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1. CZĘŚĆ OGÓLNA  

 

1.1.Przedmiot  SST 

Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót z zakresu 

konstrukcji metalowych, jako elementu robót zadania « Hala szkoleniowa z zagospodarowaniem 

terenu i infrastruktura techniczna na potrzeby Branżowego Centrum Umiejetności – Spedycja    ». 

 

1.2 Zakres stosowania SST 

SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót 

wymienionych w p.1.1. 

 

1.3 Zakres robót ujętych w SST 

Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmują : 

a) Roboty przygotowawcze,  

b) Wykonanie konstrukcji z elementów stalowych, 

c) Zabezpieczenie antykorozyjne stali (cynowanie ogniowe). 

 

1.4 Określenia podstawowe dotyczące robót 
Określenia podstawowe podano w  ST-O. 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z polskimi normami i określeniami podanymi w 

projektach budowlanych i wykonawczych.  

 

1.5 Ogólne wymagania dotyczące robót 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST-O. 
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość robót i ich zgodność z Dokumentacją Projektową, 

SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. 

 

2. WYROBY BUDOWLANE – WŁAŚCIWOŚCI, TRANSPORT, PRZECHOWYWANIE 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w ST-O. 
 

2.1 – stal profilowa z kształtowników S235 i S235JR 

Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinna 
odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10020:2003, PN-EN 10027-1:2007 , PN-EN 10027-
2:1994, PN-EN 10021:2007, PN-EN 10079:2007, PN-EN 10204:2005 oraz równoważnym 
normom europejskim. 

2.2 – materiał do spawania 

Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 
ISO 544:2008, a ponadto: 

– elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430, 

– drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN ISO 21952:2009,  

– topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M-
69355. 

2.3 – połączenia śrubowe 

śruby, nakrętki, podkładki, kotwy wg projektu konstrukcji , 

Wykonawca przedstawi szczegółowe informacje dotyczące źródła wytwarzania materiałów oraz 

odpowiednie świadectwa badań, dokumenty dopuszczenia do obrotu i stosowania w 

budownictwie - Inspektorowi nadzoru. 

Wykonawca ponosi odpowiedzialność za spełnienie wymagań ilościowych i jakościowych 

materiałów dostarczanych na plac budowy oraz za ich właściwe składowanie i wbudowanie 

zgodnie z założeniami PZJ. 

 

Wymienione w specyfikacjach szczegółowych produkty mają charakter referencyjny, określają 

podstawowe kryteria techniczne i jakościowe. Dopuszcza się użycie do budowy przez 
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Wykonawcę równoważnych materiałów innych producentów niż sugerowani, pod warunkiem że 

jakościowo, technicznie i użytkowo nie mogą być gorsze od wymienionych oraz winny spełniać 

warunki określone w ustawie o wyrobach. 

Jeśli dla wykonania robót budowlanych, wchodzących w zakres Przedmiotu Zamówienia, będzie 
konieczne wykonanie innych projektów w tym warsztatowych, montażowych, oraz w związku z 
realizacją Robót na podstawie projektów wykonawczych sporządzonych przez Wykonawcę na 
podstawie niniejszego Zamówienia, będzie konieczne zastosowanie zamiennych rozwiązań 
materiałowych i technologicznych w stosunku do rozwiązań zawartych w Dokumentacji 
projektowej przetargowej i jeśli w tym celu wymagane będzie także uzyskanie innych projektów 
zamiennych i/lub zezwoleń, uzgodnień i akceptacji, to Wykonawca uzyska wymagane projekty 
i/lub zezwolenia uzgodnienia i akceptacje własnym kosztem i staraniem. 

2.4 – materiały pomocnicze 
     

3. SPRZĘT I MASZYNY 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w OST 

Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej specyfikacji należy stosować sprawny 

technicznie i zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru, sprzęt do montażu konstrukcji, w tym: 

środek transportu do przewożenia elementów, spawarki, klucze dynamometryczne,itp. 

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje 

niekorzystnego wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót. Wykonawca ma za 

zadanie dostarczyć Inspektorowi kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do 

użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. 

