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1. CZESC OGOLNA
1.1. Nazwa nadana zamdéwieniu przez zamawiaj 3cego
Budowa dwéch budynkéw mieszkaniowych, wielorodzinnych w Kielcach na ul. J.B. Puscha.
1.2. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zbrojarskich
1.3.  Zakres stosowania ST

Niniejsza specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem przetargowym i kontraktowym przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.2., a objetych zamoéwieniem okreslonym w pkt. 1.8.

Projektant sporzadzajgcy dokumentacje projektowg i odpowiednie Szczegdtowe Specyfikacje Techniczne (SST)
wykonania i odbioru robét budowlanych moze wprowadzac do niniejszej standardowej specyfikacji zmiany, uzupetnienia lub
uscidlenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robdt, uwzgledniajgce wymagania Zamawiajgcego oraz konkretne
warunki realizacji robét, niezbedne do uzyskania wymaganego standardu i jakosci tych robot.

Odstepstwa od wymagan podanych w niniejszej specyfikacji mogg mie¢ miejsce tylko w przypadkach prostych robét o
niewielki m znaczeniu, dla ktérych istnieje pewnos¢, ze podstawowe wymagania beda spetnione przy zastosowaniu metod
wykonania wynikajgcych z doswiadczenia oraz uznanych regut i zasad sztuki budowlanej oraz przy uwzglednieniu przepiséow
bhp.

1.4.  Zakres robot objetych ST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu robét wymienionych
w pkt.1.1.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majace na celu
przygotowanie i montaz zbrojenia przewidzianego w projekcie przy wykonywaniu elementéw zelbetowych objetych
projektem

1.5. Okreslenia podstawowe i definicje

Okredlenia podane w niniejszej ST sg zgodne z ustawg Prawa budowlanego, wydanymi do niej rozporzadzeniami
wykonawczymi, nomenklaturg Polskich Norm oraz okresleniami podanymi w ST -00.00 ,,Wymagania ogdlne” a mianowicie:

- roboty budowlane przy wykonywaniu robdt zbrojarskich - nalezy rozumie¢ wszystkie prace budowlane zwigzane z
wykonaniem robét zbrojarskich zgodnie z ustaleniami projektowymi,

- procedura — dokument zapewniajgcy jakosé¢, ,jak, kiedy, gdzie i kto”? wykonuje i kontroluje poszczegdlne operacje
robocze — procedura moze by¢ zastgpiona przez normy, aprobaty techniczne i instrukcje,

- ustalenia projektowe — ustalenia podane w dokumentacji technicznej zawierajagce dane opisujgce przedmiot i
wymagania jakosciowe wykonanych robot zbrojarskich.

- prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym zebrowane o srednicy do 40 mm.

- zbrojenie niesprezajgce — zbrojenie konstrukcji betonowej niewprowadzajgce do niej naprezen w sposéb czynny.
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1.6. Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robodt jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z dokumentacjg projektows,
specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inspektora nadzoru. Ogdlne wymagania dotyczgce robdét podano w ST
»Wymagania ogdlne” Kod CPV 4500000-7, pkt. 1.5.

1.7. Dokumentacja robot

Roboty zbrojarskie nalezy wykonywac¢ na podstawie dokumentacji, ktérej wykaz oraz podstawy prawne sporzgdzenia
podano w ST ,,Wymagania ogdlne: Kod CPV 45000000-7, pkt 1.6.
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2. WYMAGANIA DOTYCZACE WtA SCIWOSCI MATERIALOW

2.1. Ogodlne wymagania dotycz ace wtasciwosci materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST
»Wymagania ogdlne” Kod CPV 45000000-7, pkt 2

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna odpowiada¢ wymaganiom podanym w odpowiednich normach.
Prety zbrojeniowe powinny by¢ dostarczane w kregach lub prostych wigzkach zaopatrzonych w przywieszki zawierajace:

e znak wytworcy,

e srednice nominalng,

e  znak stali,

e numer wytopu lub numer partii i znak obrébki cieplnej,
e atest hutniczy.

