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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej standardowej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania dotyczące wykonania
i odbioru robót związanych z wykonaniem konstrukcji stalowych dla budynków inwestycji pod nazwą
Rozbudowa i przebudowa oczyszczalni ścieków w Koninie gm. Lwówek.

1.2. Zakres stosowania ST
Niniejsza specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana przy realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.
Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w przypadkach
prostych robót o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje pewność, że podstawowe wymagania będą
spełnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikających z doświadczenia oraz uznanych reguł i
zasad sztuki budowlanej oraz przy uwzględnieniu obowiązujących przepisów bhp.

1.3. Zakres robót objętych ST
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na  celu
wykonanie robót związanych z montażem konstrukcji stalowych.
Wykonawca robót  jest  odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z  dokumentacją
projektową, ST i poleceniami Inżyniera.

1.3.1. Wymogi formalne.
Montaż  i  wykonawstwo  warsztatowe  konstrukcji  winny  być zlecone  przedsiębiorstwo  mającemu
właściwe doświadczenie w realizacji tego typu robót i gwarantującemu właściwa jakość wykonania.
Konstrukcja winna być wykonana ściśle wg rysunków oraz dokumentacji związanych wymienionych w
pkt. 1.3.3.
Wykonawstwo i montaż konstrukcji musi być zgodne z wymogami norm:

- PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie 
- PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze

-  Konstrukcja  stalowa  winna  być po  wykonaniu  zaopatrzona  przez  wytwórce  i  montażystę w
świadectwa jakości wykonania
-  Konstrukcja  stalowa musi  bezwzględnie spełniać wymagania odporności  pożarowej stosownie do
klasy  odporności  pożarowej  budynku  w  którym zostanie  zabudowana.  Na  wykonawcy  konstrukcji
stalowej  spoczywa obowiązek dobrania  odpowiednich środków zabezpieczających i  ich właściwego
zastosowania.
- Kolorystykę powłok malarskich wykończeniowych wykonawca uzgodni z autorem projektu.
- Przed przystąpieniem do robót wykonawcy oraz nadzór techniczny powinni się dokładnie zaznajomić
z całością dokumentacji technicznej, w tym także z pozostałymi odrębnymi częściami dokumentacji
(dotyczy to projektu organizacji robót i projektu montażu konstrukcji).
- Wszelkie ewentualne niejasności w sprawach dokumentacji należy wyjaśnić z autorami poszczegól-
nych opracowań przed przystąpieniem do robót.
- w przypadku zmian w dokumentacji projektowej dotyczących zasadniczych elementów lub rozwiązań
projektowych mogących mieć wpływ na nośność obiektu należy uzyskać akceptację projektantów.
1.3.2.Warunki organizacyjne.
Przed przystąpieniem do robót wykonawcy oraz nadzór techniczny powinni się dokładnie zaznajomić z
całością dokumentacji  technicznej,  w  tym także  z  pozostałymi  odrębnymi  częściami  dokumentacji
(dotyczy to projektu organizacji robót i projektu montażu konstrukcji).
Wszelkie ewentualne niejasności w sprawach dokumentacji należy wyjaśnić z autorami poszczególnych
opracowań przed przystąpieniem do robót. Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej mogą być
dokonywane w trakcie wykonania robót, tylko po uzyskaniu akceptacji Inżyniera, a w przypadku zmian
dotyczących zasadniczych elementów lub rozwiązań projektowych mogących mieć wpływ na nośność
obiektu należy uzyskać akceptacje projektantów.
1.3.3.Dokumentacja związana.
Niezależnie od dokumentacji wykonawczej  - przed przystąpieniem do danego rodzaju robót muszą być
sporządzone następujące dokumentacje uzupełniające:
- rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej, 
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- technologia spawania,
- ogólny projekt organizacji budowy 
- projekt organizacji montażu

Projekt technologii spawania powinien być opracowany przez specjalistę spawalnika i zawierać między
innymi:
- dobór parametrów spawania w dostosowaniu do przyjętej technologii spawania (spawanie ręczne,
półautomatyczne, automatyczne) zarówno dla prac warsztatowych jak i dla prac montażowych, 
-  określenie  kolejności  spawania  w  aspekcie  ograniczenia  do  minimum  odkształceń i  naprężeń
spawalniczych, a także najdogodniejszego dostępu do spoin. 
Wszystkie dokumentacje uzupełniające winne być uzgodnione z autorskim biurem projektów.

