
 

ZARZĄD DRÓG I UTRZYMANIA MIASTA WE WROCŁAWIU  

 

 

 

OGÓLNE SPECYFIKACJE TECHNICZNE 

 

 

M – 12.00.00 

 

ZBROJENIE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Wrocław 2017 

 



M-12.00.00 ZBROJENIE 
 
M-12.01.00 STAL ZBROJENIOWA 
 
1. WSTĘP 

 
1.1. Przedmiot SST 
Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru zbrojenia 

stalą  
1.2. Zakres stosowania SST 
Szczegółowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i 

kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 
 
1.3. Zakres robót objętych SST 
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji mają zastosowanie przy zbrojeniu stalą 

elementów żelbetowych ław 
fundamentowych. 
 
1.4. Określenia podstawowe 
1.4.1. Pręty stalowe wiotkie - pręty stalowe o przekroju kołowym gładkie lub żebrowane 

o średnicy do 40 mm. 
1.4.2. Zbrojenie niesprężające - zbrojenie konstrukcji betonowej, niewprowadzające do 

niej naprężeń w sposób 
czynny. 
1.4.3. Partia wyrobu – wiązka drutów tego samego gatunku o jednakowej średnicy 

nominalnej, pochodząca z jednego wytopu. 
Pozostałe określenia podane w niniejszej Specyfikacji są zgodne z obowiązującymi 

polskimi normami i określeniami podanymi w Specyfikacji D-M-00.00.00. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z 

Dokumentacją Projektową, SST. 
 
 2. MATERIAŁY 
2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 
Wymagania ogólne dotyczące materiałów podano w Specyfikacji D-M-00.00.00. 
 
2.2. Stal zbrojeniowa 
2.2.1. Wymagane dokumenty 
Stal zbrojeniowa objęta niniejszą SST musi posiadać: 
a) certyfikat na znak bezpieczeństwa lub certyfikat zgodności z odpowiednimi Polskimi 

Normami  
b) krajową deklarację zgodności oraz 
c) atest hutniczy. 
W przypadku stosowania stali niezgodnej z PN musi ona posiadać Aprobatę Techniczną 

oraz deklarację zgodności. Nowe gatunki stali mogą być stosowane pod warunkiem uzyskania 
aprobaty technicznej wydanej przez upoważnioną jednostkę naukowo-badawczą (np. IBDiM), na 
podstawie wyników badań wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm. 

2.2.2. Klasy i gatunki stali zbrojeniowej 
Przy wykonywaniu robót objętych niniejszą Specyfikacją stosuje się stal klasy A-III N, 

gatunku BSt 500S, żebrowaną. 
Zastosowanie stali innych gatunków lub średnic, niż określono w dokumentacji 

projektowej. 
 
2.2.3. Właściwości mechaniczne i technologiczne stali 
Właściwości mechaniczne i technologiczne dla prętów zbrojeniowych powinny 

odpowiadać wymaganiom.  
Podstawowe wymagania dla stali A-IIIN, gatunku BSt-500S: 
Średnice: 10 ÷ 32 mm, 
2.2.4. Wady powierzchniowe 



Powierzchnia 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 nie 
metaliczne, wżery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne, jeśli nie 
przekraczają 0,5 mm dla prętów o średnicy nominalnej do 25 mm oraz 0,7 mm dla prętów o 
średnicach większych. 

2.2.5. Odbiór stali na budowie 
Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu hutniczego, w który 

powinien być zaopatrzony każdy krąg lub wiązka stali. Atest ten powinien zawierać: 
- nazwę wytwórcy, 
- średnicę nominalną, 
- oznaczenie wyrobu z podaniem klasy stali, 
- numer wytopu lub numer partii, 
- wszystkie wyniki przeprowadzonych badań oraz skład chemiczny wg analizy 

wytopowej, 
- masę partii, 
- znak obróbki cieplnej (w przypadku dostawy prętów obrobionych cieplnie). 
Każda wiązka lub krąg prętów powinien posiadać przywieszki metalowe (po 2 szt.), 

które powinny zawierać 
następujące informacje: 
- znak wytwórcy, 
- średnica nominalna, 
- znak stali, 
- numer wytopu lub numer partii, 
- znak obróbki cieplnej. 
Każda wiązka i krąg prętów powinny mieć oznakowanie farbą olejną. 
Dostarczoną na budowę stal, która: 
- nie posiada atestu, 
- oględziny zewnętrzne nasuwają wątpliwości co do jej własności, 
- pęka przy wykonywaniu haków, 
należy odesłać do wytwórcy lub zbadać laboratoryjnie. 
2.2.6. Magazynowanie stali zbrojeniowej 
Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub 

stojakach, z podziałem wg wymiarów i gatunków. Stal nie powinna być w bezpośrednim 
kontakcie z gruntem, powinna być chroniona przed wpływem warunków atmosferycznych, 
czynnikami korozyjnymi i zanieczyszczeniami. 

