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SPECYFIKACJA TECHNICZNA 
ST-01.02 

ROBOTY ZBROJENIOWE 
CPV 45262310-7 

 
 

1. WSTĘP 

1.1 Przedmiot Specyfikacji Technicznej 

Przedmiotem niniejszej ST są wymagania i odbiór robót zbrojenia betonu w 
konstrukcjach Ŝelbetowych monolitycznych. 

1.2 Zakres stosowania ST 

Niniejszą Specyfikację techniczną jako część dokumentów przetargowych i 
kontraktowych, naleŜy odczytywać i rozumieć w odniesieniu do wykonania robót 
opisanych w pkt.1.1, które zostaną zrealizowane w ramach zadania: BUDOWA 
OŚRODKA ZDROWIA (AMBULATORIUM) W GACKACH W  GMINIE 
PIŃCZÓW.   

1.3 Zakres robót objętych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji maja zastosowanie przy wykonywaniu 
robót zbrojeniowych obiektu. Zakres robót obejmuje wszystkie elementy Ŝelbetowe. 
Roboty związane z robotami, których dotyczy niniejsza ST zawarto w specyfikacjach: 
deskowanie i betonowanie – ST „Roboty Ŝelbetowe i betonowe”. 

1.4 Określenia podstawowe 

1.4.1 Pręty zbrojenia – pręty proste lub odcinki walcówki dostarczanej w kręgach 
oraz druty, przycięte i ukształtowane odpowiednio do wymagań projektu. 

1.4.2 Siatki zbrojeniowe – elementy zbrojenia złoŜone z prętów podłuŜnych i 
poprzecznych, połączonych za pomocą zgrzewania. 

1.4.3 Spajanie – łączenie prętów ze sobą lub innymi elementami stalowymi za 
pomocą spawania lub zgrzewania. 

1.4.4 Klasa stali – określenie własności mechanicznych stali zbrojeniowych 
stosowanych w konstrukcjach Ŝelbetowych, wyraŜone literą A i cyfrą 0 lub 
cyfrą rzymską ( w jednym przypadku uzupełniona literą) np. A-III. 

Pozostałe określenia uŜywane w niniejszej ST są zgodne z normami oraz z 
określeniami podanymi w ST „Wymagania ogólne” pkt.1. 

1.5 Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST „Wymagania ogólne” pkt.1. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót oraz ich zgodność z 
dokumentacją projektową. 

2. MATERIAŁY 

Dopuszcza się stosowanie materiałów innych niŜ  wskazane w dokumentacji 
projektowej i ST oraz wariantowe stosowanie materiałów przy zachowaniu 
postanowień ST „Wymagania ogólne” pkt. 2.6. 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w ST „Wymagania ogólne” pkt.2. 
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2.1 Stal zbrojeniowa 

Stal zbrojeniowa klas A-0 do A-IIIN wg PN-B-03264:2002. 
Do podstawowych gatunków stali do zbrojenia konstrukcji Ŝelbetowych zalicza się stal 
klasy A-IIIN gatunek RB500W, A-III gatunku 34GS, A-II gatunek 18G2A, oraz klasy 
A-I gatunku St3S, A-) gatunek St0S. 
Ze względu na najlepsze parametry wytrzymałościowe naleŜy w jak najszerszym 
zakresie stosować A-III.  
Właściwości mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny 
odpowiadać wymaganiom podanym w PN-81/H-84023. 
W technologicznej próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywać 
pęknięć, naderwań i rozwarstwień. 
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 gołym okiem. 
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, niemetaliczne, 
wŜery, wypukłości, wgniecenia, zgrzeliny są dopuszczalne jeŜeli nie przekraczają : 
- 0,5 mm dla walcówki i prętów Ŝelbetowych o średnicy nominalnej do 25 mm 
- 0,7 mm dla prętów o większych średnicach. 

Odbiór stali na budowie 
Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu hutniczego 
dołączonego przez wytwórcę stali. Atest ten powinien zawierać: 
- nazwę wytwórcy 
- oznaczenie wyrobu wg PN-82/H93215 
- wszystkie wyniki przeprowadzonych badań oraz skład chemiczny wg analizy 
wytopowej 
- masa partii 
- numer wytopu lub numer partii 
- rodzaj obróbki cieplnej. 

