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452-3  KONSTRUKCJE STALOWE ORAZ STAL ZBROJENIOWA  
 
1. Wstęp 
 
1.1. Przedmiot SST    
W niniejszym rozdziale omówiono ogólne wymagania  dotyczące wykonania i odbioru 
robót budowlanych związanych ze zmianą sposobu uŜytkowania budynku połoŜonego w 
Węglińcu przy ul. Wolności 1 na działce nr 68 na pomieszczenia Centrum Kultury w Węglińcu. 
 
Klasyfikacja wg Wspólnego Słownika Zamówień (CPV) 
Grupa Klasa Kategoria Opis 

45200000-9   Roboty budowlane w zakresie 
wznoszenia kompletnych obiektów 
budowlanych lub ich części oraz w 
zakresie inŜynierii lądowej i 
wodnej. 

 45220000-7  Roboty w zakresie wykonywania 
pokryć i konstrukcji dachowych i 
inne podobne roboty specjalistyczne 

  45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali 
konstrukcyjnej. 

 
1.2. Zakres stosowania 
Specyfikacja techniczna jest dokumentem będącym podstawą do udzielenie zamówienia i zawarcia 
umowy na wykonanie robót zawartych w pkt 1.1. 
 
1.3. Określenia podstawowe 
Określenia i nazewnictwo uŜyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST są zgodne z obowiązującymi 
podanymi w normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 
 
1.4 Zakres robót objętych SST 
Ustalenia dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z: 
-przygotowaniem i montaŜem zbrojenia prętami okrągłymi gładkimi ze stali A-0 i A-I, 
-przygotowaniem i montaŜem zbrojenia prętami okrągłymi Ŝebrowanymi ze stali A-II i A-III, 
-wykonaniem konstrukcji wsporczej z kształtowników 
-zabezpieczenie konstrukcji stalowej farbami, 
 
2. Materiały 
2.1. Stal zbrojeniowa 
1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6. 
2) Własności mechaniczne i technologiczne stali: 
Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny odpowiadać wymaganiom 
podanym w PN-EN 10025:2002. NajwaŜniejsze wymagania podano w tabeli poniŜej. 
Gatunek  stali Średnica  

pręta 
Granica  
plastyczności 

Wytrzymałość  
na rozciąganie 

WydłuŜenie 
trzpienia 

Zginanie   
a – średnica 

 mm MPa MPa % d – próbki 
St0S-b 5,5–40 220 310–550 22  d = 2a(180) 
St3SX-b 5,5–40 240 370–460 24 d = 2a(180) 
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18G2-b6-
32355 

     

34GS-b 6–32 410 min. 590 16 d = 3a(90) 
W technologicznej próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywać pęknięć, 
naderwań i rozwarstwień. 
3)  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, wtrącenia niemetaliczne, 
wŜery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne: 
jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek dla walcówki i prętów gładkich, 
jeśli nie przekraczają 0,5 mm dla walcówki i prętów Ŝebrowanych o średnicy nominalnej do 25 
mm, zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach. 
4) Odbiór stali na budowie. 
Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być 
zaopatrzony kaŜdy krąg lub wiązka stali. Atest ten powinien zawierać: 
-znak wytwórcy, 
-średnicę nominalną, 
-gatunek stali, 
-numer wyrobu lub partii, 
-znak obróbki cieplnej. 
Cechowanie wiązek i kręgów powinno być dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki dla 
kaŜdej wiązki czy kręgu. 
Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być następujący: 
na powierzchni prętów nie powinno być zgorzeliny, odpadającej rdzy, tłuszczów, farb lub innych 
zanieczyszczeń, 
odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i oŜebrowania powinny się mieścić w gra-
nicach 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. 
Magazynowanie stali zbrojeniowej. 
Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach 
z podziałem wg wymiarów i gatunków. 
5) Badanie stali na budowie. 
Dostarczoną na budowę partię stali do zbrojenia konstrukcji z betonu naleŜy przed wbudowaniem 
zbadać laboratoryjnie w przypadku, gdy: 
nie ma zaświadczenia jakości (atestu), 
nasuwają się wątpliwości co do jej właściwości technicznych na podstawie oględzin zewnętrznych, 
stal pęka przy gięciu. 
Decyzję o przekazaniu próbek do badań laboratoryjnych podejmuje InŜynier. 
 
