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M.12.00.00  ZBROJENIE 

M.12.01.00  STAL ZBROJENIOWA 

M.12.01.03  ZBROJENIE BETONU STALĄ KLASY A-IIIN 
 

 
1.  WSTĘP 

 

1.1.  Przedmiot STWiORB 
 

Przedmiotem niniejszej STWiORB są wymagania szczegółowe dotyczące wykonania i odbioru robót 
związanych z wykonaniem zbrojenia dla konstrukcji dla konstrukcji mostowych w ramach zadania: 

„Przebudowa istniejącej zakładowej stacji paliw PKM w Gliwicach przy ul. Chorzowskiej 
150”. 

                        

1.2.  Zakres stosowania STWiORB 

Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych jest stosowana jako dokument 

przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 

 

1.3.  Zakres Robót objętych STWiORB 

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji mają zastosowanie przy wykonywaniu zbrojenia konstrukcji 
i obiektów inżynierskich. 

Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu 
wykonanie Robót związanych z:  

− przygotowaniem  zbrojenia, 

− montażem zbrojenia, 

− kontrolą jakości Robót i materiałów. 

Zakres robót zgodnie z Dokumentacją Projektową. 

 

1.4.  Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej STWiORB są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz 
określeniami podanymi w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania Ogólne". 

 
1.4.1. Pręty stalowe wiotkie - pręty stalowe o przekroju kołowym żebrowane o średnicy 

do 40mm. 

 
1.4.2. Partia wyrobu – wiązka drutów tego samego gatunku o jednakowej średnicy nominalnej, 

pochodząca z jednego wytopu. 

 

 

1.5.  Ogólne wymagania dotyczące Robót 
Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją 

Projektową, STWiORB i poleceniami Inżyniera. Ogólne wymagania dotyczące Robót podano 
w STWiORB D-M.00.00.00. 

 

 

2.  MATERIAŁY 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w STWiORB  
D-M.00.00.00. „Wymagania ogólne” pkt. 2. 

Do zbrojenia betonu należy stosować stal okrągłą (walcówka i pręty) klas, gatunków oraz średnic 
zgodnych z dokumentacją projektową. Możliwe jest zastosowanie innego gatunku stali do zbrojenia 

betonu niż przewidzianego w projekcie, jednakże zmiana ta wymaga pisemnej zgody Inżyniera.  

Do wbudowania na obiekcie można zastosować tylko stal zbrojeniową dopuszczona do obrotu i 
stosowania w budownictwie zgodnie z aktualnie obowiązującymi przepisami, posiadającą oznakowanie 
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CE lub oznaczoną znakiem budowlanym wraz z dołączonym atestem i certyfikatem zgodności albo 

deklaracją zgodności. 
W każdym odrębnym elemencie konstrukcyjnym powinny być zabudowane pręty zbrojeniowe jednego 

gatunku, pochodzące od jednego producenta. 

 

2.1. Stal zbrojeniowa 

Do zbrojenia konstrukcji żelbetowych w obiektach objętych zakresem Kontraktu stosuje się stal klasy 
A-IIIN o: 

a) charakterystycznej granicy plastyczności ƒyk=500MPa 
b) klasa ciągliwości min. B 

c) spajalna 

d) do obciążeń wielokrotnie zmiennych 
spełniającą wymagania przedmiotowych normy i aprobat technicznych (krajowej IBDiM lub 

europejskiej).  
Stal zbrojeniowa dostarczana na budowę powinna posiadać znaki identyfikacyjne (stali i wytwórcy); 

sposób trwałego cechowania poszczególnych prętów i walcówki powinien odpowiadać wymaganiom 
normy przedmiotowej i/lub aprobaty technicznej danego gatunku stali zbrojeniowej. 

Do każdej dostawy stali zbrojeniowej dostarczonej na budowę wytwórca jest obowiązany dołączyć 

dokument kontroli – „Świadectwo odbioru, typ 3.1”, wystawione wg wymagań normy PN-EN 10204, 
stwierdzający zgodność wyrobu z wymaganiami odpowiedniej Polskiej Normy wyrobu lub Aprobaty 

Technicznej oraz zgodność z warunkami zamówienia 
 

2.2. Materiały montażowe 

Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego tzw. wiązałkowego, jeżeli 
nie stosuje się połączeń spawanych lub zgrzewanych. Średnica drutu wiązałkowego powinna być 

dostosowana do średnicy prętów głównych w złączu, ale nie mniejsza niż 1,0 mm. 
Do połączeń spawanych, elektrody oraz inne materiały do spawania należy stosować według norm 

przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali łączonych prętów zbrojeniowych, metody i warunków 
spawania, po akceptacji Inżyniera. 