2. MATERIAŁY

Do wykonania całości  konstrukcji  należy  zastosować stale  gatunków wg wymagań projektowych -
zgodnie z rysunkami.
Stal wbudowana w konstrukcje musi posiadać atest hutniczy.
Materiały do zabezpieczeń konstrukcji stalowej muszą posiadać odpowiednie atesty, świadectwa i do-
puszczenia.
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinna odpowiadać
wymaganiom norm: 
PN-EN 10020:2003 
PN-EN 10027-1:1994 
PN-EN 10027-2:1994 
PN-EN10021:1997 
PN-EN10079:1996 
PN-EN10204+AK:1997 
PN-90/H-01103 
PN-87/H-01104 
PN-88/H-01105 

Wyroby walcowane – kształtowniki: 
-  dwuteowniki  powinny  odpowiadać  wymaganiom  norm:  PN-91/H-93407,  PN-H-93419:97,  PN-H-
93452:1997, PN-EN 10024:1998, 
- ceowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-H-934000:2003, PN-EN 10279:2003, 
- kątowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN10056-1:2000, PN-EN 10056-2:1998, PN-
EN 10056-2:1998/Ap2003, 
ppp- rury powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000, PN-EN 12102:2000. 

Wyroby walcowane – blachy 
 blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
 bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy PN-76/H-92325.

Łączniki 
Śruby,  nakrętki,  nity  i  inne  akcesoria  do  łączenia  konstrukcji  stalowych  powinny  odpowiadać
wymaganiom norm: PN-ISO1891:1999, PN-ISO8992:1996 a ponadto: 
- śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO4014:2002, PN-61/M-82331, PN-91/M-
82341, PN-91/M-82342, PN-83/M-82343, 
- nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-82171, 
- podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO887:2002, PN-ISO10673:2002, PN-
77/M82008, PN-79/M82009, PN-79/M-82018, PN-83/M-82039 
Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać normie PN-EN752:2000, a ponadto: 
- elektrody powinny odpowiadać normie PN-(!/M-69430 
- drut spawalniczy normie PN-EN12070:2002 
- topniki  do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M69355, PN-
67/M-69356. 
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Wszystkie użyte materiały muszą posiadać atesty i certyfikaty, powinny trwałe ocechowanie. Materiały
nie odpowiadające wymaganiom zostaną przez Wykonawcę wywiezione z terenu budowy. 
Każdy rodzaj  robót  w którym znajdują  się  nie  dopuszczone do stosowania materiały,  Wykonawca
wykonuje na własne ryzyko, licząc się z jego nie przyjęciem i niezapłaceniem. 
W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegółowe informacje dotyczące
źródła  wytwarzania  materiałów oraz odpowiednie  świadectwa badań,  dokumenty  dopuszczenia  do
obrotu i stosowania w budownictwie i próbki do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru.

2.1. KONSTRUKCJA STALOWA
konstrukcja stalowa obejmuje :
- osłony i obudowy urządzeń na dachu,
- schody stalowe,
- konstrukcje wsporcze pod urządzenia i agregaty,
- pomosty kratowe.

3. SPRZĘT

Roboty  można  wykonać ręcznie  lub  mechanicznie  przy  użyciu  dowolnego  typu  sprzętu
zaakceptowanego przez Inżyniera.

3.1 Sprzęt do transportu i montażu konstrukcji
Sprzęt  używany  przy  przygotowaniu  i  montażu  w  konstrukcjach  budowlanych  powinien  spełniać
wymagania obowiązujące w budownictwie ogólnym.
W szczególności wszystkie rodzaje sprzętu, jak: żurawie, podnośniki, aparaty bezpieczeństwa powinny
być sprawne oraz posiadać fabryczną gwarancję i instrukcję obsługi.
Sprzęt  powinien  spełniać  wymagania BHP,  jak  przykładowo osłony zębatych i  pasowych urządzeń
mechanicznych.
Miejsca lub elementy szczególnie niebezpieczne dla obsługi powinny być specjalnie oznaczone. Sprzęt
ten powinien podlegać kontroli osoby odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obsługujące sprzęt
powinny być odpowiednio przeszkolone.

