmontowanego zbrojenia t.j. łączną długość prętów poszczególnych średnic 
pomnoŜoną odpowiednio przez ich cięŜar jednostkowy kg/m. CięŜar jednostkowy zbrojenia będzie oparty na gęstości stali równej 
7850kg/m3. Stal uŜyta na zakłady przy łączeniu prętów oraz drut wiązałkowy mieszczą się w tak określonej masie zbrojenia. Nie uwzględnia 
się teŜ zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez Wykonawcę prętów o średnicach większych od wymaganych w 
Dokumentacji Projektowej. 
 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne zasady odbioru robót podano w D.M.00.00.00. “Wymagania ogólne” pkt 8. Roboty objęte niniejszą ST podlegają odbiorom. 
Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie zaświadczenia, w które powinien być zaopatrzony kaŜdy krąg lub wiązka 
stali. 
Zaświadczenie to powinno zawierać: 

- znak wytwórcy, 
- średnicę nominalną, 
- gatunek stali, 
- numer wyrobu lub partii, 
- znak obróbki cieplnej. 

Cechowanie wiązek i kręgów powinno być dokonane na przywieszkach metalowych po dwie sztuki dla kaŜdej wiązki. Dostarczona na 
budowę stal, która: 

- nie ma zaświadczenia (atestu), 
- oględziny zewnętrzne nasuwają wątpliwości co do jej własności, 
− pęka przy wykonywaniu haków, 

moŜe być dopuszczona do wbudowania pod warunkiem uzyskania pozytywnych wyników badań wg normy PN-91/H-04310. 
Odbiór zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania powinien być dokonany przez Inspektora oraz wpisany do Dziennika Budowy. 
Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu zgodności zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji Ŝelbetowej i postanowieniami niniejszej 
Specyfikacji. 
Sprawdzenie zgodności zbrojenia z rysunkami roboczymi obejmuje: 

- zgodność kształtu prętów, 
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- zgodność liczby prętów i ich średnic w poszczególnych przekrojach, 
- rozstaw strzemion, 
- prawidłowe wykonanie haków, złącz i długości zakotwień, 
- zachowanie wymaganej w Dokumentacji Projektowej otuliny zbrojenia. 

 
9. PODSTAWA ROZLICZENIA ROBÓT PODSTAWOWYCH,  
TYMCZASOWYCH, I PRAC TOWARZYSZĄCYCH 
9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy rozliczania robót podstawowych , tymczasowych 
i prac towarzyszących. 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D.M.-00.00.00. „Wymagania ogólne” pkt. 9. 
 
9.2. Podstawy rozliczania robót podstawowych 
Płaci się za wykonaną i odebraną ilość ton stali zbrojeniowej wg ceny jednostkowej która obejmuje: 

- zakup i dostarczenie materiału, 
- oczyszczenie i wyprostowanie materiału, 
- wygięcie, przycinanie, łączenie spawane "na styk" lub "zakład", 
- wiązanie przy uŜyciu drutu wiązałkowego, spawanie oraz montaŜ zbrojenia w deskowaniu zgodnie z Dokumentacją Projektową i 

niniejszą, ST. 
9.3. Podstawy rozliczania robót tymczasowych i prac towarzyszących. 
Cena jednostkowa obejmuje: 

- opracowanie Projektu organizacji i harmonogramu robót oraz uzyskanie akceptacji InŜyniera, 
- koszty wykonania niezbędnych rusztowań i pomostów do montaŜu zbrojenia wraz z ich rozbiórką, 
- prace porządkowe oraz koszty wywozu łącznie z kosztami utylizacji powstałych odpadów. 

 
10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
 
PN-ISO 6935-1    Stal do zbrojenia betonu – Pręty gładkie 
PN-ISO 6935-1/AK  Stal do zbrojenia betonu – Pręty gładkie Dodatkowe wymagania stosowane w kraju 
PN-ISO 6935-2    Stal do zbrojenia betonu – Pręty Ŝebrowane 
PN-ISO 6935-2/AK  Stal do zbrojenia betonu – Pręty Ŝebrowane Dodatkowe wymagania stosowane w kraju 
PN-EN ISO 15630-1    Stal do zbrojenia i spręŜania betonu. Metody badań. Czesc 1. Pręty, 

walcówka, i drut do zbrojenia betonu 
PN-EN ISO 15630-2  Stal do zbrojenia i spręŜania betonu. Metody badań. Część 2. Zgrzewane siatki do zbrojenia. 
PN-89/H-84023/06    Stal określonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki 
PN-82/H-93000    Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka i pręty walcowane na gorąco 
PN-82/H-93215    Walcówka i pręty stalowe do zbrojenia betonu 
PN-91/S-10042    Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Ŝelbetowe i spręŜone. 
    Projektowanie 
PN-99/S-10040    Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, Ŝelbetowe i spręŜone. 
    Wymagania i badania 


