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1.  WSTĘP 

1.1.  Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania dotyczące wykonania i odbioru zbrojenia 

betonu w konstrukcjach żelbetowych, które zostaną wykonane na podstawie dokumentacji projektowej dla 

zadania pn. „Rozbiórka sali gimnastycznej oraz budowa hali sportowej z przebudową łącznika szkoły i 

infrastruktury technicznej”.   

 
Klasyfikacja wg Wspólnego Słownika Zamówień (CPV) 

Grupa Klasa Kategoria Opis 

45200000-0   

Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektów 

budowlanych lub ich części oraz roboty w zakresie inżynierii 

lądowej i wodnej. 

 45260000-0  
Roboty w zakresie wykonywania pokryć i konstrukcji dachowych i 

inne roboty specjalistyczne. 

  45262000-0 Specjalistyczne roboty budowlane inne niż dachowe. 

  45262310-7 Zbrojenie. 

1.2.  Zakres stosowania 

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy przy zlecaniu i realizacji robót 

wymienionych w pkt. 1.1. 

Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w przypadkach małych 

prostych robót i konstrukcji drugorzędnych o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje pewność, że podstawowe 

wymagania będą spełnione przy zastosowaniu metod wykonania na podstawie doświadczenia i przy przestrzeganiu 

zasad sztuki budowlanej. 

1.3.  Określenia podstawowe 

Określenia i nazewnictwo użyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST są zgodne z obowiązującymi podanymi  

w normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 

1.4.  Zakres robót objętych ST 

W ramach prac przewiduje się wykonanie następujących robót: 

a) prace pomocnicze i towarzyszące obejmujące: 

- wszelkie działania zabezpieczające i organizacyjne oraz opracowania projektowe i uzgodnienia, których 

zakres i potrzeba wykonania wynika z technologii przyjętej  przez wykonawcę a mające za zadanie 

bezpieczne i zgodne z wymogami prawa wykonanie prac podstawowych,  

- wykonanie dróg dodatkowych, dróg dojazdowych na czas budowy, nie uwzględnionych w dokumentacji 

projektowej, a następnie ich rozebranie i uporządkowanie terenu zajętego na potrzeby wykonania tychże 

dróg,  

- utrzymanie obszaru realizacji robót w względnym stanie suchym (odwodnienie terenu),  

- przeprowadzenie wymaganych pomiarów i badań laboratoryjnych. 

b) prace podstawowe, w skład których wchodzą: 

- pozyskanie wraz z dowozem na miejsce wbudowania właściwych materiałów,  

- dostarczenie i montaż właściwych do wykonania prac maszyn i urządzeń,  

- przygotowanie elementów zbrojenia – prefabrykaty zbrojarskie lub pojedyncze pręty,  

- kontrola jakościowa przygotowania podłoża konstrukcji, 

- wykonanie niezbędnych elementów deskowań w przypadku, gdy są one konieczne,  

- dostarczenie do miejsca wbudowania i wbudowanie elementów zbrojenia konstrukcji o odpowiednich, 

określonych w dokumentacji projektowej parametrach, 

- wykonanie kotwienia elementów zbrojenia do podłoża systemem kotew zgodnie z dokumentacją 

projektową. 

c) w przypadku odsłonięcia prętów zbrojenia należy je oczyścić z rdzy do stopnia czystości Sa 2,5 wg DIN 

1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące zasad prowadzenia robót omówiono w punkcie 1.5 ogólnej specyfikacji technicznej. 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, ST i 

poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego.  

Niniejsza specyfikacja obejmuje całość robót związanych z wykonaniem montażu zbrojenia konstrukcji 

żelbetowych i betonowych, a w szczególności: 

- montaż, przestawianie i demontaż rusztowań, niezbędnych do wykonania prac podstawowych, 
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- wykonanie wszelkich konstrukcji pomocniczych, koniecznych do właściwego (zgodnego z wymogami reżimu 

technologicznego dla danego materiału) wykonania prac dotyczących zakresu podstawowego – montażu 

zbrojenia konstrukcji, 

- przygotowanie podłoża wraz z kontrolą jakości przygotowania, 

- dostarczenie wszelkich niezbędnych elementów zbrojenia (pojedyncze pręty, prefabrykaty konstrukcji) oraz 

ich montaż na miejscu realizacji prac podstawowych. 