 

2.3. Podkładki dystansowe 
Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych wyłącznie z betonu. Podkładki 

dystansowe muszą być przymocowane do prętów. 

 

2.4. Badania stali 

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien uzyskać wymagane dokumenty dopuszczające 
wybrane wyroby do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty, deklaracje właściwości 

użytkowych, deklaracje zgodności, itp.), potwierdzające zgodność danej partii wyrobów z Polską 
Normą lub aprobatą techniczną oraz z wymaganiami pkt. 2 niniejszej Specyfikacji. Na żądanie 

Inżyniera Wykonawca przedstawi aktualne wyniki badań materiałów wykonanych w ramach nadzoru 

wewnętrznego przez producenta  
Należy sprawdzić zgodność każdej partii stali zbrojeniowej z zamówieniem (wymiary, geometrię 

użebrowania, średnicę) wygląd zewnętrzny oraz prostoliniowość prętów.  
Przy odbiorze stali zbrojeniowej dostarczonej na budowę, każdorazowo należy sprawdzić: 

– zgodność zamówienia materiału z przywieszkami i atestami stali, 
– zgodność cechowania z dokumentem odniesienia, określonym w dostarczonych wraz ze stalą 

dokumentach, 

– zgodność właściwości wymaganych w niniejszej STWiORB i dokumentacji projektowej z podanymi 
w dokumencie odniesienia, dotyczącymi spajalności stali i jej przydatności do zbrojenia konstrukcji 

poddanych obciążeniom wielokrotnie zmiennym (należy upewnić się, że właściwości te odnoszą się 
do normy konstrukcyjnej, na podstawie której została opracowana dokumentacja projektowa); 

– stan powierzchni prętów, 

– wymiary przekroju poprzecznego i długości prętów. 
Powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, rozwarstwień, pęcherzy i naderwań 

widocznych nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, 
wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne 

jeśli nie przekraczają 0,5mm dla walcówki i prętów żebrowanych o Ønom ≤ 25mm, zaś 0,7mm dla 
prętów o większych średnicach. 
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Wymiary przekroju poprzecznego, jak średnice nominalne i ich dopuszczalne odchyłki, przekroje 

nominalne, masy teoretyczne i ich dopuszczalne odchyłki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych 
odchyłek, jak również wymiary i rozmieszczenie żeberek, średnice rdzenia a także długości prętów i 

ich dopuszczalne odchyłki powinny odpowiadać wymaganiom przedmiotowej normy lub aprobaty 
technicznej. 

Nie ma konieczności badania stali zbrojeniowej spełniającej wymagania wg PN-S-10042 (z 

potwierdzeniem certyfikatem lub deklaracją zgodności). 
Sprawdzenie własności wytrzymałościowych i technologicznych stali zbrojeniowej należy 

przeprowadzić w przypadkach budzących wątpliwości co do jakości wyrobu a także dla stali o 
nieznanych lub mało wiarygodnych deklarowanych właściwościach. Wykonanie badań powinno 

potwierdzić uzyskanie parametrów stali zbrojeniowej jak w pkt. 2 niniejszej Specyfikacji, a program 

badań powinien obejmować sprawdzenie:  
– wytrzymałości na rozciąganie, 

– granicy plastyczności, 
– wydłużenia, 

– podatności na zginanie i odginanie. 
Ilościowy zakres badań, tj. ilość próbek w stosunku do łącznej masy całej kwestionowanej partii 

wyrobu Wykonawca uzgodni z wytwórcą stali zbrojeniowej i przedłoży do akceptacji Inżyniera. Za 

zgodą Inżyniera, procedurę badawczą można przeprowadzić wg pkt. 13 normy PN-H-93220. W 
przypadku wyników badań nie spełniających wymagań, całą kwestionowaną partię stali zbrojeniowej 