2.2 Kształtowniki stalowe. 
Kształtowniki stalowe  posiadające atest. Nie wolno stosować kształtowników o zmienionej 
geometrii. Nie wolno stosować elementów, które miały zmienioną geometrię.   Kształtowniki  
przed  zamontowaniem  naleŜy  oczyścić z  łuszczącej się  rdzy,  zabrudzeń z zaprawy,  zatłuszczeń 
i innych zanieczyszczeń mogących powodować brak przyczepności lub korozję elementów 
stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodności materiału z wymaganiami normowymi 
Wykonawca ma obowiązek wymienić materiał na pełnowartościowy. 
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2.2.1 Ceowniki wg PN-EN 10279:2003 
Ceowniki dostarczane są o długościach: 
do 80 mm – 3 do 12 m; 
80 do 140 – 3-13 m; 
powyŜej 140 mm – 3 do 15 m 
z odchyłkami: do 50 mm dla długości do 6.0 m; 
do 100 mm dla długości większej. 
Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m. 
 
2.2.2. Kątowniki  
PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000 
Kątowniki dostarczane są o długościach: 
do 45 mm – 3 do 12 m; 
 powyŜej 45 – 3 do 15 m z odchyłkami do 50 mm dla długości do 4,0 m; do 100 mm dla długości 
większej. 
Krzywizna ramion nie powinna przekraczać 1 mm/m. 
 
2.2.3 Blachy 
- Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994 
Blachy uniwersalne dostarcza się w grubościach 6-40 mm. 
szerokościach 160-700 mm i długościach: 
dla grubości do 6 mm – 6,0 m 
dla grubości 8-25 mm – do 14,0 m z odchyłką 
do 250 mm. 
Tolerancje wymiarowe wg ww. normy. 
- Blachy grube wg PN-80/H-92200 
Blachy grube dostarcza się w grubościach 5-140 mm. 

Zakres grubości [mm] Zalecane formaty [mm] 
5-12 1000×2000 

1000×4000 
 1000×6000 

1250×2500 
1250×5000 

1500×3000 
 1500×6000 
 

powyŜej 12 1000×2000 1250×2500  
1500×6000 

1750×3500 
1500×3000 

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy. 
Uwaga: do produkcji elementów z blach a szczególnie blach węzłowych zaleca się stosowanie 
blach grubych. 
- Blacha Ŝebrowana wg PN-73/H-92127 
Blachę Ŝebrowaną dostarcza się w grubościach 3,5-8,0 mm. 
Zalecane wymiary: 1000×2000 mm; 1250×2500 mm; 1500×3000 mm. 
Tolerancje wymiarowe wg ww normy. 
 
2.2.4.Pręty okrągłe wg PN-75/H-93200/00 
Pręty dostarcza się o długościach: 
przy średnicy do 25 mm – 3-10 m 
przy średnicy do 25 do 50 mm – 3-9 m. 
Tolerancje wymiarowe wg ww normy. 
 
2.2.5. Kształtowniki zimnogięte. 
Wykonywane są jako otwarte (ceowniki, kątowniki, zetowniki) oraz zamknięte (rury kwadratowe i 
okrągłe). 
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Produkuje się je ze stali konstrukcyjnej węglowej zwykłej jakości St0S, . Długości fabrykacyjne od 
2 do 6 m przy zwiększonej dokładności wykonania. 
2.1.6. Własności mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadać wymaganiom podanym w 
PN-EN 10025:2002. 
Wady powierzchniowe – powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i 
naderwań. 
Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy wsadowej, rozwarstwienia i 
pęknięcia widoczne gołym okiem. 
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, 
wŜery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne jeŜeli: 
-- mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek 
-- nie przekraczają 0.5 mm dla walcówki o grubości od 25 mm. 0,7 mm dla walcówki o grubości 
większej. 
 
Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być 
zaopatrzony kaŜdy element lub partia materiału. Atest powinien zawierać: 
znak wytwórcy 
-profil 
-gatunek stali 
-numer wyrobu lub partii 
-znak obróbki cieplnej. 
Cechowanie materiałów wywalcowane na profilach lub na przywieszkach metalowych. 
 
Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokółu ostatecznego odbioru 
konstrukcji w wytwórni wraz z oświadczeniem wytwórni, Ŝe usterki w czasie odbiorów 
międzyoperacyjnych zostały usunięte. Cechowanie elementów farbą na elemencie. 
 
2.3. Łączniki 
Jako łączniki występują: połączenia spawane, połączenia na śruby oraz kotwy. 
 
2.3.1. Materiały do spawania 
Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje się spawanie elektryczne przy uŜyciu elektrod 
otulonych EA-146 wg PN-91/M-69430. Zastępczo moŜna stosować elektrody ER-346 lub ER-546. 
Elektrody EA-146 są to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych 
naraŜonych na obciąŜenia statyczne i dynamiczne. 
Elektrody powinny mieć: 
-zaświadczenie jakości 
-spełniać wymagania norm przedmiotowych 
-opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm 
i wymaganiami producenta. 
 