1.6.  Dokumentacja, którą należy przedstawić w trakcie budowy 

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawcę w trakcie budowy musi być zgodna z zasadami podanymi w 

Ogólnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykonawca dostarczać będzie następujące informacje: 

a) Rysunki robocze wymagane przez zarządzającego realizacją umowy. 

b) Program badań oraz protokoły z badań, dotyczących kontroli jakości przygotowania podłoża. 

c) Deklaracje zgodności partii materiałów gotowych (wyrobów budowlanych) ze stosownymi dokumentami 

odniesienia, potwierdzającymi dopuszczenie danego materiału bądź systemu do stosowania w budownictwie 

na terenie RP. 

d) Świadectwa jakości przedstawione przez producenta wyszczególnione w dalszej części opracowania. 

e) Zalecenia i instrukcje dostarczane przez producentów stosowanych materiałów, wyszczególnione w dalszej 

części opracowania. 

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania tych robót oraz ich zgodność z umową, projektem 

wykonawczym, pozostałymi ST i poleceniami zarządzającego realizacją umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek 

odstępstw od tych dokumentów wymaga akceptacji zarządzającego realizacją umowy. 

 

2.  MATERIAŁY 

2.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, omówiono w punkcie 2 ogólnej 

specyfikacji technicznej. 

Prace przygotowawcze do układania zbrojenia powinny odbywać się w ściśle wyznaczonym do tego celu miejscu 

na budowie. 

2.2.  Materiały potrzebne do wykonania robót 

2.2.1.  Stal oraz pręty zbrojeniowe 

Do zbrojenia konstrukcji żelbetowych należy stosować wyłącznie materiały i wyroby zgodne z Normami Polskimi 

lub aprobatami technicznymi. 

Pręty, kręgi i wyroby odwinięte z kręgu powinny być oznaczone informacjami dotyczącymi: postaci wyrobu, 

numeru normy, nominalnego wymiaru wyrobu oraz klasy technicznej. Klasy i gatunki stali zbrojeniowej stosować 

wg dokumentacji technicznej i wg PN-H-93011:1996. Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki 

i prętów powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025-1:2007.  

W celu skrócenia cyklu realizacji budowy, zapewnienia lepszej jakości produkowanych elementów, redukcji 

odpadów i zwiększenia bezpieczeństwa pracy zaleca się przeniesienie produkcji elementów zbrojenia  

do stałych zakładów wytwórczych. 

 

W ramach niniejszej inwestycji należy zastosować stal zbrojeniową klasy A-IIIN 

Otuliny: 

Fundamenty: dolna 5cm; górna i boczna 3,5cm. 

Ściany i słupy – otulina 3 cm  

Nadproża, podciągi, stropy, stropodachy oraz wieńce żelbetowe – otulina 2,5 cm  

 

2.2.2.  Wady powierzchniowe 

Pręty używane do zbrojenia powinny być czyste, pozbawione trwałych i pyłowych zabrudzeń powierzchni, 

pęknięć, pęcherzy, naderwań i rozwarstwień.  

Na powierzchni czołowej prętów niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia i pęknięcia 

widoczne gołym okiem.  

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, 

wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne: 

− jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek dla walcówki i prętów gładkich, 

− jeśli nie przekraczają 0,5mm dla walcówki i prętów żebrowanych o średnicy nominalnej do 25 mm,  

zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach. 

Dopuszcza się stosowanie prętów pokrytych cienką zgorzeliną i zardzewiałych powierzchniowo. Czyszczenie 

prętów powinno odbywać się za pomocą metod nie powodujących zmian we właściwościach technicznych stali i 
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gabarytów użebrowania. Z tego faktu zaleca się czyszczenie prętów następującymi metodami: ręcznie, 

mechanicznie, przy użyciu elektronarzędzi, itp. Zabronione jest czyszczenie stali metodami chemicznymi. 

 
2.2.3.  Odbiór stali na budowie 

Pręty zbrojeniowe należy dostarczyć na budowę w postaci kręgów lub prętów prostych w wiązkach.  

 

Pręty proste powinny mieć długość: 

− 10-12 m jeżeli w zamówieniu nie przedstawiono innej wymaganej długości, określoną w zamówieniu z 

dopuszczalną odchyłką ± 100 m. 

