
Pracownia Projektowa  INSTALATOR Sp. z o.o. 

25-312 Kielce, ul. Warszawska  28/19 

� (0-41) 368-16-50  �(0-41) 368-16-50 

�e-mail: biuro@instalator.kielce.pl  

 
 

Egz. 1 
PROJEKT 

Nr 02/2013 – Tom IV 
Specyfikacja Techniczna  
Wykonania i Odbioru Robót  

ST 2/3 
 

 
Nazwa inwestycji:  

Modernizacja istniejącego rurociągu wewnętrznej sieci 
ciepłowniczej wraz z towarzyszącymi robotami budowlanymi 
i elektrycznymi   

 
Adres inwestycji:  

02-097 Warszawa, ul. Stefana Banacha 1A  
 

Faza projektu:  

Projekt Wykonawczy 
 

Tom, Branża:  

branża budowlano-konstrukcyjna 
Roboty stalowe 
 

Rodzaj robót – Kod CPV:  

45223200-8, 45223210-1    
Inwestor:  

Samodzielny Publiczny Centralny Szpital Kliniczny 
02-097 Warszawa, ul. Stefana Banacha 1A 
 

Jednostka Projektowa: 

Pracownia Projektowa INSTALATOR Sp. z o. o. 
25-312 Kielce, ul. Warszawska 28/19 
 

Sporządził: 

mgr inż. Marcin Nosek 
Sprawdził: 

inż. Bożena Szcześniak 
 
 
 

 

Kielce, lipiec 2013 
 



 
 
 

 
 

 

2 

 
 
 

SPIS TREŚCI 
 
 
1. WSTĘP ............................................................................................................................................................................ 3 

1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ ....................................................................................................................... 3 

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST............................................................................................................................................... 3 

1.3. ZAKRES ROBÓT OBJĘTYCH ST ...................................................................................................................................... 3 

1.4. OGÓLNE  WYMAGANIA DOTYCZĄCE ROBÓT ..................................................................................................................... 4 

1.5. W SPÓLNY SŁOWNI ZAMÓWIEŃ  (CPV) – NAZWY I KODY GRUP, KLAS I KATEGORIA ROBÓT .................................................... 5 

1.6. OKREŚLENIA  PODSTAWOWE .......................................................................................................................................... 5 

2. MATERIAŁY..................................................................................................................................................................... 5 

2.1. WARUNKI OGÓLNE........................................................................................................................................................... 5 

2.2. WYMAGANIA SZCZEGÓŁOWE............................................................................................................................................ 5 

3. SPRZĘT........................................................................................................................................................................... 6 
 
4. TRANSPORT................................................................................................................................................................... 7 

5. WYKONANIE ROBÓT..................................................................................................................................................... 7 
 
5.1. WYKONANIE I MONTAŻ KONSTRUKCJI STALOWYCH............................................................................................................. 7 

5.2. SZCZEGÓŁOWE CZYSZCZENIE POWIERZCHNI I BRZEGÓW  ...................................................................................................9 

5.3. POŁĄCZENIA NA ŁĄCZNIKI MECHANICZNE  ......................................................................................................................... 9 

5.4. PRÓBNY MONTAŻ KONSTRUKCJI STALOWEJ  ...................................................................................................................... 11 

5.5. MONTAŻ I SCALANIE KONSTRUKCJI NA PLACU BUDOWY  ..................................................................................................... 11 

5.6. OCHRONA PRZED KOROZJĄ  ............................................................................................................................................. 12 

5.7. WYKONANIE ROBÓT - OPIS  ............................................................................................................................................. 12 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT...................................................................................................................................... 13 

6.1. OGÓLNE ZASADY KONTROLI ............................................................................................................................................ 13 

6.2. ZAKRES BADAŃ PROWADZONYCH W CZASIE BUDOWY ....................................................................................................... 13 

6.3. SPRAWDZENIE WYMIARÓW KONSTRUKCJI ......................................................................................................................... 13 

6.4. BADANIE SPOIWA I ZŁĄCZY SPAWANYCH ........................................................................................................................... 14 

6.5. BADANIE POŁĄCZEŃ NA ŁĄCZNIKI MECHANICZNE ............................................................................................................... 14 

6.6. KSZTAŁT OTWORÓW ........................................................................................................................................................ 14 

6.7. OCENA ZABEZPIECZENIA POWIERZCHNI ............................................................................................................................ 15 

6.8. OCENA MONTAŻU KONSTRUKCJI ...................................................................................................................................... 15 

6.9. OCENA WYNIKÓW BADAŃ ................................................................................................................................................. 15 

7. OBMIAR ROBÓT ............................................................................................................................................................ 15 

8. ODBIÓR ROBÓT............................................................................................................................................................. 16 

 
9. PRZEPISY ZWIĄZANE ................................................................................................................................................. 16 



 
 
 

 
 

 

3 

 
1.  WSTĘP  

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej  
Przedmiotem niniejszej ST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót polegających na  wykonaniu 
konstrukcji stalowych, które zostaną zrealizowane w ramach zadania: 
„Modernizacja istniejącego rurociągu wewnętrznej sieci ciepłowniczej dla Samodzielnego Publicznego 
Centralnego Szpitala Klinicznego w Warszawie przy ul. Stefana Banacha 1A”. 

Niniejsza Specyfikacja odnosi się do zakresu ujętego w  dokumentacji:   

Projekt Wykonawczy nr 02/2013: 
- Tom II:  branża budowlano-konstrukcyjna 

Zakres robót ujęto w następujących przedmiarach robót: 
-  Przedmiar Robót: Tom II:  branża budowlano-konstrukcyjna 

 
1.2. Zakres stosowania ST  

Specyfikacja Techniczna stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji w/w robót. 
Szczegółowa Specyfikacja Techniczna zawiera informacje oraz wymagania  dotyczące wykonania i odbioru Robót, 
które zostaną zrealizowane w ramach zadania – Modernizacja istniejącego rurociągu wewnętrznej sieci 
ciepłowniczej dla Samodzielnego Publicznego Centralnego Szpitala Klinicznego w Warszawie przy ul. Stefana 
Banacha 1A” w zakresie robót konstrukcji stalowych.  

 
1.3. Zakres robót objętych ST  

W związku z realizacją zadania „Modernizacja istniejącego rurociągu wewnętrznej sieci ciepłowniczej dla Samodzielnego 
Publicznego Centralnego Szpitala Klinicznego w Warszawie przy ul. Stefana Banacha 1A”,  należy wykonać następujący 
zakres prac konstrukcji stalowych: 

- wykonanie podestu technicznego w komorach K1, K2, K3 i K4, 
- wykonanie konstrukcji wsporczych pod przewody instalacyjne – podpory przesuwne 
- wykonanie elementów komunikacji - schodków i drabinek  stalowych 
- montaż belki stalowej pod wciągnik ręczny łańcuchowy. 

Roboty których dotyczy Specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie i odbiór 
robót zgodnych z rozwiązaniami zawartymi w projekcie wykonawczym, a w szczególności: 
� uzyskanie od producentów bądź opracowanie dokumentów koniecznych do uzyskania aprobat i atestów dla 

konstrukcji stalowych i elementów, dopuszczających do stosowania jako materiały budowlane w Polsce 
� wykonanie robót stalowych 
� wykonanie dokumentacji powykonawczej odzwierciedlającej faktycznie wykonany zakres prac wraz z protokołami 

odbioru robót i certyfikatami materiałów i konstrukcji 
� bieżąca współpraca w okresie realizacji zadania z nadzorem budowlanym 
� koordynacja robót w okresie realizacji zadania z pozostałymi branżami 
� zapewnienie konserwacji w okresie gwarancyjnym 

Wykonawcę obowiązują następujące zalecenia: 
1. Wszelkie uzasadnione zmiany i odstępstwa proponowane przez Wykonawcę powinny być uzgodnione z Inwestorem i 

Projektantem. Decyzje o zmianach wprowadzanych w czasie wykonywania robót muszą być potwierdzone wpisem 
Inspektora Nadzoru do Dziennika Budowy, a w przypadkach zmian urządzeń i materiałów potwierdzone przez 
Projektanta. 

2. Do Wykonawcy należy zebranie wszystkich informacji niezbędnych dla oceny utrudnień w wykonaniu robót, 
wynikających z usytuowania placu budowy i rodzaju graniczących z nim terenów (ewentualne trudności z 
dowozem materiałów, wjazdem maszyn, przepisy zarządu dróg, przepisy policji itd.) 

3. Wykonawca winien zastosować wszelkie racjonalne środki w celu zabezpieczenia dróg dojazdowych do Placu 
Budowy od uszkodzenia przez ruch związany z działalnością Wykonawcy, dobierając trasy i używając pojazdów 
tak, aby szczególny ruch związany z transportem materiałów, urządzeń i sprzętu Wykonawcy na Plac Budowy 
ograniczyć do minimum, oraz aby nie spowodować uszkodzenia tych dróg. Wykonawca winien zabezpieczyć i 
powetować Zamawiającemu wszelkie roszczenia jakie mogą być skierowane w związku z tym bezpośrednio 
przeciw Zamawiającemu, oraz podjąć negocjacje i zapłacić roszczenia jakie wynikną na skutek zaistniałych 
szkód. 

4. Wykonawca winien wykonywać wszelkie czynności niezbędne dla realizacji robót w taki sposób, aby w granicach 
wynikających z konieczności wypełnienia zobowiązań wobec Zamawiającego nie zakłócać bardziej niż to jest 
konieczne porządku publicznego, dostępu, użytkowania lub zajmowania dróg, chodników i placów publicznych i 
prywatnych do i na terenach należących zarówno do Zamawiającego jak i do osób trzecich. Wykonawca winien 
zabezpieczyć Zamawiającego przed wszelkimi roszczeniami, postępowaniami, odszkodowaniami i kosztami jakie 
mogą być następstwem nieprzestrzegania powyższego postanowienia. 