Cechowanie wiązek i kręgów 
Cechowanie powinno być dokonane na przewieszkach metalowych po 2 szt. dla kaŜdej 
wiązki czy kręgu. 
Na przewieszkach metalowych muszą znajdować się następujące informacje: 
- znak wytwórcy 
- średnica minimalna 
- znak stali 
- numer wytopu lub numer partii 
- znak obróbki cieplnej. 

KaŜda wiązka i krąg prętów powinny mieć oznakowanie farbą olejną. Przy odbiorze 
stali naleŜy przeprowadzić następujące badania: 
- sprawdzenie zgodności przewiązek z zamówieniem 
- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-82/H-93215 
- sprawdzenie wymiarów wg PN-82/H-93215 
- sprawdzenie masy wg PN-82/H-93215 
- próba rozciągania wg PN-91/H-04310 
- próba zginania na zimno wg PN-90/H-04408 
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Do badania naleŜy pobrać minimum 3 próbki z kaŜdego kręgu lub wiązki. Jakość 
prętów naleŜy ocenić pozytywnie jeŜeli wszystkie badania odbiorcze dadzą wynik 
pozytywny. 

Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być 
następujący: 
- na powierzchni prętów nie powinno być zgrzeliny, odpadającej rdzy, tłuszczów, farb 
lub 
  innych zanieczyszczeń 
- odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i oŜebrowania 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 niŜ 5 mm na 1 m długości pręta. 
2.2 Magazynowanie stali zbrojeniowej 

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub 
stojakach z podziałem wg wymiarów i gatunku. NaleŜy dąŜyć, by stal była 
magazynowana w miejscu nie naraŜonym na nadmierne zawilgocenie lub 
zanieczyszczenie.  
Zabezpieczeniem przed nadmierną korozją stali zbrojeniowej na otwartym powietrzu, 
moŜe być powłoka wykonana z mleczka cementowego. 

2.3 Drut montaŜowy 

Do montaŜu prętów zbrojenia naleŜy uŜywać wyŜaŜonego drutu stalowego tzw. 
Wiązałkowego o średnicy nie mniejszej niŜ 1,0 mm. Przy średnicach większych niŜ 12 
mm stosować drut wiązałkowy o średnicy 1,5 mm. 

2.4 Materiały spawalnicze 

NaleŜy stosować elektrody odpowiednie do gatunku stali łączonych prętów 
zbrojeniowych. 

2.5 Podkładki dystansowe 

Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub 
zaprawy z tworzyw sztucznych. Podkładki dystansowe muszą być mocowane do 
prętów. 
Nie dopuszcza się stosowania podkładek dystansowych z drewna, cegły lub prętów 
stalowych. 
Stosowanie elementów dystansowych między siatkami zbrojeniowymi dla 
przeciwległych powierzchni płyty i ściany jest obligacyjne, takŜe w przypadku gdy na 
rysunku nie zaznaczono tego odpowiednią uwagą. Ich liczbę, rozstaw i sztywność 
określają warunki wykonania robót Ŝelbetowych. 

3. SPRZĘT 

 Do wykonania zbrojenia winny być wykorzystywane następujące urządzenia: 
- urządzenia i maszyny do prostowania prętów cienkich ?walcówki? oraz do 
prostowania prętów cienkich dostarczanych w odcinkach prostych 
- urządzenia do cięcia prętów zbrojenia na odpowiednią długość 
- urządzenia do kształtowania prętów zbrojeniowych 
- urządzenia i sprzęt do zgrzewania i spawania prętów zbrojeniowych. 
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4. TRANSPORT 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST „Wymagania ogólne” pkt.4. 
Stal zbrojeniowa powinna być przewoŜona odpowiednimi środkami transportu, Ŝeby 
uniknąć trwałych odkształceń oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. Stal 
zbrojeniowa podczas transportu naleŜy ułoŜyć równomiernie na całej powierzchni 
ładunkowej, obok siebie i zabezpieczyć przed moŜliwością przesuwania się. 
ładunkowej, obok siebie i zabezpieczyć przed moŜliwością przesuwania się. Podczas 
transportu przestrzegać wymagań PN-88/H-01105.   