2.2. Rodzaje stali zbrojeniowej

Stal jest stopem Zelaza (Fe) z weglem (C) i innymi pierwiastkami, jak: mangan (Mn). Krzem (Si). fosfor (P), siarka (S),
chrom (Cr). nikiel (Ni), miedz (Cu). molibden (Mo), wolfram M. Jej gesto$¢ wynosi 7850 kg/m3 Stal zbrojeniowa zaleznie od jej
wiasciwosci mechanicznych zalicza sie do odpowiedniej klasy. Rozrdzniaj sie piec klas tej stali: A-O. A-l, A-ll, A-lll i A- IlIN. W
kazdej z tych klas stali zbrojeniowej wyrdznia sie jej gatunki.

2.3. Zasady doboru i dostawy stali zbrojeniowej

Klasa i gatunek oraz srednice pretow stosowanego zbrojenia powinny by¢ zgodne z projektem. Nizej podano ogdlne
zasady doboru stali gatunkéw najczesciej stosowanych w praktyce. Prety ze stali klasy AO gatunku St0S-b sg uzywane jako
zbrojenie konstrukcyjne, rozdzielcze i strzemiona w konstrukcjach z betonu oraz jako zbrojenie nosne w elementach o matym
stopniu zbrojenia i niskiej klasie betonu. Prety ze stali klasy A-l gatunku St3SX-b, St3SY -b i St3S-b stosuje sie jako zbrojenie
nos$ne w konstrukcjach pracujacych pod obcigzeniem wielokrotnie zmiennym i dynamicznym, w konstrukcjach narazonych na
drgania sejsmiczne, na dziatanie cisnienia gazéw lub cieczy oraz w konstrukcjach pracujgcych w srodowiskach agresywnych,
pod warunkiem zabezpieczenia tych konstrukcji przed korozjg. Ze stali klasy A-lI gatunku St3SY-b nalezy wykonywac uchwyty
montazowe elementéw prefabrykowanych. Prety ze stali klasy A-ll gatunku 18G2-b stosuje sie jako zbrojenie nosne w
konstrukcjach pracujacych pod obcigzeniem wielokrotnie zmiennym i dynamicznym, w podwyziszonej temperaturze,
narazonych na drgania sejsmiczne, na dziatanie cisnienia gazéw i cieczy, gwattowne dziatanie cisnienia powietrza (podmuch)
oraz pracujgcych w srodowiskach agresywnych, pod warunkiem zabezpieczenia konstrukcji przed korozja.

Oprocz pretdw jako zbrojenie konstrukcji zelbetowych stosuje sie druty o srednicy 3-5 mm. W elemencie zelbetowym
prety nosne zaleca sie wykonywac ze stali jednego gatunku. W szczegdlnych wypadkach dopuszcza sie stosowanie w jednym
przekroju pretéw z réznych gatunkdéw i klas stali od A-O do A —lIl N, pod warunkiem uwzglednienia ich wytrzymatosci i
zakresow stosowania. W wypadku stosowania w konstrukcjach lub elementach z betonu blach weztowych, marek itp.
Wykonuje sie je ze stali St3S i projektuje wg PN-90/B-03200 Stal zbrojeniowa z importu (a takze inne gatunki stali, nie
wymienione wyzej) mozna stosowaé wylgcznie po uzyskaniu odpowiedniego dokumentu dopuszczajgcego do obrotu i
stosowania w budownictwie.

Stal zbrojeniowa jest dostarczana jako walcéwka w kregach srednicy 55-do-100 cm i masie do 1000 kg lub w postaci
pretéw dlugoscilO do 12 m Prety ze stali klasy A-O i A-l sg okragte gtadkie a ze stali wyzszych klas okragte zebrowane..

2.4. Warunki przechowywania wyrobow stosowanych do w ykonywania robét izolacyjnych

Wszystkie wyroby do roboét izolacyjnych wykonywanych metodg wdmuchiwania granulatéw pakowane w worki
powinny by¢ przechowywane i magazynowane zgodnie z instrukcjg producenta oraz wymaganiami odpowiednich aprobat
technicznych.

