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1. Wst�p 

1.1. Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s� wymagania dotycz�ce wykonania 
i odbioru zbrojenia betonu stal� klasy AII lub wy�szej elementów betonowych w zwi�zku 
z przebudow� mostu na rzece Ner w miejscowo�ci Chełmno wraz z drog� powiatow� 
nr 16426 Chru�cin - Chełmno. 

1.2. Zakres stosowania ST 

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

1.3. Zakres robót obj�tych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycz� prowadzenia robót zwi�zanych ze 
zbrojeniem betonu stal� klasy AII lub wy�szej elementów obiektów mostowych obejmuj�: 

a) transport, składowanie oraz przygotowanie, wygi�cie, przyci�cie i ł�czenie 
pr�tów, 

b) monta� zbrojenia elementów betonowych obiektu mostowego ze stali klasy AIII 
lub wy�szej (A-IIIN), 

 
1.4. Okre�lenia podstawowe  

1.4.1. Pr�ty stalowe wiotkie – pr�ty stalowe o przekroju kołowym gładkie lub �ebrowane 
o �rednicy do 40 mm. 

1.4.2. Partia wyrobu – wi�zka drutów tego samego gatunku o jednakowej �rednicy 
nominalnej pochodz�ca z jednego wytopu. 

Pozostałe okre�lenia podane w niniejszej ST s� zgodne z obowi�zuj�cymi odpowiednimi 
normami i  ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

1.5. Ogólne wymagania dotycz�ce robót  

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jako�� ich wykonania oraz za zgodno�� 
z Dokumentacj� Projektow�, ST i poleceniami In�yniera. 

Ogólne wymagania dotycz�ce robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

2. Materiały 

2.1. Pr�ty do zbrojenia betonu 

Do zbrojenia betonu nale�y stosowa� stal okr�gł� klasy A-II i klas wy�szych o �rednicy 
8÷32 mm. 

2.1.1. Własno�ci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej 

Pr�ty okr�głe, �ebrowane ze stali klasy AIIIN o nast�puj�cych parametrach: 

− �rednica pr�ta w mm 8 ÷ 32, 
− granica plastyczno�ci Re (min) w MPa 500, 
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− wytrzymało�� na rozci�ganie Rm (min) w MPa 550,  
− wytrzymało�� charakterystyczna w MPa 490, 
− wytrzymało�� obliczeniowa w MPa 375. 
− wydłu�enie (min) A5 w % 10, 
− zginanie do k�ta 60o brak p�kni�� i rys w zł�czu. 

Pr�ty okr�głe, �ebrowane ze stali klasy AIII wg PN-89/H-84023/06 o nast�puj�cych 
parametrach: 

− �rednica pr�ta w mm 6÷32, 
− granica plastyczno�ci Re (min) w MPa 410, 
− wytrzymało�� na rozci�ganie Rm (min) w MPa 590, 
− wytrzymało�� charakterystyczna w MPa 410, 
− wytrzymało�� obliczeniowa w MPa 340. 
− wydłu�enie (min) A5 w % 16, 
− zginanie do k�ta 90° brak p�kni�� i rys w zł�czu. 

Pr�ty okr�głe, �ebrowane ze stali klasy AII wg PN-89/H-84023/06 o nast�puj�cych 
parametrach: 

− �rednica pr�ta w mm 6÷32, 
− granica plastyczno�ci Re (min) w MPa 355, 
− wytrzymało�� na rozci�ganie Rm (min) w MPa 490, 
− wytrzymało�� charakterystyczna w MPa 355, 
− wytrzymało�� obliczeniowa w MPa 295. 
− wydłu�enie (min) A5 w % 20, 
− zginanie do k�ta 180° brak p�kni�� i rys w zł�czu. 