5. Tym samym oferta Wykonawcy musi uwzględniać wszelkie elementy związane z położeniem placu budowy, 
gdyż nie uwzględniane będą później jakiekolwiek żądania podwyższenia ceny tłumaczone faktem, że oferta 
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sporządzona została jedynie w oparciu o dokumentację opisową ogólną, co okazało się niewystarczające dla 
faktycznego wykonania robót lub prac dodatkowych wynikłych z zaistnienia określonych sytuacji szczególnych 
projektu. 

6. Do Wykonawcy należy zapewnienie, wszystkich niezbędnych środków przeładunku, zagospodarowanie placu 
budowy zgodnie ze swoimi potrzebami, składowanie materiałów a także zapewnienie wszelkich środków 
bezpieczeństwa i ochrony dla wykonywanych przez siebie robót oraz dostarczenie urządzeń dodatkowych 
wskazanych w poszczególnych dokumentach Przetargu jako urządzenia dostarczane przez Wykonawcę. 

7. Przy wycenie należy sprawdzić wszystkie dane na podstawie wykazu urządzeń, niniejszej Specyfikacji oraz 
rysunków i opisu technicznego. W przypadku rozbieżności, pomyłki lub wątpliwości interpretacyjnych 
w jakiejkolwiek z  części dokumentacji, należy zgłosić projektantowi, który zobowiązany będzie do pisemnego 
rozstrzygnięcia problemu. Przy wycenie należy uwzględnić wszystkie elementy oraz prace niezbędne do 
prawidłowego demontażu.  

 

1.4. Ogólne wymagania dotyczące Robót 

1. Ogólne wymagania dotyczące Robót podano w Specyfikacji Technicznej nr  ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 
2. Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania Robót oraz za ich zgodność z Dokumentacją Projektową i ST.  

Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 
W szczególności: 
1. Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją Projektową, 

Specyfikacją Techniczną i poleceniami Inspektora Nadzoru 
2. Używać materiałów produkcji jednego z zatwierdzonych producentów lub materiałów których wzajemna kompatybilność 

została poświadczona przez zatwierdzonego producenta 
3.  Przed rozpoczęciem robót należy sprawdzić czy pozostali wykonawcy i podwykonawcy zakończyli prace budowlane i 

częściowo wykończeniowe umożliwiające prowadzenie instalacji 
4.  Dopuszcza się jedynie systemy posiadające komplet atestów, certyfikatów i dopuszczeń, w szczególności ze 

względów przeciwpożarowych, oraz akceptację Projektanta i Inspektora Nadzoru 
5.  Wykonawca jest zobowiązany do zrealizowania wszystkich brakujących i pominiętych w niniejszym opracowaniu 

elementów wraz z dostarczeniem koniecznych materiałów i urządzeń dla kompletnego wykonania przedmiotu 
specyfikacji i zapewnienia jego pełnej funkcjonalności 

6.  W przypadku kiedy Wykonawca zastosuje materiały lub urządzenia niezgodne ze specyfikacją będzie obciążony 
kosztami demontażu tego urządzenia, zakupu i montażu urządzeń wyszczególnionych w niniejszej specyfikacji. 

7.  Rysunki i część opisowa są dokumentami wzajemnie uzupełniającymi się. Wszystkie elementy ujęte w części opisowej, a 
nie pokazane na rysunkach oraz pokazane na rysunkach, a nie objęte specyfikacją winny być traktowane jakby były 
ujęte w obu. W przypadku wątpliwości co do interpretacji niniejszej specyfikacji, Wykonawca przed złożeniem oferty 
powinien wyjaśnić z Inwestorem (Zamawiającym) i Projektantem, który jako jedyny jest upoważniony do autoryzacji i 
dokonywania jakichkolwiek zmian lub odstępstw 

8.  Wszystkie wykonywane prace oraz proponowane materiały winny odpowiadać Polskim Normom i posiadać stosowną 
deklarację zgodności lub posiadać znak CE i deklarację zgodności z normami zharmonizowanymi oraz posiadać 
niezbędne atesty tak aby spełniać obowiązujące przepisy. 

9.  Wykonawca (oferent) obowiązany jest zapoznać się na miejscu ze stanem terenu, i elementów istniejących na terenie 
objętym opracowaniem oraz bezpośredniego otoczenia, przewidując trudności techniczne, organizacyjne oraz logistyczne 
związane z realizacją przedmiotowej inwestycji 

10.Wszystkie prace muszą być wykonywane zgodnie z zasadami sztuki budowlanej, z zachowaniem szczególnej ostrożności 
i pod stałym nadzorem osób uprawnionych. Zakres wykonania i obowiązki przy robotach budowlanych stosować 
zgodnie z Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót Budowlano-Montażowych i podobnymi 
uregulowaniami. 

11.Wykonawca obowiązany jest przedstawić Projektantowi i Inspektorowi Nadzoru do akceptacji wszystkie rozwiązania 
robocze, rysunki warsztatowe z odpowiednimi opisami, obliczeniami, próbki materiałów, prototypy wyrobów zarówno 
ujętych jak i nie ujętych dokumentacją projektową wraz z wymaganymi świadectwami, dopuszczeniami, atestami itp. 
przed wykonaniem bądź zamówieniem elementów indywidualnych. 

12.Wykonawca jest zobowiązany do współpracy i koordynacji robót z innymi wykonawcami wyłonionymi w odrębnych 
postępowaniach przetargowych obejmujących pozostałe roboty budowlane, aż do całkowitego ukończenia obiektu, 
umożliwiającego jego przekazanie do użytkowania. Współpraca między wykonawcami polegać będzie na wzajemnym 
udostępnianiu frontu robót pod dalsze prace budowlane, wraz ze skoordynowaniem terminu ich wykonania, wynikającym 
z ogólnego harmonogramu robót akceptowanego przez Zamawiającego. 

 
1.4.1. Przekazanie terenu Budowy 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.2. Dokumentacja Projektowa do opracowania przez Wykonawcę 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.3. Zgodność Robót z Dokumentacją Projektową i ST 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

 1.4.4. Zabezpieczenie terenu budowy 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

 1.4.5. Ochrona środowiska w czasie wykonywania robót 
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Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.6. Ochrona przeciwpożarowa 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.7. Ochrona własności publicznej i prywatnej 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.8. Ograniczenie obciążeń osi pojazdów 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.9. Bezpieczeństwo i higiena pracy 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.10. Ochrona i utrzymanie robót 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 

1.4.11. Stosowanie się do prawa i innych przepisów 
Zgodnie ze Specyfikacją Techniczną nr ST 0/1  „Wymagania ogólne”. 
 

1.5. Wspólny Słownik Zamówień (CPV) – nazwy i kody grup, klas i kategorii robót 
 

Dział Grupa Klasa Kategoria Nazwa 
45.000000-7    Roboty budowlane 
 453.00000-0   Roboty w zakresie instalacji 

budowlanych 
  4533.0000-9  Hydraulika i roboty sanitarne 
   45223200-8 

45223210-1 
 

Roboty stalowe 

 
1.6. Określenia podstawowe  

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z  ST - Wymagania ogólne, obowiązującymi normami i Dokumentacją 

Techniczną. Oprócz tego występują dodatkowe określenia: 

Montaż - proces budowlany scalania konstrukcji z pojedynczych elementów, zespołów i układów konstrukcyjnych. 

Pozostałe określenia są zgodne z obowiązującymi Polskimi Normami. 
 
2.  MATERIAŁY  

2.1. Wymagania ogólne 
Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami niniejszej ST i dokumentacji 
projektowej. 
Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w: 
- Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003r., Nr 207, poz 2016; z późniejszymi 

zmianami), 
- Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004r. Nr 92, poz. 881), 
- Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002r., Nr 166, poz.1360, z późniejszymi 

zmianami). 
Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego wymaganej przez w/w ustawy lub 
rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw. Materiały stosowane do wykonywania elementów konstrukcji stalowych 
powinny odpowiadać wymaganiom zawartym w normach PN-90-B-03200 i PN-64/B-03220 
oraz warunkach technicznych. 

2.2. Wymagania szczegółowe 

2.2.1. Stal konstrukcyjna 
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinna odpowiadać wymaganiom norm 
powyżej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:1994, PN-EN 10027-2:1994, PN-EN 10021:1997, 
PNEN10079: 1996, PN-EN 10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, oraz PN-84/H-93669 
Aluminium i stopy aluminium. Kształtowniki, a ponadto:. 

2.2.1.1. Wyroby walcowane - kształtowniki: 
 dwuteowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-93452:1997 oraz PN-
EN 10024:1998, 
 ceowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-71/H-93451 PN-H-93400:2003 oraz PN-EN 10279:2003, 
 teowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93406 oraz PNEN10055:1999, 
 kątowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-EN 10056-2:1998, PN-EN 10056-
2:1998/Az :2003, 
 grodzice powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10248-1:1999, PNEN10248-2:1999, 
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 rury powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PNEN10210-2:2000. 
Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym wymaganiom: 
 mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 
 mieć trwałe ocechowanie, 
 mieć wybite znaki cechowe. 

2.2.1.2. Wyroby walcowane - blachy: 
 blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994, 
 blachy grube powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92200:1994, 
 blachy żeberkowe powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-73/H-92127, 
 bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325, 
Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym wymaganiom: 
 mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 
 mieć trwałe ocechowanie, 
 mieć wybite znaki cechowe. 