3.2 Sprzęt do robót spawalniczych
- Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologią spawania
i dokumentacją konstrukcyjną.
- Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%,
- Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcją.
-  Stanowiska  spawalnicze  powinny  być  odpowiednio  urządzone  i  powinny  być  odebrane  przez
Inżyniera,
-  spawarki  powinny  stać  na  izolującym  podwyższeniu  i  być  zabezpieczone  od  wpływów
atmosferycznych,
- sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych pomieszczeniach,
-  stanowisko  robocze  powinno  być  urządzone  zgodnie  z  przepisami  bhp  i  przeciwpożarowymi,
zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczni wentylacją,

4. TRANSPORT
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST - 00 Kod CPV 45000000-7 „Wymagania ogólne”
pkt 4.
Wysyłki  elementów  montażowych  można  dokonywać dopiero  po  wykonaniu  zabezpieczeń
antykorozyjnych w zakresie przewidzianym do wykonania w wytwórni.
Konstrukcja powinna być załadowana na środki transportowe w taki sposób, aby podczas transportu
zapewniona była stateczność elementu oraz wykluczona możliwość ich uszkodzenia.
Do transportu i  montażu konstrukcji  należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, podnośników i
innych urządzeń.
Wszelkie  urządzenia dźwigowe, zawiesia i  trawersy podlegające przepisom o dozorze technicznym
powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniającymi do ich eksploatacji.
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5. WYKONANIE ROBÓT
Ogólne zasady wykonania robót podano w ST -00 Kod CPV 45000000-7 „Wymagania ogólne” pkt 5.
Wykonawca  przedstawi  Inżynierowi  do  akceptacji  projekt  organizacji  i  harmonogram  robót
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty.
Roboty należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną przy udziale środków , które zapewnią
osiągnięcie projektowanej wytrzymałości , układu geometrycznego i wymiary konstrukcji.

5.1.Zalecenia przy wykonywaniu konstrukcji
5.1.1.Wykonawstwo warsztatowe.
Ci  ę  cie materiału:
Cięcia  elementów można dokonywać gazowo (tlenowo)  przy  użyciu  urządzeń automatycznych lub
półautomatycznych.
Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20 mm z każdego brzegu, ostre brzegi należy
wyrównać i stępić przez wyokrąglenie. Przy cięciu tlenowym można pozostawić bez obróbki te brzegi,
które mają być poddane przetopieniu w następnych operacjach spawania.
Prostowanie i gięcie elementów:
Prostowanie  na zimno na walcach i  prasach jest  dopuszczalne  tylko w przypadku, gdy promienie
krzywizny R są mniejsze  niż graniczne  dopuszczalne  wartości  podane w normie  PN-B-06200.  Nie
dopuszcza się odkształcania na zimno elementów ze stali o grubości ponad 12mm.
W  przypadkach,  gdy  nie  zachodzą warunki  jw.  prostowania  należy  dokonywać na  gorąco  po
podgrzaniu  do  temperatury  kucia  i  zakończyć w  temperaturze  nie  niższej  niż 950°C.  Obszar
nagrzewania  materiału  powinien  być 1,5  do  2  razy  większy  niż obszar  odkształcony  Chłodzenie
elementów powinno odbywać się wolno, w temperaturze otoczenia nie niżej niż 5°C bez użycia wody.
Podczas  prostowania  i  gięcia  powinny  być  przestrzegane  ograniczenia  dotyczące  granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i gięcia.
W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie powinny wystąpić rysy i pęknięcia.
Przygotowanie elementów do spawania:
Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym
usuwając zgorzeliny i nierówności. Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry
charakteryzujące powierzchnie cięcia wg PN-M.-69774 nie były większe niż dla klasy 2-2-2-2, a przy
głębokim przetopie materiału rodzimego nie większe niż klasy 3-3-3-3.
Dopuszczalna nieliniowość cięcia ręcznego wynosi 20% grubości materiału ciętego, lecz nie więcej niż
1,5 mm.
Krawędzie  cięte  gazowo,  a  nie  przetopione  należy  bezwzględnie  obrobić mechanicznie  (np.  przez
oszlifowanie) na głębokość 1 mm.
Brzegi i rowki do spawania należy przygotować zgodnie z PN-M.-69014 oraz PN-M.-6901S.
Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy,
farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych gołym okiem.
Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się
według właściwych norm spawalniczych. Szczelinę miedzy elementami o nieukosowanych brzegach
stosować nie większą od 1,5 mm.
Wykonanie spoin
Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się
grubość mniejszą: o  5% -  dla spoin czołowych o 10% - dla pozostałych Dopuszcza się miejscowe
podtopienia  oraz  wady  lica  i  grani  jeśli  wady  te  mieszczą  się  w  granicach  grubości  spoiny.
Niedopuszczalne są pęknięcia, braki prze-topu, kratery i nawisy lica.