Pr�ty stalowe do zbrojenia betonu winny by� zgodne z wymaganiami PN-91/S-10042, 
PN-89/H-84023/06, [PN-H-84018], PN-82/H-93215. Stal zbrojeniowa dostarczana na 
budow� powinna mie� certyfikat zgodno�ci z ww. Polskimi normami. W przypadku 
stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiada� Aprobat� Techniczn� [lub europejsk� 
aprobat� techniczn�], potwierdzaj�c� mo�liwo�� zastosowania pr�tów do zbrojenia betonu 
w obiektach mostowych oraz deklaracj� zgodno�ci.  

Nowe gatunki stali mog� by� stosowane pod warunkiem uzyskania Aprobaty Technicznej 
wydanej przez upowa�nion� jednostk� naukowo-badawcz� (np. IBDiM), na podstawie 
wyników bada� wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm. 

Zastosowanie stali innych gatunków ni� okre�lono w Dokumentacji Projektowej wymaga 
zgody In�yniera oraz Projektanta. 

2.1.2. Wymagania przy odbiorze 

Wytwórca stali winien doł�czy� atest hutniczy, w którym ma by� podane: 

− nazwa wytwórcy, 
− oznaczenie wyrobu wg PN-82/H-93215, 
− numer wytopu lub numer partii, 
− wszystkie wyniki przeprowadzonych bada� oraz skład chemiczny wg analizy 

wytopowej, 
− masa partii, 
− rodzaj obróbki cieplnej (w przypadku dostawy pr�tów obrabianych cieplnie). 
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W oznaczeniu nale�y poda�: 

− nazw� wyrobu, 
− �rednica nominalna, 
− długo�� pr�tów, 
− znak stali, 
− znak obróbki cieplnej, 
− numer normy wg której zostały wyprodukowane 

Na przywieszkach metalowych przymocowanych dla ka�dej wi�zki pr�tów lub kr�gu 
pr�tów (po dwie dla ka�dej wi�zki) musz� znajdowa� si� nast�puj�ce informacje: 

− znak wytwórcy, 
− �rednica nominalna, 
− znak stali, 
− numer wytopu lub numer partii, 
− znak obróbki cieplnej (w przypadku dostawy pr�tów obrabianych cieplnie). 

Ka�da wi�zka i kr�g pr�tów powinny mie� oznakowanie trwał� czerwon� farb� olejn�. 
Nie ma konieczno�ci badania stali zbrojeniowej spełniaj�cej wymagania PN-91/S-10042 

(z potwierdzeniem certyfikatem zgodno�ci) lub posiadaj�cej Aprobat� techniczn� 
(z potwierdzeniem deklaracj� zgodno�ci). 

W przypadku konieczno�ci potwierdzenia wła�ciwo�ci stali nale�y wykona� na ��danie 
In�yniera nast�puj�ce badania: 

− sprawdzenie granicy plastyczno�ci wg PN-EN 10002-1:2004, 
− wytrzymało�� na rozci�ganie wg PN-EN 10002-1:2004, 
− udarno�� – w przypadku przewidywanego spawania w niskich temperaturach, 

Do badania nale�y pobra� minimum 5 próbek z ka�dej partii zgodnie z PN-EN 10002-
1:2004. Jako�� pr�tów nale�y ocenia� pozytywnie, je�eli wszystkie badania odbiorcze dadz� 
wynik pozytywny. 

Dostarczon� na budow� stal, która: 

− nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodno�ci z Polsk� Norm� lub Aprobat� 
techniczn�, 

− ogl�dziny zewn�trzne nasuwaj� w�tpliwo�ci co do jej wł�sno�ci, 
− p�ka przy wykonywaniu haków, 

nale�y odrzuci�. 

2.2. Drut monta�owy 

Do monta�u pr�tów zbrojenia nale�y u�ywa� wy�arzonego drutu stalowego tzw. 
wi�załkowego o �rednicy nie mniejszej ni� 1,0 mm. 

Przy �rednicach wi�kszych ni� 12 mm stosowa� drut wi�załkowy o �rednicy 1,5 mm. 