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1 Ogólne warunki wykonania robót 

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w ST „Wymagania ogólne” 
pkt.5. 

5.2 zakres wykonywania robót 

Przygotowanie, montaŜ i odbiór zbrojenia powinien odpowiadać wymaganiom PN-
91/S-10042. 

5.2.1 Czyszczenie prętów 

Zbrojenie powinno być oczyszczone, aby zapewnić dobrą współpracę (przyczepność) 
betonu i stali w konstrukcji. Pręty i walcówki przed ich uŜyciem do zbrojenia 
konstrukcji naleŜy oczyścić z zendry, luźnych płatków rdzy, kurzu i błota. Pręty 
zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną  naleŜy opalać np. 
lampami lutowniczymi, Az do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. 
Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we 
właściwościach technicznych stali ani późniejszej korozji. 
Stal pokrytą rdzą oczyszcza się szczotkami ręcznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu 
naleŜy sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego prętów. Stal tylko zabłocona 
naleŜy zmywać strumieniem wody. Pręty oblodzone odmraŜać się strumieniem wody 
ciepłej. Stal naraŜoną na choćby chwilowe działanie słonej wody zmyć wodą słodką. 

5.2.2 Prostowanie prętów 

Dopuszcza się prostowanie prętów za pomocą kluczy, młotków, prostowarek. 
Dopuszczalna wielkość miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4 mm. Pręty 
uŜywane do przygotowania powinny być proste. Dlatego – w przypadku występowania 
miejscowych zakrzywień – naleŜy te pręty wyprostować przed przystąpieniem do 
dalszej obróbki (cięcia itd.) . 
Pręty zbrojenie w kręgach moŜna prostować przez wyciąganie za pomocą np. 
wciągarki lub mechaniczne prostowanie prętów pry uŜyciu prostowarek 
mechanicznych. Niekiedy dopuszcza się, zwłaszcza pręty większych średnic, prostuje 
się ręcznie za pomocą klucza zbrojarskiego, na stole zbrojarskim z odpowiednio 
umocowanymi trzpieniami. 

5.2.3 Cięcie prętów zbrojeniowych 

Cięcie prętów naleŜy wykonywać przy maksymalnym wykorzystaniu materiału. 
Oczyszczone i wyprostowane pręty tnie się na odcinki wynikające z projektu. 
Wskazane jest sporządzenie w tym celu planu cięcia. Stosuje Siudo tego celu noŜyce 
ręczne, a takŜe ( zwłaszcza w przypadku prętów większych średnic) noŜyce 
mechaniczne o napędzie elektrycznym. NoŜycami mechanicznymi moŜna przecinać 
jednocześnie więcej niŜ jeden pręt. Do cięcia siatek zbrojeniowych stosuje się noŜyce 
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hydrauliczne przewoźne. Cięcia moŜna równieŜ przeprowadzić przy uŜyciu 
mechanicznych noŜy. Dopuszcza się równieŜ cięcie palnikiem acetylenowym. Pręty 
ucina się z dokładnością 1 cm. 