należy odrzucić i odesłać z budowy. 
W technologicznej próbie zginania, powierzchnia próbek nie powinna wykazywać pęknięć, naderwań i 

rozwarstwień. W przypadku przewidywanego łączenia prętów przez spawanie w niskiej temperaturze 

należy dodatkowo zbadać stal na udarność. 
Nie dopuszcza się do zbrojenia elementów konstrukcyjnych obiektów, stali zbrojeniowej bez atestów, 

certyfikatów i/lub deklaracji zgodności, przywieszek identyfikacyjnych oraz stali która wykazuje wady. 
Łączniki do prętów zbrojeniowych należy kontrolować na podstawie atestów, potwierdzających 

możliwość zastosowania łącznika do łączenia prętów o określonej wytrzymałości stali.  
 

3. SPRZĘT 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w STWiORB D-M.00.00.00. „Wymagania ogólne”  
pkt. 3. 

Sprzęt używany przy przygotowaniu i montażu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych 
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 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. 

 
4.  TRANSPORT 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”  
pkt. 4. 

Pręty powinny być dostarczane w wiązkach a walcówka w kręgach, zabezpieczonych drutem lub 
taśmą. Długości prętów (standardowo 12 metrowe) oraz masy wiązek i kręgów pozostawia się do 

uzgodnień między Wykonawcą a producentem (lub dystrybutorem) przy zamówieniu. 

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem lub przykryciem, w przegrodach lub 
na stojakach, z podziałem wg wymiarów i gatunków. Stal nie powinna być w bezpośrednim kontakcie 

z gruntem, powinna być chroniona przed wpływem waruków atmosferyczych, czynnikami korozyjnymi 
i zanieczyszczeniami. 

 

5.  WYKONANIE ROBÓT 
Ogólne zasady wykonania robót podano w  STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 5. 

 
5.1.  Organizacja Robót 

Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane Roboty zbrojarskie. 
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5.2. Przygotowanie zbrojenia 

 
5.2.1 Czyszczenie prętów  

W przypadku skorodowania prętów zbrojenia lub ich zanieczyszczenia (powstałe w okresie od 
przyjęcia stali na budowie do jej wbudowania) w stopniu przekraczającym wymagania punktu 6.5.1 

należy przeprowadzić ich czyszczenie. Pręty zatłuszczone (smarami, olejem) lub zabrudzone farbami 

można opalać lampami benzynowymi lub czyścić preparatami rozpuszczającymi tłuszcze. Stal narażoną 
na choćby chwilowe działanie słonej wody należy zmyć czystą wodą słodką. Stal pokrytą łuszczącą się 

rdzą i zabłoconą oczyszcza się szczotkami drucianymi ręcznie lub mechanicznie lub też przez 
piaskowanie. Po oczyszczeniu należy sprawdzić wymiary przekroju poprzecznego prętów. Stal tylko 

zabłoconą można zmyć strumieniem wody. Pręty oblodzone odmraża się strumieniem ciepłej wody. 

Możliwe są również inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inżyniera. 
 

5.2.2. Prostowanie prętów 
Pręty zbrojeniowe powinny być proste. Dopuszcza się prostowanie prętów za pomocą kluczy, młotków, 

prostowarek i wyciągarek. Dopuszczalna wielkość miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi  5 
mm. 

 

5.2.3. Cięcie prętów zbrojeniowych 
Cięcie prętów należy wykonywać w oparciu o plan cięcia przy maksymalnym wykorzystaniu 

materiałów. Cięcia przeprowadza się przy użyciu mechanicznych noży. Dopuszcza się również cięcie 
palnikiem acetylenowym.  

 

5.2.4. Gięcie prętów zbrojeniowych 
Pręty i walcówkę należy wyginać dla uzyskania projektowanego kształtu i wymiarów gabarytowych. 

Jeżeli w dokumentacji projektowej nie podano inaczej, to promienie gięcia należy przyjąć na 
podstawie minimalnych średnic trzpieni używanych do odgięcia i zagięcia prętów, podanych w tabeli nr 

23 normy PN-S-10042.  
Walcówki i prętów nie należy zginać w strefie zgrzewania lub spawania. Na zimno, na budowie można 

wykonywać odgięcia prętów o średnicy d  12 mm. Pręty o średnicy d > 12 mm powinny być 

odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. Należy zwrócić uwagę na zewnętrzną stronę miejsc gięcia 

prętów; niedopuszczalne są tam pęknięcia i naderwania powstałe podczas wyginania. 
 