2.3. Materiały spawalnicze 

Nale�y stosowa� elektrody odpowiednie do gatunku stali ł�czonych pr�tów 
zbrojeniowych, 
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2.4. Podkładki dystansowe 

Dopuszcza si� stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub zaprawy 
i z tworzyw sztucznych. 

Podkładki dystansowe musz� by� mocowane do pr�tów. 
Nie dopuszcza si� stosowanie przekładek dystansowych z drewna, cegły lub pr�tów 

stalowych. 

2.5. Kotwy talerzowe 

2.6. Zaprawa epoksydowa lub klej 

Nale�y zastosowa� firmowe �rodki gotowe po zmieszaniu do wbudowania. 

3. Sprz�t 

Wykonawca przyst�puj�cy do wykonania zbrojenia powinien mie� do dyspozycji 
nast�puj�cy sprz�t: 

− gi�tarki, 
− prostowarki, 
− no�yce do ci�cia pr�tów 
− wietarki stacjonarne lub r�czne do wiercenia otworów w betonie, 
− lekki �uraw samochodowy, 
− sprz�t do transportu pomocniczego. 

Zastosowany sprz�t wymaga akceptacji In�yniera. 

4. Transport 

Materiały mog� by� przewo�one dowolnymi �rodkami transportu. Nale�y je uło�y� 
równomiernie na całej powierzchni ładunkowej, obok siebie i zabezpieczy� przed 
mo�liwo�ci� przesuwania si� podczas transportu. Podczas transportu przestrzega� wymaga� 
PN-88/H-01105. 

Przewo�enie stali na budow� powinno odbywa� si� w sposób zabezpieczaj�cy j� od 
odkształce� i zanieczyszcze�. Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed 
korozj� w okresie przed wbudowaniem. Nale�y d��y�, by stal taka była magazynowana 
w miejscu nie nara�onym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie. 

Zabezpieczeniem przed nadmiern� korozj� stali zbrojeniowej, magazynowanej na 
otwartym powietrzu, mo�e by� powłoka wykonana z mleczka cementowego.  

5. Wykonanie robót 

5.1. Ogólne warunki wykonania robót 

Ogólne warunki wykonania robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

5.2. Zakres wykonywanych robót 

5.2.1. Przygotowanie zbrojenia 

Przed przyst�pieniem do robót Wykonawca przedstawi In�ynierowi do akceptacji projekt 
organizacji i harmonogram robót uwzgl�dniaj�cy wszystkie warunki, w jakich b�d� 
wykonywane roboty zbrojarskie. 
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Przygotowanie, monta� i odbiór zbrojenia powinien odpowiada� wymaganiom 
PN-91/S-10042. 

Pr�ty zbrojenia, przed ich uło�eniem w deskowaniu, nale�y oczy�ci� z zendry, lu�nych 
płatków rdzy, kurzu i błota. Stal pokryt� rdz� oczyszcza si� szczotkami r�cznie lub 
mechanicznie. Po oczyszczeniu nale�y sprawdzi� wymiary przekroju poprzecznego pr�tów. 
Stal tylko zabłocon� mo�na zmy� strumieniem wody. Pr�ty oblodzone odmra�a� strumieniem 
ciepłej wody. Stal nara�on� na cho�by chwilowe działanie słonej wody nale�y zmy� wod� 
słodk�. Pr�ty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farb� olejn�, nale�y 
opala� a� do całkowitego usuni�cia zanieczyszcze�. Pr�ty, u�ywane do produkcji zbrojenia, 
powinny by� proste. 

Dopuszczalna wielko�� miejscowego wykrzywienia nie powinna przekracza� 4 mm, 
w przypadku wi�kszych odchyłek stal zbrojeniow� nale�y prostowa� za pomoc� kluczy, 
młotków, prostowarek i wyci�garek. 