− pręty dłuższe niż 12 m mogą być dostarczone tylko po uzgodnieniu z wytwórcą. W każdej zamówionej partii 

dopuszcza się 6% masy prętów o długości mniejszej od zamawianych. 

Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być zaopatrzony każdy 

krąg lub wiązka stali. Atest ten powinien 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 2 sztuki dla każdej wiązki 

czy kręgu. 

Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być następujący: 

− na powierzchni prętów nie powinno być zgorzeliny, odpadającej rdzy, tłuszczów, farb lub innych 

zanieczyszczeń, 

− odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i ożebrowania powinny się mieścić w granicach 

określonych dla danej klasy stali w normach państwowych, 

− pręty dostarczone w wiązkach nie powinny wykazywać odchylenia od linii prostej większego niż 5 mm na 1 m 

długości pręta. 

Pręty dostarczone na budowę w postaci kręgów oraz szpul należy wyprostować przed rozpoczęciem zbrojenia. 

 
2.2.4.  Magazynowanie stali zbrojeniowej 

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach z podziałem wg 

wymiarów i gatunków. Ich rozstaw nie powinien być większy niż 1,5 m dla prętów o średnicy mniejszej niż 12 mm 

oraz 2 m dla prętów o średnicy większej niż 12 mm. 

Składowanie innych materiałów wykorzystywanych do zbrojenia powinno być zgodne z zaleceniami ich 

producentów. 

 
2.2.5.  Badanie stali na budowie 

Dostarczoną na budowę partię stali do zbrojenia konstrukcji z betonu należy przed wbudowaniem zbadać 

laboratoryjnie w przypadku, gdy: 

− nie ma zaświadczenia jakości (atestu), 

− nasuwają się wątpliwości co do jej właściwości technicznych na podstawie oględzin zewnętrznych, 

− stal pęka przy gięciu. 

W przypadku stosowania prętów prostowanych przez przeciąganie, niezbędne jest przeprowadzenie badań 

kontrolnych właściwości stali po wyprostowaniu. 

Decyzję o przekazaniu próbek do badań laboratoryjnych podejmuje Inspektor Nadzoru Inwestorskiego. 

 
2.2.6.  Kształtowniki stalowe 

Kształtowniki stalowe posiadające atest. Nie wolno stosować kształtowników o zmienionej geometrii. Nie wolno 

stosować elementów, które miały zmienioną geometrię. Kształtowniki przed zamontowaniem należy oczyścić z 

łuszczącej się rdzy, zabrudzeń z zaprawy, zatłuszczeń i innych zanieczyszczeń mogących powodować brak 

przyczepności lub korozję elementów stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodności materiału z 

wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowiązek wymienić materiał na pełnowartościowy. 

 

2.2.7.  Drut montażowy 

Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego, tzw. wiązałkowego. 

 

2.2.8.  Stabilizacja konstrukcji podczas betonowania 

Marki, okucia, kotwy i stojaki stosowane w konstrukcjach żelbetowych powinny być wykonane zgodnie  

z wymaganiami dla konstrukcji stalowych i normami. Podkładki dystansowe, korki, zabezpieczenia końców prętów 

i inne wyroby przeznaczone do zabetonowania powinny być dopuszczone do stosowania. Wkładki tymczasowe, 

mające za zadanie podtrzymać deskowanie, pręty, przewody i inne elementy przewidziane do zabetonowania,  
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powinny: 

− być wystarczająco wytrzymałe i sztywne, aby mogły zachować kształt podczas betonowania, 

− ułatwiać zamocowanie w sposób uniemożliwiający zmianę położenia podczas ich układania i betonowania. 

Elementy te nie powinny jednak: 

− Zawierać składników, które mogą wpływać negatywnie na beton lub na zbrojenie, 

− wprowadzać nieprzewidzianych oddziaływań na konstrukcję, 

− pogarszać cech funkcjonalnych i trwałości konstrukcji, 

− powodować zarysowań i uszkodzeń powierzchni, 

− utrudniać układania i zagęszczania mieszanki betonowej. 

Dopuszcza się, stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu i tworzyw sztucznych. Podkładki 

dystansowe muszą być przymocowane do prętów. 

 

3.  SPRZĘT 

3.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu omówiono w punkcie 3 ogólnej specyfikacji technicznej. 

Sprzęt używany przy przygotowaniu i montażu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych powinien 

spełniać wymagania obowiązujące w budownictwie ogólnym. W szczególności wszystkie rodzaje sprzętu, jak: 

giętarki, 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. 

3.2.  Prostowanie stali zbrojeniowej 

Prostowanie stali zbrojeniowej można wykonywać ręcznie (pręty o niewielkich średnicach) lub też mechanicznie. 

Prostowanie mechaniczne odbywać się powinno przy pomocy przystosowanych do tego celu prościarek. 

3.3.  Cięcie stali zbrojeniowej 

Cięcia stali można dokonywać ręcznie (przy małej ilości stali) lub mechanicznie. Najczęściej używane urządzenia to: 

− nożyce ręczne, 

− nożyce mechaniczne, 

− nożyce o napędzie hydraulicznym. 

3.4.  Gięcie stali zbrojeniowej 

Cięcia stali można dokonywać ręcznie (małe budowy lub prace remontowe) lub mechanicznie. Najczęściej 

używane urządzenia to: 

− giętarka ręczna, 

− giętarka mechaniczna, 

− nożyce o napędzie hydraulicznym. 

 

4.  TRANSPORT 

4.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące transportu omówiono w punkcie 4 ogólnej specyfikacji technicznej. 

4.2.  Transport materiałów 

Pręty do zbrojenia powinny być przewożone odpowiednimi środkami transportu, w sposób zapewniający 

uniknięcie trwałych odkształceń oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. 

Na placu budowy zbrojenie może być transportowanie ręcznie lub za pomocą żurawia, w poziomej pozycji, przy 

wykorzystaniu czterech zawiesi w odpowiednim rozstawie. Dla prętów o długościach mniejszych niż 6m 

dopuszcza się podnoszenie pionowe żurawiem. 

 

5.  WYKONANIE ROBÓT 

5.1.  Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące prowadzenia prac związanych z wykonaniem robót omówiono w punkcie 5 ogólnej 

specyfikacji technicznej. 
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5.2.  Organizacja robot 

Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot 

uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty zbrojarskie. 

5.3.  Przygotowanie zbrojenia 

Pręty stalowe użyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. Haki, odgięcia  

i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonać wg projektu z równoczesnym zachowaniem postanowień normy  

PN-EN 1992-1-1:2008. Łączenie prętów należy wykonać zgodnie z postanowieniami normy PN-EN 1992-1-

1:2008. Skrzyżowania prętów należy wiązać drutem miękkim, spawać lub łączyć specjalnymi zaciskami. 

Przygotowanie, montaż i odbiór zbrojenia powinien odpowiadać wymaganiom normy PN-EN 1994-2:2010, a klasy 

i gatunki stali winny być zgodne z dokumentacją projektową. 

5.4.  Czyszczenie prętów 

Pręty przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z zendry, luźnych płatków rdzy, kurzu i błota. 

Pręty zbrojenia zatłuszczone lub zabrudzone farbą olejną można opalać lampami benzynowymi lub czyścić 

preparatami rozpuszczającymi tłuszcze. Stal narażoną na choćby chwilowe działanie słonej wody należy zmyć 

wodą słodką. Stal zabłoconą i pokrytą łuszczącą się rdzą, oczyszcza się szczotkami drucianymi ręcznie lub 

mechanicznie bądź 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 Inspektora nadzoru. 

5.5.  Prostowanie prętów 

Prostowanie powinno być dozwolone tylko w przypadku, gdy stosowane jest specjalne urządzenie ograniczające 

naprężenia lokalne lub gdy została zaaprobowana procedura prostowania.  

Podczas prostowania powinny być przestrzegane ograniczenia dotyczące granicznych temperatur oraz promieni 

prostowania. W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie powinny wystąpić rysy i pęknięcia. 

Dopuszczalna wielkość miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Dopuszcza się prostowanie prętów 

za pomocą kluczy, młotków, ścianek.  

5.6.  Cięcie prętów zbrojeniowych 

Cięcie prętów należy wykonywać przy maksymalnym wykorzystaniu materiału. Wskazane jest sporządzenie w tym 

celu planu cięcia. Brzegi po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, żużla, nacieków i 

rozprysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować. 

5.7.  Odgięcia prętów, haki 

Minimalne średnice trzpieni używanych przy wykonywaniu haków zbrojenia podaje tabela Nr 23 normy  

PN-EN 1994-2:2010.  

