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1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i
odbioru robdt budowlanych zwigzanych z dostawg, montazem i zabezpieczeniem
antykorozyjnym konstrukcji stalowej ocynkowanej wiaty.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegotowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zleceniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres roboét objetych SST
Zakres robo6t obejmuje:

e wykonanie elementéw stalowych konstrukcji wiaty (stupy, dzwigary, rygle,
stezenia, obrobki),

e cynkowanie ogniowe elementow konstrukcji,

e transporti montaz elementéw stalowych,

e wykonanie potgczen srubowych i spawanych,

e zabezpieczenie miejsc montazowych zgodnie z technologig cynkowania.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi
normami.

1.5. 0Ogoélne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnosé z
dokumentacjg projektowg SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. MATERIALY
2.1. Stal konstrukcyjna
Stal konstrukcyjna powinna spetnia¢ wymagania normy PN-EN 10025.
Klasa stali zgodna z dokumentacja projektowa: S235JR
2.2. Srodki do zabezpieczenia antykorozyjnego
Cynkowanie ogniowe powinno by¢ wykonane zgodnie z normg PN-EN ISO 1461.
Grubos¢ powtoki cynkowej: min. 70 pm.

Dopuszcza sie stosowanie farb cynkowych lub systemoéw naprawczych (aerozole,
lakiery) do zabezpieczenia miejsc cie¢ i spoin po montazu.



2.3. Elementy ztaczne

Sruby, nakretki, podktadki stalowe: min. klasa 8.8, ocynkowane zgodnie z PN-EN ISO
10684.

3. SPRZET

Wykonawca powinien stosowa¢ sprzet umozliwiajgcy prawidtowe i bezpieczne
wykonanie montazu konstrukciji:

e dzwigi samochodowe,

e podnosniki montazowe,

e elektronarzedzia do wiercenia i ciecia,

e sprzet spawalniczy (jesli wystepujag potaczenia spawane),
e sprzet ochrony indywidualnej (BHP).

4. TRANSPORT

Transport elementoéw konstrukcji stalowej powinien odbywa¢ sie srodkami transportu
przystosowanymi do przewozu tadunkéw wielkogabarytowych. Elementy nalezy
zabezpieczy¢ przed uszkodzeniami mechanicznymi oraz przed wptywem warunkow
atmosferycznych (np. za pomocag plandek). Roztadunek powinien by¢ wykonywany
mechanicznie z uzyciem odpowiedniego sprzetu dzwigowego, przy zachowaniu zasad
BHP.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Prefabrykacja elementow

Elementy stalowe nalezy wykonaé w zaktadzie prefabrykacji zgodnie z dokumentacja
projektowg oraz PN-EN 1090-2. Spoiny powinny odpowiada¢ wymaganej klasie jakosci,
zgodnie z dokumentacja spawalniczg (WPS).

5.2. Cynkowanie ogniowe

Elementy nalezy cynkowac¢ po wykonaniu i oczyszczeniu. Powierzchnia przed
cynkowaniem musi by¢ wolna od oleju, rdzy i zgorzeliny. Grubos$é¢ powtoki cynkowej nie
moze byé mniejsza niz 70 ym.

5.3. Montaz konstrukcji

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg projektowa. Konstrukcje nalezy
ustawié zgodnie z osiami i wysokosciami projektowymi. Potaczenia sSrubowe nalezy
dokreci¢ z kontrolg momentu. Miejsca ciec i uszkodzen nalezy zabezpieczy¢
antykorozyjnie.



6. KONTROLA JAKOSCI

W ramach kontroli jakosci nalezy:

e sprawdzi¢ atesty materiatowe i zgodnos$¢ z normami

e wykona¢é kontrole wizualng oraz ewentualnie badania nieniszczgce spoin
e sprawdzi¢ grubos¢ powtoki cynkowej miernikiem

e wykonaé pomiary geodezyjne konstrukcji po montazu

7. OBMIAR ROBOT

Obmiaru robot dokonuje sie w jednostkach:

e tona (t) - dla konstrukcji stalowej,
e m’-dla powierzchni cynkowane;j,
e sztuki-dla elementoéw ztgcznych i akcesoridw.

Podstawg obmiaru sg rysunki powykonawcze i rzeczywiscie wykonane roboty.

8. ODBIOR ROBOT

Odbidr robét odbywa sie na podstawie:

e protokotéw odbioru czesciowego i koricowego
e dokumentacji powykonawczej

e atestow materiatowych

e protokétow badan powtok i spoin

Wszystkie niezgodnosci nalezy usunac przed korncowym odbiorem.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Podstawg do rozliczenia wykonanych robét sa:

e faktycznie wykonane ilosci robdt potwierdzone obmiarem
e protokét odbioru robot
e zgodnosé z kosztorysem ofertowym i zapisami umowy

Ptatnosci mogg by¢ realizowane etapowo lub jednorazowo - zgodnie z umowa.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

e Rozporzadzenie Ministra Rozwoju i Technologii z dnia 20 grudnia 2021 r. (Dz. U.
2021 poz. 2454)

e PN-EN 1090-2: Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych — Czes$¢ 2

e PN-ENISO 1461: Cynkowanie ogniowe elementdow stalowych
e PN-ENISO 10684: Elementy ztaczne — Powtoki cynkowe
e PN-EN 10025: Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych



