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1. WSTĘP 

 

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej 

Niniejszy tom specyfikacji obejmuje wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót w zakresie robót 

zbrojarskich podczas realizacji zadania: „BUDOWA BUDYNKU REMIZY OSP W RUSZOWICACH”. 

 

1.2. Określenia podstawowe 

Określenia podstawowe, użyte w niniejszej specyfikacji są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi 

normami i określeniami zawartymi w ST-0:  

Element zbrojarski – najmniejsza, niepodzielna część zbrojenia konstrukcji, wykonana ze stali 

zbrojeniowej ciętej i giętej, z prętów prostych lub kręgów, prosta lub wygięta zgodnie ze specyfikacją 

projektową, stanowiąca zbrojenie pojedyncze bądź wchodząca w skład szkieletu zbrojeniowego. 

Stal zbrojeniowa – wyrób stalowy o kołowym lub zbliżonym do kołowego przekroju poprzecznym, 

wytwarzany w postaci prętów prostych lub kręgów, przeznaczony do zbrojenia betonu. 

Stal zbrojeniowa żebrowana – stal zbrojeniowa mająca co najmniej dwa rzędy żeber poprzecznych. 

 

1.3. Zakres robót objętych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji mają zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia elementów 

żelbetowych. Roboty, których dotyczy specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające 

i mające na celu wykonanie następujących robót: 

 dostarczenie na teren budowy niezbędnych materiałów, urządzeń i sprzętu budowlanego 

 przygotowanie zbrojenia 

 montaż zbrojenia 

 kontrola jakości robót i materiałów 

 przeprowadzenie niezbędnych pomiarów i badań laboratoryjnych 

 

1.4. Ogólne wymagania dotyczące Robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania, zgodność z Dokumentacją Projektową, 

ST i poleceniami Inspektora nadzoru. 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST–0. 

 

 

2. WYMAGANIA DOTYCZĄCE WŁAŚCIWOŚCI WYROBÓW I MATERIAŁÓW 

 
Materiałami stosowanymi do wykonania robót będących tematem niniejszej specyfikacji są pręty 

zbrojeniowe ze stali A-III 34GS i A-0 St0S. 

Każda partia stali musi być zaopatrzona w atest hutniczy, w którym muszą być podane: 

 nazwa wytwórcy 

 oznaczenie wyrobu wg normy PN-82/H-93215 

 numer wytopu lub numer partii 

 wszystkie wyniki przeprowadzonych badań oraz skład chemiczny wg 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 
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2.1. Własności mechaniczne i technologiczne stali 

Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny odpowiadać wymaganiom 

podanym w PN-89/H-84023/06. 

 

2.2. 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 takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, 

wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne: 

a). jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek średnicy dla walcówki i prętów gładkich 

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

zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach. 

 

2.3. Magazynowanie stali zbrojeniowej 

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

podziałem wg wymiarów i gatunków. 

 

 

3. WYMAGANIA DOTYCZĄCE SPRZĘTU I MASZYN 

 
Ogólne wymagania dotyczące stosowania sprzętu podano w ST - Wymagania ogólne.  

Sprzęt używany przy przygotowaniu i montażu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach 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, np. posiadać 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. WYMAGANIA DOTYCZĄCE ŚRODKÓW TRANSPORTU  

 
Transport zgodnie z warunkami ogólnymi w ST-0. 

Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy muszą spełniać wymagania przepisów ruchu drogowego 

tak pod względem formalnym jak i rzeczowym. 

Wykonawca będzie usuwać na bieżąco, na własny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane 

jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy. 

Stal zbrojeniowa powinna być przewożona odpowiednimi, przystosowanymi do tego celu, środkami 

transportu, w sposób gwarantujący uniknięcia trwałych odkształceń stali oraz zgodnie z przepisami BHP 

i ruchu drogowego. 

 

 

5. WYMAGANIA DOTYCZĄCE WYKONANIA ROBÓT  

 
5.1 Ogólne warunki wykonania robót 

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w ST-0. 

 

5.2 Wykonywanie zbrojenia 

5.2.1 Czystość powierzchni zbrojenia 

Pręty i walcówki przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z kurzu, ziemi, zgorzeliny, 

luźnej rdzy lub innych zanieczyszczeń.  
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Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną należy opalać np. lampami 

lutowniczymi, aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. 

Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami niepowodującymi zmian we właściwościach 

technicznych stali ani późniejszej ich korozji. 

5.2.2 Przygotowanie zbrojenia 

Pręty stalowe użyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. W przypadku 

stwierdzenia krzywizn w prętach stali zbrojeniowej należy ją prostować.  

Haki, odgięcia prętów, złącza i rozmieszczenie zbrojenia należy wykonywać wg dokumentacji 

projektowej. Cięcie i gięcie stali zbrojeniowej należy wykonywać mechanicznie. 

5.2.3 Montaż zbrojenia 

Montaż zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem szalowania 

bocznego. 

Dla zachowania właściwej grubości otulin należy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać 

podkładkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia. 

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

Zamknięcia strzemion należy umieszczać na przemian. Przy stosowaniu spawania skrzyżowań prętów 

i strzemion, styki spawania mogą się znajdować na jednym pręcie. 

 

 

6. KONTROLA JAKOŚCI 

 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady dotyczące kontroli jakości robót podano w ST-0. 

Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń. 

Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót na terenie i poza 

placem budowy. 

Wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat 

Technicznych przez jednostki posiadające odpowiednie uprawnienia budowlane. 

 

6.2. Badania jakości robót zbrojarskich 

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowę należy przeprowadzić następujące badania: 

 Sprawdzenie zgodności przywieszek z zamówieniem 

 Sprawdzenie stanu powierzchni, wymiarów, masy  wg normy PN-82/H-93215 

 Próbę rozciągania wg normy PN-EN 10002-1:2004 

 Próbę zginania na zimno wg normy PN-EN ISO 7438:2002 

Zbrojenie należy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań. Powinno być ono tak usytuowane, aby 

nie uległo uszkodzeniom i przemieszczeniom podczas układania i zagęszczania mieszanki betonowej. 

Do stabilizacji zbrojenia w deskowaniu, w celu zapewnienia wymaganego otulenia prętów betonem, 

stosować należy różnego rodzaju wkładki i podkładki dystansowe (z zaprawy, stali. tworzyw 

sztucznych). 

Zbrojenie powinno być połączone drutem wiązałkowym w sztywny szkielet. Obecnie szkielety 

zbrojeniowe przygotowuje się najczęściej poza placem budowy i gotowe umieszcza się w deskowaniu. 

Zbrojenie przed betonowaniem powinno być skontrolowane. Kontrola ta polega na sprawdzeniu 

zgodności ułożonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami norm. Sprawdza się wymiary zbrojenia, 

jego usytuowanie (w tym grubość otuliny), rozstaw strzemion, położenie złączy, długość zakotwienia itp. 

Dopuszczalne odchyłki w wykonaniu zbrojenia i jego ustawienia w deskowaniu podano w tablicy 

poniżej. Odbiór zbrojenia i zezwolenie na betonowanie należy odnotować w Dzienniku budowy. 
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Kontrola rozmieszczenia, gięcia i cięcia zbrojenia 

Określenie wymiaru Wartość odchyłki 

Od wymiarów siatek i szkieletów wiązanych lub zgrzewanych 
              a) długość elementu 
              b) szerokość (wysokość) elementu  
                              - przy wymiarze do 1 m 
                               - wymiarze powyżej 1m 

 
± 10mm 

 
± 5 mm 
± 10 mm 

W rozstawie prętów podłużnych, poprzecznych i strzemion 
              a) przy. < 20 mm 
              b) przy - > 20 mm 

 
± 10 mm 
± 0,5 cm 

Różnica w rozstawie strzemion  ± 2 cm 

Dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadłej 3% 

Liczba uszkodzonych strzemion na jednym pręcie < 25% ogólnej liczby na tym 
pręcie 

Cięcie prętów 
L – długość pręta wg projektu 
              a) dla L < 6,0 m 
              b) dla L > 6,0 m 

 
 

20 mm 
30 mm 

Odgięcia (odchylenia w stosunku do położenia określonego w 
projekcie) 

a) dla L < 0,5 m 
b) dla 0,5 m < L < 1,5 m 
c) dla L > 1,5 m 

 
 

10 mm 
15 mm 
20 mm 

 

 

7. WYMAGANIA DOTYCZĄCE OBMIARU ROBÓT 

 
Ogólne zasady i wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST-0. 

Obmiar robót określa ilość wykonanych robót zgodnie z postanowieniami umowy. 

Obmiar robót będzie określać faktyczny zakres wykonywanych robót zgodnie z dokumentacją 

projektową i ST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie. 

 

 

8. ODBIÓR ROBÓT 

 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano w ST-0. 

Odbiór końcowy odbywa się po pisemnym stwierdzeniu Inspektora nadzoru w Dzienniku budowy 

zakończenia robót zbrojarskich i pisemnym zezwoleniu na rozpoczęcie betonowania elementów, 

których zbrojenie podlega odbiorowi. 

Odbiór powinien podlegać 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 

 

 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

 
Ogólne wymagania dotyczące płatności podano w ST-0. 

Płatność należy przyjmować zgodnie z obmiarem i oceną jakości robót, w oparciu o wyniki pomiarów 

i badań, według warunków Umowy. 
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10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

 
10.1. Normy 

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-82/H-93215.  Walcówka pręty stalowe do zbrojenia betonu 

PN-91/S-10042.  

Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 

Projektowanie. Wydawnictwa Normalizacyjne "ALFA". 

Warszawa 1992. 

PN-91/S-10041.  
Konstrukcje mostowe z betonu sprężonego. Wymagania i 

Badania. Wyd. Norm. Warszawa 1992. 

PN-89/H-84023.06 Stal określonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki. 

PN-EN ISO 7438:2002.  Metale. Próba zginania. 

PN-EN 10002-1:2004 
Metale: Próba rozciągania. Metoda badania w temperaturze 

otoczenia. 

PN-B-03264:2002 Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. Projektowanie. 

PN-91/H-93010 

Walcówka pręty i kształtowniki walcowane na gorąco ze stali 

węglowych zwykłej jakości i niskostopowych o podwyższonej 

wytrzymałości. Wymagania i badania. 

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali 

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-EN 10088-1:1998/Ap1:2003 Stal odporna na korozję. Gatunki 

 

Dla powołanych norm lub przepisów, które spełniać mają materiały, sprzęt i inne dostarczane towary 

oraz wykonane i zbadane Roboty obowiązywać będą postanowienia najnowszego wydania lub 

poprawionego wydania tych powołanych norm i przepisów. 

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

obowiązku stosowania wymogów określonych prawem polskim. 