2.2.1.3. Wyroby zimnogięte - kształtowniki: 
 kształtowniki zamknięte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 
10219-1:2000 oraz PN-EN 10219-2:2000, 
 kształtowniki otwarte powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-73/H- 
93460.00,PN-73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN- 
73/H-93460.04,PN-731H-93460.05 oraz PN-73/H-93460.06 
 grodzice stalowe powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10249-i 
:2000,PN-EN 10249-2:2000 oraz PN-76/H-93461.03. 

2.2.1.4. Inne materiały: 
 stalowe kratki pomostowe zgodne z dokumentacją projektowa~ 

2.2.2. Łączniki: 
Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny 
odpowiadać wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN- 
82/M-82054.20, a ponadto: 
 śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN- 
61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343, 
 nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-821 71, 
 podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, 
PN-ISO10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009 PN-79/M-8201 8 oraz 
PN-83/M-82039, 
 nity powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M- 
82954. 

2.2.3. Materiały do spawania: 
Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom 
normy: PN-EN 759:2000, a ponadto: 
 elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430, 
 drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 
12070:2002, 
 topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: 
PN-73/M-69355 oraz PN-67/M-69356. 

2.2.4. Składowanie materiałów i konstrukcji: 
Elementy konstrukcji stalowych i materiały dostarczone na budowę powinny być wyładowywane dźwigami. Elementy 
ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić przed odkształceniem. Elementy układać w 
sposób umożliwiające odczytanie znakowania. Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcję niezwłocznie po 
ich nadejściu, segregować i układać na wyznaczonym miejscu na podkładach drewnianych z bali lub desek na 
wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie 
transportu ewentualne uszkodzenia. Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych 
przed zawilgoceniem. Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach. 
 
3. SPRZĘT 

Roboty związane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budową nowych konstrukcji stalowych mogą być 
wykonywane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu przeznaczonego do wykonywania zamierzonych 
robót. Wykonawca do montażu lub demontażu elementów konstrukcji stalowej powinien dysponować m.in.: 
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-  spawarkami, 
-  palnikami gazowymi, 
-  żurawiami samochodowymi o udźwigu 10 Mg, 
Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać wymagania techniczne w zakresie 
BHP. 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST część „Wymagania ogólne”. 
 

4. TRANSPORT 

Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i spełniać wymagania techniczne 
w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym. Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w część 
„Wymagania ogólne”. Elementy konstrukcji stalowej załadowane na środki transportu powinny odpowiadać wymogom 
skrajni i być trwale mocowane, aby w drodze nie uległy zsunięciu, odkształceniu, przewróceniu itp. Sposób załadunku, 
transportowania i rozładunku nie powinien powodować powstania nadmiernych deformacji, naprężeń i uszkodzeń. 
Elementy wiotkie powinny być odpowiednio zabezpieczone przed odkształceniem i zdeformowaniem. Wykonawca 
powinien wykonać „Projekt organizacji transportu” elementów konstrukcji stalowej z Wytwórni na miejsce wbudowania. 
Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inżyniera. „Projekt organizacji transportu” powinien zawierać: 
 harmonogram realizacji transportu, 
 określenie gabarytów i masy transportowanych elementów, 
 sposobu za i wyładunku elementów stalowych, 
 rodzaj środków transportowych, w przypadku elementów, których gabaryty przekraczają skrajnię drogową lub torową, 
należy podać planowaną trasę transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami pozwoleniami i uzgodnieniami, 
 sposób oznakowania transportu elementów, których gabaryty przekraczają skrajnię drogową lub torowa~ zgodnie z 
przepisami o ruchu drogowym lub przepisami kolejowymi. 
Wszelkiego rodzaju opracowania (projekty, ekspertyzy, opinie) wymagane przez jednostki uzgadniające trasę konwoju lub 
transportu, Wykonawca powinien wykonać we własnym zakresie i na własny koszt. Wszelkie uszkodzenia dróg 
publicznych, linii kolejowej lub innych budowli i urządzeń powstałe w trakcie transportu Wykonawca będzie usuwał na 
bieżąco i na własny koszt. 
 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. wykonanie i montaż konstrukcji stalowych 
Do wykonania i montażu stalowych konstrukcji dopuszczone będą wyłącznie zakłady i przedsiębiorstwa posiadające 
odpowiednie Świadectwo (certyfikat). Klasyfikacja konstrukcji stalowych 
Przy wytwarzaniu i montażu konstrukcji należy uwzględniać ich klasę (1, 2 lub 3),. Ze względu na cechy i wymagania 
wykonawcze konstrukcje stalowe budowlane dzieli się na trzy klasy: 

a) klasa 3 - wymagania podstawowe 
Obejmuje konstrukcje obciążone statycznie (nie narażone na zmęczenie), wykonane ze stali konstrukcyjnej niestopowej 
kategorii nie wyższej niż S235, o grubości materiału t < 30 mm, jeśli nie występują w nich szczególne rozwiązania 
konstrukcyjno-technologiczne i inne warunki właściwe dla klasy 2 i 1. 

b) klasa 2 - wymagania podwyższone 
Obejmuje konstrukcje stalowe obciążone statycznie lub dynamicznie (narażone na zmęczenie), wykonane ze stali 
konstrukcyjnej niestopowej lub niskostopowej kategorii nie wyższej niż S355. Do tej klasy zalicza się również konstrukcje, w 
których występują szczególne rozwiązania konstrukcyjno-technologiczne, jak połaszenia śrubowe sprężane, pasowane, 
połączenia nitowe, połączenia przygotowane do montażowego spawania głównych elementów nośnych oraz elementy o 
masie ponad 201. 

c) klasa 1 - wymagania specjalne 
Obejmuje konstrukcje jak w klasie 2, których awaria pociągnęłaby! za sobą znaczne zagrożenie życia ludzi lub duże straty 
materialne oraz konstrukcje wykonane ze stali kategorii wyższej niż S355. 
W szczególności dotyczy to konstrukcji, dla których w obliczeniach projektowych przyjęto współczynnik konsekwencji 
zniszczenia większy niż 1. Do tej klasy zalicza się również konstrukcje o specjalnych wymaganiach co do kontroli i odbioru 
wykonywanego przez stronę trzecią oraz konstrukcje, do których stosuje się materiały i procesy technologiczne nie objęte 
niniejszą normą. 
5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytwórcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montażu 
Konstrukcje stalowe mogą być wytwarzane jedynie w wytwórniach zakwalifikowanych, posiadających odpowiednie 
świadectwo (certyfikat). Termin ważności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem realizacji i rodzajem 
wytwarzanej lub montowanej konstrukcji. 
5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwórni 
Rozpoczęcie Robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora Nadzoru programu Robót. Program 
sporządzany jest przez Wytwórcę. Program powinien zawierać deklarację Wytwórcy o szczegółowym zapoznaniu się z 
Dokumentacją Projektową i Specyfikacjami oraz: 
harmonogram realizacji 
informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy 
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informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji 
informacje o dostawcach materiałów 
informacje o podwykonawcach 
informacje o podstawowym sprzęcie przewidzianym do realizacji zadania 
projekt technologii spawania sposób przeprowadzenia badań wymaganych w Specyfikacjach ewentualne zgłoszenie 
potrzeby uściśleń lub zmian w Dokumentacji Projektowej. Program Robót musi uwzględniać spełnienie wszystkich ustaleń 
zawartych w ST. Rysunki warsztatowe sporządza Wytwórca. 

5.1.3. Program montażu i scalania konstrukcji na miejscu budowy 
Rozpoczęcie Robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora Nadzoru programu montażu. Program 
powinien zawierać protokół odbioru konstrukcji od Wytwórcy oraz: 
- harmonogram terminowy realizacji 
- informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy 
- informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji projekt 

montażu 
- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeśli podczas montażu będzie ona podpierana w innych punktach niż 

przewiduje to  dokumentacja Projektowa 
- informacje o podwykonawcach 
- informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji zadania 
- projekt technologii spawania 
- sposób zapewnienia badań ujętych w Specyfikacji informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą 

znaleźć się w obszarze prac montażowych. 

5.1.4. Kontrola wykonywanych Robót 
Inspektor Nadzoru jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynności kontrolnych, badawczych i odbiorów 
częściowych na czas których należy przerwać Roboty. W zależności od wyniku badań Inspektor Nadzoru podejmuje 
decyzję o kontynuowaniu Robót. 

5.1.5. Dopuszczalne odchyłki 
Tabela 4. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±), [mm] 

ponad do przyłączeniowego swobodnego 
500 1000 0,5 1,5 
1000 2000 1,0 2,5 
2000 4000 1,5 4,0 
4000 8000 2,5 6,0 
8000 16000 4,0 10,0 
16000 32000 6,0 15,0 
32000  10.0 1 /1000 wymiaru lecz nie więcej niż 50 

 
5.1.6. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 
Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w Dokumentacji Projektowej lub 
innych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w tabl. 4, przy czym rozróżnia się: 
- wymiary przyłączeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zależne od innych wymiarów, podlegające pasowaniu, warunkujące 
prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji, 
- wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 
 
5.1.7. Dopuszczalne odchyłki prostości 
Dopuszczalne odchyłki prostości elementów (pasów ściskanych) od podpory do podpory lub od węzła do węzła stężeń 
wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm. Dla elementów rozciąganych odchyłki mogą być dwukrotnie 
większe. 
 
5.1.8. Dopuszczalne skręcenie przekroju 
Dopuszczalne skręcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunięciem odpowiadających sobie punktów przekroju) 
1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm. 
 
5.1.9. Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju 
Dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego elementów konstrukcyjnych (poza stykami) podano w 
tablicy 3 z PN-S-10050. 
 