2.2.7. Badanie stali na budowie 
Badaniu stali na budowie należy poddać każdą osobną partię stali nie większą niż 60 ton. 
Z każdej partii należy pobrać po 6 próbek do badania na zginanie i 6 próbek do 

określenia granicy plastyczności. 
Stal może być przeznaczona do zbrojenia tylko wówczas, jeśli na próbkach zginanych nie 

następuje pęknięcie lub rozwarstwienie. Jeżeli rzeczywista granica plastyczności jest niższa od 
stwierdzonej na zaświadczeniu lub żądanej. 

 
2.3. Drut montażowy 
Do montażu prętów zbrojenia należy używać wyżarzonego drutu stalowego tzw. 

wiązałkowego o średnicy nie 
mniejszej niż 1,0 mm. Przy średnicach prętów większych niż 12 mm należy stosować 

drut wiązałkowy o 
średnicy 1,5 mm. 
2.4. Materiały spawalnicze 
Należy stosować elektrody odpowiednie do gatunku stali łączonych prętów 

zbrojeniowych. 
 
2.5. Podkładki dystansowe 
Dopuszcza się stosowanie stabilizatorów i podkładek dystansowych z betonu lub 

zaprawy i z tworzyw 
sztucznych. Podkładki dystansowe muszą być mocowane do prętów. 
 



3. SPRZĘT 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w Specyfikacji D-M-00.00.00. 
Wykonawca przystępujący do wykonania zbrojenia powinien mieć do dyspozycji 

następujący sprzęt: 
- giętarki, 
- prostowarki, 
- spawarki, 
- nożyce do cięcia prętów, 
- lekki żuraw samochodowy, 
- sprzęt do transportu pomocniczego. 
Sprzęt używany do wykonania zbrojenia powinien być zaakceptowany przez Inżyniera. 

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 Specyfikacji D-M-00.00.00. 
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. WYKONANIE ROBÓT 
 
5.1. Wykonanie zbrojenia 
5.1.1. Oczyszczenie powierzchni zbrojenia 
Pręty i walcówkę przed ich użyciem do zbrojenia konstrukcji należy oczyścić z zendry, 

luźnych płatków rdzy, kurzu i błota. 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. 

Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną należy opalać 
np. lampami lutowniczymi aż do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. 

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

5.1.2. Przygotowanie zbrojenia 
5.1.2.1. Prostowanie prętów 
Pręty stalowe użyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. 

Dopuszczalna wielkość miejscowego wykrzywienia nie powinna przekraczać 4 mm. W przypadku 
stwierdzenia większych krzywizn w prętach stali zbrojeniowej należy ją prostować za pomocą 
kluczy, młotków prostowarek i wyciągarek. 

5.1.2.2. Cięcie prętów 
Cięcie prętów należy wykonywać przy maksymalnym wykorzystaniu materiałów. 

Wskazane jest sporządzenie w tym celu planu cięcia. Pręty ucina się z dokładnością do 1 cm. 
Cięcie przeprowadza się przy użyciu mechanicznych noży. Dopuszcza się również cięcie 
palnikiem acetylenowym. 

Ucinać należy pręty dłuższe od długości podanej w projekcie o wydłużenie zależne od 
wielkości i ilości odgięć. 

5.1.2.3. Odgięcia prętów, haki 
Gięcie prętów należy wykonywać zgodnie z Dokumentacją Projektową. 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. 
Wewnętrzna średnica odgięcia prętów zbrojenia głównego, poza odgięciem haka 

powinna być nie mniejsza niż: 
- 5d dla stali klasy A-I, 
- 10d dla stali klasy A-II, 
- 15d dla stali klasy A-III i A-III N. 
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 prętów montażowych powinna spełniać 
warunki podane dla haków. 

Należy zwrócić uwagę przy odbiorze haków i odgięć na ich zewnętrzna stronę. 
Niedopuszczalne są tam pęknięcia powstałe podczas wyginania. 