Ci�cie pr�tów nale�y wykonywa� przy maksymalnym wykorzystaniu materiałów. Pr�ty 
ucina si� z dokładno�ci� do 1 cm. Ci�cie przeprowadza si� przy pomocy mechanicznych 
no�y, Dopuszcza si� równie� ci�cie palnikiem acetylenowym.  

Gi�cie pr�tów nale�y wykonywa� zgodnie z Dokumentacj� Projektow� i norm� 
PN-91/S-10042. Na zimno na budowie mo�na wykonywa� odgi�cia pr�tów o �rednicy 
d ≤ 12 mm.  

Pr�ty o �rednicy d > 12 mm powinny by� odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. 
Wydłu�enia pr�tów [cm] powstałe podczas ich odginania o dany k�t  

K�t odgi�cia �rednica pr�ta 
 w mm 45o 90o  135o 180o 

 6 
 8 
10 
12 
14 
16 
20 
22 
25 
28 
32 

- 
- 

0,5 
0,5 
0,5 
0,5 
1,0 
1,0 
1,5 
2,0 
2,5 

0,5 
1,0 
1,0 
1,0 
1,5 
1,5 
1,5 
2,0 
2,5 
3,0 
3,5 

0,5 
1,0 
1,0 
1,0 
1,5 
1,5 
2,0 
3,0 
3,5 
4,0 
5,0 

1,0 
1,0 
1,5 
1,5 
2,0 
2,5 
3,0 
4,0 
4,5 
5,0 
6,0 

Minimalne �rednice trzpieni u�ywane przy wykonywaniu haków zbrojenia wg PN-91/S-10042 

Stal �ebrowana �rednica pr�ta 
zaginanego  [mm] 

Stal gładka 
mi�kka 

Rak = 240 
 [MPa]  

Rak 	 400 
 [MPa]  

400 < Rak 	 500  
 [MPa]  

Rak > 500 
  [MPa]  

        d ≤ 10 
10 < d ≤ 20 
20 < d ≤ 28 
        d > 28 

do = 3d 
do = 4d 
do = 5d 

- 

do = 3d 
do = 4d 
do = 6d 
do = 8d 

do = 4d 
do = 5d 
do = 7d 

- 

do = 4d 
do = 5d 
do = 8d 

do = 10d 

Wewn�trzna �rednica odgi�cia pr�tów zbrojenia głównego, poza odgi�ciem w obr�bie 
haka powinna by� nie mniejsza ni� 10d dla stali AII, dla stali gatunków wy�szych nie 
mniejsza ni� 15d. W miejscach zagi�� i załama� elementów konstrukcji, w których zagi�ciu 
ulegaj� jednocze�nie wszystkie pr�ty zbrojenia rozci�ganego nale�y stosowa� �rednic� 
zagi�cia równ� co najmniej 20d. 
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Nale�y zwróci� uwag� przy odbiorze haków i odgi�� na ich zewn�trzn� stron�. 
Niedopuszczalne s� tam p�kni�cia powstałe podczas wyginania. 

Pr�tów nie nale�y zgina� w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odległo�� od 
krzywizny pr�ta do miejsca gdzie mo�na na nim poło�y� spoin� wynosi 10 d. 

Ł�czenie pr�tów nale�y wykonywa� zgodnie z PN-91/S-10042. Skrzy�owania pr�tów 
nale�y wi�za� mi�kkim drutem lub spawa� w ilo�ci min 30% skrzy�owa�. 

5.2.2. Monta� zbrojenia 

Monta� zbrojenia płyt nale�y wykonywa� bezpo�rednio na deskowaniu (blasze stalowej) 
lub na prefabrykacie wg naznaczonego rozstawu pr�tów. Monta� zbrojenia fundamentów 
(przyczółków) wykona� na podbetonie. Dla zachowania wła�ciwej grubo�ci otulenia pr�tów 
betonem nale�y stosowa� podkładki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub zaprawy 
cementowej. Stosowanie innych sposobów zapewnienia otuliny, a szczególnie podkładek 
z pr�tów stalowych jest niedopuszczalne. 