5.1.10. Dopuszczalne odchyłki kształtu przekroju w obrębie styków 
Styki spawane należy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia stykających się elementów nie 
przekraczały 1mm. Zaleca się pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykających się 
elementów (dotyczy szczególnie styków montażowych). Długość niepospawana winna wynosić po 600 mm z każdej 
strony styku montażowego dla spoin łączących średnik dźwigara głównego z pasem dolnym. Spoiny te powinny być 
następnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu połączeń środnika i pasów stykających się elementów. 
Szczegółowe rozwiązania należy podać w technologii spawania. 
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5.1.11. Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej 
Dopuszczalne załamanie przy spoinie czołowej nie powinno być większe niż 2 mm po położeniu liniału o długości l m. 
 

5.1.12. Dopuszczalne odchyłki konstrukcji użebrowanych 
Dopuszczalne odchyłki podano wyżej w punkcie dotyczącym dopuszczalnych odchyłek swobodnych przekroju. Wszystkie 
elementy konstrukcji użebrowanych należy sprawdzić przez oględziny. Pomiary odchyłek w płytach użebrowanych można 
przeprowadzać wyrywkowo przy czym należy mierzyć co najmniej 10% elementów płyty (blachy, żebra, poprzecznice) 
wstrętach ściskanych i 5% wstrętach rozciąganych. Jeżeli mierzone odchyłki przekroczą wymagania o więcej niż 10%, 
liczba mierzonych elementów powinna zostać zwiększona. 
Jeżeli w zwiększonej liczbie mierzonych elementów odchyłki przekraczają 10% tej liczby, należy je usunąć wg wskazówek 
w następnych punktach niniejszej ST. 
 
5.1.13. Usuwanie przekroczonych odchyłek 
Przekroczenie odchyłek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora Nadzoru wraz z 
Projektantem 
konstrukcji (ewentualnie z udziałem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy przekroczone odchyłki 
wpływają na bezpieczeństwo, użytkowanie lub wygląd, Inspektor Nadzoru podejmuje decyzję o ich pozostawieniu 
względnie 
usuwaniu. 
Przekroczenie dopuszczalnych odchyłek (ilościowe lub jakościowe) stanowi jednocześnie podstawę do obniżenia 
umówionej ceny za wykonaną konstrukcję, niezależnie od usunięcia wad. 
Wykaz odchyłek, ocena bezpieczeństwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora Nadzoru stanowią część 
dokumentacji 
odbioru obiektu. 
 
5.2. Czyszczenie powierzchni i brzegów 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbiór elementów w'- zakresie usunięcia 
grafu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów stykowanych z zachowaniem wymagań PN-S-
10050, PN-M-04251, PN-M-69774. 
 
5.3. Połączenia na łączniki mechaniczne 

5.3.1. Wymagania ogólne 
Połączenia należy wykonywać zgodnie z projektem i wymaganiami PN-90/B-03200. 
Łączniki należy stosować odpowiednio do rodzaju połączenia, wielkości i rodzaju obciążeń oraz warunków wykonania wg 
PN-907B-03200 i norm wyrobu. Łączniki nie uwzględnione w normach wyrobu powinny być stosowane zgodnie z 
warunkami technicznymi określonymi dla tych wyrobów. Odchyłki wykonawcze wymiarów i usytuowania otworów na 
śruby, nity i sworznie podano w tablicy 7. Wymagania dotyczące kontroli i badań połączeń podano w 9.6. 

5.3.2. Połączenia na śruby 
Nakrętki i podkładki zaleca się stosować odpowiednio do klasy wytrzymałości śrub i rodzaju połączenia wg tablicy 5.  
Tablica 5 

Śruby Nakrętki Podkładki Rodzaj 
połączenia 

Klasa Norma Klasa Norma Klasa Norma 

4.6 4 
4,8 

PN-ENISO4016{U) PN-
ENISO4018(U)1) 52) 

5,6 
5,8 

5 

PN-EN ISO 4034 (U) 100 PN-EN ISO 7091 (U) 
PN-79/M-820093) 5) 
PN-79/M-820183)5) 

8,8 8 
106) 

PN-EN ISO 4032 (U) 

Nie spręzane 

10,9 10 
126) 

2004) PN-EN ISO 7089 (U) 
PN-EN ISO 7090 (U) 

8,8 

PN-EN ISO 4014 (U) 
PN-EN ISO 4017 (U)1) 

8 

PN-EN ISO 4034 (U) 

300 PN-EN ISO 7090 (U) Sprężane 
10,9 PN-83/M-823435) 10 PN-83/M-82171 5) od 315 

do 370 
PN-83/M-820395) 

 
1) Z gwintem na całej długości 
2) Dla śrub d > 16 mm kl. 4. 
3) Podkładki klinowe 
4) Twardość zalecana. 
5) Do czasu ustanowienia PN-EN. 
6) Zalecane do śrub z powłoką metaliczną 
Śruby klasy wyższej niż 10.9 nie powinny być stosowane w połączeniach sprężanych, bez odpowiedniego potwierdzenia 
wynikami badań. Długość części gwintowanej trzpienia śruby powinna być dobrana tak, aby pod nakrętką pozostawał nie 
mniej niż jeden zwój gwintu w połączeniach niesprężanych i nie mniej niż cztery zwoje gwintu w połączeniach sprężanych 
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Przed rozpoczęciem sprężania połączenia śruby powinny być wstępnie dokręcone ręcznie wg 6.3.1. Dopuszcza się 
pozostawienie lokalnych szczelin do 1 mm, jeżeli w projekcie nie jest wymagany docisk na całej powierzchni, a styk 
zostanie zabezpieczony przed korozją. Dokręcanie śrub w połączeniu sprężanym należy wykonywać sukcesywnie od 
środka każdego złącza wielo-śrubowego, powtarzając całą procedurę aż do uzyskania równomiernego napięcia śrub. 
Dokręcanie śrub może być wykonywane jedną z następujących metod: 
kontrolowanego momentu dokręcania wg 6.3.3, 
kontrolowanego obrotu nakrętki wg 6.3.4, 
kombinowaną wg a) i b) wg 6.3.5, 
bezpośrednich wskaźników napięcia wg 6.3.6. 
Metoda dokręcania powinna być zgodna z zaleceniami producenta śrub. Wybór metody dokręcania śrub należy do 
wykonawcy robót, jeżeli w projekcie nie podano inaczej. Śruby dokręcone do wartości siły So nie powinny być powtórnie 
stosowane do sprężania połączeń. 

5.3.3. Metoda kontrolowanego momentu dokręcenia 
Moment dokręcenia potrzebny do osiągnięcia w śrubie siły sprężenia wg 6.3.2 powinien być przyjęty wg zaleceń 
producenta lub określany doświadczalnie. 
Moment dokręcenia śrub ocynkowanych należy przyjmować wg zaleceń producenta lub określać doświadczalnie wg C.1. 
Klucze dynamometryczne stosowane do dokręcania śrub powinny być wykalibrowane z dokładnością, nie mniejszą niż ± 
5 %. Klucze dynamometryczne i skuteczność dokręcania śrub w połączeniach powinny być kontrolowane wg 9.6.2. 

5.3.4. Metoda kontrolowanego obrotu nakrętki 
Wszystkie śruby w połączeniach powinny być jednakowo dokręcone "do pierwszego oporu" (wg 6.3.1). Położenie 
nakrętek względem gwintu śrub należy po dokręceniu oznaczyć w sposób trwały i widoczny dla kontroli. Końcowe 
dokręcenie śrub klasy 8.8 należy wykonać przez obrót nakrętek względem gwintu śrub o kąt podany w tablicy 7, zależnie 
od całkowitej grubości złącza t (łącznie z podkładkami). Gdy powierzchnia docisku łba lub nakrętki nie jest prostopadła do 
osi śruby, kąt obrotu należy ustalić doświadczalnie.  
Tablica 7 
Całkowita grubość złącza Kąt obrotu nakrętki 
t< 2d 120° 
2d<t< Ad 150° 
4d<t< 6d 180° 
6d<t< 8d 210° 
8d<t<10d 240° 

Sposób dokręcania śrub klasy 10.9 należy przyjmować wg zaleceń producenta lub określać doświadczalnie wg C.1, lub 
też stosować metodę kombinowaną wg 6.3.5. 

5.3.5. Metoda kombinowana 
Wstępne dokręcenie śrub należy wykonać momentem 0,75 Mo wg 6.3.3, używając klucza dynam o metrycznego, a 
następnie oznaczyć położenie nakrętek względem gwintu śrub jak w 6.3.4. Końcowe dokręcenie śrub należy wykonać 
przez obrót nakrętek względem gwintu śrub o kąt określony doświadczalnie lub zalecony w tablicy 8 zależnie od całkowitej 
grubości złącza t (łącznie z podkładkami). Gdy powierzchnia docisku łba lub nakrętki nie jest prostopadła do osi śruby, kąt 
obrotu należy ustalić doświadczalnie.  
Tablica 8 
Całkowita grubość złącza Kąt obrotu nakrętki 
t< 2d 2d <t < 6d 6d<t<10d 60° 90° 120° 

5.3.6. Metoda bezpośrednich wskaźników napięcia 
Sposób montowania podkładek sygnalizujących osiągnięcie siły sprężenia oraz sposób dokręcania śrub powinien być 
zgodny z instrukcją producenta i weryfikacją doświadczalną wg C.1. 