Minimalna odległość od krzywizny pręta do miejsca, gdzie można na nim położyć spoinę 
wynosi 10d. Do zgrzewania i spawania prętów mogą być dopuszczeni tylko spawacze posiadający 
odpowiednie uprawnienia. Skrzyżowania prętów należy wiązać miękkim drutem lub spawać w 
ilości min. 30 % skrzyżowań. 

Dopuszczalna różnica długości pręta liczona wzdłuż jego osi od odgięcia do odgięcia w 
stosunku do podanych na rysunku nie powinna przekraczać 10 mm. 

Kształty i rozmieszczenie prętów zbrojeniowych powinny być zgodne z Dokumentacją 
Projektową. 

5.1.3. Montaż zbrojenia 
Zbrojenie przed zabetonowaniem musi być skontrolowane i odebrane przez Inżyniera. 
Zbrojenie należy montować na deskowaniu, przed ustawieniem jego bocznych ścian. 

Montaż zbrojenia ław fundamentowych podpór wykonuje się na betonowej warstwie 
wyrównawczej. Dopuszcza się wcześniejsze zmontowanie zbrojenia i docelowe umieszczenie za 
pomocą dźwigu lub innego urządzenia, pod warunkiem, że już po podniesieniu zmontowanego 
zbrojenia nastąpi sprawdzenie wszystkich połączeń prętów. 

Zbrojenie płyt powinno być układane bezpośrednio na uprzednio przygotowanym 
deskowaniu wg naznaczonego rozstawu prętów. Pręty zbrojeniowe układane w deskowaniu 
powinny być podparte i przymocowane do betonowych lub plastikowych przekładek 
dystansowych, o wymiarach zapewniających właściwą otulinę, zgodną z Dokumentacją 
Projektową. 

Pręty zbrojeniowe powinny być łączone zgodnie z wymaganiami Dokumentacji 
Projektowej przez spawanie lub wiązanie drutem.  

Dopuszczalne odchylenie strzemion od płaszczyzny prostopadłej do zbrojenia 
podłużnego nie powinno przekraczać 3 %. 

Dopuszczalna odchyłka w rozstawie strzemion nie powinna przekraczać ± 20 mm. 
Minimalna grubość otuliny zewnętrznej w świetle prętów i 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 zbrojenia głównego lekkich podpór i pali, 
- 0,04 m - dla strzemion lekkich podpór i pali, 
Układanie zbrojenia bezpośrednio na podłożu (deskowaniu) i podnoszenie na 

odpowiednią wysokość w trakcie betonowania jest niedopuszczalne. Chodzenie i transportowanie 
materiałów po wykonanym szkielecie zbrojeniowym jest niedopuszczalne. 

 
Łączenie prętów za pomocą spawania 
W mostach drogowych dopuszcza się następujące rodzaje spawanych połączeń prętów: 
- 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 blachą półkolistą, 
- czołowe wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem, 
- czołowe wzmocnione dwustronną spoiną z płaskownikiem, 
- zakładkowe wzmocnione jednostronną spoiną z płaskownikiem, 
Nie należy spawać prętów zbrojeniowych w temperaturze niższej niż –5ºC. 
Łączenie pojedynczych prętów na zakład bez spawania Dopuszcza się łączenie na zakład 

bez spawania (wiązanie drutem) prętów prostych, prętów z hakami oraz zbrojenia z drutów w 
postaci pętlic. Dopuszczalny procent prętów łączonych na zakład w jednym przekroju wynosi: 

- dla prętów żebrowanych - 50 %, 
- dla prętów gładkich - 25 %. 
Skrzyżowania prętów 
Skrzyżowania prętów należy wiązać drutem wiązałkowym, zgrzewać lub łączyć tzw. 

Słupkami dystansowymi. 



 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w Specyfikacji D-M-

00.00.00. 
 
6.1. Badanie stali zbrojeniowej 
Kontrola stali zbrojeniowej obejmuje: 
- sprawdzenie wymaganych dokumentów w pkt. 2.2.1. 
- oględziny zewnętrzne wg pkt. 2.2.4. 
- sprawdzenie własności stali zbrojeniowej na podstawie atestu i stwierdzeniu zgodności 

z niniejszą 
Specyfikacją – pkt. 2.2.5 i wymaganiami Polskich Norm, 
- wykonanie dodatkowych badań na zginanie i określenie granicy plastyczności zgodnie z 

pkt.2.2.7. 
 