Pomieszczenie magazynowe do przechowywania wyrobéw opakowanych powinno byc¢ kryte, suche i zabezpieczone
przed zawilgoceniem oraz opadami atmosferycznymi.
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Opakowania granulatu nalezy uktada¢ na rownym podfozu do wysokosci 2 m, tak by zachowac¢ ich dobry stan
techniczny. Dopuszcza sie inny niz w opakowaniach (workach) sposéb pakowania i magazynowania granulatéw, uzgodniony z
odbiorcg (wykonawcg robét izolacyjnych), gwarantujacy, ze granulat nie bedzie narazony na zniszczenie mechaniczne oraz na
zawilgocenie.
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3. WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU, MASZYN | NARZEDZI
3.1. Ogodlne wymagania dotycz gce sprzetu podano w ST ,,Wymagania ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 3

3.2. Sprzet do wykonywania robét izolacyjnych

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST-00.00. Wymagania ogdlne" pkt. 3. Sprzet uzywany przy
przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach powinien spetnia¢ wymagania obowigzujgce w budownictwie
ogdlnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki powinny by¢ sprawne
oraz posiadaé fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP jak przyktadowo ostony
zebatych i pasowych urzgdzen 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 by¢ odpowiednio przeszkolone.

Do wykonywania zbrojenia winny by¢ wykorzystywane nastepujace urzadzenia:

e - urzadzenia i maszyny do prostowania pretéw cienkich (walcéwki) oraz do prostowania pretéw cienkich
dostarczanych w odcinkach prostych — np. prosciarka automatyczna

e - urzadzenia do ciecia pretow zbrojeniowych na odpowiednig dtugos¢ — np. nozyce elektro - mechaniczne

- urzadzenia do ksztattowania pretéw zbrojeniowych — np. gietarka

e - urzadzeniai sprzet do zgrzewania i spawania pretdéw zbrojeniowych — np. spawarka elektryczna wirujgca

Sprzet nalezy przyja¢ zgodnie ze specyfikacjg lub inny zatwierdzony przez Inzyniera.
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4. WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU

4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST ,,Wymagania ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 4
4.2. Wymagania szczegétowe dotyczgce transportu materiatéw
Zatadunek i wytadunek wyrobdw w opakowaniach, utozonych na paletach nalezy prowadzi¢ sprzetem mechanicznym.

Zatadunek i wytadunek wyrobéw w opakowaniach uktadanych luzem wykonuje sie recznie. Reczny zatadunek zaleca
sie prowadzi¢ przy maksymalnym wykorzystaniu sprzetu i narzedzi pomocniczych takich jak: chwytaki, wciaggniki, wézki.

Srodki transportu do przewozu wyrobéw izolacyjnych workowanych muszg umozliwia¢ zabezpieczenie tych wyrobéw
przed zawilgoceniem i zniszczeniem mechanicznym.

Dopuszcza sie inny niz w opakowaniach (workach) sposdb transportu granulatéw, uzgodniony z odbiorcg (wykonawca
robdt), gwarantujacy, ze granulat nie bedzie narazony na zniszczenie mechaniczne oraz na zawilgocenie.

Transport granulatu do korncéwki wdmuchujacej odbywa sie zespotem dozujgco-wdmuchujacym, ktérego parametry
okreslono w pkt. 3.2.1. niniejszej ST.
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5. WYMAGANIA DOTYCZACE WYKONANIA ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robét podano w ST ,,Wymagania ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 5

5.2.  Warunki przystapienia do robét

Wykonanie robdt powinno by¢ jak okreslono w specyfikacji, bagdz inne, o ile zatwierdzone zostanie przez Inzyniera.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi lub/i Inspektorowi nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zbrojeniowe.