Na zimno na budowie można wykonywać odgięcia prętów o średnicy d  12mm. Pręty o średnicy d > 12mm 

powinny być odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. 

Podczas zginania prętów należy pamiętać o minimalnych promieniach gięcia prętów. Promienie te nie powinny być 

mniejsze od wskazanych w poniższej tabeli, w celu uniknięcia uszkodzeń zbrojenia.  

 

Tabela 5.1 Minimalna średnica trzpienia giętarki 

Rodzaje prętów 

Haki, zagięcia, pętle Pręty zagięte lub inne pręty zakrzywione 

Średnica pręta - Φ 
Grubość minimalnej otuliny betonowej, prostopadle do 

płaszczyzny zagięcia 

Φ < 20mm Φ ≥ 20mm > 100m oraz > 7 Φ > 50m oraz > 3 Φ > 50m oraz ≤ 3 Φ 

Pręty gładkie 2,5 Φ 5 Φ 10 Φ 10 Φ 15 Φ 

Pręty żebrowane 4 Φ 7 Φ 10 Φ 15 Φ 20 Φ 

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 partów montażowych powinna spełniać warunki podane dla haków. 

Przy odbiorze haków i odgięć prętów należy zwrócić szczególną uwagę na ich zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne 

są tam pęknięcia powstałe podczas wyginania.  
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5.8.  Montaż zbrojenia 

5.8.1.  Wymagania ogólne 

Układanie prętów rozpocząć należy po ułożeniu i odbiorze deskowania.  

Zbrojenie należy umieścić w deskowaniu w taki sposób, aby zapewnić prawidłowe otulenie prętów przez 

mieszankę betonową. Zbrojenie należy wykonać w sposób trwały, niedopuszczalna jest zmiana lokalizacji 

zbrojenia w takcie montażu. 

Elementy takie jak: grubość otuliny, długość zakotwień, rozstaw prętów, lokalizacja odgięć i zagięć prętów muszą 

bezwzględnie zostać wykonane zgodnie z dokumentacją projektową obiektu. Nie dopuszcza się żadnych odstępstw 

od wyżej wymienionych elementów Należy pamiętać, iż elementy zbrojenia ułożonego wcześniej nie mogą 

kolidować z dalszym montażem zbrojenia.  

Do montażu prętów należy stosować drut wiązałkowy, dopuszcza się również łączenia prętów za pomocą spawania 

punktowego – pod warunkiem, że w dokumentacji projektowej nie zakazano stosowania tej metody. 

W celu zastosowania wymaganej otuliny należy stosować podkładki dystansowe. Rozstaw podkładek, należy 

wykonać zgodnie z dokumentacją projektową. 

W konstrukcji można wbudować stal pokrytą co najwyżej nalotem nie łuszczącej się rdzy. Nie można wbudować 

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 

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 ram, belek, pociągów, gzymsów, 

− 0,025 m - dla strzemion ram, belek, podciągów i zbrojenia płyt, gzymsów. 

Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w trakcie betonowania 

jest niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.  

 

5.8.2.  Montowanie zbrojenia 

Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z PN-B-06200:2002. Elementy konstrukcyjne powinny 

być oznakowane w sposób trwały i widoczny. W każdym stadium montażu konstrukcja powinna mieć zdolność 

przenoszenia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i 

materiałami. Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas montażu przeciążona 

lub trwale odkształcona. 

Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonane dopiero po dopasowaniu styków  

i wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części. 

Pręty zbrojenia należy łączyć w sposób określony w dokumentacji projektowej, przy zachowaniu n/w warunków: 

− zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań, 

− nie należy podwieszać i mocować do zbrojenia deskowań, pomostów transportowych, urządzeń wytwórczych i 

montażowych, 

− montaż zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio w deskowaniu, 

− montaż zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem szalowania bocznego, 

− zbrojenie płyt prętami pojedynczymi powinno być układane według rozstawienia prętów oznaczonego  

w projekcie, 

− dla zachowania właściwej otuliny należy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać podkładami betonowymi 

lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia. 

Skrzyżowania prętów należy wiązać drutem wiązałkowym, zgrzewać lub łączyć tzw. słupkami dystansowymi. Drut 

wiązałkowy, wyżarzony o średnicy 1 mm, używa się do łączenia prętów o średnicy do 12 m, przy średnicach 

większych należy stosować drut o średnicy 1,5 mm. 

