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1. WSTEP

1.1. Przedmiot Szczegotowej Specyfikacji Technicznej (SST)
Przedmiotem Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot, prowadzenia robot
zwigzanych z wykonaniem zadania inwestycyjnego pn.

REMONT CZESCI MURU OGRODZENIOWEGO NA TERENIE ZOO WROCLAW SP. Z 0.0. Dz.
Nr 1, AM-1, obreb Dabie; ul. Wréblewskiego 1-5, 51-618 Wroctaw

Podstawg opracowania niniejszej ST jest dokumentacja projektowa, przedmiar robét, przepisy obowigzujgcego
prawa, normy i zasady sztuki budowlanej.

1.2. Zakres stosowania ST
NINIEJSZA ST TRAKTOWANA JEST OBOK PRZEDMIARU RpB()T JAKO POMOCNICZA
DOKUMENTACJA PRZETARGOWA PRZY ZLECANIU | REALIZACJI ROBOT.

1.3. Zakres robét objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia robot zbrojarskich.

1.4. Ogdlne wymagania dotyczace Robét
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogolne”.

1.4.1. Przekazanie terenu Budowy
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdine”.

1.4.2. Dokumentacja Projektowa do opracowania przez Wykonawce
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdine”.

1.4.3. Zgodnosé Robét z Dokumentacja Projektowg i ST
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogéine”.

1.4.4. Zabezpieczenie terenu budowy
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogolne”.

1.4.5. Ochrona srodowiska w czasie wykonywania robét
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdlne”.

1.4.6. Ochrona przeciwpozarowa
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdine”.

1.4.7. Ochrona wlasnosci publicznej i prywatnej
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogéine”.

1.4.8. Ograniczenie obcigzen osi pojazdow
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogolne”.

1.4.9. Bezpieczenstwo i higiena pracy
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdlne”.

1.4.10. Ochrona i utrzymanie roboét
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdine”.

1.4.11. Stosowanie sie do prawa i innych przepiséw
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogéine”.

1.5. Wspoélny Stownik Zamowien (CPV) — nazwy i kody grup, klas i kategorii robo6t
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 0.0.0. ,Wymagania ogolne”.

1.6. Okreslenia podstawowe
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY
Do zbrojenia konstrukcji zelbetowych pretami wiotkimi w obiektach budowlanych objetych zakresem
kontraktu stosuje sie stal klas i gatunkdw wg dokumentacji projektowej, wg normy PN-H-84023/6.



Prety stalowe do zbrojenia betonu powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-H-93215.
Przeznaczona do odbioru na budowie partia pretow musi by¢é zaopatrzona w atest, w ktérym majag
by¢ podane:

e nazwa wytwoércy,
oznaczenie wyrobu wg normy PN-H-93215,
numer wytopu lub numer partii,
wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wedtug analizy wytopowej,
masa partii.

e rodzaj obrébki cieplnej.
Do montazu pretdw zbrojenia nalezy uzywac wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego.
Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podkiadek dystansowych z betonu i z tworzyw
sztucznych. Podkiadki dystansowe musza by¢ przymocowane do pretow.

3. SPRZET

3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu

Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdine”

Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach budowlanych
powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie ogdélnym. W szczegdlnosci wszystkie
rodzaje sprzetu, jak: gietarki, prosciarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne oraz posiadaé
fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP, jak przyktadowo
ostony zebatych i pasowych urzadzen mechanicznych. Miejsca lub elementy szczegdlnie
niebezpieczne dla obstugi powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli
osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet powinny byé odpowiednio
przeszkolone.

3.2. Pozostaly sprzet i sprzet zamienny
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogdine”.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdlne wymagania dotyczace transportu
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogoine”.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Organizacja robét
Wykonawca przedstawi Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojarskie.

5.2. Przygotowanie zbrojenia
Przygotowanie, montaz i odbiér zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN 91/5-10042.
a klasy i gatunki stali winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektows.

5.2.1. Czyszczenie pretow

Prety przed ich uzyciem do zbrojenia konstrukcji nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkéw rdzy,
kurzu i btota. Prety zbrojenia zattuszczone lub zabrudzone farbg olejng mozna opala¢ lampami
benzynowymi lub czysci¢ preparatami rozpuszczajgcymi tluszcze.

Stal narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ woda stodka.

Stal pokrytg tuszczacg sie rdzg i zabtocong oczyszcza sie szczotkami drucianymi recznie lub
mechanicznie badz tez przez piaskowanie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju
poprzecznego pretow,

Stal tylko zabrudzong mozna zmy¢ strumieniem wody. Prety oblodzone odmraza sie strumieniem
cieptej wody.

Mozliwe sg rowniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inspektora
nadzoru.

5.2.2. Prostowanie pretéw
Dopuszcza sie prostowanie pretow za pomocag kluczy, mtotkdw, scianek. Dopuszczalna wielko$¢
miejscowego odchylenia od linii prostej wynosi 4mm.



5.2.3. Ciecie pretéw zbrojeniowych

Ciecie pretéw nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatlu. Wskazane Jest
sporzadzenie w tym celu planu ciecia. Ciecia przeprowadza sie przy uzyciu mechanicznych nozy.
Dopuszcza sie rowniez ciecie palnikiem acetylenowym.

5.2.4. Odgiecia pretow, haki

Minimalne $rednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakdw zbrojenia podaje tabela Nr 23
normy PN-S-10042. Minimalna odlegto$¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim
potozy¢ spoine, wynosi 10d dla scali A-lll i A-ll lub 5d dla stali A-l. Na zimno na budowie mozna
wykonywac¢ odgiecia pretéw o srednicy d < 12mm. Prety o $rednicy d > 12mm powinny by¢ odginane
z kontrolowanym podgrzewaniem.

