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1.0 WSTEP.

1.1 Przedmiot Specyfikacji Technicznej.

Przedmiotem niniejszej Szczegodtowej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t budowlanych — polegajacych na wymianie windy w bloku "A" na
potrzeby strazy pozarnej, oraz montazu systemu nadcisnieniowego zapobiegania zadymieniu wind
i szyboéw windowych w budynku szpitala specjalistycznego Sw. Wojciecha zlokalizowanym przy ul.
Jana Pawta Il nr 50 w Gdansku na bazie istniejgcego szybu.

1.2 Zakres stosowania Specyfikacji Techniczne;.
Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest elementem dokumentu przetargowego i stosowana jest
przy zlecaniu i realizacji robét budowlanych ujetych w punkcie 1.1.

1.3 Zakres robét objetych Specyfikacja.

Zakres robot budowlanych przewiduje wykonanie ramy stalowej z ceownikéw C120 (poz.BS-1) i
rur kwadratowych RK 50x4 (poz.SS-1), kotwionych do zelbetu poprzez kotwy wklejane Hilti HIT-HY
150 - HAS(-E) M8 (5.8).

1.4 Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podstawowe, uzyte w niniejszej specyfikacji, sg zgodne z okresleniami zawartymi w
"Wymaganiach ogolnych" specyfikacji (STWIORB-00).

1.5 Ogéblne wymagania dotyczace robét.

Wykonawca jest odpowiedzialny, za jako$¢ wykonywanych robot oraz za ich zgodnos¢ z
rysunkami i opisem technicznym projektu budowlanego konstrukcji, Specyfikacjg i zaleceniami INI.
Ogdlne wymagania dotyczgce robét podano w Specyfikacji "Wymagania ogélne" (STWiIORB-00).

2.0 MATERIALY.

2.0 Ogodlne wymagania

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w ,Wymagania ogdélne” (STWiORB-00).

2.1 Materiaty budowlane

2.1.1Stal konstrukcyjna

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ nastepujgcym
wymaganiom:

» odpowiadaé¢ wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2 2000,

» posiadac¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

* posiadac trwate ocechowanie,

* posiadac wybite znaki cechowe.

2.1.2 Materialy do spawania.

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN
759:2000, a ponadto:
* elektrody powinny odpowiadaé¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
« drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,
* topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M-69355
oraz PN-67/M-69356.

3.0 SPRZET.
Ogodlne zasady dotyczgce sprzetu podano w ,Wymagania ogolne” (STWiORB-00).



Wykonanie konstrukcji stalowych prowadzone bedzie przy uzyciu sprzetu przeznaczonego do
montazu.

Sprzet wykorzystywany przez Wykonawce powinien by¢ sprawny technicznie, posiada¢ aktualne
Swiadectwa legalizacyjne oraz spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie BHP.

4.0 Transport.

Ogdlne zasady dotyczgce transportu podano w ,Wymagania ogoélne” (STWiORB-00).

Srodki transportu wykorzystywane przez Wykonawce powinny byé sprawne technicznie i spetniaé
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepiséw o ruchu drogowym.

Elementy konstrukcji stalowej zatadowane na srodki transportu powinny odpowiada¢é wymogom
skrajni i by¢ trwale mocowane, aby w drodze nie ulegty zsunieciu, odksztatceniu, przewrdceniu itp.
Sposob zatadunku, transportowania i roztadunku nie powinien powodowaé powstania nadmiernych
deformaciji, naprezenh i uszkodzen. Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone
przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

5.0 WYKONANIE ROBOT.

5.1 Wymagania ogoéine
Ogolne zasady wykonania robét podano w ,Wymagania ogélne” (STWiORB-00).

5.2 Konstrukcje stalowe

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytwércy, by mégt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ew.
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé sie z
gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych.
Sposoéb ukfadania konstrukcji powinien zapewnié:

. jej stateczno$¢ i nieodksztatcalnosé,

. dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

. dobrg widocznos¢ oznakowania elementoéw sktadowych,

. zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu, zanieczyszczeh itp.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantujgcy jego nieuszkodzenie.

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg by¢
ocenione przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie koniecznosci element musi by¢
zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robot.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-B-06200. Roboty spawalnicze na
obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej 5°C. Kazda spoina konstrukcyjna musi byc¢
oznakowana przez wykonujgcego jg spawacza jego markg. Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kohcowe badania spoin powinny by¢
przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu.

5.3 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem ostatniej -
warstwy nawierzchniowej. Wykonawca zapewni natozenie ostatnich powilok malarskich po
wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Poprawki i warstwe koncowg nalezy wykonywac¢ na
elementach odczyszczonych, osuszonych, w dzieh bez opaddw i przy temperaturze konstrukcji
powyzej 10(1C. Dopuszcza sie wykonywanie prac malarskich w warunkach zimowych pod
warunkiem zapewnienia odpowiedniej temperatury malowania i schniecia farby pod zadaszeniem.