Dobór sprzętu montażowego do wykonania poszczególnych robót jest częścią projektu 

technologii i organizacji robót, który należy wykonać przed przystąpieniem do robót i uzyskać 

akceptacje Inspektora nadzoru. 

 

4. ŚRODKI TRANSPORTU 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST-O. 
Do transportu służą dowolne środki transportowe zaakceptowane przez Inwestora lub Inspektora 

Nadzoru – w zakresie, w jakim wynika z przepisów prawa lub z upoważnienia Inwestora. 

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie 

wpłyną niekorzystnie na jakość robót i właściwości przewidzianych towarów.  
Wykonawca powinien wykonać „Projekt organizacji transportu” elementów konstrukcji stalowej 
z Wytwórni na miejsce wbudowania.  
„Projekt organizacji transportu” powinien zawierać: 
 harmonogram realizacji transportu, 
 określenie gabarytów i masy transportowanych elementów, 
 sposób załadunku 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. 

Warunki transportu - techniczne i finansowe należy umieścić w umowie.  
Elementy stalowe przed wysyłką należy zabezpieczyć przed korozją. Przy transporcie środkami 

drogowymi należy dostosować się do ograniczeń wymiarowych, wynikających ze zdolności 

załadunkowych środków transportowych. 

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementów nie powinny przekraczać: 

– długość 11,0m, 

– szerokość 2,5m, 

– wysokość 2,5m, 

– masa 20t. 

Dopuszczalne odchylenia: długość elementu transportowanego drogami prostymi, bez łuków, do 

18,0m, wysokość elementu na przyczepach specjalnych do 3,1m. Na przewóz elementów o 

ponadnormatywnych gabarytach należy uzyskać stosowne pozwolenia. 
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Przy transporcie elementów przestrzennych, przed ich scaleniem na budowie należy 

odpowiednio zabezpieczyć transportowane elementy, aby nie uległy deformacjom, w czasie 

transportu, załadunku i rozładunku. W szczególności należy przewidzieć sposób podnoszenia 

elementów (np. z użyciem trawersów), ich składowania i ewentualnie zastosowania szablonów 

transportowych dla utrzymania pożądanej geometrii elementów wiotkich, w czasie transportu i 

scalania. 

Wykonawca będzie usuwać na bieżąco, na własny koszt, wszelkie zanieczyszczenia 

spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy. 

 

5. WYKONANIE ROBÓT  
Ogólne zasady wykonania robót podano w ST-O. 
Wykonanie robót można powierzyć wyłącznie firmom specjalistycznym posiadającym 

udokumentowane kwalifikacje. 

Kolejność wykonywania robót montażowych konstrukcji metalowych należy przyjąć zgodnie z 

dokumentacją projektową oraz sztuką budowlaną.   

 

5.1. Wymagania dotyczące materiałów i wykonania konstrukcji stalowych 

Wszystkie materiały do wykonania robót muszą odpowiadać wymaganiom Dokumentacji 

Projektowej oraz Specyfikacji Technicznej oraz muszą posiadać świadectwa jakości 

producentów i uzyskać akceptację Nadzoru Budowy. 

- Konstrukcje stalowe będą wytwarzane w wytwórniach konstrukcji stalowych mających 

zakładowy system jakości i zakwalifikowanych do I lub II grupy zakładów, wg PN-M-69009. 

Wykonanie konstrukcji i jej kontrola, będą zgodne z PN-B-06200. Zgodność z tymi 

wymaganiami zostanie poświadczona przez Wykonawcę. Tolerancje wykonania konstrukcji 

stalowej wg w/w normy. 

- Wykonawca udostępni certyfikaty oraz kopie świadectw testów fabrycznych (materiałów, 

łączników, spoin) lub dodatkowych Inwestorowi. 

- W miejscach nacięć elementów konstrukcji stalowych, wewnętrzny kąt karbu będzie w miarę 

możliwości zaokrąglony przez nawiercenie otworu (o średnicy 18 do 25mm). 

- Spawanie będzie spełniać wszystkie wymogi stosownych przepisów i norm. Spawacze będą 

posiadać aktualne uprawnienia. 