5.3.7. Powierzchnie styku w połączeniach ciernych 
Sposób obróbki powierzchni ciernych powinien odpowiadać wymaganej klasie powierzchni. 
Klasyfikację powierzchni ciernych zależnie od współczynnika tarcia u oraz sposobu obróbki powierzchni podano w 
tablicy9. 
Podczas montażu połączeń powierzchnie cierne powinny być pozbawione wszelkiego rodzaju zanieczyszczeń i śladów 
rdzy. Tłuszcz należy usuwać środkami chemicznymi. Przy stosowaniu innych sposobów obróbki powierzchni od 
wykazanych w tablicy 14, klasę połączenia należy określać wg załącznika C. Powłoki ochronne nakładać bezpośrednio po 
oczyszczeniu powierzchni. Po sprężeniu połączenia szczeliny w styku powierzchni ciernych nie większe niż 0,5 mm mogą 
występować tylko lokalnie i nie więcej niż na 1/3 powierzchni. 
Tablica 9 
Klasa powierzchni 
ciernej 

Najmniejszy 
współczynnik 
tarcica u 

Sposób obróbki 

A 0,50 śrutowanie lub piaskowanie bez śladów rdzy i wżerów śrutowanie lub 
piaskowanie i metalizowanie natryskowe aluminium śrutowanie lub 
piaskowanie i metalizowanie natryskowe produktem cynkowym po 
badaniach u> 0,50 
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B 0,40 śrutowanie lub piaskowanie i malowanie farbą krzemianową alkaliczno-
cynkową o grubości od 0,50 u.m do 0,80 urn 

C 0,30 oczyszczenie szczotką drucianą lub opalanie bez śladów rdzy 
D 0,20 bez obróbki 
 
 
5.3.8. Połączenia na śruby pasowane i sworznie 
Trzpienie śrub i sworzni pasowanych powinny być wykonane w polu tolerancji h11 wg PN-EN 20286-2. Gwint śrub nie 
powinien znajdować się w płaszczyźnie ścinania. Sworznie należy zabezpieczyć przed przemieszczeniem. Otwory na 
śruby i sworznie pasowane należy wiercić z dokładnością w polu tolerancji h13 wg PN-EN 20286-2. Otwory na sworznie 
niepasowane mogą być wykonywane wg 6.1. W przypadku grupy otworów wszystkie otwory z grupy w obu łączonych 
częściach zaleca się wykonywać wspólnie. 
Otwory do rozwiercania na montażu powinny mieć średnicę o 3 mm mniejszą. Łączniki pasowane należy osadzać w 
otworach bez użycia nadmiernej siły, nie uszkadzając gwintu. Przy wymianie łączników należy stosować wybijaki. 

5.4. Próbny montaż konstrukcji stalowej 
5.4.1. Próbny montaż 
Należy dążyć, aby wytwarzana stalowa konstrukcja była próbnie zmontowana przez Wytwórcę tej konstrukcji. Próbny 
montaż wytworzonych elementów stalowej konstrukcji. Do próbnego montażu można przystąpić po dokonaniu odbioru 
wytworzonych elementów stalowej konstrukcji przez Inspektora Nadzoru oraz uzyskaniu jego akceptacji dla 
przewidywanych sposobów przeprowadzenia próbnego montażu i stosowanych technologii. W razie, kiedy wykonanie w 
Wytwórni montażu próbnego całej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i ekonomicznie (np. w przypadku dużych 
elementów spawanych na miejscu budowy) Inspektor Nadzoru może dopuścić wykonanie montażu próbnego 
polegającego na sprawdzeniu przez przyłożenie wymiarów przylegających do siebie zespołów spawalniczych. Należy 
sprawdzić czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze. Dopuszczalna odchyłka podniesienia 
wykonawczego wynosi ±10% projektowanego, pod warunkiem, że linia wygięcia wstępnego na płynny przebieg (odchyłka 
różnic rzędnych w sąsiednich punktach nie powinna przekraczać 10° o tej wartości). Wszystkie elementy należy oznaczyć 
w sposób trwały i wyraźny wg pisemnego schematu oznaczeń i schemat ten załączyć do dokumentacji powykonawczej . 
Części do składania powinny być czyste oraz zabezpieczone przed korozją, co najmniej w miejscach, które po 
zmontowaniu zespołu będą niedostępne. Części składowe powinny być tak składane, by przy scaleniu elementu nie 
powstały uszkodzenia lub odchyłki przekraczające dopuszczalne tolerancje wykonania. Naprowadzanie otworów 
(sworzniami lub kołkami) nie powinno powodować ich owalizacji większej niż 0,5 mm. Jeśli otwory nie mogą być 
naprowadzone bez nadmiernej ich deformacji, to części należy odrzucić, chyba że dopuszczalne jest odpowiednie 
rozwiercenie otworów. Otwory do połączeń tymczasowych przy składaniu powinny być wykonane zgodnie z projektem. Po 
wykonaniu zespołu przyleganie dwóch części, połączonych na kilku powierzchniach stykowych, powinno być 
skontrolowane za pomocą sprawdzianu lub przez dociągnięcie. Jeśli z projektu wynika, że wymagane jest wstępne 
wygięcie, to powinno być ono sprawdzone na całkowicie wykonanym zespole. O przeprowadzanym próbnym montażu 
należy każdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamiać Inspektora Nadzoru oraz Wykonawcę 
montażu docelowego na budowie. Na zakończenie próbnego montażu należy spisać protokół z jego przeprowadzenia, 
podając w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczególności: -stwierdzenia o zgodności wykonanej konstrukcji 
z Dokumentacją Projektową, wraz ze szczegółowym omówieniem odchyłek od wymiarów teoretycznych -linię 
podniesienia wykonawczego i odchyłki od linii teoretycznej -znaki pomiarowe na sąsiednich elementach konstrukcji, ich 
oznakowanie i wymiary względem siebie w zmontowanej konstrukcji. 
5.4.2. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyłką 
Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone. Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, tj. 
przygotowania powierzchni i nanoszenia powłok ochronnych powinno być przewidziane w możliwie wczesnej fazie 
wytwarzania konstrukcji. 

5.5. Montaż i scalanie konstrukcji na placu budowy 
Montaż powinien być wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montażu z zastosowaniem środków 
zapewniających stateczność w każdej fazie montażu oraz osiągnięcie projektowanej nośności i sztywności po ukończeniu 
robót. Projekt montażu powinien być przygotowany przez dostawcę konstrukcji oraz być akceptowany przez projektanta 
konstrukcji. Przed rozpoczęciem montażu na placu budowy powinny być spełnione wszystkie niezbędne warunki 
określone w specyfikacji technicznej i w projekcie montażu. Jeżeli roboty wykonywane są przez kilku wykonawców, 
projekt montażu powinien być przez nich uzgodniony pod względem terminu wykonywania robót, obciążeń montażowych i 
warunków zapewnienia bezpieczeństwa pracy. 

5.5.1. Ustalenia dotyczące metod montażu 
Metoda montażu konstrukcji powinna być określona w projekcie montażu na podstawie założeń projektowych, warunków 
placu budowy oraz posiadanego sprzętu i doświadczenia wykonawcy. Projekt montażu powinien określać 
kolejność montażu, 
sposób zapewnienia stateczności konstrukcji podczas montażu i po jego ukończeniu, 
stężenia i podpory montażowe oraz warunki ich usunięcia, 
stężenia z blachy fałdowej zabezpieczające elementy przed zwichrzeniem lub zapewniające stateczność konstrukcji, 
podniesienia wykonawcze warsztatowe i montażowe, terminy wykonania i rodzaj podlewek fundamentowych, inne 
czynniki, które mogą mieć wpływ na bezpieczeństwo konstrukcji podczas montażu. 
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5.6. Ochrona przed korozją 
5.6.1. Wymagania ogólne 
Zasady ochrony przed korozją powinny byś zgodne z wg PN-EN ISO 12944-3 oraz zgodnie z wymaganiami PN-EN ISO 
12944-8. 
Dla stali powinno się określać: 
kategorię korozyjną środowiska wg PN-EN ISO 12944-2 lub opisowo dla środowisk innych niż atmosfera. oczekiwany 
okres trwałości do pierwszej większej renowacji (Ri3 wg PN-ISO 4628-3), 
wymagany sposób przygotowania powierzchni wg PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504 (U), umiejscowienie tego 
procesu, rodzaj zalecanego ścierniwa (typ, granulacja) oraz rodzaj gruntu czasowej ochrony (jeśli występuje), sposób 
zabezpieczenia (np. powłoki lakierowe, powłoki metalowe, powłoki metalizacyjno - organiczne, ochrona kompleksowa, 
tzn. powłoki i ochrona elektrochemiczna), wymagania dotyczące powłok lakierowych: nazwa producenta, nazwa i symbol 
farby, ilość warstw, grubość jednej warstwy, kolor, numer PN lub aprobaty technicznej, umiejscowienie procesu w cyklu 
montażu konstrukcji. Przy doborze powłok należy uwzględniać PN-EN ISO 12944-5, wymagania dotyczące powłok 
metalowych wg PN-EN ISO 1461, PN-EN ISO 14713 i PN-H-04684, sposób zabezpieczenia połączeń i łączników, klasę 
połączeń ciernych (jeśli występują), wymagania dotyczące odporności ogniowej (jeśli występują): klasę odporności 
ogniowej, rodzaj pasywnej ochrony (inertna lub aktywowana termicznie), grubość powłok wchodzących w skład systemu 
(zgodnie z informacjami podanymi w aprobacie technicznej). 
W przypadku stosowania ochrony elektrochemicznej wymagane jest opracowanie odpowiedniego projektu. Sposób i 
warunki przechowywania materiałów powinny być zgodne z wymaganiami ich producentów. Aplikacja farb i wykonywanie 
ewentualnych poprawek powinny być zgodne z wymaganiami PN-EN ISO 12944-7 i zapewnić deklarowaną jakość 
pokrycia oraz spodziewany okres trwałości. Procedury przygotowania powierzchni, nakładania farb, usuwania uszkodzeń 
powłoki i wykonywania poprawek powinny być opracowane w ramach dokumentacji wykonawczej. 