Roboty spawalnicze:
Należy  wykonać zgodnie  z  wymogami  normy PN-B-06200 oraz opracowaną technologią spawania.
Konstrukcje stalowe zaliczone są do I klasy konstrukcji spawanych.

Składanie zespołów
Części do składania powinny być czyste oraz zabezpieczone przed korozją co najmniej w miejscach,
które po montażu będą niedostępne.
Stosowane metody i przyrządy powinny zagwarantować dotrzymanie wymagań dokładności zespołów i
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wykonania połączeń według załączonej tabeli.

Rodzaj odchyłki Element konstrukcji Dopuszczalna odchyłka

Nieprostoliniowość Pręty, blachownice, słupy,
części ram

0,001 długości lecz nie więcej
jak 10 mm

Skręcenie pręta - 0,002 długości lecz nie więcej
niż 10 mm

Odchyłki płaskości półek,
ścianek środników

- 2 mm na dowolnym odcinku
1000 m

Wymiary przekroju - do 0,01 wymiaru lecz nie
więcej niŜ 5 mm

Przesuniecie środnika - 0,006 wysokości

Wygięcie środnika - 0,003 wysokości

Długość elementu

Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchyłka wymiaru mm

przyłączeniowy swobodny

do 500 500-1000 1000-2000
2000-4000 4000-8000
8000-16000 16000-32000

0,5 1,0 1,5 2,0 3,0 5,0 8,0 2,5 2,5 2,5 4,0 6,0 10,0 16,0

5.1 .2. Przechowywanie konstrukcji
Konstrukcje na placu budowy należy układać na podkładach izolujących ja od bezpośredniego stykania
się z gruntem i woda.
Konstrukcje należy ta układać, aby nie dopuścić do gromadzenia się wewnątrz niej wód opadowych lub
śniegu oraz zapewnić jej stateczność i zabezpieczyć przed trwałym odkształceniem.

5.1.3.Montaż konstrukcji na budowie
Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią
osiągnięcie  projektowanej  wytrzymałości  i  stateczności,  układu  geometrycznego  i  wymiarów
konstrukcji.  Prace  montażowe  należy  prowadzić zgodnie  z  projektem  organizacji  montażu
opracowanym przez wykonawcę.
Prace przygotowawcze w zakresie montażu konstrukcji:
1) oczyszczenie miejsc montażu elementów konstrukcji
2) wyznaczenie osi i rzędnych w miejscach montażu elementów konstrukcji
3)  wytrasowanie  miejsc  otworów  pod  śruby  kotwiące  przy  pomocy  wcześniej  przygotowanych
szablonów, wykonanie otworów pod śruby kotwiące, osadzenie śrub kotwiących.
Przed przystąpieniem do robót przy scalaniu elementów wysyłkowych, całość konstrukcji ustawiona na
fundamentach/ podłożu winna być poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu zgodności kształtu
z wymogami dokumentacji projektowej. Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i
zapewnieniu stateczności elementów uprzednio zmontowanych. 
Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.
Elementy konstrukcji  winny być oznakowane w sposób trwały  i  widoczny zgodnie  z  oznaczeniami
przyjętymi  na  rysunkach  montażowych.  Łączniki  i  elementy  złączne  powinny  być  odpowiednio
opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych.
Jeżeli  uszkodzone  elementy  są  naprawiane  przed  montażem,  sposób  naprawy  powinien  być
uzgodniony z osobą uprawnioną do kontroli jakości.
W  każdym  stadium  montażu  konstrukcja  powinna  mieć  zdolność  przenoszenia  sił  wywołanych
wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i materiałami.
Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas montażu przeciążona

ST-10 KONSTRUKCJE STALOWE   7



 

lub trwale odkształcona.
Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane dopiero po dopasowaniu styków i
wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części.
Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich samych własnościach
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem.
W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku nie sprężanym nie powinna przekraczać 2
mm.
Otwory na śruby zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać.
W  przypadkach,  w  których  zastosowanie  przekładek  nie  pozwala  na  wyregulowanie  konstrukcji,
konieczna  jest  odpowiednia  korekta  elementów  w  warsztacie  lub  na  budowie  po  uzgodnieniu  z
projektantem.
Przed przystąpieniem do usuwania podparć montażowych należy dokonać kontroli i odbioru wszystkich
połączeń montażowych.