Na wysoko�ci �cian pionowych utrzymuje si� konieczne otulenie za pomoc� podkładek 
plastykowych pier�cieniowych. Na dnie form powinny by� stosowane podkładki dystansowe 
typu zatwierdzonego przez In�yniera.  

Typ podkładek dystansowych powinien by� zatwierdzony przez In�yniera. 
Szkielety zbrojenia powinny by�, o ile mo�liwe, prefabrykowane na zewn�trz. 

W szkieletach tych w�zły na przeci�ciach pr�tów powinny by� poł�czone przez spawanie, 
zgrzewanie lub wi�zanie na podwójny krzy� wy�arzonym drutem wi�załkowym o �rednicy 
nie mniejszej ni� 1,0 mm (przy �rednicy pr�tów powy�ej 12 mm o �rednicy nie mniejszej ni� 
1,5 mm). 

Do zbrojenia betonu nale�y stosowa� stal spawaln�. Układ zbrojenia konstrukcji musi 
umo�liwia� jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton. 

Po uło�eniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie pr�tów wzgl�dem siebie i wzgl�dem 
deskowania nie mo�e ulec zmianie. 

Stal wbudowywana w zbrojenie powinna spełnia� wymagania punktu 2 i punktu 5.2.1. 
niniejszej specyfikacji. Stan powierzchni wkładek stalowych ma by� zadawalaj�cy 
bezpo�rednio przed wbudowaniem. 

W konstrukcj� mo�na wbudowa� stal pokryt� nalotem nie łuszcz�cej si� rdzy. nie mo�na 
wbudowywa� stali zatłuszczonej smarami, �rodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, 
zabłoconej lub oblodzonej oraz stali, która była wystawiona na działanie wody morskiej. 

Mo�liwe jest wykonanie zbrojenia z pr�tów o innej �rednicy ni� przewidziane 
w Dokumentacji Projektowej jak i zastosowanie innego gatunku stali. Zmiany te wymagaj� 
pisemnej zgody In�yniera. 

Rozstaw zbrojenia i �rednice powinny by� zgodne z PN-91/S-10042. 
Minimalna grubo�� otuliny zewn�trznej w �wietle pr�tów i powierzchni przekroju 

elementu �elbetowego (zwi�kszone o 0,5 cm) powinna wynosi� co najmniej: 

0,070 m  - dla zbrojenia głównego fundamentów i podpór masywnych, 
0,055 m - dla strzemion fundamentów i podpór masywnych, 
0,050 m - dla zbrojenia głównego lekkich podpór i pali, 
0,040 m - dla strzemion lekkich podpór i pali, 
0,030 m - dla zbrojenia głównego d�wigarów, 
0,025 m - dla strzemion d�wigarów głównych i zbrojenia płyt pomostów. 

Układanie zbrojenia bezpo�rednio na podło�u (deskowaniu) i podnoszenie na 
odpowiedni� wysoko�� w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. 

Chodzenie i transportowanie materiałów po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest 
niedopuszczalne. 
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5.2.2.1. Ł�czenie pr�tów za pomoc� spawania. 

W mostach drogowych dopuszcza si� nast�puj�ce rodzaje spawanych poł�cze� pr�tów: 

− 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 blach� półkolist�, 
− czołowe wzmocnione jednostronn� spoin� z płaskownikiem, 
− czołowe wzmocnione dwustronn� spoin� z płaskownikiem, 
− zakładkowe wzmocnione jednostronn� spoin� z płaskownikiem, 

Nie nale�y spawa� pr�tów zbrojeniowych w temperaturze ni�szej ni� –5ºC. 
Do zgrzewania i spawania pr�tów mog� by� dopuszczeni tylko spawacze maj�cy 

odpowiednie uprawnienia. 
Stal w zale�no�ci od klasy, nale�y spawa� przy zachowaniu warunków dodatkowych wg 