5.6.2. Przygotowanie powierzchni 
Powierzchnia stali przed nakładaniem powłok lakierowych powinna być przygotowana zgodnie z wymaganiami podanymi 
w projekcie, metodami podanymi w PN-EN ISO 12944-4 i PN-EN ISO 8504. Parametry jakościowe powierzchni powinny 
być określone zgodnie z PN- ISO 8501, PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8503. Powierzchnie przeznaczone do 
natryskiwania cieplnego powinny być przygotowane zgodnie z PN-EN 13507. Profil powierzchni określony wzorcem 
chropowatości G wg PN-EN ISO 8503-2 powinien odpowiadać stopniowi "pośredniemu" lub "gruboziarnistemu". 
Powierzchnie elementów przeznaczonych do styku z betonem powinny być oczyszczone co najmniej do stopnia St 3 wg 
PN-ISO 8501-1 i pozostawione nie malowane, o ile w projekcie nie podano inaczej. 

5.6.3. Wykonywanie powłok 
Wykonawstwo prac malarskich powinno być zgodne z wymaganiami podanymi w PN-EN ISO 12944-7. Należy spełniać 
wszystkie wymagania podane w kartach katalogowych wyrobów opracowanych przez producentów farb, a szczególnie 
przestrzegać czasów do nałożenia następnej warstwy oraz warunków w trakcie aplikacji, schnięcia i utwardzenia powłok. 
Temperatura malowanej powierzchni powinna być co najmniej 3 °C wyższa od temperatury punktu rosy otaczającego 
powietrza. Wymiary elementów przeznaczonych do cynkowania zanurzeniowego oraz niezbędne otwory technologiczne 
powinny być uzgodnione z cynkownią. Powłoki cynkowe zanurzeniowe powinny odpowiadać wymaganiom PN-EN ISO 
1461 i PN-EN ISO 14713. Powłoki metalowe natryskiwane cieplnie powinny spełniać wymagania norm PN-EN 22063, PN-
EN IS014922-1,2.3,4, PN-EN ISO 14713. 

5.6.4. Zalecenia szczegółowe 
Strefa malowania nie powinna zachodzić na strefę nie malowaną głębiej niż 30 mm. Strefa o szerokości 150 mm wzdłuż 
krawędzi przygotowanych do spawania montażowego powinna mieć powłokę spawalną lub powinna być zabezpieczona 
taśmą. Powierzchnie niedostępne po montażu powinny być pomalowane przed montażem 
Sposób przygotowania podłoża i nakładania powłok na powierzchniach ciernych powinien być zgodny z technologią 
zapewniającą uzyskanie wymaganej klasy powierzchni wg 6.4. Powierzchnie cierne powinny być odpowiednio 
zabezpieczone na okres przed montażem połączeń. Dolne części konstrukcji ze stali trudno rdzewiejącej narażone na 
długotrwałe działanie wilgoci powinny być zabezpieczone powłokami malarskimi. W celu uzyskania jednolitej barwy 
powierzchnie eksponowane powinny być po wykonaniu montażu piaskowane. Szczeliny w stykach łączonych, miejsca 
osadzenia łączników mechanicznych oraz nieszczelności spoin w konstrukcjach narażonych na wpływy atmosferyczne 
powinny być odpowiednio zabezpieczone przed przenikaniem wody. 
Rodzaj i sposób ochrony korozyjnej łączników mechanicznych powinien być dostosowany do sposobu zabezpieczenia 
całej konstrukcji i wymaganej trwałości. 
Elementy zakotwień nie dostępne do konserwacji powinny być zabezpieczone przed korozją trwale na cały okres 
użytkowania obiektu. Śrub fundamentowych nie należy zabezpieczać przed korozją w strefie przewidzianej do 
zabetonowania, jeżeli w projekcie nie podano inaczej. 

5.7. Wykonanie robót - opis 
- Podest techniczny, elementy komunikacji. 
W komorach K-1 do K-4 zaprojektowano podest techniczny z systemowych krat pomostowych na belkach stalowych. 
Przewidziano zastosowanie kraty pomostowej zgrzewanej o płaskowniku nośnym 30x3mm. Podział kratki 25,5x34,3mm. 
Kraty pomostowe mocować do belek stalowych za pomocą systemowych uchwytów. Nad zagłębieniem komory – rząpiom 
przewidzieć mocowanie kraty pomostowej umożliwiające jej szybki demontaż. Wszelkie podcięcia krat pomostowych 
wykonywać na miejscu wbudowania w celu dokładnego dopasowania. Podcięcia krat pomostowych prowadzić z 
dopasowaniem do linii prowadzenia płaskowników nośnych nie pozostawiając ostrych krawędzi. Miejsca podcięć 
zabezpieczyć antykorozyjnie na bazie systemowych powłok malarskich  lub cynkowania na zimno zgodnie z pkt.6.11. 
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Belki konstrukcyjne podestu zaprojektowano z profili walcowanych ze stali S235JR (St3SX) łączone między sobą za 
pomocą połączeń skręcanych śrubami ocynkowanymi klasy 5.6. Kotwienie belek w ścianach komory wykonać za pomocą 
systemowych kotew chemicznych - wklejanych w miejscach i rozstawach zgodnie z rysunkami szczegółowymi. Jako pręty 
kotwiące stosować śruby ocynkowane.  
Elementy komunikacji – drabinki schodki wykonać z profili walcowanych ze stali S235JR (St3SX) zgodnie z wytycznymi 
zawartymi w rysunkach szczegółowych. a zaprojektowanych schodkach SCH1, SCH1* i SCH3 jako stopnice przewidziano 
zastosowanie antypoślizgowej blachy ryflowanej, a w schodkach SCH2 przewidziano zastosowanie systemowych stopnic 
na bazie kraty pomostowej. 
W związku z szczątkową dokumentacją techniczną oraz ograniczonymi możliwościami wykonania dokładnych pomiarów 
podczas oględzin, przed wykonaniem drabinek, schodków, pomostów należy każdorazowo przed wykonaniem elementu 
dokonać kontrolnych pomiarów w miejscu wbudowania. 

- Podpory przesuwne. 
Podpory przesuwne Pp1 do Pp5 przewidziano ich wykonanie na bazie konsoli systemowych.  
Założono wykonanie podpór przesuwnych na bazie systemu instalacyjnego. Na rysunku nr K10 podano, usytuowanie i 
rozkład podpór wraz z przenoszonymi siłami. 
 
Poniżej przedstawiono wybrane elementy składowe systemowych rozwiązań. 
 

 
Do mocowania przewodów instalacyjnych na podporach stosować systemowe obejmy. 
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W celu doboru właściwych rozwiązań na rysunkach podano rozstawy konsoli oraz wartości sił do przeniesienia. 
Do przykręcania podpór stosować systemowe kotwy chemiczne – wklejane zgodnie z wybranym systemem kotwienia. 

- Wciągnik ręczny łańcuchowy. 
W celu ułatwienia montażu oraz obsługi konserwacyjnej w trakcie eksploatacji przewidziano w komorach rozdzielczych K-
1, K-2, K-3 i K-4 montaż wciągnika ręcznego łańcuchowego. W tym celu przewidziano zamontowanie w poprzek komory 
do konstrukcji stropu belki stalowej IPE 140 zgodnie z rys. K04. Przewidziano montaż wciągnik ręcznego na dolnej półce 
belki o nośności do 500kg. 

- Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowych. 
Wszystkie projektowane profile walcowane powinny być ocynkowane ogniowo w wytwórni warstwą min. 80µm. Taka 
grubość warstwy zapewni, przy założeniu rocznego ubytku powłoki cynkowej rzędu 6µm/rok trwałości min. 13 lat. Ze 
względu na stosowanie profili zamkniętych (balustrady przy schodkach) należy przewidzieć otwory technologiczne do 
cynkowania ogniowego zgodnie z zaleceniami technologicznymi do opracowania na warsztacie. 
Należy zadbać o to, aby w czasie transportu i montażu nie uległa uszkodzeniu powłoka cynkowa. W razie zaistnienia 
takiego faktu oraz w przypadku podcięć elementów na budowie należy wykonać ocynkowanie na zimno: dwukrotnie 
malowanie atestowaną farbą cynkową + jednokrotne malowanie emalią nawierzchniową aluminiową zgodnie z 
DIN55928/IV. 
Elementy stalowe modernizowanych i projektowanych podpór stałych Pi1, Pi1.1, ze względu na konieczność 
wykonywania połączeń spawanych w miejscu wbudowania należy zabezpieczyć przed korozją za pomocą systemowych 
powłok malarskich na bazie farb epoksydowo-poliuretanowych odpornych na klasę środowiska korozyjnego C3, trwałość 
zabezpieczenia korozyjnego powyżej 15 lat. 
 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT  

6.1. Ogólne zasady kontroli  
1. Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości Robót podano w ST – 0/1 „Wymagania ogólne”.  

6.2. Zakres badań prowadzonych w czasie budowy  
6.2.1. Badania kontrolne stali 
Należy sprawdzić spełnienie wymagań podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto należy sprawdzić, czy użyte 
elementy stalowe jak blachy, płaskowniki, kształtowniki są zgodne z Dokumentacją Projektową co do gatunku i 
odpowiadają właściwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej ST. 
6.2.2. Badania kontrolne 
Należy sprawdzić posiadanie atestów producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie śrub i nakrętek. Do każdej partii 
wyrobu powinno być wystawione przez Wykonawcę zaświadczenie zawierające co najmniej: 
datę wystawienia zaświadczenia, 
nazwę i adres Wytwórni, 
oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych, 
masę netto wyrobu lub liczbę sztuk, 
wyniki badań, 
podpis i pieczęć Wytwórni. 