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT

Konstrukcja stalowa podlega kontroli w następującym zakresie:
- bieżącej kontroli
- wykonawstwa w wytwórni
- sprawdzenia stopnia czystości konstrukcji przed przystąpieniem do robót malarskich
- bieżącej kontroli prac montażowych 
- kontroli jakości spawania

6.1. Kontrola konstrukcji stalowej
-  Dostarczone  na  budowę elementy  konstrukcji  stalowej  powinny  być odebrane  komisyjne  pod
względem:

- kompletności dostawy,
- zgodności elementów z Dokumentacja Projektowa, pod względem stanu technicznego,  

               zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,
- kompletności dokumentacji,
- jakości materiałów, spoin, otworów na śruby,
- zgodności z atestem wytwórni
- jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji.

Wymagane tolerancje wytwarzania konstrukcji stalowej podane są w Tablicach 4, 5, 6, 7 i 8 PN-B
06200.
- Do każdej partii dostarczonych elementów i akcesoriów powinno być dołączone przez producenta
zaświadczenie o jakości, stwierdzające,  ze odpowiadają one wymaganiom technicznym podanym w
odpowiednich świadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie.
- Elementów konstrukcji nie spełniających tych wymagań nie należy wbudowywać w obiekty.  
Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie
transportu potwierdza Inżynier wpisem do dziennika budowy.
Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstałe w czasie transportu lub składowania, należy usunąć
przed montażem.

6.2.  Tolerancja wymiarów

6.2.1.Uwagi ogólne
Podane niżej  tolerancje  wymiarów należy  traktować jako miarodajne tylko wtedy,  gdy projekt  nie
przewiduje inaczej.

6.2.2.Dopuszczalne odchyłki od wymiarów i położenia konstrukcji
Tolerancje i dopuszczalne odchyłki elementów stalowych wg PN-B-06200:
- usytuowanie w planie osi słupa w poziomie stopy: +/- 1mm
- odległość miedzy sąsiednimi słupami: +/- 10mm
- położenie słupa na poziomie fundamentów i pieter względem prostej łączącej sąsiednie fundamenty:
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+/- 5mm
- pochylenie słupa miedzy poziomami sąsiednich stropów: +/wysokość/500
- pochylenie słupa jednokondygnacyjnego: +/- wysokość / 300
- poziom belki +/- 1mm
- różnica poziomów na końcach belek - mniejsza z wartości: długość/500 lub 2 mm
- poziomy sąsiednich belek:  +/- 1 mm
- odległość między sąsiednimi belkami:  +/- 2mm 
- poziomy sąsiednich stropów:  +/- 10mm

6.2.3. Kontrola jakości robót w zakresie montażu konstrukcji stalowej:
- sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacją Projektową,
- wykonanie pomiarów sprawdzających konstrukcji,  sprawdzenie wielkości  odchyłek w stosunku do
wielkości określonych w projekcie sprawdzenie poprawności wykonania połączeń, styków montażowych
i kotwienia,

6.2.4.  Kontrola jakości robót w zakresie połączeń śrubowych:
- zastosowanie w połączeniach właściwych śrub,
- jakość wyrobów śrubowych,
- przygotowania powierzchni styku,
- sprawdzeniu szczelności połączenia śrubowego szczelinomierzem,
- sprawdzenie wielkości skręcenia śrubami sprężającymi dokonuje się w ilości 10% śrub, a jeżeli liczba
śrub jest mniejsza niż 20 – dwa połączenia,
- sprawdzenia połączeń śrubowych należy dokonać zgodnie z PN -B-06200.
- sprawdzenie wpisów w Dzienniku budowy z odbiorów częściowych elementów montażu (podlewki,
regulacji, stężenia itp.)