5.3.1 Przygotowanie zbrojenia

Przygotowanie, montaz i odbidr zbrojenia powinien odpowiada¢ wymaganiom normy PN 91/5-10042, a klasy i gatunki
stali winny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa. Zbrojenie elementéw Zzelbetowych jest obecnie przygotowywane w
warsztatach zbrojarskich wyposazonych w niezbedne urzadzenia i maszyny. Te warsztaty sg urzadzane na placu budowy badz
na terenie zaplecza przedsiebiorstwa wykonawczego (jako tzw. Zbrojarnie centralne). Dostarczona stal zbrojeniowa (kregi,
prety, szkielety zbrojenia) powinna by¢ na budowie sktadowana na placu magazynowym na podktadach drewnianych
(rozstawionych co okoto 2,0 do 2,5 m) badZ przenosnych stojakach, pod zadaszeniem. Nie wolno uktadaé tej stali
bezposrednio na gruncie. Prety zbrojeniowe nalezy segregowaé wedtug klas i gatunkdéw, Srednicy i dtugosci. Stal w kregach
uktada sie na placu magazynowym na ptask (do osmiu warstw) lub opierajac jeden krag o drugi. Przygotowanie i obrébka
zbrojenia obejmuja takie czynnosci jak:

e  -czyszczenie,

- prostowanie,
e -ciecie,

e -gieciei montaz

5.3.2. Ciecie pretow zbrojeniowych

Ciecie pretow nalezy wykonywaé przy maksymalnym wykorzystaniu materiatu. Oczyszczone i wyprostowane prety tnie
sie na odcinki dtugosci wynikajgcej z projektu. Wskazane jest Sporzgdzenie w tym celu planu ciecia. Stosuje sie do tego celu
nozyce reczne, a takze (zwtaszcza w przypadku pretéow wiekszych srednic) nozyce mechaniczne o napedzie elektrycznym.
Nozycami mechanicznymi mozna przecina¢ jednocze$nie wiecej niz jeden pret. Ciecia mozna rowniez przeprowadzac przy
uzyciu mechanicznych nozy. Dopuszcza sie réwniez ciecie palnikiem acetylenowym.

5.3.4. Odgiecia pretéw, haki

Minimalne srednice trzpieni uzywanych przy wykonywaniu hakdéw zbrojenia podaje norma
PN-B-03264 (2004).

Minimalna odlegtos¢ od krzywizny preta do miejsca, gdzie mozna na nim potozy¢ spoine wynosi:
- 10 d dla stali A-lll'i A-1I

- 5d dla stali A-I, A-O.

Na zimno, na budowie mozna wykonywac odgiecia pretédw o srednicy d £ 12 mm. Prety o $rednicy d > 12 mm powinny
by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem. W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktorych zagieciu
ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia rozcigganego. Nalezy stosowac $rednice zagiecia rowng co najmniej 20d.
Wewnetrzna $rednica odgiecia strzemion i pretéw montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakéw. Nalezy
zwrdcié szczegdlng uwage, przy odbiorze hakéw i odgiec pretdéw, na ich zewnetrzng strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia

powstate podczas wyginania. Pociete prety sg nastepnie wyginane zgodnie z rysunkami zbrojenia podanymi w projekcie.
Prety mozna wyginac recznie kluczem zbrojarskim, wykorzystujgc trzpienie zamocowane w blacie stotu zbrojarskiego lub za
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pomocg gietarek recznych lub za pomoca gietarek mechanicznych. Mozna przy tym jednoczesnie wygina¢ wiecej niz jeden
pret. Wygiete prety zbrojeniowe i strzemiona montuje sie bezposrednio w deskowaniu lub przygotowuje w postaci
szkieletow zbrojeniowych. Zbrojenie ptyt mozna ukfada¢ od razu w deskowaniu. Najpierw na deskowaniu oznacza sie kreda
lub otéwkiem ciesielskim rozstaw pretéw nosnych (gtéwnych) i rozdzielczych. Nastepnie rozktada sie prety nosne i na nich
uktada sie i od razu tgczy prety rozdzielcze usytuowane u dotu ptyty. Pézniej montuje sie prety rozdzielcze w zagieciach
pretdw nosnych, a na koricu prety u gory ptyty.