5.2.4 Odgięcia prętów, haki 

Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia naleŜy wykonywać wg dokumentacji 
projektowej z jednoczesnym zachowaniem postanowień normy PN-84/B-03264. 
Łączenie prętów naleŜy wykonywać zgodnie z postanowieniami normy PN-84/B-
03264. 
Gięcia prętów naleŜy wykonywać zgodnie z rysunkami i normą PN-91/S-10042. Na 
zimno na budowie  moŜna wykonać odgięcia prętów o średnicy d<12mm. Pręty o 
średnicy d>12mm powinny być odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. 
WydłuŜanie prętów [cm] powstaje podczas ich odginania o dany kąt. 
Zasady wykonania odgięć prętów i haków: 
-Wewnętrzna średnica odgięcia prętów zbrojenia głównego, poza odgięciem w obrębie 
haka powinna być mniejsza niŜ 10d dla stali A-II i A-II. W miejscach zagięć 
elementów załamań elementów konstrukcji, w których zagięciu ulegają jednocześnie 
wszystkie prty zbrojenia rozciąganego naleŜy stosować średnicę zagięcia równą co 
najmniej 20d. 
- NaleŜy zwrócić uwagę przy odbiorze haków i odgięć na ich zewnętrzną stronę. 
- Niedopuszczalne są tam pęknięcia podczas wyginania. 
- Minimalna odległość od krzywizny pręta do miejsca gdzie moŜna na nim połoŜyć 
spoinę wynosi 10d. 
- Łączenie prętów naleŜy wykonać zgodnie z PN-91/S-10042. DO zgrzewania i 
spawania prętów mogą być dopuszczeni tylko spawacze mający odpowiednie 
uprawnienia. 
- SkrzyŜowania prętów naleŜy wiązać miękkim drutem lub spawać w ilości 30% 
skrzyŜowań. 
- Wymiary prętów odgiętych podano wzdłuŜ zewnętrznych krawędzi pręta. Dla 
strzemion obowiązują wymiary liczone po wewnętrznej krawędzi pręta. 
- Wewnętrzna średnica odgięcia strzemion i prętów montaŜowych powinna spełniać 
warunki podane dla haków. NaleŜy zwrócić szczególną uwagę, przy odbiorze haków i 
odgięć prętów, na ich zewnętrzną stronę. Niedopuszczalne są tam pęknięcia powstałe 
podczas  wyginania. 
- Pocięte pręty są następnie wyginane zgodnie z rysunkami zbrojenia podanymi w 
projekcie. 
- Pręty moŜna wyginać ręcznie lub za pomocą giętarek mechanicznych. MoŜna przy 
tym jednocześnie wyginać więcej niŜ jeden pręt. Wygięte pręty zbrojeniowe i 
strzemiona montuje się bezpośrednio w deskowaniu lub przygotowuje w postaci 
szkieletów zbrojenia. 

5.2.5 MontaŜ zbrojenia 

Zbrojenie naleŜy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań.  
Nie naleŜy podwieszać i mocować do zbrojenia deskowań., pomostów transportowych, 
urządzeń wytwórczych i montaŜowych. 
MontaŜ zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio w 
deskowaniu. MontaŜ zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać 
przed ustawieniem szalowania bocznego. 
MontaŜ zbrojenia fundamentów wykonywać na podbudowie.  



 6   

Dla zachowania właściwej otuliny naleŜy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać 
podkładkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości 
otulenia. Stosowanie innych sposobów zapewnienia otuliny, a szczególnie podkładek z 
prętów stalowych jest niedopuszczalne. Na wysokości ścian pionowych stosuje się 
koniecznie otulenie za pomocą podkładek plastykowych pierścieniowych. Na dnie 
formy powinny być stosowane podkładki dystansowe typu zatwierdzonego przez 
Inspektora Nadzoru. 

Szkielety zbrojenia powinny być, o ile to moŜliwe, prefabrykowane na zewnątrz. W 
szkieletach tych węzły na przecięciach prętów powinny być połączone przez spawanie, 
zgrzewanie lub wiązanie na podwójny krzyŜ wyŜarzonych drutem wiązałkowym: 
- przy średnicy prętów do 12 mm o średnicy nie mniejszej niŜ 1,0 mm 
- przy średnicy prętów powyŜej 12 mm o średnicy nie mniejszej niŜ 1,5 mm. 
Układ zbrojenia konstrukcji musi umoŜliwi ć jego dokładne otoczenie przez jednorodny 
beton. 
Po ułoŜeniu zbrojenia w deskowaniu, rozmieszczenie prętów względem siebie i 
względem deskowania nie moŜe ulec zmianie. 
Rozstaw zbrojenia i średnice powinny być zgodne z PN-91/S-10042. 
Układanie zbrojenia bezpośrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią 
wysokość w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. 
 