- Procedury spawania na miejscu budowy zostaną przedłożone do zatwierdzenia i nie będą 

stosowane bez zatwierdzenia przez Inwestora. Koszty kontroli pokryje Wykonawca 

konstrukcji stalowej. 

Dla wielkogabarytowych elementów konstrukcyjnych (kratownice, dźwigary o dużej 

rozpiętości), należy opracować sposób podziału na elementy wysyłkowe, sposób transportu, a 

także scalenia na miejscu budowy i montażu. Wykonawca będzie miał odpowiedni system 

zapewnienia jakości robót montażowych, umożliwiający wykonanie zgodnie z wymaganiami 

normy PN-B-06200 i przepisami bhp. 

 

5.2. Wymagania dotyczące wytwórcy konstrukcji stalowej 

- Konstrukcja stalowa zostanie wykonana przez Wytwórcę, posiadającego odpowiednie 

kwalifikacje do wykonywania tego typu konstrukcji. 

- Projektując elementy wysyłkowe, należy wziąć pod uwagę możliwości transportowe oraz 

sposób scalenia montażu na budowie. 

- Tolerancje wymiarowe wykonywanej konstrukcji stalowej powinny odpowiadać 

wymaganiom wynikającym z PN-B-06200;1997 oraz Warunków Technicznych Wykonania i 

Odbioru Robót Budowlano – Montażowych (tom III Konstrukcje Stalowe). 
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Z uwagi na zróżnicowanie grubości ścianek elementów rurowych o tej samej średnicy, 

niewidoczne po ich wykonaniu, dla uniknięcia pomyłek na budowie, zwłaszcza przy scalaniu i 

montażu tych elementów, należy je w sposób widoczny i trwały oznakować w wytwórni. 

 

5.3. złacza spawane 
- Połączenia spawane powinny być wykonane zgodnie z „Projektem technologii spawania” i w 

ilości przewidzianej dokumentacją projektową. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga 
zgody Projektanta i Inspektora. 

- Złącza konstrukcyjne spawane, wykonywane zarówno w wytwórni jak i przy scalaniu 

elementów na budowie, powinny być wykonywane przez spawaczy posiadających 

odpowiednie uprawnienia , 

- W przypadku złych warunków atmosferycznych należy stanowisko spawalnicze osłonić przed 
opadami.  

- Spoiny powinny posiadać klasę zgodną z dokumentacją projektową i projektem spawania. 
Spoiny czołowe powinny być pospawane lub wykonane taką technologią, aby grań była 
jednolita i gładka. Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie.  

- Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi zgodnie z PN-
89/S-10050. Koszt wszystkich badań przewidzianych SST i normą ponosi Wykonawca. 

- Wykonawca robót montażowych zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w 
postaci radiogramów oraz protokołów i przekazać je Inspektorowi podczas odbioru 
końcowego konstrukcji. 

- Złącza spawane montażowe, podlegają kontroli zgrubnej. 

- Przy scalaniu części do połączeń spawanych należy pole spawania elementów oczyścić z rdzy, 

farby, zgorzeliny i innych zanieczyszczeń na szerokości co najmniej 20 mm od osi spoiny w 

obie strony.  

- Poszczególne elementy konstrukcji do spawania należy odpowiednio przygotować. 

Przygotowanie to polega na nadaniu kształtu lub zukosowaniu krawędzi elementów oraz na 

ustawieniu ich w określonej odległości obok siebie. 

Sposób ukształtowania, zukosowania i odległości krawędzi blach ze stali niskowęglowych i 

niskostopowych do spawania gazowego i łukowego elektrodami otulonymi określają normy 

PN65/M69013 i PN/M69014. 

 

5.4. złącza śrubowe  

Połączenia śrubowe należy wykonać zgodnie z projektem oraz wymaganiami norm PN-90/B -

03200 i PN-B-06200:2002. Dopuszczalne odchyłki wykonawcze wymiarów i usytuowania 

otworów na śruby podane są w tabl. 7 normy  PN-B-06200:2002. 

Śruby stosowane w połączeniach śrubowych, powinny posiadać odpowiednie atesty. Sposób ich 

scalenia będzie kontrolowany w oparciu o ogólne zasady odbioru robót montażowych przez 

Nadzór Budowy 

  

5.5. Zakres robót przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej 

 zakup materiałów wskazanych do wykonania konstrukcji, 

 dobranie metody spawania i materiałów spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji 

spawanej, klasy złączy spawanych, spawanego materiału i pozycji spawania, 

 przygotowanie szablonów do trasowania kształtu detali i rozmieszczenia otworów, 

 przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego 

elementu montażowego do kontroli dokładności przygotowanych detali i końcowego 

spawania 

 

5.6. Zakres robót przygotowawczych w zakresie montażu konstrukcji 

 oczyszczenie miejsc montażu elementów konstrukcji, 

 wyznaczenie osi i rzędnych w miejscach montażu elementów konstrukcji, 
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 wytrasowanie miejsc otworów pod śruby kotwiące przy pomocy wcześniej przygotowanych 

szablonów, wykonanie otworów pod śruby kotwiące, osadzenie śrub kotwiących 

 

5.7. Zakres robót zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji 

W zakres robót składających się na wykonanie konstrukcji wchodzą następujące prace i 

czynności: 

 trasowanie i cięcie detali, 

 przygotowanie brzegów do spawania, 

 złożenie detali na schemacie i wstępne scalenie spoinami czepnymi, 

 wykonanie wstępnej kontroli wymiarów i kształtu konstrukcji, 

 wykonanie końcowego spawania z przeszlifowaniem spoin, 

 wykonanie końcowej kontroli wymiarów i kształtów konstrukcji, 

 wykonanie kontroli jakości spoin, 

 czyszczenie mechaniczne zespawanych elementów montażowych konstrukcji poprzez 

śrutowanie, 

 wykonanie powłoki malarskiej farbą antykorozyjną i ewentualnie ogniochronną, 

 wykonanie ostatecznych powłok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych elementów 

montażowych konstrukcji 

 

5.8.  Wykonanie konstrukcji stalowych. 

Obróbka elementów 

Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości 

używanych wyrobów ze stali konstrukcyjnej. 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z wymaganiami na 

rysunkach. Stosować cięcie nożycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne. 

Dla elementów pomocniczych i drugorzędnych stosować można cięcie gazowe ręczne. Brzegi po 

cięciu powinny być oczyszczone z gradu, naderwań. 

Przy cięciu nożycami podniesione brzegi powierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach 

wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. Arkusze nie obcięte w 

hucie należy obcinać co najmniej 20 mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po cięciu należy 

wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. Przy cięciu 

tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą poddane 

przetopieniu w następnych operacjach spawania oraz te, które osiągnęły klasę jakości nie gorszą 

niż 3-2- 2-4. wg PN-76/M-69774. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie 

przyległe powinny być oczyszczone z nacieków i rozprysków materiału. 

Wytwórca powinien w obecności przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonać próbne użycie 

sprzętu przeznaczonego do prostowania i gięcia elementów. Wystąpienie pęknięć po prostowaniu 

lub gięciu powoduje odrzucenie wykonanych elementów. 

Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 

Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność powinna być podana na 

rysunkach lub normach, przy czym rozróżnia się: 

a) wymiary przyłączeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zależne od innych wymiarów, 

podlegające pasowaniu, 

b) warunkujące prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji, 

c) wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 

Składowanie konstrukcji na placu budowy 

Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i 

udostępnienie go Wytwórcy, by mógł dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji i usunąć ew. 

uszkodzenia powstałe w transporcie. Konstrukcje na placu budowy należy układać zgodnie z 

projektem technologii montażu uwzględniając kolejność poszczególnych faz montażu. 

Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego należy ją 

układać na podkładkach drewnianych lub betonowych (np. na podkładach kolejowych).  

Sposób układania konstrukcji powinien zapewnić: 
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a) jej stateczność i nieodkształcalność, 

b) dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych, 

c) dobrą widoczność oznakowania elementów składowych, 

zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp. 

