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1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot opracowania 
Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
elementów stalowych oraz robót montażowych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramach zadania "” 

„Remont, przebudowa i zmiana sposobu użytkowania budynku „Na Piasku” przy ul. Św. Jadwigi 3/4 we 
Wrocławiu w celu dostosowania go dla potrzeb Wydziału Filologicznego”. 
1.2. Zakres stosowania opracowania 
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmują wszystkie 
czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie wszystkich elementów stalowych przewidzianych w 
projekcie budowy budynku. Obejmują prace związane z dostawą materiałów, wykonawstwem i montażem. 
1.3. Zakres robót objętych opracowaniem 
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie 
elementów stalowych oraz ich montaż objętych opracowaniem: 

• wykonanie nadproży stalowych, 
• wykonanie stalowych szybów windy, 
• wykonanie i montaż konstrukcji stalowej. 
• innych konstrukcji z materiałów stalowych użytych w projekcie. 

1.4. Określenia podstawowe. 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz 
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogólnej. 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych 
dokumentów wymaga akceptacji Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
 
2. MATERIAŁY 
Stosowane materiały i wyroby powinny być zgodne z projektem i spełniać wymagania Polskich Norm. 
Wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenie jakości zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010, 
PN-EN 10204:2006 lub wyniki badań laboratoryjnych potwierdzające wymaganą jakość. Wszystkie elementy 
muszą być trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powinny być stosowane na elementy konstrukcji 
nośnej. 
Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny być dobierane odpowiednio do 
wymagań projektowych jeśli w projekcie nie podano inaczej. Materiały i wyroby należy przechowywać i 
konserwować zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji jakości i w sposób umożliwiający łatwą i 
jednoznaczną identyfikację każdej dostawy. 
2.1 Stal konstrukcyjna 
Do konstrukcji stalowych stosuje się wyroby gorąco walcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN 10027-
1:2007 i SR235JRH dla profili zamkniętych według PN-EN 10019. Własności mechaniczne i technologiczne 
powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025-2:2007. Powierzchnia walcówki powinna być 
bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy 
usadowej, rozwarstwienia i pęknięcia widoczne gołym okiem.  
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, 
wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne jeżeli mieszczą się w granicach dopuszczalnych 
odchyłek nie przekraczają 0,5mm dla walcówki o grubości od 25mm. 0,7mm dla walcówki o grubości większej. 
Elementy konstrukcyjno powinna spełniać ponadto wymagania spełniać wymagania określone w normach 
przedmiotowych 

• dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025-2:2007, 
• dla blach żeberkowych wg PN-EN 10025-2:2007, 
• dla walcówki. prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000, 
• dla kątowników równoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998, 
• dla kątowników nierównoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998, 
• dla ceowników PN-EN 10279:2003, 
• dla dwuteowników wg PN-H-93407:1991, 

 
2.2 Łączniki i materiały spawalnicze. 
Na Wykonawcy ciąży obowiązek egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających 
spełnienie wymagań postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty 
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muszą być przedstawione wraz z dostawą każdej partii łączników i materiałów spawalniczych. Do montażu 
konstrukcji należy stosować materiały wyszczególnione w projekcie tj.: 

• Śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN ISO 4014:2011, stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998, 
tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997, własności mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997, 

• Nakrętki sześciokątne wg PN-EN ISO 4032:2013-06; własności mechaniczne PN-EN ISO 898-2:2012, 
• Podkładki okrągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003. 
• systemy kotew wklejanych wg specyfikacji producenta. 

Połączenia spawane można wykonać w technologii spawania gazowego lub elektrycznego łukiem 
krytym. Do łączenia metodą spawania gazowego stosować druty spawalnicze wg PN-EN ISO 
14343:2010E. 
Do łączenia konstrukcji ze stali zwykłej metodą spawania elektrycznego należy stosować elektrody 
otulone wg PN-EN ISO 2560:2010P spełniające kryteria norm: 

• PN-EN ISO 14171:2010E Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe 
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i 
drobnoziarnistych. Klasyfikacja. 

2.3 Powłoki malarskie 
Powierzchnię stalową należy oczyścić przy pomocy obróbki strumieniowo-ściernej do stopnia czystości Sa 2 1/2 
wg PN-ISO 12944-4:2001. Zabezpieczenie powłokami malarskimi wykonać zgodnie z opisem technicznych 
oraz normami PN-ISO 12944-1:2001 do PN-ISO 12944-7:2001. W przypadku zmiany zestawu malarskiego 
przyjęty zestaw malarski należy wykonać zgodnie z zaleceniami producenta farb dla środowiska C1.  
Powłoki malarskie wykonywać zgodnie z zaleceniami producenta farb. Część konstrukcji stalowych tj. elementy 
konstrukcji szybu windy należy zabezpieczyć powłoką farby ogniochronnej do odporności R60. 