W szkieletach zbrojenia belek i słupów należy łączyć wszystkie skrzyżowania prętów narożnych  

ze strzemionami, a pozostałych prętów –  na przemian. 

Należy tak zorganizować pracę, aby elementy składowe były dostarczane w należytym porządku,  

a w szczególności w komplecie dla każdego odcinka - od części największych do najmniejszych elementów 

składowych. 

Wykonawca odpowiada za wyładunek, składowanie i zabezpieczenie sprzętu oraz materiałów niezbędnych do 

wykonania robót. Wszystkie kształtowniki i inne materiały powinny spoczywać na belkach drewnianych. Te 

wszystkie elementy konstrukcyjne należy przemieszczać z należytą ostrożnością. Wykonawcy przypada 

oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i piaskowanie w warsztacie wszystkich potrzebnych elementów 

konstrukcyjnych. 

Wykonawca winien bezwzględnie opracować obliczenia budowlane dotyczące wszystkich czynności 

montażowych, które udokumentują w szczególności:  

- wytrzymałość punktów podnośnikowych,  
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- stateczność w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lub specjalnymi usztywnieniami za pomocą 

odciągów, jeżeli okaże się to konieczne),  

- strzałki montażowe wewnętrzne związane z fazami montażu, itd. 

Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich samych właściwościach 

plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem. W połączeniach śrubowych 

zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna przekraczać 2 mm. Otwory na śruby zaleca się 

dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać.  

Wykonawca winien posiadać wszelkie pozwolenia i wykonać wzmocnienia niezbędne do ustawienia i 

manewrowania dźwigów, jak również do manewrowania specjalnych konwojów na terenie obiektów budowlanych 

już ukończonych lub znajdujących się w pobliżu. 

 

5.8.3.  Połączenia spawane 

Połączenia prętów znajdować się powinny w miejscach dla których nośność pręta nie jest całkowicie wykorzystana, 

dlatego też połączenia prętów należy wykonywać zgodnie z dokumentacją projektową budynku. 

W przypadku czołowego spawania prętów zgodnie z normą PN-EN 1992-1-1:2008 zaleca się elektryczne 

zgrzewanie iskrowe. Dopuszcza się spawanie tym sposobem dla wszystkich gatunków stali, jednak ograniczeniu 

podlega średnica zbrojenia zgodnie z tabelą 5.1. Tym samym ograniczeniom podlega spawanie pachwinowe. 

Grubość spoiny pachwinowej, o ile nie została określona w innym opracowaniu, zgodnie z normą PN-EN 1992-1-

1:2008 zaleca się przyjmować nie mniejszą niż 0,3Φ. 
 

Tabela 5.1. Dopuszczalne klasy, gatunki stali oraz średnice prętów łączonych przez spawanie łukiem elektrycznym 

Klasa stali Średnica pręta [mm] 

A-0 6,0 ÷ 40 

St3S 5,5 ÷ 40 

St3SX 5,5 ÷ 12 

St3SY 5,5 ÷ 20 

18G2 6,0 ÷ 32 

A-III 6,0 ÷ 32 

A-IIIN 6,0 ÷ 40 

W przypadku połączenia nakładkowego, elementem łączącym może być płaskownik, jak również pręt zbrojeniowy.  

Zakres stosowania połączeń zakładkowych podano w tablicy 5.2. 
 

Tabela 5.2. Dopuszczalne klasy, gatunki stali oraz średnice prętów łączonych przez spawanie łukiem elektrycznym 

Klasa, gatunek stali Średnica pręta [mm] 

A-0, St0S-b 6,0 ÷ 40 

A-I, St3S-b 5,5 ÷ 40 

A-I, St3SX-b 5,5 ÷ 12 

A-I, St3SY-b 5,5 ÷ 20 

A-I, M8G2-b 6,0 ÷ 32 

A-II, 20G2Y-b 6,0 ÷ 28 

A-III, RB400W 6,0 ÷ 32 

A-IIIN, 20G2VY-b 6,0 ÷ 20 

A-IIIN, RB500W 6,0 ÷ 40 

 

Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy, farby  

i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych gołym okiem. Kąt 

ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się według 

właściwych norm spawalniczych. Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie większą 

od 1,5 mm. 

 

Wykonanie spoin 

Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się grubość 

mniejszą: 

− 5% – dla spoin czołowych 

− 10% – dla pozostałych. 

Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach grubości 

spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 

Wymagania dodatkowe takie jak: 

− obróbka spoin, 

− przetopienie grani, 

− wymaganą technologię spawania, 

może zalecić Inspektor Nadzoru Inwestorskiego wpisem do dziennika budowy. 
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Zalecenia technologiczne 

− spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne, 

− wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem,  

− pęknięcia, nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin  

i ponowne ich wykonanie. 

W przypadku trudności w wykonaniu połączeń spawanych dopuszcza się stosowanie połączeń mechanicznych. 

 

6.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1.  Wymagania ogólne  

Ogólne wymagania dotyczące prowadzenia kontroli jakości robót omówiono w punkcie 6 ogólnej specyfikacji 

technicznej. 

Kontrola jakości robót wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową oraz 

podanymi powyżej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem. 

6.2.  Badania w czasie wykonywania robót 

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowę, należy przeprowadzić następujące badania: 

− sprawdzenie zgodności przywieszek z zamówieniem, 

− sprawdzenie stanu powierzchni wg normy PN-H-93215, 

− sprawdzenie wymiarów wg normy PN-H-93215, 

− sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215, 

− próba rozciągania wg normy PN-EN 10002-1 + AC1:1998, 

− próba zginania na zimno wg normy PN-EN ISO 7438:2006. 

Do badania należy pobrać minimum 3 próbki z każdego kręgu lub wiązki. Próbki należy pobrać z różnych miejsc 

kręgu. Jakość prętów należy ocenić pozytywnie, jeżeli wszystkie badania odbiorcze dadzą wynik pozytywny.  

Niezależnie od tolerancji dla zbrojenia obowiązują następujące wymagania: 

− 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 ± 0,5 cm. 

Nie dopuszcza się większego odchylenia niż 0,5mm na 1m długości od linii prostej. 

6.3.  Tolerancje 

Tolerancje grubości otuliny zbrojenia betonem 

Odchyłki położenia zbrojenia Δc w stosunku do wysokości elementu h: 

dla h ≤ 150mm  Δplus= +10mm   Δminus= -10mm, 

dla h = 400mm  Δplus= +15mm   Δminus= -10mm, 

dla h ≥ 2500mm  Δplus= +20mm   Δminus= -10mm. 

Dopuszczalne odchyłki dla otuliny zbrojenia fundamentów i elementów betonowych w fundamentach można 

zwiększyć o 15mm, odchyłki ujemne pozostają bez zmian. 

 

Tolerancje odległości w świetle między prętami 

Odchyłki odległości w świetle między prętami s1 wynoszą: 

- 5mm < Δs1 < nie określa się przy s1 = 20mm, 

- 0,25Φ < Δs1 < nie określa się przy s1 > 20mm. 

 

Tolerancje długości prętów 

Tolerancje odchyłki ogólnej długości prętów zbrojeniowych l1 wynoszą: 

- 10mm < Δl1 < 10mm przy Φ ≤ 20mm, 

- 0,5Φ   < Δl1 < 10mm przy Φ > 20mm. 

 

Tolerancje odgięć, zagięć, połączeń spawanych i zgrzewanych doczołowo, zmian rozstawu prętów 

i zakładów prętów. 

Tolerancje l2 wynoszą: 

- 12mm   < Δl2 < 12mm przy l2 ≤ 1000mm, 

- 30mm   < Δl2 < 30mm przy l2 > 1000mm. 

 

Tolerancje długości zakładów i zakotwień 

Dopuszczalne odchyłki długości l1 zakładów i długości zakotwień prętów wynoszą: 

0,00mm < Δls < 5Φ. 

 

http://www.pkn.pl/?a=show&m=katalog&id=512828&page=1
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Tolerancje rozstawu strzemion i prętów w płytach 

Dopuszczalne odchyłki wynoszą: 

-10 mm < Δs < 10mm. 

 

Dopuszczalne odchyłki średnicy zagięć prętów 

Dopuszczalne odchyłki średnicy zagięć D wynoszą: 

0,00 mm < ΔD < 1Φ. 

 

Tolerancje średnicy prętów 

Tolerancje średnicy prętów zbrojeniowych powinny być zgodne z normami przedmiotowymi dla prętów  

do zbrojenia betonu z przedmiotową aprobatą techniczną. 