5.3 Instalacja odgromowa 

Jako uziemienie wykorzystane są elementy zbrojenia fundamentów. Jako przewody 
odprowadzające naleŜy wykorzystać bednarkę stalową przyspawaną do zbrojenia 
głównego elementów. Przewody odprowadzające naleŜy rozmieszczać równomiernie 
na obwodzie obiektu wg wskazań dokumentacji projektowej. Zwody oraz przewody 
uziemiające łączyć z elementami konstrukcyjnymi ( przewody odprowadzające) 
poprzez specjalne przyspawane marki i naleŜy je przyłączyć do systemu uziemień. 
System uziemień przewiduje się naturalny z wykorzystaniem dolnego zbrojenia ław i 
stóp fundamentowych. Uziomy naleŜy łączyć przez spawanie lub inny sposób pewnego 
połączenia w rozumieniu norm. NaleŜy stosować właściwe środki ochrony uziomów 
przed korozją. 

6. KONTROLA JAKO ŚCI 

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w ST „wymagania 
ogólne” pkt.6. 

6.1 Zakres badań prowadzonych w czasie budowy 

Kontrola zbrojenia, przed przystąpienie do betonowania, musi być dokonana przez 
Inspektora Nadzoru i potwierdzona pismem do dziennika Budowy. 

6.1.1 Inspektor Nadzoru winien stwierdzić zgodność ułoŜenia zbrojenia z 
projektem 
   i z normami w zakresie: 
- gatunku stali, 
- ilości stali, 
- ich średnic, 
- długości, rozstawy i zakotwień, 
- prawidłowego otulenia i pewności utrzymania połoŜenia prętów w trakcie 
betonowania, 
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- sprawdzenia grubości otuliny moŜe być dokonywane przez Inspektora Nadzoru 
równieŜ po betonowaniu przy uŜyciu przyrządów magnetycznych. 

6.1.2 Kontrola zbrojenia obejmuje 

- oględziny, 
- badanie zgodności wykonania zbrojenia z obowiązującymi przepisami, 
- badanie zgodności usytuowania zbrojenia z projektem, 
- badanie jakości połączeń zgrzewanych wykonywanych na placu budowy. 
Dostarczoną na budowę partię stali naleŜy przed wbudowaniem zbadać laboratoryjnie 
w przypadku, gdy nie ma zaświadczenia o jakości stali, nasuwają się wątpliwości co do 
jej właściwości technicznych na podstawie oględzin zewnętrznych lub gdy stal pęka 
przy gięciu. 
Kontrola jakości robót wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodności z 
dokumentacją projektową oraz podanymi powyŜej wymaganiami. Zbrojenie podlega 
odbiorowi. 

6.2 Kontrola jako ści robót zbrojarskich 

Zbrojenie naleŜy 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 naleŜy róŜnego 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 ułoŜonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami norm. 
Sprawdza się wymiary zbrojenia, jego usytuowanie ( w tym grubość otuliny), rozsta 
strzemion, połoŜenie złączy, długość zakotwienia itp.  
Odbiór zbrojenia i zezwolenie na betonowanie naleŜy odnotować w dzienniku budowy. 

6.3 Dopuszczalne tolerancje: 

- odchylenie strzemion od linii prostopadłej do zbrojenia głównego nie powinno 
  przekraczać 3%, 
- róŜnica w wymiarach siatki nie więcej niŜ ±3 mm, 
- liczba uszkodzonych skrzyŜowań w dostarczonych na budowie siatkach nie powinna 
  przekraczać 20% wszystkich skrzyŜowań, 
- dopuszczalna róŜnica w wykonaniu siatki na jej długości nie powinna przekraczać  
  ± 25 mm, 
- róŜnica w rozstawie strzemion nie powinna przekraczać ± 20 mm. 

7. OBMIAR ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST „Wymagania ogólne” pkt.8. 

7.1 Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiaru jest 1 tona wykonanego zbrojenia, zgodnie z dokumentacją 
projektową. 
Do obliczenia naleŜności przyjmuje się teoretyczną ilość (t) zmontowanego zbrojenia 
tj. łączną długość prętów poszczególnych średnic pomnoŜoną przez ich cięŜar 
jednostkowy t/mb. 
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Nie dolicza się stali uŜytej na zakłady przy łączeniu prętów, przekładek montaŜowych 
ani drutu wiązałkawego. 
Nie uwzględnia się teŜ zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez 
Wykonawcę prętów o średnicach większych od wymaganych w projekcie. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST „Wymagania ogólne” pkt.8. 
Ponadto naleŜy uwzględnić następujące wymagania szczegółowe przy odbiorze: 