Zasady montażu 
Rozpoczęcie robót poprzedza wykonanie przez Wykonawcę „Projektu montażu konstrukcji” 
wraz z „Projektem technologii spawania”. Projekt podlega akceptacji przez Inspektora, a 
rozpoczęcie robót może nastąpić po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy. 
Wykonawca zapewni na budowie warunki, umożliwiające scalanie elementów wysyłkowych w 

wieloprzestrzenne elementy nośne. W szczególności, w razie konieczności prowadzenia robót 

montażowych w niskich temperaturach, zapewnione zostaną warunki wykonywania spawów 

konstrukcyjnych, kontrolowanych dokładnie, w odpowiednich technologicznie warunkach 

temperaturowych. 

W trakcie prowadzenia prac montażowych Wykonawca zapewni stały nadzór geodezyjny. Do 

odbioru robót dołączony zostanie operat geodezyjny zmontowanych elementów. 

Roboty montażowe należy wykonywać w oparciu o Projekt Montażu, zgodnie z: 

- Dokumentacją Projektową oraz Specyfikacją Techniczną i poleceniami Nadzoru Budowy, 

- Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót Budowlano – Montażowych, 

- Normą PN-B-06200;1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 

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. 

Jeśli 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 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 nieskrętnym 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. 

Wymagania szczegółowe dotyczące warunków wykonywania robót 

Powierzchnie i brzegi elementów przygotowanych do spawania powinny być czyste, suche i 

wolne od widocznych pęknięć i karbów. Materiały z oznakami uszkodzeń (pęknięcia i odpryski, 

zardzewiały i brudny element) nie powinny być stosowane. 

Spawany element powinien być zabezpieczony przed bezpośrednim oddziaływaniem wiatru, 

deszczu i śniegu, zwłaszcza przy spawaniu w atmosferze gazów ochronnych. Wprowadzanie 

dodatkowych spoin lub zmiany położenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne. 

 

5.9. Zabezpieczenie antykorozyjne 

Zabezpieczenie antykorozyjne poprzez cynkowanie ogniowe (kategoria korozyjności C3) należy 

wykonać w wyspecjalizowanych Ocynkowniach. Materiały : powłoka galwaniczna Fe-Zn. 

Powierzchnię elementów należy oczyścić do klasy czystości Sa2½ ISO. 
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Elementy konstrukcji przeznaczone do ocynkowania muszą posiadać uchwyty montażowe. 

Elementy należy umieścić w pakietach przystosowanych do rozładunku mechanicznego. Masa 

jednego cynkowanego elementu nie może przekraczać limitu określonego przez Ocynkownię – 

np. ok. 2,5 ton. 

Zanieczyszczenia nieusuwalne w procesie przygotowania powierzchni do cynkowania np. 

powłoki malarskie, oznakowania farbami, zanieczyszczenia lakierami, smołami żywicznymi, 

pokostami, skupieniami smarów i tłuszczów stałych, żużel spawalniczy, środki 

przeciwodpryskowe stosowane przy spawaniu, itp. – muszą być usunięte. Nie przyjmuje się do 

cynkowania elementów z powłokami metalicznymi np. kadmowymi, niklowymi itp. 

Grubość powłoki cynkowej jest zgodna z normą PN-EN ISO 1461. Maksymalna wartość 

grubości zależy od gatunku stali, gabarytów wyrobu, rozwinięcia powierzchni i czasu trwania 

reakcji stali ze stopem cynku. Warunki te ustalane są przy przekazywaniu konstrukcji do 

ocynkowania. 

 

Uwaga : Dla niewymienionych powyżej zasad wykonania robót,  należy stosować wytyczne 

określone w Zeszytach ITB pt.« Warunki techniczne wykonania i odbioru robót ». 

 

 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST-O. 
6.1. Wymagania ogólne 

- Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrole jakości robót, materiałów i urządzeń. 

- Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót 

(zgodnie z PZJ) na terenie i poza placem budowy. 

- Wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub 

Aprobat Technicznych przez jednostki posiadające odpowiednie uprawnienia budowlane 

6.2. Zakres kontroli i badań 

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi 

właściwych WTWOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach. 