5.3. Montaż zbrojenia 

 
5.3.1. Wymagania ogólne 

Układ zbrojenia w konstrukcji musi odpowiadać wymaganiom zawartym w dokumentacji projektowej – 
pod względem średnic, kształtów oraz położenia i rozmieszczenia. Po ułożeniu zbrojenia w 

deskowaniu, rozmieszczenie prętów względem siebie i względem deskowania nie może ulec zmianie. 
Układ zbrojenia w konstrukcji musi umożliwiać jego dokładne otoczenie przez jednorodny beton. 

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

wbudowywać stali zatłuszczonej smarami lub innymi środkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, 
zabłoconej i oblodzonej, stali która była wystawiona na działanie słonej wody. Stan powierzchni 

wkładek zbrojeniowych powinien być zadowalający bezpośrednio przed betonowaniem. 
Jeżeli dokumentacja projektowa nie stanowi inaczej to minimalna grubość otuliny zewnętrznej w 

świetle prętów i powierzchni  przekroju elementu żelbetowego powinna być zgodna z podaną w pkt. 

12.4.8 normy PN-S-10042. Dla właściwej grubości otulenia prętów betonem należy stosować 
podkładki dystansowe Należy używać podkładek zdolnych do przeniesienia ciężaru zbrojenia, o 

nasiąkliwości większej od nasiąkliwości betonu zbrojonego elementu. Stosowanie innych sposobów 
zapewnienia otuliny, a szczególnie podkładek z prętów stalowych jest niedopuszczalne. Typ podkładek 

dystansowych powinien być zatwierdzony przez Inżyniera. Układanie zbrojenia bezpośrednio na 
deskowaniu i podnoszenie na odpowiednią wysokość w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. 

Niedopuszczalne jest również chodzenie i transportowanie materiałów po wykonanym szkielecie 

zbrojeniowym. 
 

5.3.2. Łączenie zbrojenia 
Łączenie prętów należy wykonywać zgodnie z wymaganiami:  

a/ pkt.12.7 normy PN-S-10042  w przypadku łączenia za pomocą spawania, 

b/ pkt.12.8 normy PN-S-10042  w przypadku łączenia na zakład pojedynczych prętów bez spawania. 
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Przy łączeniu prętów za pomocą spawania, w obiektach objętych zakresem Kontraktu dopuszcza się 

następujące rodzaje połączeń: 
– zakładkowe spoiny jednostronne - łukiem elektrycznym, 

– zakładkowe spoiny dwustronne - łukiem elektrycznym. 
Miejsca spawania powinny być położone poza odcinkami krzywizn prętów. Minimalna odległość spoin 

od krzywizny odgięcia powinna wynosić 10d. Nie należy spawać prętów zbrojeniowych w temperaturze 

niższej niż -50C. Do zgrzewania i spawania prętów mogą być dopuszczeni jedynie spawacze 
wykwalifikowani, mający odpowiednie uprawnienia. 

Dopuszcza się łączenie na zakład bez spawania (wiązanie drutem) pojedynczych prętów prostych, 
prętów z hakami oraz zbrojenia wykonanego z prętów w postaci pętlic. Długości zakładów w takich 

połączeniach zbrojenia należy obliczać w zależności od ilości łączonych prętów w przekroju oraz ich 

wymaganej długości kotwienia wg normy PN-S-10042 p.12.8.  
Skrzyżowania prętów powinny być połączone przez spawanie, zgrzewanie lub wiązanie na podwójny 

krzyż miękkim wyżarzonym drutem (tzw. wiązałkowym), o średnicy nie mniejszej niż 1mm (przy 
średnicach prętów powyżej 12 mm należy stosować drut o średnicy ≥ 1,5mm). 

Wiązki, złożone z dwóch, trzech lub czterech ułożonych obok siebie prętów powinny być również 
związane ze sobą. 