2.4. Farby ochronne 
 
Inwestor dopuszcza uŜycie do budowy przez Wykonawcę materiałów innych producentów niŜ 
sugerowani pod warunkiem, iŜ jakościowo nie mogą być gorsze od wymienionych oraz winny 
spełniać warunki zgodnie z ust. o wyrobach budowlanych z 16.05.2004r. (Dz.U. z  2004r. nr 92 
poz. 881) 
 
3. Sprzęt 
3.1. Sprzęt do transportu i montaŜu konstrukcji 
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Do transportu i montaŜu konstrukcji naleŜy uŜywać Ŝurawi, wciągarek, dźwigników, podnośników i 
innych urządzeń. Wszelkie urządzenia dźwigowe, zawiesia i trawersy podlegające przepisom o 
dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniającymi 
do ich eksploatacji. 
 
3.2. Sprzęt do robót spawalniczych 
Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umoŜliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologią 
spawania i dokumentacją konstrukcyjną. 
Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%. 
Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcją. 
Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: 
spawarki powinny stać na izolującym podwyŜszeniu i być zabezpieczone od wpływów 
atmosferycznych 
Sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. 
Stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpoŜarowymi, 
zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczną wentylacją; 
Stanowisko robocze powinno być odebrane przez InŜyniera. 
 
4. Transport 
4.1 Wymagania ogólne 
Elementy konstrukcyjne mogą być przewoŜone dowolnymi środkami transportu. 
Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed 
uszkodzeniami lub utratą stateczności. 
Dostawa - dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora 
Transport pionowy za pomocą dźwigu 
 
4.2 Składowanie materiałów i konstrukcji 
1) Konstrukcje i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane Ŝurawiami. Do 
wyładunku mniejszych elementów moŜna uŜyć wciągarek lub wciągników. Elementy cięŜkie, 
długie i wiotkie naleŜy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić dla zabezpieczenia przed 
odkształceniem. Elementy układać w sposób umoŜliwiający odczytanie znakowania. Elementy do 
scalania powinny być w miarę moŜliwości składowane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego do 
scalania. 
Na miejscu składowania naleŜy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować 
i układać na wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu 
ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powłoki antykorozyjnej. 
Konstrukcję naleŜy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub desek na 
wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie. 
Elementy, które po wbudowaniu zajmują połoŜenie pionowe składować w tym samym połoŜeniu. 
2) Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed 
zawilgoceniem. 
 
5. Wykonanie robót 
5.1 Wymagania ogólne  
Przed przystąpieniem do produkcji lub do montaŜu czy to w warsztacie, czy teŜ na placu budowy, 
konstruktor winien upewnić się, Ŝe plany dotyczące tych robót uzyskały zgodę  Architekta i 
Inspektorów Nadzoru oraz Ŝe wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montaŜu zostały 
zaakceptowane. 
Generalny Wykonawca winien dysponować odpowiednimi placami do montaŜu wstępnego oraz do 
składowania. Czynności montaŜu wstępnego odbywają się obligatoryjnie w zakładzie 
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produkcyjnym. Generalny Wykonawca winien poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iŜ 
montaŜ moŜna przeprowadzić na placu budowy bez potrzeby ew. późniejszych napraw na miejscu, 
powodujących opóŜnienia lub wpływające na jakość obiektu budowlanego.Wszystkie prace 
wykonane zarówno w fabryce, jak i na placu budowy winny być bezwzględnie sprawdzane przez 
producenta. Szkielety konstrukcji stalowych naleŜy produkować zgodnie z prawidłami rzemiosła 
technicznego. 
Wszystkie wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste, a w przypadku 
fragmentów przeznaczonych do połączeń śrubami o duŜej wytrzymałości  -  dostarczane na plac 
budowy z zabezpieczeniem osłonami. 
Obróbkę plastyczną elementów konstrukcyjnych naleŜy przeprowadzić przy zastosowaniu takich 
środków ostroŜności, aby operacje kształtowania odbywały się stopniowo i w sposób ciągły oraz 
nie powodowały ani pęknięć, ani rozdarć, ani teŜ nadmiernego zmniejszenia ich grubości. Bardziej 
wskazana jest obróbka na prasach aniŜeli młotem mechanicznym. 
Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych naleŜy wykonać przy pomocy 
noŜyc, piły lub palnika gazowego. Cięcia powinny byŜ czyste, bez zniekształceń ani pęknięć. W 
związku z tym, cięcia wykonane noŜycami nie wymagają juŜ obróbki przecinakiem czy tarczą 
szlifierską. JeŜeli jednak części złączne pozostają widoczne po zamontowaniu, ostre krawędzie 
naleŜy dokładnie ukosować lub wykrawać. 
Elementy łączone winny dobrze przystawać do siebie. Powierzchnie styczne naleŜy dokładnie 
oczyszcić szczotką lub piaszczarką. 
Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o duŜej 
wytrzymałości naleŜy poddać piaskowaniu zgodnie z obowiązującą normą, dokładnie 
wyszczotkować i odtłuścić, oczyszcić z ziaren spawalniczych i nie malować (chyba Ŝe  Architekt i 
Inspektorzy Nadzoru wyraŜą zgodę na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu 
połączenia). Klasy dokładności przygotowania powierzchni wymienione są na planach, tak samo 
jak tolerancje wykonania otworów w połączeniach śrubowych. Rodzaj przygotowania powierzchni 
połączeń na śruby o duŜej wytrzymałościch winien być zgodny ze współczynnikiem tarcia 
wybranym przez Generalnego Wykonawcę oraz zatwierdzonym przez  Architekta i Biuro 
Projektowe. (Współczynnik ten nie moŜe być niŜszy niŜ 0,3). 
W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn, 
niewłaściwe manewrowanie operatorów sprzętu), Generalny Wykonawca jest uwaŜany za jedynego 
odpowiedzialnego i winien temu zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty. 
Powinien on równieŜ dostarczyć Generalnemu Architektowi i Inspektorom Nadzoru imienne 
świadectwa o kwalifikacjach i kompetencjach spawaczy zarówno w zakładzie produkcyjnym, jak i 
na placu budowy, zgodnie z normami. 
 