W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie
wszystkie prety zbrojenia rozcigganego, nalezy stosowaé srednice zagiecia réwng co najmniej 20d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i pretow montazowych powinna spetnia¢ warunki podane
dla hakéw. Przy odbiorze hakéw i odgie¢ pretéw nalezy zwrédci¢ szczegdlng uwage na ich
zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas wyginania.

5.3. Montaz zbrojenia

5.3.1. Wymagania ogdine

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwia¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po
utozeniu zbrojenia w deskowaniu rozmieszczenie pretéw wzgledem siebie i wzgledem deskowania
nie moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna wbudowaé stal pokrytg co najwyzej nalotem
nietuszczgcej sie rdzy.

Nie mozna wbudowac stali zattuszczonej smarami lub innymi srodkami chemicznymi, zabrudzonej
farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.

Minimalna grubos$¢ otuliny zewnetrznej w $Swietle pretdw i powierzchni przekroju elementu
zelbetowego powinna by¢ zgodna z dokumentacjg projektowa. Uktadanie zbrojenia bezposrednio na
deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos¢ w trakcie betonowania Jest niedopuszczalne.
Niedopuszczalne Jest chodzenie po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.3.2. Montowanie zbrojenia

Prety zbrojenia nalezy fgczyé w sposob okreslony w dokumentaciji projektowe;.

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewaé lub tgczyé tzw. stupkami
dystansowymi. Drut wigzatkowy, wyzarzony o $rednicy 1 mm, uzywa sie do tgczenia pretéw o
Srednicy do 12 m, przy $rednicach wigkszych nalezy stosowac¢ drut o srednicy 1,5 mm.

W szkieletach zbrojenia belek i stupdw nalezy tgczyé wszystkie skrzyzowania pretéw naroznych ze
strzemionami, a pozostatych pretéw - na przemian.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Zasady ogoine
Kontrola jakosci robot wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacjg
projektowg oraz podanymi powyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi przed
betonowaniem,
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:

e sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zaméwieniem,

e sprawdzenie stanu powierzchni wg normy PN-H-93215,

e sprawdzenie wymiarow wg normy PN-H-93215,

e sprawdzenie masy wg normy PN-H-93215,

e préba rozciggania wg normy PN-EN 10002-1 AC1:1998,

e préba zginania na zimno wg normy PN-H-04408.
Do badania nalezy pobraé minimum 3 prébki z kazdego kregu lub wigzki. Prébki nalezy pobrac z
réznych miejsc kregu.
Jakos¢ pretow nalezy oceni¢ pozytywnie, jezeli wszystkie badania odbiorcze dadzg wynik
pozytywny.
Dopuszczalne tolerancje wymiaréw w zakresie ciecia, giecia i rozmieszczenia zbrojenia podano
ponizej.
Usytuowanie pretéw:

e otulenie wkiadek wedtug projektu zwiekszone maksymalnie 5 mm, nie przewiduje sie

zmniejszenia grubo$ci otuliny,
e rozstaw pretow w Swietle: 10 mm,
e odstep od czota elementu lub konstrukgji; £10 mm,



o dtugos¢ preta miedzy odgieciami: £10 mm,
e miejscowe wykrzywienie: £5 mm.
Niezaleznie od tolerancji podanych powyzej obowigzujg nastepujgce wymagania:

e dopuszczalne odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego nie powinno
przekraczac 3%,

e liczba uszkodzonych skrzyzowan na jednym precie nie moze przekracza¢ 25% ogolnej ich
liczby na tym precie,

e rbznica w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinna przekracza¢ +0,5 cm,

e roznice w rozstawie strzemion nie powinny przekracza¢ £2 cm.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogélne zasady obmiaru robot

Jednostkg obmiarowa jest 1 kilogram. Do obliczania nalezno$ci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg)
zmontowanego uzbrojenia, ej. tgczng dtugos¢ pretdw poszczegdinych sSrednic pomnozong
odpowiednio przez ich mase jednostkowg (kg/m). Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy fgczeniu
pretéw, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszone;j ilosci
materiatu w wyniku stosowania przez Wykonawce pretéw o srednicach wiekszych od wymaganych w
dokumentac;ji projektowe;.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Zgodnos¢ robot z dokumentacjg projektowa i ST
Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg i ST oraz pisemnymi
poleceniami Inspektora nadzoru.

8.2. Odbiér robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu
Podstawg odbioru robdt zanikajgcych lub ulegajgcych zakryciu sa:
e pisemne stwierdzenie Inspektora nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robét zgodnie z
dokumentacjg projektowg i ST,
e inne pisemne stwierdzenia Inspektora nadzoru o wykonaniu robét.
Zakres robot zanikajgcych lub ulegajacych zakryciu okreslajg pisemne stwierdzenia Inspektora
nadzoru lub inne potwierdzone przez niego dokumenty.

8.3. Odbidr koncowy
Odbioér koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w dzienniku
budowy zakonczenia robét zbrojarskich i pisemnego zezwolenia Inspektora nadzoru na rozpoczecie
betonowania elementow, ktérych zbrojenie podlega odbiorowi.
Odbiér powinien polega¢ na sprawdzeniu;

e zgodnosci wykonania zbrojenia z dokumentacjg projektowa,
zgodnosci z dokumentacjg projektowa liczby pretéw w poszczegdlnych przekrojach.
rozstawu strzemion,
prawidtowos$ci wykonania hakéw, ztgcz i dlugosci zakotwien pretow,
zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
Zgodnie ze Specyfikacjg Techniczng nr 1.0.0. ,Wymagania ogolne”.

mgr inz. arch. Bartosz Zmuda