7. OBMIAR 
Jak w punkcie nr 7, SST M.12.01.03. 
 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Jak w punkcie nr 8, SST M.12.01.03. 
 
9. PŁATNOŚĆ 
Jak w punkcie nr 9, SST M.12.01.03. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



M-12.01.03 
ZBROJENIE BETONU STALĄ A-IIIN (BSt 500S) 
1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot SST 
Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru zbrojenia 

stalą klasy A-III N w ramach remontu ław fundamentowych pod elementy mostu MS – 
składowisko Siedlisko. 

1.2. Zakres stosowania SST 
Szczegółowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i 

kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 
1.3. Zakres robót objętych SST 
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych 

z: 
• przygotowaniem zbrojenia, 
• montażem zbrojenia, 
• kontrola jakości robót i materiałów. 
 
1.4. Określenia podstawowe 
1.4.1. Pręty stalowe wiotkie - pręty stalowe o przekroju kołowym gładkie lub żebrowane 

o średnicy do 40 mm. 
1.4.2. Zbrojenie niesprężające - zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzające do 

niej naprężeń w sposób czynny. 
1.4.3. Partia wyrobu – wiązka drutów tego samego gatunku o jednakowej średnicy 

nominalnej, pochodząca z jednego wytopu. 
Pozostałe określenia podane w niniejszej Specyfikacji są zgodne z obowiązującymi 

polskimi normami i określeniami podanymi w Specyfikacji D-M-00.00.00. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z 

Dokumentacją Projektową, SST. 
 
2. MATERIAŁY 
Jak w punkcie nr 2, SST M.12.01.00. 
 
3. SPRZĘT 
Jak w punkcie nr 3, SST M.12.01.00. 
 
4. TRANSPORT 
Jak w punkcie nr 4, SST M.12.01.00. 
 
5. WYKONANIE ROBÓT 
Jak w punkcie nr 5, SST M.12.01.00. 
 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Jak w punkcie nr 6, SST M.12.01.00. 
 
7. OBMIAR 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w Specyfikacji D-M-00.00.00. 
Jednostką obmiaru jest 1 [kg] wbudowanej stali zbrojeniowej. 
Do obliczania należności przyjmuje się teoretyczną ilość [kg] zmontowanego zbrojenia 

tj. łączną długość prętów poszczególnych średnic pomnożoną odpowiednio przez ich ciężar 
jednostkowy kg/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 
Ogólne zasady odbioru robót podano w Specyfikacji D-M-00.00.00. 
Do odbioru Wykonawca zobowiązany jest przedstawić: 
- Dokumentacje Projektową z naniesionymi zmianami i uzupełnieniami, dokonanymi w 



trakcie wykonywania robót, 
- dziennik budowy, 
- wyniki badań stali wg pkt.2.2.7. 
Na podstawie wyników badań wg punktu 6 należy sporządzić protokóły odbioru robót 

częściowych i ostatecznych. Roboty zanikające należy wpisać do dziennika budowy. 
Jeżeli wszystkie badania dały wyniki dodatnie, wykonane roboty należy uznać za zgodne 

z wymaganiami niniejszej SST i odpowiednich norm. Jeżeli choć jedno badanie dało wynik 
ujemny, wykonane roboty należy uznać za niezgodne z wymaganiami norm i Kontraktu. W takiej 
sytuacji Wykonawca obowiązany jest doprowadzić roboty do zgodności z SST i odpowiednimi 
normami i przedstawić je do ponownego odbioru. 

 
9. PŁATNOŚĆ 
Cena jednostkowa wykonania 1 kg zbrojenia obejmuje: 
- prace pomiarowe i przygotowawcze, 
- zakup i dostarczenie materiałów, 
- wykonanie badań stali, 
- oczyszczenie i wyprostowanie prętów zbrojeniowych, 
- wygięcie, przycinanie prętów, 
- łączenie spawane „na styk” lub „na zakład” oraz montaż zbrojenia przy użyciu drutu 

wiązałkowego w deskowaniu zgodnie z Dokumentacją Projektową i niniejszą Specyfikacją, 
- oczyszczenie terenu robót, 
- usunięcie odpadów zbrojenia na składowisko Wykonawcy, 
- wykonanie wymaganych badań i kontroli. 
 