6.4.  Kontrola po betonowaniu 

Po zabetonowaniu konstrukcji należy sprawdzić czy wszelkie pręty łącznikowe w złączach konstrukcyjnych, śruby, 

wkładki i marki są właściwie rozmieszczone. Przy pomocy otulinomierza należy sprawdzić grubość otuliny. 

 

7.  OBMIAR ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące obmiarów robót omówiono w punkcie 7 ogólnej specyfikacji technicznej. 

Jednostką obmiarową jest 1 tona. Do obliczania należności przyjmuje się teoretyczną ilość (t) zmontowanego 

uzbrojenia, tj. łączną długość prętów poszczególnych średnic pomnożoną odpowiednio przez ich masę jednostkową 

(t/m). Nie dolicza się stali użytej na zakłady przy łączeniu prętów, przekładek montażowych ani drutu 

wiązałkowego. Nie uwzględnia się też zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez Wykonawcę 

prętów o średnicach większych od wymaganych w dokumentacji projektowej. 

 

8.  ODBIÓR ROBÓT 

8.1.  Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne wymagania dotyczące prowadzenia odbioru robót omówiono w punkcie 8 ogólnej specyfikacji technicznej. 

8.2.  Odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu 

8.2.1.  Dokumenty i dane 

Podstawą odbioru robot zanikających lub ulegających zakryciu są: 

− pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robót zgodnie z dokumentacją 

projektową i ST, 

− inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o wykonaniu robot. 

 

8.2.2.  Zakres robót 

Zakres robot zanikających lub ulegających zakryciu określają pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru lub inne 

potwierdzone przez niego dokumenty. Zgodność z dokumentacją. 

Roboty uznaje się za zgodne z dokumentacją projektową, ST i wymaganiami Inspektora nadzoru, jeżeli wszystkie 

pomiary i badania (z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 ST dały pozytywny wynik.\ 

 

8.2.3.  Wymagania przy odbiorze 

Odbiór końcowy odbywa się po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w dzienniku budowy 

zakończenia robot zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora nadzoru na rozpoczęcie betonowania 

elementów, których zbrojenie podlega odbiorowi. 

 

Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu: 

− zgodności wykonania zbrojenia z dokumentacją projektową, 

− zgodności z dokumentacją projektową liczby prętów w poszczególnych przekrojach, 

− rozstawu strzemion, 

− prawidłowości wykonania haków, złącz i długości zakotwień prętów, 

− zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia. 

Z odbioru zbrojenia należy sporządzić protokół, w którym powinny zostać podane numery rysunków roboczych 

zbrojenia, wszystkie odstępstwa od projektu, informacje o usunięciu ewentualnych wad i usterek zbrojenia oraz 

wniosek o dopuszczeniu do betonowania. Jeśli takowe występują do dokumentacji należy dołączyć odpisy lub 

wykazy dokumentów zezwalających na wprowadzenie zmian w projekcie roboczym.  
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W przypadku odkrycia  jakichkolwiek nieścisłości z wymaganiami należy podjąć działania mające na celu 

sprawdzenie nośności elementów konstrukcyjnych i spełnienia funkcji obiektu zgodnej z projektem. Należy też 

niezwłocznie zawiadomić Inspektora Nadzoru oraz Projektanta, odpowiadającego za konstrukcję obiektu. 

 

9.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Płatność za wykonane roboty odbywać się będzie na podstawie zapisów zawartych w umowie z Inwestorem. 

 

10.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

PN-H-93011:1996  Stal konstrukcyjna - Kęsy i pręty kwadratowe walcowane na gorąco na butle do 

gazów technicznych i ciśnieniowe zbiorniki stałe. 

PN-EN 1992-1-1:2008  Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu - Część 1-1: Reguły ogólne i 

reguły dla budynków. 

PN-B-06200:2002  Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania 

podstawowe. 

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 2: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 

PN-M-69430:1991        Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne badania  

i wymagania. 

PN-M-69703:1975  Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.  

 

Umowa z Inwestorem. 

Dokumentacja projektowa. 

 

Nie wymienienie tytułu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy  

od obowiązku stosowania wymogów określonych prawem polskim. Wykonawca będzie przestrzegał praw 

autorskich i patentowych. Jest zobowiązany do odpowiedzialności za spełnienie wszystkich wymagań prawnych w 

odniesieniu do używanych opatentowanych urządzeń lub metod.  

 
 