 

5.4. Tolerancje wykonawcze 
Dopuszczalne tolerancje zbrojenia, w stosunku do wartości podanych w dokumentacji projektowej: 

– długość pręta między odgięciami nie powinna się różnić od projektowanej o więcej niż ± 10mm, 
– miejscowe wykrzywienie pręta nie może przekraczać ± 5mm, 

– różnice w rozstawie między prętami głównymi nie powinny przekraczać ± 5mm, 

– rozstaw strzemion nie powinien różnić się więcej niż ± 20mm, 
– odchylenie strzemion od płaszczyzny prostopadłej do zbrojenia głównego nie powinno przekraczać 

3%, 
– odchylenie pręta od przewidzianego nachylenia względem poziomu nie powinno przekraczać 3%, 

– różnice długości prętów, położenie miejsc kończenia prętów lub odgięć nie mogą przekraczać ± 
50mm, 

− otuliny zewnętrzne utrzymane w granicach wymagań projektowych z tolerancją + 5mm/- 0mm, 

 

6.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Zbrojenie powinno być skontrolowane przez Inżyniera przed zabetonowaniem elementu 

konstrukcyjnego, a jego pozytywny odbiór winien być potwierdzony wpisem do Dziennika Budowy. 
Inżynier winien stwierdzić zgodność przygotowanego i ułożonego zbrojenia z wymaganiami 

dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji. 

Sprawdzenie powinno obejmować: 
– gatunki stali, średnice, ilości, kształty i wymiary, prostość i długość prętów, 

– stany powierzchni w miejscach gięcia prętów, 
– czystość zbrojenia (przed montażem i przed jego zabetonowaniem), 

– poprawność montażu; przedmiotem sprawdzenia powinny być:  

• właściwe rodzaje prętów, ilości, średnice i położenie w wymaganych miejscach i przekrojach, 

• rozstawy prętów i strzemion, 

• odchylenia od przewidywanych projektem nachyleń, 

• położenie miejsc zakończeń lub odgięć oraz zakotwień prętów, 

• wielkości otulin zewnętrznych, 

• powiązania (połączenia) prętów między sobą, 
– pewność utrzymania położenia zbrojenia w trakcie betonowania. 

 

7.  OBMIAR ROBÓT  
Ogólne zasady obmiaru Robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 7. 

Jednostką obmiarową jest 1t (tona). Do obliczania należności przyjmuje się teoretyczną ilość [t] 
zmontowanego zbrojenia tj. łączną teoretyczną 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. 
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8.  ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne zasady odbioru Robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 8. 
 

8.1.  Zgodność Robót z Dokumentacją Projektowa i STWiORB 
Roboty powinny być wykonane zgodnie z Dokumentacją Projektową i STWiORB oraz pisemnymi 

poleceniami Inżyniera. 

 
8.2. Odbiór Robót zanikających i ulegających zakryciu 

8.2.1. Dokumenty i dane 
Roboty objęte niniejszą Specyfikacją podlegają odbiorowi na zasadzie robót zanikających i 

ulegających zakryciu, który jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań, kontroli i oceny 

wizualnej wg wymagań pkt. 7 niniejszej Specyfikacji. Do odbioru Wykonawca powinien przedstawić 
wszystkie dokumenty z bieżącej kontroli jakości robót oraz dokumentację projektową z naniesionymi 

zmianami i uzupełnieniami dokonanymi w trakcie robót. 
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową i STWiORB jeżeli wszystkie 

badania i pomiary z uwzględnieniem tolerancji i wymagań Inżyniera dały pozytywne wyniki. 
Odbiorowi podlega każda faza robót (dostawa stali zbrojeniowej, przygotowanie zbrojenia oraz jego 

instalacja w konstrukcji przed zabetonowaniem) – odrębnie dla każdego zbrojonego elementu 

konstrukcyjnego wskazanego w Dokumentacji Projektowej (fundament, podpora, ustrój niosący lub 
jego wyodrębniony segment, płyty przejściowe, zabudowa chodnika itp.) - podsumowana wynikowym 

wpisem odbiorczym. 
Inżynier winien stwierdzić zgodność przygotowanego i ułożonego zbrojenia z wymaganiami 

dokumentacji projektowej i niniejszej specyfikacji, a sam odbiór dokonuje się poprzez pisemne 

stwierdzenie przez Inżyniera w Dzienniku Budowy zakończenia robót zbrojarskich i pisemnego 
zezwolenia Inżyniera na rozpoczęcie betonowania elementów, których zbrojenie podlega odbiorowi. 