Wszystkie  produkty  powinny  posiadać  deklarację  zgodności  „CE”,  oraz  certyfikat  na  znak
bezpieczeństwa „B”.

7. OBMIAR ROBÓT
Komplet  –  rozliczenie  zgodnie  z  Warunkami  Kontraktowymi  na  podstawie  zaawansowania
procentowego elementów stanowiących komplet.

8. ODBIÓR ROBÓT
Wszystkie roboty  podlegają zasadom odbioru robót zanikających.
Roboty powinny być wykonane zgodnie z  dokumentacją projektową,  Specyfikacją Techniczną oraz
pisemnymi decyzjami Inżyniera.

8.1.Odbiór robót warsztatowych
Odbiory częściowe:
odbiór warsztatowo wykonanej konstrukcji, odbiór scalania konstrukcji na montażu
Odbiór końcowy:
podczas odbioru należy sprawdzić m.in.:
- atestację materiałów
- sprawdzenie zgodności wykonania z dokumentacją techniczną, rysunkami warsztatowymi
- sprawdzenie podstawowych wymiarów geometrycznych
- sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania
- sprawdzenie wyników kontroli spoin i kontroli ich szczelności
- sprawdzenie prawidłowości wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego. Odbiór zakończony winien
być sporządzeniem protokołu,  do  którego należy  dołączyć wszelkie  niezbędne dokumenty  (atesty,
protokoły badań, itp.), a także świadectwo jakości wykonania wystawione przez wytwórcę.

8.2.Odbiór robót montażowych
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwórni.

8.3.Odbiór końcowy
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Odbiór  końcowy  odbywa  się  po  pisemnym  stwierdzeniu  przez  Inżyniera  w  Dzienniku  Budowy
zakończenia robót montażu konstrukcji stalowych i spełnieniu innych warunków dotyczących tych robót
zawartych w umowie. Zakres czynności odbioru końcowego określony jest w PN-B-06200, specyfikacji
Wymagania Ogólne oraz w Kontrakcie.

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI
Zasady rozliczenia i płatności zostały określone w umowie o roboty budowlane.
uwzględniają:
-  w zakresie  wykonania konstrukcji:  dostarczenie  wszystkich czynników produkcji,  przygotowanie  i
dostarczenie  rysunków  warsztatowych,  czyszczenie,  trasowanie,  wiercenie,  obróbkę maszynową,
pasowanie  ukosowanie,  spawanie,  montaż i  obróbkę termiczną,  kontrolę kwalifikacji  spawaczy,
prowadzenie badan robót spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nie niszczących, oznakowanie
elementów konstrukcji wg kolejności ich montażu na budowie;
- w zakresie montażu na budowie: wykonanie i rozbiórkę konstrukcji rusztowań i stężeń montażowych
montaż wstępny z regulacją geometrii, sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterów, stałe połączenia
elementów konstrukcji przez spawanie i skręcanie na śruby, wykonanie osłon dla robót spawalniczych
badania połączeń, oczyszczenie stanowiska pracy, dostarczenie i usunięcie materiałów usługowych;

10. PRZEPISY ZWIĄZANE

PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne projektowanie.
PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania badania techniczne przy odbiorze.
PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki.
PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości i niskostopowej.
PN-H-93000 Stal węglowa niskostopowa. Walcówki, pręty i kształtowniki walcowane na gorąco.
PN-M.-69014  Spawanie  łukowe  elektrodami  otulonymi  stali  węglowych  i  niskostopowych.
Przygotowanie brzegów do spawania.
PN-M.-69015 Spawanie łukiem krytym stali  węglowych niskostopowych. Przygotowanie brzegów do
spawania.
PN-M.-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem węgla stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegów do spawania.
PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne wymagania i
badania.
PN-M.-69433  Spawalnictwo.  Elektrody  stalowe  otulone  do  spawania  stali  niskowęglowych  i  stali
niskostopowych o podwyższonej wytrzymałości.
PN-M.-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.
PN-M.-69770 Radiologia przemysłowa. Radiogramy spoin czołowych w złączach doczołowych ze stali.
Wymagania jakościowe i wytyczne wykonania.
PN-M.-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych a podstawie radiogramów.
PN-M.-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwości na podstawie
oględzin zewnętrznych

OPRACOWAŁ:
mgr inż. arch. Małgorzata Sadowska
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