PN-89/H-84023/06 albo aprobaty technicznej. 
Miejsca spawania powinny by� poło�one poza odcinkami krzywizn pr�tów.  
Ł�czenie pr�tów – wymiary spoin oraz no�no�� poł�cze� nale�y przyjmowa� zgodnie 

z PN-91/S-10042. 
Po uzyskaniu akceptacji Projektanta i In�yniera dopuszcza si� zastosowanie stali 

o wy�szej wytrzymało�ci np. klasy AIII lub A-IIIN. Nie zaleca si� ł�czenia pr�tów z ww. stali 
przez spawanie, gdy� bez zastosowania specjalnej technologii spawania zł�cza takie s� 
kruche. 

5.2.2.2. Ł�czenie pr�tów na zakład bez spawania. 

Dopuszcza si� ł�czenie na zakład bez spawania (wi�zanie drutem) pojedynczych pr�tów 
prostych, pr�tów z hakami oraz zbrojenia wykonanego z drutów w postaci p�tlic. Metoda ta 
mo�e by� szczególnie stosowana w przypadku zastosowania stali klasy AIIIN lub AIII. Nie 
zaleca si� ł�czenia pr�tów z ww. stali przez spawanie, gdy� bez zastosowania specjalnej 
technologii spawania zł�cza takie mog� by� kruche. Długo�ci zakładów w poł�czeniach 
zbrojenia nale�y oblicza� w zale�no�ci od ilo�ci ł�czonych pr�tów w przekroju oraz ich 
wymaganej długo�ci kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8..  

Dopuszczalny procent pr�tów ł�czonych na zakład w jednym przekroju nie mo�e by� 
wi�kszy ni�: 

− dla pr�tów �ebrowanych  50%, 
− dla pr�tów gładkich   25%. 

W jednym przekroju mo�na ł�czy� na zakład bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia 
poprzecznego, niepracuj�cego. Odległo�� w �wietle pr�tów ł�czonych w jednym przekroju 
nie powinna by� mniejsza ni� 2d i ni� 20mm. 

5.2.2.3. Kotwienie pr�tów. 

Rodzaje i długo�ci kotwienia pr�tów w betonie w zale�no�ci od rodzaju stali i klasy 
betonu nale�y oblicza� wg normy PN-S-10042  p. 12.6.  

Minimalne długo�ci kotwienia pr�tów prostych bez haków przyjmuje si�: 

− dla pr�tów gładkich �ciskanych – 30 d 
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− dla pr�tów �ebrowanych �ciskanych – 25 d 
− dla pr�tów gładkich rozci�ganych – 50 d 
− dla pr�tów �ebrowanych rozci�ganych – 40 d 

Minimalne długo�ci kotwienia pr�tów klasy A-I przed hakami i odgi�ciami przyjmuje si�: 

− dla pr�tów �ciskanych – 20 d 
− dla pr�tów rozci�ganych ze stali kl. AI – 30 d 

Minimalne długo�ci kotwienia pr�tów klasy A-II przed hakami i odgi�ciami przyjmuje 
si�: 

− dla pr�tów �ciskanych – 20 d 
− dla pr�tów rozci�ganych – 25 d 

6. Kontrola jako�ci robót 

Ogólne zasady kontroli jako�ci robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

6.1. Kontrola zbrojenia, przed przyst�pieniem do betonowania 

Kontrola jako�ci materiałów polega na sprawdzeniu jako�ci materiałów na zgodno�� 
z Dokumentacj� Projektow� oraz podanymi poni�ej wymaganiami.  