 
8.2.2. Dokumenty i dane 

Podstawą odbioru Robót zanikających lub ulegających zakryciu są: 
– pisemne stwierdzenia Inżyniera w Dzienniku Budowy o wykonaniu Robót zgodnie 

z Dokumentacją Projektową i STWiORB, 

– inne pisemne stwierdzenia Inżyniera o wykonaniu Robót. 

 

8.2.3. Zakres Robót 
Zakres Robót zanikających lub ulegających zakryciu określają pisemne stwierdzenia Inżyniera lub inne 

potwierdzone przez niego dokumenty. 

8.3. Odbiór końcowy 
Odbiór końcowy odbywa się po pisemnym stwierdzeniu przez Inżyniera w Dzienniku Budowy 

zakończenia Robót zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inżyniera na rozpoczęcie betonowania 
elementów, których zbrojenie podlega odbiorowi. 

 

Generalnie odbiór powinien polegać na sprawdzeniu: 
– zgodności wykonania zbrojenia z Dokumentacją Projektową, pod względem gatunków stali, 

średnic i kształtów prętów 
– zgodności z Dokumentacją Projektową liczby prętów w poszczególnych przekrojach, 

– usytuowania zbrojenia równolegle do kierunku pracy prętów 
– rozstawu prętów głównych i strzemion, 

– prawidłowości wykonania haków, złącz i długości zakotwień prętów, 

– zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia, 
– czystości zbrojenia w elemencie, a także niezmienności układu zbrojenia. 

 
Do odbioru Robót mają zastosowanie postanowienia zawarte w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania 

Ogólne". 

9.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania 

ogólne" pkt. 9. 
 

9.1.  Cena jednostkowa  
Cena jednostkowa kilograma zmontowanego zbrojenia obejmuje: 

– zapewnienie niezbędnych czynników produkcji, 
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– zakup i dostarczenie stali na budowę 

– oczyszczenie, wyprostowanie, wygięcie i przycinanie prętów stalowych,  
– łączenie prętów, w tym spawane "na styk" lub "na zakład" (z uwzględnieniem stali zużytej na 

zakłady) 
– montaż zbrojenia przy użyciu drutu wiązałkowego lub montażowych spoin w deskowaniu 

zgodnie z Dokumentacją Projektową i niniejszą STWiORB   

– wykonanie badań i pomiarów 
– oczyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia, stanowiących własność Wykonawcy 

i usunięcie ich poza pas drogowy. 
– wiercenie i osadzanie kotew stalowych w żelbecie. 

 

Cena jednostkowa uwzględnia również budowę i rozbiórkę pomostów roboczych potrzebnych do 
montażu zbrojenia. 

 
10.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 
PN-EN 1992-1-1 Eurokod 2 projektowanie konstrukcji z betonu. Część 1-1: Reguły ogólne i 

reguły dla budynków. 

PN-EN 10080 Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogólne. 
PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli.  

PN-EN ISO/IEC 17050 Ocena zgodności. Deklaracja zgodności składana przez dostawcę. Część 1: 
Wymagania ogólne. 

PN-EN ISO 17660-1 Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Część 1: Złącza 

spawane/zgrzewane nośne. 
PN-EN ISO 17660-2 Spawanie. Spawanie/zgrzewanie stali zbrojeniowej. Część 1: Złącza 

spawane/zgrzewane nienośne. 
PN-H-93220 Stal B500SP o podwyższonej ciągliwości do zbrojenia betonu. Pręty i 

walcówka żebrowana. 
PN-H-93215 Walcówka i pręty stalowe do zbrojenia betonu. 

PN-S-10042 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. 

Projektowanie.  
PN-S-10040 Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, żelbetowe i sprężone. Wymagania 

i badania.  
 

10.2. Inne dokumenty 

 
Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 30 maja 2000 r. w sprawie 

warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać drogowe obiekty inżynierskie i ich usytuowanie. 
(Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r. z późn. zmianami).  

 

Aprobaty Techniczne. 
 

 