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

1) wymiary i kształt dostarczonego materiału, 

2) właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 

3) wymiary i kształt elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, 

prawidłowość rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe, 

4) jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania, 

5) jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej, 

6) wymiary wykonanych elementów montażowych, 

7) kształt wykonanych elementów montażowych, 

8) jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją a w szczególności 

sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok malarskich, 

W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

1) osadzenie śrub kotwiących w elementach podporowych, 

2) rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w poziome, 

3) połączenia montażowe w zakresie ilości, średnicy i klasy wytrzymałościowej łączników 

śrubowych, a w szczególności dokręcenie śrub i nakrętek. 

 

7. WYMAGANIA DOT. PRZEDMIARU I OBMIARU ROBÓT  

Ogólne zasady dokonywania obmiarów robót podano w ST-O. 

Jednostką obmiarową jest : 

[ t  ] – masa konstrukcji stalowych 

[ m² ] – powierzchni pokrycia farbami, 

Ilość robót oblicza się według pomiarów sporządzonych z natury, udokumentowanych operatem 

powykonawczym, z uwzględnieniem wymagań technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji 
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i ujmuje w księdze obmiaru. Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy stosowane do obmiaru 

robót muszą posiadać ważne certyfikaty legalizacji. 

 

 

8. ODBIÓR ROBÓT BUDOWLANYCH 
Ogólne zasady odbiorów robót podano w ST-O. 
Badania przy odbiorze polegają na sprawdzeniu dokumentów i przeprowadzeniu pomiarów dla 

sprawdzenia wymogów podanych w p. 6. 

Gotowość do odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do Dziennika budowy przedkładając 

Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentacje po wykonawczą robót. 

Ocena i badania powinny być wykonane zgodnie z programem badań zawartym w programie 

jakości, obejmującym wszystkie stosowane materiały i wyroby oraz procesy wytwarzania i 

montażu. 

Odbiór końcowy konstrukcji powinien obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli i 

badań z całego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z 

projektem i wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowiązujących norm technicznych 

(PN, EN-PN). 

W szczególności powinny być sprawdzone: 

a) podpory konstrukcji, 

b) odchyłki geometryczne układu, 

c) jakość materiałów i spoin, 

d) stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 

e) stan i kompletność połączeń. 

W protokole odbioru sporządzonym z udziałem stron procesu budowlanego należy podać co 

najmniej: 

 przedmiot i zakres odbioru, 

 dokumentacje określającą komplet wymagań, 

 dokumentacje stwierdzającą zgodność wykonania a wymaganiami, 

 protokoły odbioru częściowego, 

 parametry sprawdzone w obecności komisji, 

 stwierdzone usterki, 

 decyzje komisji. 

 

9. SPOSÓB ROZLICZEŃ ROBÓT TYMCZAS. I PRAC TOWARZYSZĄCYCH 
Ogólne wymagania dotyczące płatności podano w ST-O. 
Płaci się za [ t ] konstrukcji stalowej 

Wynagrodzenie za prace objęte niniejszą SST  obejmuje: 

Wykonanie konstrukcji jako całości : 

 prace przygotowawcze, 

 dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót, 

 sprawdzenie kwalifikacji spawaczy, 

 badanie i obróbka elementów stalowych do scalania, 

 scalanie elementów i ich spawanie, 

 montaż próbny konstrukcji, 

 oznaczenie elementów według kolejności montażu, 

 wykonanie niezbędnych pomiarów i badań,  

 gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań. 

Transport konstrukcji 

- wykonanie „Projektu organizacji transportu” wraz z niezbędnymi projektami, ekspertyzami i 
opiniami, 

- załadunek konstrukcji na środki transportu, 

- przewiezienie konstrukcji z wytwórni na plac budowy, 

- rozładunek konstrukcji na placu składowym na budowie, 



SST-01.01.02 

12 
 

- usunięcie uszkodzeń powstałych w trakcie transportu. 

Montaż konstrukcji jako całości na budowie: 

 prace przygotowawcze i pomiarowe, 
 wykonanie „Projektu montażu konstrukcji” wraz z „Projektem technologii spawania”, 
 wykonanie „Projektu rusztowań i pomostów”, 
 montaż rusztowań i pomostów roboczych, 
 montaż wstępny z regulacją geometrii, 
 stałe zespolenie elementów przez spawanie, 
 wykonanie innych połączeń (na śruby), 
 usunięcie ewentualnych usterek, 
 demontaż ewentualnych rusztowań i pomostów roboczych, 
 uporządkowanie miejsca robót, 
 wykonanie niezbędnych pomiarów i badań wymaganych SST lub zleconych przez Inżyniera, 
 gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań. 