6.0 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Wymagania ogodlne
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ,\Wymagania ogdélne” (STWiIORB-00).



Kontrola jakosci wykonania nowej konstrukcji stalowej polega na sprawdzeniu zgodnosci z
dokumentacjg projektowg oraz wymaganiami podanymi w normach przedmiotowych.
Dopuszczalne odchytki wymiarowe powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-891S-10050
oraz warunkom podanym w niniejszej ST.

6.2 Kontrola montazowa konstrukcji:

Kontrola montazowa konstrukcji stalowej obejmuje:

kontrole stali,

sprawdzenie elementow stalowych,

sprawdzenie wymiarow konstrukcji,

sprawdzenie potgczen,

sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,

sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie petnego montazu konstrukciji,
sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,

sprawdzenie zgodnosci wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacja projektowa,

Odbidr konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w
czasie transportu potwierdza protokot odbioru i wpis do Dziennika Budowy.

7.0 ODBIOR ROBOT.

7.1 Wymagania ogdéine

Ogodlne zasady obmiaru robét podano w ,Wymagania ogélne” (STWiIORB-00).

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robot w
odniesieniu do ich ilosci, jakosci i wartosci.

7.2 Odbiér robét konstrukcji stalowych

W czasie odbioru konstrukcji stalowej nalezy dokona¢ sprawdzenia:
» zgodnosci wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacjg techniczna,
» zachowania dopuszczalnych odchytek wymiarow,
 stanu wyczyszczenia konstrukcji stalowej,
» poprawnosci ustawienia konstrukciji,
* prawidtowosci montazu elementéw zgodnie z dokumentacjg techniczna,
* jakosci wykonania warstw zabezpieczajgcych warstw malarskich,
« stanu technicznego, jakosci, ciggtosci i szczelnosci spawow montazowych - ztgcza o wadach
wiekszych niz dopuszczalne powinny by¢ naprawione powtérnym spawaniem.

8.0 OBMIAR ROBOT.

8.1 Ogoblne zasady obmiaru robét
Ogodlne zasady obmiaru robét podano w ,Wymagania ogdéine” (STWIORB-00).

8.2 Jednostka obmiarowa robot

Jednostka obmiarowa jest t (tona) wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako catosci lub
zakres rzeczowy okreslony na podstawie projektu technicznego.

9.0 PODSTAWA PLATNOSCI.

9.1 Ogodlne zasady podstawy ptatnosci
Ogodlne zasady podstawy ptatnosci podano w ,Wymagania ogdéine” (STWiORB-00).

9.2 Zakres rzeczowy podstawy ptatnosci



Podstawe ptatnosci stanowi cena za 1 tone wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej, jako
catosci, zgodnie z dokumentacjg projektowg, obmiarem robdét i oceng jakosci wykonania robét na
podstawie pomiarow i badan lub ryczattowa wartos¢ robot okreslona zakresem rzeczowym.
Cena obejmuije:
a) Wykonanie konstrukcji, jako catosci:

* prace przygotowawcze,

» dostarczenie materiatéw przewidzianych do wykonania robét,

» sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

* badanie i obrébka elementéw stalowych do scalania,

* scalanie elementow i ich spawanie,

* montaz probny konstrukciji,

* - oznaczenie elementow wedtug kolejnosci montazu.
b) Transport konstrukgciji:

» zatadunek konstrukcji na srodki transportu,

* przewiezienie konstrukcji z wytwdrni na plac budowy,

* roztadunek konstrukcji na placu skladowym na budowie,

* usuniecie uszkodzen powstatych w trakcie transportu.
¢) Montaz konstrukcji jako catosci na budowie:

* prace przygotowawcze i pomiarowe,

» sprawdzenie kwalifikacji spawaczy.

* montaz wstepny z regulacjg geometrii,

* wykonanie innych potgczen na sruby,

* usuniecie ewentualnych usterek,

» demontaz ewentualnych rusztowan i pomostow roboczych,

» uporzadkowanie miejsca robét.
Cena zawiera rowniez zapas na odpady i ubytki materiatowe.

10.0PRZEPISY ZWIAZANE.

* PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne | projektowanie.

* PN-87/B-06200 Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.

* PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

* PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyklej jakosci i
niskostopowej.

* PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcéwki, prety i ksztattowniki walcowane na
gorgco.

* PN-89/M-01 134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Potgczenia
spawane i powierzchnie napawane.

* PN-75/M-69014 Spawanie lukowe elektrodami otulonymi stali weglowych | niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw spawania.

* PN-73/M-6901 5 Spawanie lukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegdéw do spawania.

* PN-90/M-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

* PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogdlne
wymagania i badania.