8.1 Odbiór zbrojenia 

Odbiór zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania powinien być dokonany przez 
Inspektora Nadzoru oraz wpisany do Dziennika Budowy. 
Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu zgodności zbrojenia z rysunkami roboczymi 
konstrukcji Ŝelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodności z 
rysunkami  liczby prętów w poszczególnych przekrojach, rozstawu strzemion, 
wykonania haków złącz i długości zakotwień prętów oraz moŜliwości dobrego otulenia 
prętów betonem. 
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowę naleŜy przeprowadzić następujące badania: 
- sprawdzenie zgodności przywieszek z zamówieniem, 
- sprawdzenie stanu powierzchni wg PN-H-93215 
- sprawdzenie wymiarów wg PN-H-93215, sprawdzenie masy wg PN-H-93215, 
- próba rozciągania wg PN-EN 1002-1+AC 1:1998, 
- próba zginania na zimno wg PN-H-04408, 
- kontrolę usytuowania zwodów instalacji odgromowej w poszczególnych elementach. 
Do badania naleŜy pobrać minimum 3 próbki z kaŜdego kręgu lub wiązki. Próbki 
naleŜy pobrać w róŜnych miejscach kręgu. Jakość prętów naleŜy ocenić pozytywnie, 
jeŜeli wszystkie badania odbiorcze dadzą wynik pozytywny. 
Uwaga: Uziomy naturalne w postaci przyspawanych do zbrojenia głównego 
elementów stalowych stanowiących zabezpieczenie odgromowe obiektu w trakcie 
realizacji muszą być  na bieŜąco aktualizowane i odbierane kaŜdorazowo przez 
Inspektora Nadzoru. 
Z odbiorów naleŜy sporządzić protokóły zawierające niezbędne pomiary rezystancji 
dla poszczególnych elementów przed ostatecznym odbiorem robót zbrojeniowych i 
wykonaniem robót betonowych. 

9,0 PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST „Wymagania ogólne” 
pkt.9. 
Zbrojenie betonu stalą klasy A-II, A-III stanowi cena jednostkowa za 1 tonę 
wykonanego zbrojenia.  
Cena obejmuje: 
- prace pomiarowe i przygotowawcze 
- transport i składowanie 
- oczyszczenie i wyprostowanie prętów 
- wygięcie, przycinanie i łączenie prętów, 
- montaŜ zbrojenia przy pomocy drutu wiązałkowego i spawania wraz z jego 
stabilizacją oraz zabezpieczeniem odpowiednich otulin zewnętrznych betonu 
- czyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia i usuwanie ich poza teren robót, 
- wykonanie niezbędnych badań i pomiarów wymaganych specyfikacją lub zleconych 
przez Inspektora Nadzoru. 
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10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
Ogólne wymagania dotyczące przepisów związanych podano w ST „Wymagania 
ogólne” pkt.10. 

- PN-89/H-84023/01 Stal określonego zastosowania. Wymagania ogólne, gatunki. 
- PN-89/H-84023/06 Stal określonego zastosowania. Stal do zbrojenia ochronna. 
Gatunki. 
- PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej węglowej zwykłej 
  jakości i niskostopowej. 
- PN-84/H-93000 Stal węglowa niskostopowa. Walcówka i pręty wykonane na gorąco 
  zwykłej jakości i niskostopowych o podwyŜszonej wytrzymałości. Wymagania 
  i badania. 
- PN-82/H-93215 Walcówka i pręty stalowe do zbrojenia betonu. 
- PN-91/S-10042 Obiekty mostowe, konstrukcje betonowe, Ŝelbetowe i spręŜone. 
  Projektowanie. 
- PN-91/H-04310 Próba statyczna rozciągania metali. 
- PN-90/H-04408 Metale. Technologiczna próba zginania. 
- 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, 
  transport. 
- PB-75/H-93200/00 Walcówka i pręty stalowe walcowane na gorąco. Wymiary. 
- PB-75/H-93200/06 Walcówka i pręty stalowe walcowane na gorąco. Walcówka i 
pręty 
  do wyrobu śrub i nakrętek na gorąco. Wymiary. 
 
 

 
 