Cena zawiera również zapas na odpady i ubytki materiałowe. 

 

 

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA I PRZEPISY ZWIĄZANE 

- PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania. 

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

- PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości 

liczbowe parametrów. 

- PN-77/M-82002 Podkładki. Wymagania i badania. 

- PN-77/M-82003 Podkładki. Dopuszczalne odchyłki wymiarów oraz kształtu i położenia. 

- PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste. 

- PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników. 

- PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników. 

- PN-78/M-82005 Podkładki okrągłe zgrubne. 

- PN-78/M-82006 Podkładki okrągłe dokładne. 

- PN-84/M-82054/01 Śruby, wkręty i nakrętki. Stan powierzchni. 

- PN-82/M-82054/02 Śruby, wkręty i nakrętki. Tolerancje. 

- PN-82/M-82054/03 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub i wkrętów. 

- PN-82/M-82054/09 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne nakrętek. 

- 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 ze łbem sześciokątnym z gwintem długim. 

- PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 

- PN-88/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego stosowania. Gatunki. 

- PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości i 

niskostopowej 

- PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary. 

- PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na 

gorąco 

- PN-79/H-04371 Metale. Próba udarności w obniżonych temperaturach 

- PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe Połączenia 

spawane i powierzchnie napawane. 

- PN-M-69009:1987 Spawalnictwo. Zakłady stosujące procesy spawalnicze. Podział.  

- PN-89/S-10050 Obiekty mostowe -- Konstrukcje stalowe -- Wymagania i badania. 

- PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania 

- PN-73/M-69015 Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych Przygotowanie 

brzegów do spawania 

- PN-90/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem węgla stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania 
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- PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie łukiem krytym 

- PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne 

wymagania i badania 

- PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskowęglowych i 

stali niskostopowych o podwyższonej wytrzymałości 

- PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali 

- PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia 

- PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Próba statyczna rozciągania do czołowych złączy lub 

zgrzewanych 

- PN-57/M-69723 Spawanie. Próba statyczna rozciągania materiału spoiny 

- PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Próby zginania do czołowych złączy spawanych lub 

zgrzewanych 

- PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Próba udarności złączy spajanych do czołowo 

- PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cięcie gazowe stali węglowych o grubości 5 - 100 mm. Jakość 

powierzchni cięcia. 

- PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwości 

oględzin zewnętrznych. 

- PN-EN ISO 544:2008 Materiały dodatkowe do spawania -- Warunki techniczne dostawy 

spoiw do spawania -- Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie. 

- PN-EN ISO 21952:2009  Materiały dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe, druty, pręty i 

stopiwa do spawania łukowego w osłonie gazów stali odpornych na pełzanie -- Klasyfikacja 

- PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane – Połączenia z fundamentami – 

Projektowanie i wykonanie. 

- PN-H-84023-07:1989/Az1:1997 Stal określonego zastosowania -- Stal na rury – Gatunki. 

- PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunków stali. 

- PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania stali. Znaki stali. 

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

- PN-EN 10021:2007 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych. 

- PN-EN 10079:2007 Terminologia wyrobów stalowych. 

- PN-EN 10204:2005 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 

- PN-H-93419:2006 Dwuteowniki stalowe równoległościenne walcowane na gorąco -- Wymiary  

-  PN-EN 10034:1996/Ap1:1999 Dwuteowniki I i H za stali konstrukcyjnej -- Dopuszczalne 

odchyłki wymiarowe i odchyłki kształtu. 

 

Nie wymienienie jakiegokolwiek przepisu lub normy nie zwalnia Wykonawcy od obowiązku ich 

stosowania. Wykonawca będzie przestrzegał praw autorskich i patentowych. Jest zobowiązany 

do spełnienia wszystkich wymagań prawnych w odniesieniu do używanych opatentowanych 

urządzeń lub metod. 

 