Przy odbiorze stali dostarczonej na budow� ka�dorazowo zgodnie z PN-82/H-93215 
nale�y sprawdzi� 

− dostarczone dokumenty dopuszczaj�ce wyroby budowlane do obrotu 
(certyfikaty lub deklaracje zgodno�ci), 

− wyniki bada� oraz atesty dostarczone przez Producenta, 
− zgodno�� zamówienia materiału z przywieszkami i atestami stali 
− stan powierzchni pr�tów 
− wymiary przekroju poprzecznego i długo�ci pr�tów 

Kontrola zbrojenia, przed przyst�pieniem do betonowania, musi by� dokonana przez 
In�yniera i fakt ten potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. In�ynier winien stwierdzi� 
zgodno�� uło�onego zbrojenia z Dokumentacj� Projektow� i odpowiednimi normami.  

Przedmiotem sprawdzenia powinny by�: 

− �rednice i ilo�� pr�tów,  
− rozstaw pr�tów, 
− rozstaw strzemion, 
− odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia, 
− długo�� pr�tów, 
− długo�� zakotwie� pr�tów, 
− poło�enie miejsc zako�cze� lub odgi�� oraz zakotwie� pr�tów, 
− wielko�� otulin zewn�trznych, 
− gatunek stali, 
− powi�zanie (poł�czenia) zbrojenia mi�dzy sob�,  
− pewno�ci utrzymania poło�enia pr�tów w trakcie betonowania.  

Sprawdzenie grubo�ci otuliny mo�e by� dokonywane przez In�yniera równie� po 
betonowaniu przy u�yciu przyrz�dów magnetycznych. 
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Dopuszczalne tolerancje: 

− ró�nice w rozstawie mi�dzy pr�tami głównymi w belkach nie powinny 
przekracza� ± 0,5 cm, 

− ró�nice w rozstawie mi�dzy pr�tami głównymi w płytach nie powinny 
przekracza� ± 1,0 cm, 

− rozstaw strzemion wzdłu� belek nie powinien ró�ni� si� wi�cej ni� ± 2,0 cm, 
− odchylenie od przewidzianego nachylenia wzgl�dem poziomu nie powinno 

przekracza� 3%, 
− odst�p od czoła elementu lub konstrukcji nie mo�e si� ró�ni� od projektowanego 

o wi�cej ni� ± 1,0 cm. 
− długo�ci pr�ta mi�dzy odgi�ciami nie powinna si� ró�ni� od projektowanej 

o wi�cej ni� ± 1,0 cm. 
− ró�nica w wymiarach oczek siatki nie wi�cej ni� ± 0,5 cm, 
− otuliny zewn�trzne powinny by� utrzymane w granicach wymaga� 

projektowych z tolerancj� dodatni� 0,5 cm, 
− liczba uszkodzonych skrzy�owa� w dostarczonych na budow� siatkach nie 

powinna przekracza� 20% wszystkich skrzy�owa� (25% na jednym pr�cie), 
− odchylenie strzemion od linii prostopadłej do zbrojenia głównego nie powinno 

przekracza� 3%, 
− miejscowe wykrzywienie pr�ta nie mo�e przekracza� ±0,5 cm 

Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidłowo�ci obci��a Wykonawc� 
robót, niezale�nie od dokonanych uprzednio odbiorów. 

7. Obmiar robót 

Jednostk� obmiaru robót jest 1 kg wykonanego zbrojenia betonu stal� A-II lub wy�szej 
klasy zgodnie z Dokumentacj� Projektow�. Przyjmuje si� ł�czn� długo�� pr�tów 
poszczególnych �rednic pomno�on� odpowiednio przez ich ci��ar jednostkowy kg/m. Nie 
dolicza si� stali u�ytej na zakłady przy ł�czeniu pr�tów, przekładek monta�owych ani drutu 
wi�załkowego. 

Nie uwzgl�dnia si� te� zwi�kszonej ilo�ci materiału w wyniku stosowania przez 
Wykonawc� pr�tów o �rednicach wi�kszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowej. 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

8. Odbiór robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 
Roboty uznaje si� za wykonane zgodnie z Dokumentacj� Projektow�, ST oraz 

wymaganiami In�yniera, je�eli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji 
z punktu 6 dały wyniki pozytywne. 