6.2.3. Badanie materiałów spawalniczych (spoiwa) 
Badanie materiałów spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadają atesty wystawione przez Wytwórcę tych 
materiałów. Atesty muszą potwierdzać zgodność danego materiału z normami przedmiotowymi określonymi w punkcie 2.4 
niniejszej Specyfikacji oraz zgodność okresu gwarancji dla danego wyrobu. 
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6.3. Sprawdzenie wymiarów konstrukcji 
Sprawdzenie kształtu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowości elementów ewentualnych wybrzuszeń średników 
dźwigarów z ich płaszczyzny, odchylenia płaszczyzny elementu od płaszczyzn przyjętych w Dokumentacji Projektowej 
(płaszczyzny pionowe, poziome lub pochyłe). 
Przy odbiorze wykonywanych elementów należy sprawdzić ich zgodność z projektem oraz przeprowadzić kontrolę 
wymiarów geometrycznych z użyciem właściwych metod i narzędzi pomiarowych. Umiejscowienie i częstość pomiarów 
powinny być określone w planie kontroli i badań z uwzględnieniem szczególnych wymagań zawartych w projekcie oraz 
obejmujących próbny montaż konstrukcji, jeśli jest przeprowadzany. 
Warunki odbioru powinny być zgodne z wymaganiami 4.7 PN-B-06200. 
Gdy dopuszczalne odchyłki określone w 4.7 są przekroczone, to należy postępować następująco: 
jeśli nadmierne odchyłki można usunąć bez większych trudności, to należy je usunąć, a element powtórnie skontrolować, 
jeśli jest trudne usunięcie nadmiernych odchyłek, to można wprowadzić w konstrukcji odpowiednie modyfikacje, 
kompensujące wpływ tych odchyłek, pod warunkiem uzgodnienia z projektantem konstrukcji. 
6.3.1. Powierzchnie styków dociskowych 
Powierzchnie styku powinny być prostopadłe do kierunku docisku zgodnie z 4.7.3. Płaskość powierzchni przewidzianych 
do stykowania elementów powinna być taka, aby szczelina pod liniałem przyłożonym do powierzchni w dowolnym 
kierunku nie była większa niż 0,5 mm. Powierzchnie stykowe do połączeń śrubowych powinny spełniać wymagania 
podane w 7.7.4. Jeśli blachy stykowe podparte żebrami usztywniającymi są dopasowywane w celu przenoszenia docisku, 
to szczelina między powierzchniami stykowymi nie powinna nigdzie przekraczać 1 mm i powinna być mniejsza niż 0,5 mm 
na co najmniej dwóch trzecich nominalnej powierzchni stykowej. 
6.3.2. Tolerancje montażu - Połączenia doczołowe 
W połączeniach śrubowych doczołowych, w których wymagany jest docisk na całej powierzchni styku, szczeliny w styku 
blach czołowych po dokręceniu śrub. Szczelina A nie powinna być mniejsza od 0,5 mm na co najmniej 2/3 pola 
powierzchni styku, a lokalnie nie powinna być większa od 1 mm. 
Przy wystąpieniu szczelin większych należy stosować odpowiednio dopasowane przekładki z miękkiej stali, które mogą 
być ustabilizowane spoinami . Liczba przekładek w jednym miejscu nie powinna być większa niż trzy. 
6.4. Badanie spoiwa i złączy spawanych 
Kontrola przed rozpoczęciem i podczas prac spawalniczych powinna być wykonywana według programu badań przez 
wykwalifikowany personel mający przynajmniej pierwszy stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. 
Dopuszczalne odchyłki przygotowania brzegów do spawania powinny być przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 
9692-2 i PN-EN 25817 lub odpowiednio do postanowienia w projekcie lub w programie badań. Należy wykonać 
następujące badania: 
składu chemicznego spoiwa (zawartość C, P, S), 
własności mechaniczne spoiwa (Rη), R<, A5, Z), 
próbę statyczną rozciągania doczołowych złączy spawanych (R|η), 
próbę zginania doczołowych złączy, 
próbę udarności złączy na próbkach z karbem w kształcie litery V w temp. -20 °C, 
plastyczność złączy spawanych, 
rozkład twardości w złączu spawanym, h) badania metalograficzne. 
Badania te należy przeprowadzić wg wskazań i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wyników badań wg PN-S-
10050. Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniom i ocenie zasad podanych w punkcie 5.2.2.1. 
niniejszej ST. 
6.4.1. Ocena po wykonaniu spawania 
Każde połączenie spawane powinno podlegać kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres wymaganych 
badań nieniszczących w stosunku do określonych elementów i połączeń oraz kryteria ich odbioru określa tablica 19 i 
załącznik B normy PN-B-06200. 
Kontrola jakości połączeń spawanych powinna być wykonywana przez wykwalifikowany personel mający przynajmniej 
pierwszy stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat, a kierowanie pracami kontrolnymi powinna wykonywać osoba mająca 
przynajmniej drugi stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat - oba wg PN-EN 473. 
Ustalając przedmiot i zakres badań (mniejszy, równy lub większy niż podano w tablicy 19), należy uwzględniać 
charakterystykę wytężenia (np. wymagania wg PN-907B-03200), warunki eksploatacji i technologię wykonania złącza. 
Jeśli w projekcie nie określono szczegółowego zakresu badań nieniszczących, to należy przyjmować: 
dla konstrukcji klasy 1 i konstrukcji wykonywanych ze stali kategorii wg PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10137-1 
i PN-EN 10137-2 - zakres badań wg tablicy 19, dla konstrukcji klasy 2 - zakres obejmujący 5 % ogólnej liczby styków 
doczołowych oraz 1 % łącznej długości spoin pachwinowych przy największej grubości łączonych części dla każdego 
gatunku stali. Dodatkowe badania nieniszczące należy wykonać w zakresie technicznym określonym w tablicach B.1 i 
B.2. Jeśli wynik kontroli wyrywkowej danego złącza wskazuje na niedopuszczalne niezgodności, należy zbadać 
dodatkowo dwa odcinki spoiny przylegającej z obu stron do odcinka z niedopuszczalnymi niezgodnościami. W przypadku 
wykrycia w tych spoinach dalszych niedopuszczalnych niezgodności, należy badania wykonać w 100%. 
 
6.5. Badanie połączeń na łączniki mechaniczne 
6.5.1. Ocena połączeń śrubowych niesprężanych 
Wszystkie połączenia powinny być sprawdzone optycznie pod względem prawidłowego przylegania części, kompletności 
oraz właściwej klasy śrub i nakrętek. Dokręcenie śrub należy sprawdzać młotkiem. Połączenia poprawiane lub 
uzupełniane należy poddać powtórnemu odbiorowi. 
6.5.2. Ocena połączeń na śruby pasowane i sworznie 
Ocena powinna obejmować sprawdzenie dopasowania części łączonych i otworów do osadzenia łączników, a po ich 
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osadzeniu, szczelność wypełnienia otworów przez trzpienie łączników. Szczegółowe wymagania dotyczące kontroli 
połączeń powinny być podane w projekcie. 
6.6. Kształt otworów 
Jeśli do wykonywania otworów stosuje się procesy obróbki plastycznej (wykrawanie, przebijanie), to powinny być one 
systematycznie kontrolowane w następujący sposób: 
a) wykonuje się, z zastosowaniem sprawdzanego procesu, osiem próbek z materiału odpowiadającego 
obrabianemu materiałowi pod względem średnicy otworu oraz grubości i gatunku materiału, sprawdza się wymiar otworów 
na obu końcach każdego otworu. 
odchyłki wymiarów i rozmieszczenia otworów nie powinny przekraczać wartości wg 4.7.5. 
Jeżeli proces nie spełnia powyższych wymagań, to powinien być wstrzymany i poprawiony. Może on być nadal stosowany 
wyłącznie do materiałów, w przypadku których spełnia te wymagania. 
6.7. Ocena zabezpieczania powierzchni 
Ocenę stanu przygotowania powierzchni należy przeprowadzić wg norm: PN-ISO 8501-1, PN-ISO 8501-2, grupy norm 
PN-EN ISO 8502 i PN-EN ISO 8803. Ocena wykonywania prac powinna obejmować kontrolę warunków otoczenia w 
trakcie czyszczenia, malowania, schnięcia i utwardzania pokryć, kontrolę przestrzegania czasów pomiędzy nakładaniem 
poszczególnych warstw farb, grubość mokrej powłoki.  
Ocenie przygotowania powierzchni podlegają: 
stopień przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 lub PN-ISO 8501-2; 
stopień odpylenia wg PN-EN ISO 8502-3; 
profil powierzchni wg PN-EN ISO 8503-2; 
obecność zanieczyszczeń jonowych (jeżeli jest wymagane) wg PN-EN ISO 8502-9 (lub innej normy z grupy PN-EN ISO 
8502).  
Ocena jakości pokrycia metalowego obejmuje: 
ocenę wyglądu; 
ocenę grubości wg PN-EN 22063; I 
ocenę przyczepności (w przypadkach uzasadnionych). 
ocena jakości pokrycia organicznego obejmuje: 
ocenę wyglądu; 
ocenę grubości wg PN-EN ISO 2808; 
ocenę przyczepności wg PN-EN ISO 2409 (metoda siatki nacięć) lub PN-EN 24624 (metoda odrywowa); ze względu na 
niszczący charakter badania należy przeprowadzać tylko w przypadkach uzasadnionych. 
Ocenę wyników pomiaru grubości należy interpretować zgodnie z PN-EN ISO 12944-7: 
wszystkie wyniki pomiarów mniejsze niż 0,8 nominalnej grubości powinny być odrzucone a powierzchnie te powinny być 
dodatkowo malowane; 
wszystkie wyniki pomiarów zawarte pomiędzy 0,8 a 1,0 wartości nominalnej powinny być przyjęte jeżeli średnia 
arytmetyczna z wszystkich pomiarów jest równa wartości nominalnej lub od niej wyższa; 
wyniki równe wartości nominalnej lub wyższe powinny być przyjęte; pojedyncze wyniki nie powinny przekraczać 
trzykrotnej wartości nominalnej. 
We wszystkich przypadkach usuwania niezgodności kontrola powinna być wykonana powtórnie. 
 