5.4. Montaz zbrojenia

5.4.1. Wymagania ogdlne

Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwié 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
wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie fuszczgcej sie rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub
innymi srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej, stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stone;j
wody. Minimalna grubosé otuliny zewnetrznej w swietle pretéw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna
wynosi¢ co najmniej: 0,07m - dla zbrojenia gtéwnego fundamentéw

Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiednig wysokos$¢ w trakcie betonowania jest
niedopuszczalne. Niedopuszczalne jest chodzenie i transportowanie materiatdw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.
Ustawianie elementéw zbrojenia powinno by¢ wykonywane wedtug przygotowanych schematéw zapewniajgcych kolejnos¢
robot, przy ktérej wczesniej utozone elementy bedg umozliwiaty dalszy montaz zbrojenia. Zbrojenie nalezy uktada¢ po
odbiorze deskowan. Zbrojenie powinno by¢ trwale usytuowane w deskowaniu w sposéb zabezpieczajacy od uszkodzen i
przemieszczen podczas betonowania i zageszczania mieszanki betonowej. Prety, siatki i szkielety nalezy ukfada¢ w
deskowaniu tak, aby grubos$¢ otuliny odpowiadata wartosciom podanym w projekcie. Wykonujgc zbrojenie nalezy umiescié
elementy instalacji elektrycznych zgodnie z ich projektem.

5.4.2. Montowanie zbrojenia
Prety zbrojenia nalezy taczy¢ w sposéb okreslony w Dokumentacji Projektowej. Zbrojenie konstrukcji zelbetowych mozna
ogdlnie podzieli¢ na nosne (nazywane tez gtéwnym) i uzupetniajgce, gdzie zbrojenie nosne okreslone jest na podstawie
obliczen konstrukcyjnych, natomiast zbrojenie uzupetniajgce stosowane jest jako technologiczne. Zbrojenie konstrukcji
wykonaé zgodnie z zasadami podanymi w PN-B-3264:2002.
5.4.2.1. t3czenie pretéw za pomoca spawania
Spawanie zbrojenia nalezy wykonac po uzyskaniu aprobaty Inzyniera.
Dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych pofaczen pretow:
e czotowe, elektryczne, oporowe,
e naktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
o naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
o zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,
e zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,
5.4.2.2. t3czenie pojedynczych pretdow na zaktad bez spawania
Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretéw prostych.

5.4.2.3. Skrzyzowania pretow

Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ drutem wigzatkowym, zgrzewacé lub faczy¢ tzw. stupkami dystansowymi. Drut
wigzatkowy, wyzarzony, o $rednicy 1 mm uzywa sie do tgczenia pretéw o Srednicy do 12 mm. Przy srednicach wiekszych
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nalezy stosowac drut o srednicy 1.5 mm. W szkieletach zbrojenia belek i stupdw nalezy tgczy¢ wszystkie skrzyzowania pretéw
naroznych ze strzemionami.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w ST ,,Wymagania ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 6

6.2.

Przed przystgpieniem do robdt nalezy przeprowadzi¢ badania materiatéw, ktére bedg wykorzystywane do
wykonywania robét oraz kontrole zgodnosci oceny stanu istniejgcego opisanego w dokumentacji projektowej ze stanem
faktycznym.

6.2.1. Kontrola jakos$ci materiatow

Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce badania:
- Sprawdzenie zgodnosci przywieszek z zamowieniem

- Sprawdzenie stanu powierzchni, wymiaréw, masy wg normy PN-H-932156.2.2.

6.4. Badania w czasie odbioru robét

Zbrojenie nalezy uktada¢ po sprawdzeniu i odbiorze deskowan. Powinno by¢ ono tak usytuowane, aby nie ulegto
uszkodzeniom i przemieszczeniom podczas uktadania i zageszczania mieszanki betonowej. Do stabilizacji zbrojenia w
deskowaniu, w celu zapewnienia wymaganego otulenia pretéw betonem. Stosowac nalezy rézinego rodzaju wkfadki i
podktadki dystansowe (z zaprawy, stali. tworzyw sztucznych). Zbrojenie powinno by¢ potgczone drutem wigzatkowym w
sztywny szkielet. Obecnie szkielety zbrojeniowe przygotowuje sie najczesciej poza placem budowy i gotowe umieszcza sie w
deskowaniu. Zbrojenie przed betonowaniem powinno by¢ skontrolowane. Kontrola ta polega na sprawdzeniu zgodnosci
utozonego zbrojenia z projektem oraz wymaganiami norm. Sprawdza sie wymiary zbrojenia, jego usytuowanie (w tym
grubos$é otuliny), rozstaw strzemion, potozenie ztgczy, dtugos¢ zakotwienia itp. Odbidr zbrojenia i zezwolenie na betonowanie
nalezy odnotowaé w dzienniku budowy.
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7. WYMAGANIA DOTYCZACE PRZEDMIARU | OBMIARU ROBOT