9. Podstawa płatno�ci 

Ogólne wymagania dotycz�ce płatno�ci podano w ST D-M.00.00.0 "Wymagania ogólne". 

Cena wykonania robót obejmuje: 

− prace pomiarowe i przygotowawcze, 
− transport i składowanie materiałów, 
− oczyszczenie i wyprostowanie pr�tów, 
− wygi�cie, przyci�cie i ł�czenie pr�tów (na styk lub na zakład), 
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− wiercenie otworów w istniej�cych elementach betonowych, 
− osadzenie pr�tów zespalaj�cych nowe elementy w nawierconych otworach 
− monta� zbrojenia przy pomocy drutu wi�załkowego i spawania wraz z jego 

stabilizacj� oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewn�trznych betonu, 
− oczyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia stanowi�cych własno�� 

Wykonawcy oraz usuni�cie ich poza pas drogowy, 
− wykonanie niezb�dnych bada� laboratoryjnych i pomiarów wymaganych 

w Specyfikacji. 

10. Przepisy zwi�zane 

PN-S-10040:1999 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, �elbetowe i spr��one. 
Wymagania i badania. 

PN-91/S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, �elbetowe i spr��one. 
Projektowanie. 

PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 

PN-87/H-01104 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. 

PN-88/H-01105 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie 
i transport. 

[PN-H-84018] Stal niskostopowa o podwy�szonej wytrzymało�ci. Gatunki. 

PN-89/H-84023/01 Stal okre�lonego zastosowania. Wymagania ogólne. Gatunki. 

PN-89/H-84023/06 Stal okre�lonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki. 

PN-84/H-93000 Stal w�glowa niskostopowa. Walcówka i pr�ty wykonane na gor�co. 

PN-75/H-93200/00 Walcówka i pr�ty stalowe walcowane na gor�co. Wymiary. 

PN-75/H-93200/06 Walcówka i pr�ty stalowe walcowane na gor�co. Walcówka i pr�ty do 
wyrobu �rub i nakr�tek na gor�co. Wymiary. 

PN-82/H-93215 Walcówka i pr�ty stalowe do zbrojenia betonu.  

PN-EN 10002-1:2004 Metale. Próba rozci�gania. Metoda badania w temperaturze otoczenia. 

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali 

PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostaw stali i wyrobów stalowych. 

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gor�co ze stali konstrukcyjnych. Cz��� 1: 
Ogólne warunki techniczne dostawy 

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gor�co ze stali konstrukcyjnych. Cz��� 2: 
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 

PN-EN 10080:2007 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia 
ogólne. 

PN-ISO 6935-1:1998 Stal do zbrojenia betonu. Pr�ty gładkie. 
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PN-ISO 6935-1/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. Pr�ty gładkie. Dodatkowe wymagania 
stosowane w kraju. 

PN-ISO 6935-2:1998 Stal do zbrojenia betonu. Pr�ty �ebrowane. 

PN-ISO 6935-2/Ak:1998 Stal do zbrojenia betonu. Pr�ty �ebrowane. Dodatkowe wymagania 
stosowane w kraju. 

PN-ISO 6935-2/Ak:1998/Ap1:1999 

PN-EN ISO 7438:2002 Metale Próba zginania. 

PN-EN ISO 15630-1:2004 Stal do zbrojenia i spr��ania betonu -- Metody bada� - Cz��� 1: Pr�ty, 
walcówka i drut do zbrojenia betonu  

PN-EN ISO 15630-2:2004 Stal do zbrojenia i spr��ania betonu - Metody bada� - Cz��� 2: 
Zgrzewane siatki do zbrojenia  

ROZPORZ
DZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 
30 maja 2000 r. w sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiada� drogowe 
obiekty in�ynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)  

Ogólna Specyfikacja Techniczna (OST) M-12.01.00. Stal zbrojeniowa – BZDBDiM – 
Warszawa 2007  

 