5.2. Wykonywanie zbrojenia 
a) Czystość powierzchni zbrojenia. 
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 aŜ do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. 
Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we 
właściwościach technicznych stali ani późniejszej ich korozji. 
b) Przygotowanie zbrojenia. 
Pręty stalowe uŜyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. 
Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia naleŜy wykonywać wg projektu z równoczesnym 
zachowaniem postanowień normy PN-B-03264:2002. 
Łączenie prętów naleŜy wykonywać zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002 
SkrzyŜowania prętów naleŜy wiązać drutem miękkim, spawać lub łączyć specjalnymi zaciskami. 
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c) 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. 
Zbrojenie płyt prętami pojedynczymi powinno być układane według rozstawienia prętów 
oznaczonego w projekcie. 
Dla zachowania właściwej otuliny naleŜy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać podkładkami 
betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia. 
 
5.3 MontaŜ elementów stalowych 
MontaŜ konstrukcji stalowych naleŜy wykonywać zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne 
powinny być oznakowane w sposób trwały i widoczny . W kaŜdym stadium montaŜu konstrukcja 
powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi oraz 
obciąŜeniami montaŜowymi, sprzętem i materiałami. Roboty naleŜy tak wykonywać, aby Ŝadna 
część konstrukcji nie została podczas montaŜu przeciąŜona lub trwale odkształcona. 
Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonane dopiero po dopasowaniu styków i 
wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezaleŜnej jej części. 
Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji naleŜy wykonywać ze stali o takich samych 
właściwościach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed 
wypadnięciem. W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niespręŜanym nie 
powinna przekraczać 2 mm. Otwory na śruby zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w 
razie konieczności rozwiercać.  
 
MontaŜ na placu budowy 
NaleŜy  tak zorganizować pracę, aby elementy składowe były dostarczane w naleŜytym porządku, a 
w szczególności w komplecie dla kaŜdego odcinka - od części największych do najmniejszych 
elementów składowych. 
Generalny Wykonawca odpowiada za wyładunek, składowanie i zabezpieczenie sprzętu oraz 
materiałów niezbędnych do wykonania robót.Wszystkie kształtowniki i inne materiały powinny 
spoczywać na belkach drewnianych. Te wszystkie elementy konstrukcyjne naleŜy przemieszczać z 
naleŜytą ostroŜnością.Generalnemu Wykonawcy przypada oczyszczanie ze zgorzeliny, skrobanie i 
piaskowanie w warsztacie wszystkich potrzebnych elementów konstrukcyjnych. 
Generalny Wykonawca winien bezwzględnie opracować obliczenia budowlane dotyczące 
wszystkich czynności montaŜowych, które udokumentują w szczególności: wytrzymałość punktów 
podnośnikowych, stateczność w czasie faz tymczasowych (z wiatrownicami lub specjalnymi 
usztywnieniami za pomocą odciągów, jeŜeli okaŜe się to konieczne), strzałki montaŜowe 
wewnętrzne związane z fazami montaŜu, itd. 
Generalny Wykonawca winien posiadać wszelkie pozwolenia i wykonać wzmocnienia niezbędne 
do ustawienia i manewrowania dźwigów, jak równieŜ do manewrowania specjalnych konwojów na 
terenie obiektów budowlanych juŜ ukończonych lub znajdujących się w pobliŜu. 
 
Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji: 
Lp.  Rodzaj odchyłki     Dopuszczalna odchyłka 
 1  odchylenie osi słupa względem osi teoretycznej   - 5 mm 
 2  odchylenie osi słupa od pionu    - 15 mm 
 3  strzałka wygięcia  h/750     - nie więcej   niŜ 15 mm 
 4  wygięcie belki lub słupa l/750     - nie wiece niŜ 15 mm 
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 5  odchyłka strzałki montaŜowej 0,2 projektowanej 
 
5.3.1 Cięcie 
Brzegi po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, ŜuŜla, nacieków i 
rozprysków metalu po cięciu. 
Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować. 
 
5.3.2 Prostowanie i gięcie 
Podczas prostowania i gięcia powinny być przestrzegane ograniczenia dotyczące granicznych 
temperatur oraz promieni prostowania i gięcia. 
W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie powinny wystąpić rysy i pęknięcia. 
 
5.4. Połączenia spawane 
(1) Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z 
rdzy, farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych 
gołym okiem. 
Kąt ukosowania, połoŜenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki 
przyjmuje się według właściwych norm spawalniczych. 
Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie większą od 1,5 mm. 
(2) Wykonanie spoin 
Rzeczywista grubość spoin moŜe być większa od nominalnej 
o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się grubość mniejszą: 
o 5% – dla spoin czołowych 
o 10% – dla pozostałych. 
Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach 
grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 
(3) Wymagania dodatkowe takie jak: 
obróbka spoin 
przetopienie grani 
wymaganą technologię spawania moŜe zalecić InŜynier wpisem do dziennika budowy. 
(4) Zalecenia technologiczne 
spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne 
wady zewnętrzne spoin moŜna naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, 
nadmierną ospowatość, braki przetopu, pęcherze naleŜy usunąć przez szlifowanie spoin i ponowne 
ich wykonanie. 
 
6. Kontrola jakości 
Kontrola jakości wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodności z projektem oraz z 
podanymi wyŜej wymaganiami. 
Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem. 
 
7. Obmiar robót 
Jednostką obmiarową jest 1 tona. 
Do obliczania naleŜności przyjmuje się teoretyczną ilość (t) zmontowanego zbrojenia, tj. łączną 
długość prętów poszczególnych średnic pomnoŜoną przez ich cięŜar jednostkowy t/mb. Do 
obliczenia naleŜności przyjmuje się m² blach. 
Nie dolicza się stali uŜytej na zakłady przy łączeniu prętów, przekładek montaŜowych ani drutu 
wiązałkowego. 
Nie uwzględnia się teŜ zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez Wykonawcę 
prętów o średnicach większych od wymaganych w projekcie. 
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8. Odbiór robót 
Wszystkie roboty  podlegają zasadom odbioru robót zanikających i ulegających zakryciu oraz 
odbioru końcowego – wg opisu jak niŜej: 
8.1. Odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu  „Wymagania ogólne”. 
8.2. Odbiór końcowy  
8.3. Odbiór zbrojenia 
Odbiór zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania powinien być dokonany przez InŜyniera 
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. 
 
9. Podstawa płatności 
Podstawę płatności stanowi cena jednostkowa za 1 tonę. Cena obejmuje dostarczenie materiału, 
oczyszczenie i wyprostowanie, wygięcie, przycinanie, łączenie oraz montaŜ zbrojenia za pomocą 
drutu wiązałkowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejszą specyfikacją, a takŜe 
oczyszczenie terenu robót z odpadów zbrojenia i usunięcie ich poza teren robót. 
 
10.  Przepisy związane 
PN-89/H-84023/06   Stal do zbrojenia betonu. 
PN-B-03264:2002    Konstrukcje betonowe, Ŝelbetowe i spręŜone. Projektowanie.  
PN-B-06200:2002    Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 
PN-EN 10025:2002 Wyroby walcowane na gorąco z niestopowych stali konstrukcyjnych. 
   Warunki techniczne dostawy. 
PN-91/M-69430       Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania.  
   Ogólne badania i wymagania. 
PN-75/M-69703       Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
 
 