7.1. Ogolne zasady przedmiaru i obmiaru podano w ST ,,Wymagania ogéine” Kod CPV 45000000-7, pkt 7
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8. SPOSOB ODBIORU ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét podano w ST ,Wymaga nia ogélne” Kod CPV 45000000-7, pkt 8
8.2. Odbidr robat zanikaj gcych i ulegajacych zakryciu

Bezposrednio przed przystgpieniem do robdt zbrojarskich nalezy dokona¢ odbioru deskowania. Roboty uznaje sie za
wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z
zachowaniem tolerancji daty wyniki pozytywne.

8.3. Odbidr cz esciowy

Odbidr czesciowy polega na ocenie ilosci i jakosci wykonanej czesci robot. Odbioru czesciowego robdt dokonuje sie dla
zakresu okreslonego w dokumentach umownych, wedtug zasad jak przy odbiorze ostatecznym robét (pkt 8.4.).

Celem odbioru czesciowego jest wczesne wykrycie ewentualnych usterek w realizowanych robotach i ich usuniecie
przed odbiorem koricowym.

Odbidr czesciowy robét jest dokonywany przez inspektora nadzoru w obecnosci kierownika budowy.

Protokot odbioru czesciowego jest podstawa do dokonania czesciowego rozliczenia robét jezeli umowa takg forme
przewiduje.

8.4. Odbidr ostateczny (ko ncowy)
8.4.1. Zasady przeprowadzania odbioru koricowego

Odbidr koricowy stanowi ostateczng ocene rzeczywistego wykonania robét w odniesieniu do ich zakresu (ilosci),
jakosci i zgodnosci z dokumentacjg projektowa.

Odbidr ostateczny przeprowadza komisja powotana przez zamawiajgcego, na podstawie przedtozonych dokumentoéw,
wynikoéw badan oraz dokonanej oceny wizualnej.

Zasady i terminy powotywania komisji oraz czas jej dziatania powinna okresla¢ umowa.
8.4.2. Dokumenty do odbioru koricowego
Wykonawca robét obowigzany jest przedtozy¢ komisji nastepujgce dokumenty:

e dokumentacje projektowg z naniesionymi zmianami dokonanymi w toku wykonywania robét,

e Szczegdtowe Specyfikacje Techniczne ze zmianami wprowadzonymi w trakcie wykonywania robét,

e dziennik budowy i ksigzki obmiaréw z zapisami dokonywanymi w toku prowadzonych robét o ile sg
prowadzone, protokoty kontroli spisywane w trakcie wykonywania prac,

o dokumenty swiadczace o dopuszczeniu do obrotu i powszechnego zastosowania uzytych materiatow i
wyrobow budowlanych,

e protokoty odbiorow robét ulegajacych zakryciu i odbioréw czesciowych,

W toku odbioru komisja obowigzana jest zapoznad sie z przedtozonymi dokumentami, przeprowadzi¢ badania zgodnie
z wytycznymi podanymi w pkt. 6.4 niniejszej ST, poréwnac je z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowe; i

niniejszej specyfikacji technicznej robdt oraz dokona¢ oceny wizualnej.

Protokét odbioru koncowego jest podstawg do dokonania rozliczenia koricowego pomiedzy zamawiajagcym a
wykonawca.
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8.5. Odbidr po uptywie okresu r ekojmi i gwarancji

Celem odbioru po okresie rekojmi i gwarancji jest ocena stanu zbrojenia po uzytkowaniu w tym okresie oraz ocena
wykonywanych w tym okresie ewentualnych robét poprawkowych, zwigzanych z usuwaniem zgtoszonych wad.

Pozytywny wynik odbioru pogwarancyjnego jest podstawg do zwrotu kaucji gwarancyjnej a negatywny do
ewentualnego dokonania potrgcen wynikajacych z obnizonej jakosci roboét.