6.8. Ocena montażu konstrukcji 
6.8.1. Wymagania ogólne 
Wg PN-B-06200 P.9.8. 
Ocena montażu konstrukcji powinna obejmować: 
kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montażu, podczas montażu i po jego ukończeniu wg 9.8.2, 
stan podpór oraz śrub fundamentowych i ich usytuowanie, 
zgodność metody montażu z projektem montażu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa pracy, 
stan elementów konstrukcji przed montażem i po zmontowaniu, 
wykonanie i kompletność połączeń wg 9.4 i 9. 6, 
wykonanie powłok ochronnych wg 9.7, 
naprawy elementów konstrukcji, połączeń i powłok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodności. 
6.8.2. Pomiary kontrolne 
Położenie elementów konstrukcji powinno być ustalane i oceniane metodami geodezyjnymi za pomocą odpowiedniego 
sprzętu pomiarowego z dokładnością niezbędną do zachowania wymaganych tolerancji montażu. Przed rozpoczęciem 
montażu należy wykonać operat geodezyjny określający usytuowanie i rzędne wysokościowe wszystkich podpór 
konstrukcji oraz oznaczyć na podporach ustalone pozycje montażowe słupów. Dokładność położenia elementów 
konstrukcji podczas montażu może być określana pod obciążeniem ciężarem własnym, jeżeli w projekcie nie podano 
inaczej. Przemieszczenia od obciążenia użytkowego, jeśli mają znaczenie, powinny być podane w projekcie. Tolerancje 
montażu powinny być określane w odniesieniu do środków przekrojów na końcach lub osi środkowych na górnym lub 
zewnętrznym licu elementów z uwzględnieniem istotnego wpływu temperatury. System pomiarów kontrolnych podczas 
montażu, a także operat geodezyjny pomiaru końcowego po ukończeniu montażu mogą obejmować tylko główne 
elementy szkieletu konstrukcyjnego. 
 
6.9. Ocena wyników badań 
Konstrukcja wykonana w Wytwórni jak i po zmontowaniu na budowie może być uznana za wykonaną zgodnie z 
wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jeżeli wszystkie badania dadzą wynik pozytywny. W przepadku, gdy choć 
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jedno badanie dało wynik negatywny, konstrukcja lub element wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST 
powinna być doprowadzona przez Wykonawcę do stanu zgodności z normami i ST oraz przedstawiona do ponownego 
zbadania. Wyniki badań przeprowadzonych w Wytwórni i po zmontowaniu konstrukcji powinno być wpisywane na bieżąco 
do Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokołów. 
 
7. OBMIAR ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST część „Wymagania ogólne”. 
Jednostką obmiarową jest t (tona): 
 wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako całości, 
 wykonanych i zamontowanych w istniejącej konstrukcji nowych elementów konstrukcji stalowej, zgodnie z 
dokumentacją projektową i obmiarem w terenie. 
 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST część „Wymagania Ogólne”. ,Inżynier, w porozumieniu z 
Wykonawcą powołuje Komisję Odbioru, której zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej 
jako całości jak i elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejącą konstrukcję. Poszczególne 
etapy wykonania konstrukcji stalowej jako całości i elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w 
istniejącą konstrukcję są odbierane przez Komisję poprzez sporządzenie odpowiedniego protokołu. Do odbioru 
końcowego w Wytwórni Wytwórca przedkłada wszystkie dokumenty techniczne, świadectwa kontroli laboratoryjnej i 
technologicznej, świadectwa spawaczy, pomiary odchyłek, świadectwa jakości materiałów, jak również dziennik 
wykonania konstrukcji, dokumentację projektową, rysunki warsztatowe, protokoły odbioru częściowego, protokół z 
pomiaru geometrii lub próbnego montażu wytwarzanej konstrukcji. Odbiór konstrukcji po rozładunku i uszkodzeń 
powstałych w transporcie winien być wykonany w obecności Inżyniera i powinien być przez niego zaakceptowany. 
Wytwórca powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentów dotyczących 
wykonanej konstrukcji. Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokołu ostatecznego odbioru 
konstrukcji w wytwórni wraz z oświadczeniem wytwórni, że usterki w czasie odbiorów międzyoperacyjnych zostały 
usunięte. Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako całość oraz elementy konstrukcji stalowych przeznaczone 
do wbudowania w istniejącą konstrukcję uznaje się za wykonane i zamontowane zgodnie z dokumentacją projektową 
niniejszą ST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w 
dokumentacji projektowej, przywołanych normach dały wyniki pozytywne.  
 
9. PRZEPISY ZWIĄZANE 
9.1. Normy 
PN-84/H-93669 Aluminium i stopy aluminium. Kształtowniki. 
PN-64/B-03220 Konstrukcje aluminiowe. Obliczenia statyczne i projektowanie. 
PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunków stali. 
PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole główne. 
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe. 
PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych. 
PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia. 
PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 
PN-90/H-01 103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 
PN-87/H-011 04 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. 
PN-88/H-01105 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport. 
PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco. 
PN-H-9341 9:1997 Dwuteowniki stalowe równoległościenne IPE walcowane na gorąco. Wymiary. 
PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorąco. Wymiary. 
PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochyloną wewnętrzna powierzchnią stopek walcowane na gorąco. Tolerancja 
kształtu i wymiarów. 
PN-71/H-93451 Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne. 
PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Wymiary. 
PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancje kształtu, wymiarów i masy. 
PN-91/H-93406 Stal. Teowniki walcowane na gorąco. 
PN-EN 10055:1999 Stal. Teowniki równoramienne z zaokrągloną stopką i ramieniem, walcowane na gorąco. Wymiary 
oraz tolerancje kształtu i wymiarów. 
PN-EN 10056-1:2000 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary. 
PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje kształtu i 
wymiarów 
PN-EN 10056-2:1998/Az:2003 (poprawka) Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. 
Tolerancje kształtu i wymiarów. 
PN-EN 10248-1:1999 Grodzice walcowane na gorąco ze stali niestopowych. Techniczne warunki dostawy. 
PN-EN 10248-2:1999 Grodzice walcowane na gorąco ze stali niestopowych. Tolerancje kształtu i wymiarów. 
PN-EN 10210-1:2000 Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy. 
PN-EN 10210-2:2000 Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne. 
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PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary. 
PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary. 
PN-73/H-921 27 Blachy stalowe żeberkowe. 
PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana. 
PN-EN 10219-1:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych. Warunki techniczne dostawy. 
PN-EN 10219-2:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne. 
PN-73/H-93460.00 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
PN-73/H-93460.01 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej 
jakości o Rm do 490 MPa. 
PN-731H-93460.02 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki równoramienne ze stali niskostopowej o 
podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490MPa. 
PN-73!H-93460.03 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Ceowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej 
jakości o Rm do 490 MPa. 
PN-73/H-93460.04 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Ceowniki równoramienne ze stali niskostopowej o 
podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490 MPa. 
PN-73/H-93460.05 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki nierównoramienne ze stali węglowej zwykłej 
jakości o Rm do 490 MPa. 
PN-73/H-93460.06 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. Kątowniki nierównoramienne ze stali niskostopowej o 
podwyższonej wytrzymałości o Rm powyżej 490 MPa. 
PN-EN 10249-1:2000 Grodzice kształtowane na zimno ze stali niestopowych. Techniczne warunki dostawy. 
PN-EN 10249-2:2000 Grodzice kształtowane na zimno ze stali niestopowych. Tolerancje kształtu i wymiarów. 
PN-76/H-9346 1.03 Kształtowniki stalowe gięte na zimno określonego przeznaczenia. Kształtowniki na grodzice. 
PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia. 
PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub dwustronnych i nakrętek. 
PN-82/M-82054.20 Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, przechowywanie i transport. 
PN-EN ISO 4014:2002 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B. 
PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 
PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 
PN-91/M-82342 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem długim. 
PN-83/M-82343 Śruby z łbem sześciokątnym powiększonym do połączeń sprężonych. 
PN-83/M-821 71 Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń sprężonych. 
PN-EN ISO 887:2002 Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego przeznaczenia. Układ ogólny. 
PN-ISO 10673:2002 Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, średni i duży. Klasa dokładności A. 
PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste. 
PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników. 
PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników. 
PN-83/M-82039 Podkładki okrągłe do połączeń sprężonych. 
PN-881M-82952 Nity z łbem kulistym. 
PN-88/M-82954 Nity z łbem stożkowym. 
PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiałów dodatkowych 
do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie. 
PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania napawania stali. Ogólne wymagania i badania. 
PN-EN 12070:2002 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i pręty do spawania łukowego stali 
odpornych na pełzanie. Klasyfikacja. 
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania łukiem krytym. 
PN-67/M-69356 Topniki do spawania żużlowego. 
PN-871M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości liczbowe parametrów. 
PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakości i tolerancje wymiarów powierzchni ciętych 
termicznie (cięcie tlenem). 
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwości na podstawie oględzin 
zewnętrznych. 
PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania wizualne. 
PN-87/M69776 Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie gęstości optycznej obrazu na radiogramie. 
PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne złączy spawanych. 
PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania ultradźwiękowe złączy spawanych. 
PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementów składanych do budowy mostów. Wymagania i badania przy 
odbiorze zmontowanych konstrukcji. 
PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie radiogramów. 
9.2. Inne dokumenty: 
 Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003r., Nr 207. poz. 2016; z późniejszymi 
zmianami), 
 Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881), 
 Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002r., Nr 166, poz.1360, z późniejszymi 
zmianami), 