Przed uptywem okresu gwarancyjnego zamawiajacy powinien zgtosi¢c wykonawcy wszystkie zauwazone wady w
wykonanych robotach.
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9. PODSTAWA ROZLICZENIA ROBOT PODSTAWOWYCH, TYMCZASO WYCH | PRAC
TOWARZYSZACYCH

9.1. Ogolne ustalenia dotycz gce podstawy rozliczenia robot podano w ST ,,Wymagani a ogélne” Kod CPV
45000000-7, pkt 9

9.2.  Zasady rozliczenia i ptatnosci

Rozliczenie robot moze by¢ dokonane jednorazowo po wykonaniu petnego zakresu robét i ich koncowym odbiorze lub
etapami okreslonymi w umowie, po dokonaniu odbioréw czesciowych robét.

Ostateczne rozliczenie umowy pomiedzy zamawiajgcym a wykonawcy nastepuje po dokonaniu odbioru
pogwarancyjnego.

Podstawe rozliczenia oraz ptatnosci wykonanego i odebranego zakresu robét stanowi wartosc¢ tych robét obliczona na
podstawie:

e okreslonych w dokumentach umownych (ofercie) cen jednostkowych i ilosci robot zaakceptowanych przez
zamawiajgcego lub

Ceny jednostkowe badz kwoty ryczattowe obejmujgce te roboty uwzgledniaja:

e  przygotowanie stanowiska roboczego,

e dostarczenie do stanowiska roboczego materiatéw, narzedzi i sprzetu, w tym ustawienie maszyn lub
agregatéw wdmuchujgcych i rozmieszczenie w poblizu paczek z granulatem, wciggniecie wezy elastycznych
oraz wniesienie niezbednego sprzetu i elektronarzedzi na poddasze nieuzytkowe lub dach,

e zabezpieczenie wszelkich urzadzen technicznych przed dostepem oséb trzecich,

e obstuge sprzetu,

o  kontrole pracownikdw w zakresie odpowiedniego, zgodnego z wymogami Bhp, przygotowania sie do pracy,

e ustawienie i przestawienie drabin oraz rusztowan przestawnych umozliwiajacych wykonanie robot,

o fotograficzng dokumentacje przebiegu prac,

e usuniecie wad i usterek oraz naprawienie uszkodzen powstatych w czasie robot,

e uporzadkowanie miejsca wykonywania robét,

e usuniecie pozostatosci, resztek i odpaddéw materiatow

e likwidacje stanowiska roboczego,

e utylizacje opakowan i odpaddw materiatéw zgodnie ze wskazaniami ich producentéw i wymaganiami
niniejszej specyfikacji (opisa¢ wymagania dotyczace utylizacji),

e  koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko.
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10. DOKUMENTY ODNIESIENIA

10.1. Normy

e  PN-ISO 6935-1:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie.

e  PN-ISO 6935-1/AK:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety gtadkie. — Dodatkowe wymagania.

o  PN-ISO 6935-2:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane.

e  PN-ISO 6935-2/AK:1998. Stal do zbrojenia betonu. Prety zebrowane — Dodatkowe wymagania.

e PN-82/H-93215. Walcdwka prety stalowe do zbrojenia betonu

e PN-91/5-10042. Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie.

e PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.

e PN-H-84023/06/A1:1996 Stal okreslonego stosowania. Stal do zbrojenia betonu. Gatunki.

e  PN-78/H-04408. Technologiczna proba zginania.

e  PN-EN 10002-1 + AC1:1998 Metale: Préba rozciggania. Metoda badania w temperaturze otoczenia.

e PN-B-03264:2004 Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie. PN-84/H-9300 Walcowka
prety i ksztattowniki walcowane na gorgco ze stali weglowych zwyktej jakosci i niskostopowych o
podwyzszonej wytrzymatosci. Wymagania i badania.

e  PN-EN 10020:1996 Stal. Klasyfikacja

e  PN-EN 10021 :1997 Ogdlne techniczne warunki dostaw stali i wyrobow stalowych

e  PN-EN 10027-1 :1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne

e  PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

e  PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby.
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