 
3. SPRZĘT 
Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej specyfikacji należy stosować, sprawny technicznie i 
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego, sprzęt do montażu konstrukcji w postaci spawarki. 
Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego 
wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót. Wykonawca na żądanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru 
Inwestorskiego kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego 
przeznaczeniem. Do transportu i montażu konstrukcji należy używać, wciągarek, dźwigników, podnośników i 
innych urządzeń.  
Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologia spawania i 
dokumentacją konstrukcyjną. 

• spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%, 
• eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcja, 

Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: 
• spawarki elektryczne 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 dostateczna wentylacja. Stanowisko 
robocze powinno być odebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 

 
4. TRANSPORT 
4.1 Transport zewnętrzny (od dostawcy na miejsce budowy) 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak aby 
powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń 
mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i 
składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali 
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie 
z PN-EN 10204:2006. Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. 
Przy dzieleniu wyrobów należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. Konstrukcja powinna być 
wysyłana w kolejności uzgodnionej z wykonawcą montażu. Konstrukcja przed wysyłką powinna być 
zabezpieczona przed korozją. 
Przy transporcie koleją lub środkami drogowymi należy dostosować się do ograniczeń wymiarowych 
narzuconych głownie zdolnościami załadunkowymi środków transportowych. Wszystkie elementy konstrukcji 
powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób aby mogły być transportowane i rozładowywane bez 
powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej 
pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą 
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być elementy styków montażowych. Ze względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji 
należy odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. Drobne elementy takie jak 
blachy nakładkowe czy blachy stanowiące połączenia muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w 
miejscu zamocowania przy pomocy śrub montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, podkładki, 
nakrętki czy drobne blachy powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach. Dźwigary powinny być 
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we wszystkich fazach transportu i 
montażu konstrukcji W pewnych przypadkach mogą być one transportowane w innej pozycji jeśli będą 
odpowiednio zabezpieczone przed utratą stateczności i innymi uszkodzeniami. Sposób mocowania elementów 
musi wykluczyć możliwość przemieszczenia przewrócenia lub zsunięcia się ich w czasie transportu.  
Przewożone elementy powinny być załadowane w ten sposób aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich 
skrajni ustalonych przez normy.  
4.2 Transport wewnętrzny, załadunek i wyładunek 
Urządzenia transportowe stosowane w transporcie wewnętrznym i przeładunkach powinny być sprawne oraz 
bezpieczne. W celu zapewnienia pełnego bezpieczeństwa obsługa tych urządzeń powinna być pouczona o ich 
działaniu, o posługiwaniu się nimi oraz o zachowaniu się w ich pobliżu, na co należy uzyskać pisemne 
potwierdzenie pracowników. Prędkość poziomego przemieszczania ładunków powinna być umiarkowana (ok 5 
km/h). Elementy konstrukcji powinny być należycie ułożone i przymocowane do środka transportowego aby nie 
dopuście do ich zsunięcia się lub zmiany położenia. Elementy wiotkie należy usztywniać aby nie dopuścić do 
odkształceń i uszkodzeń. Za pomocą żurawia należy przenosić konstrukcję co najmniej 1,0 m nad przedmiotami 
znajdującymi się na drodze przemieszczania. Podnoszenie elementów przy ukośnym ułożeniu liny zawiesia jest 
niedopuszczalne. Od powyższej zasady można odstąpić pod warunkiem przeprowadzenia obliczeń 
sprawdzających wytrzymałość i stateczność żurawia. W celu zachowania bezpieczeństwa podnoszoną 
konstrukcję należy kierować linami zaczepionymi do niej i obsługiwanymi z odpowiednio odległego miejsca. 
4.3 Odbiór konstrukcji po rozładunku  
Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne i odpowiadają 
założonej w Dokumentacji Projektowej. Jeżeli Zamawiający zawarł oddzielnie umowy na : 
• wytworzenie konstrukcji, 
• montaż konstrukcji na miejscu budowy 
z rożnymi podmiotami gospodarczymi wówczas Wykonawca montażu musi dokonać odbioru konstrukcji po 
rozładunku i naprawieniu uszkodzeń powstałych w transporcie. Odbiór powinien być dokonany w obecności 
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego  i powinien być przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zaakceptowany. 
Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone a także 
wszystkie elementy stalowe które będą użyte na miejscu budowy np. komplet śrub. Z dostawy wyłączone są 
farby i materiały spawalnicze których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. 
4.4 Likwidacja uszkodzeń transportowych 
Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego uzna za konieczne to Wytwórca 
przedstawia Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram 
usuwania odchyłek. Inspektor Nadzoru Inwestorskiego może zastrzec jakich prac nie można wykonywać bez 
obecności Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji a do ich wykonania 
powinien przystąpić tak szybko jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac 
Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Jeśli po prostowaniu 
(usuwaniu odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia element (lub jego część) zostaje 
zdyskwalifikowany. 
 
5. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE WYKONANIA ROBÓT 
5.1. Ogólne wymagania 
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami aktualnej normy PN 
i postanowieniami umowy. 
5.2. Zakres robót przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej 
Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej: 
1) zakup materiałów wskazanych do wykonania konstrukcji 
2) wykonanie warsztatowe - cięcie elementów stalowych i wykonanie otworów  
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. 
Dokładność cięcia: 
Wymiar liniowy elementu [m]   <1  1÷5   >5 
Dopuszczalna odchyłka [mm]  ±1  ±1.5  ±2 
Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z gratu, naderwań. Przy cięciu nożycami podniesione brzegi 
powierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów 



5 

 

sąsiednich. Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po 
cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2mm 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-EN ISO 
9013:2008. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużla, 
gratu, nacieków i rozprysków materiału. 
3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne  
Powierzchnie elementów i konstrukcji przed malowaniem nie mogą być zanieczyszczone smarami olejami , 
tłuszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcowniczą , rdzą, topnikami z procesu spawania i 
powłokami lakierowymi. 
Oczyszczenie polega na wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, nierówności, zaokrągleń 
krawędzi, następnie usunięciu zgorzeliny, rdzy, olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci a także innych 
zanieczyszczeń oraz nadaniu podłożu odpowiedniej chropowatości 
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia należy uwzględniać: 

• wymagania producentów produktów malarskich, 
• przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego, 
• kategorię korozyjności środowiska w którym będzie użytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO 12944-

2:2001). 
Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane są w normie wg PN-
EN ISO 12944-7:2001. Jeżeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowią 
inaczej to przyjmuje się że pojedyncza grubość powłoki nie może być mniejsza 80% grubości nominalnej 
powłoki. Tak więc pojedyncza grubość powłoki powinna osiągać wielkość pomiędzy 80% a 100% nominalnej 
grubości powłoki, pod warunkiem że przeciętna wielkość dla całości (średnia) jest równa lub większa od 
nominalnej grubości powłoki. Jednocześnie należy zadbać o osiągnięcie nominalnej grubości powłoki przy 
unikaniu obszarów o nadmiernej grubości. Zalecane jest aby maksymalna grubość powłoki nie była większa niż 
3-krotna nominalna grubość powłoki. W celu osiągnięcia wymaganej grubości powłoki, powinno się okresowo 
podczas nakładania powłoki, sprawdzać jej grubość na mokro. Należy przestrzegać określonego odstępu między 
nakładaniem poszczególnych powłok oraz między nałożeniem ostatniej powłoki a oddaniem konstrukcji do 
eksploatacji. Czasy te powinny wynikać z dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznej lub karty 
technicznej wyrobów lakierniczych. Wady każdej powłoki prowadzące do pogorszenia jej właściwości 
ochronnych lub mający znaczący wpływ na wygląd powinny być usunięte przed nałożeniem następnej powłoki. 
Każda powłoka powinna być nałożona możliwie równomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych. 
5.3 Montaż konstrukcji stalowych 
Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią 
osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności, układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji. 
Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio 
zmontowanych. 
Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go 
Wytwórcy by mógł dokonać rozładunku konstrukcji i usunąć ew. uszkodzenia powstałe w transporcie. 
Konstrukcję 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: 

• jej stateczność i nieodkształcalność, 
• dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych, 
• dobrą widoczność oznakowania elementów składowych, 
• zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń DTP. 

W miarę możliwości należy dążyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji pionowej 
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w węzłach. W przypadku składowania w innej pozycji niż pionowa lub 
przy innym podparciu niż podano w projekcie montażu wymagane są obliczenia sprawdzające stateczność i 
wytrzymałość. 
Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 
gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być podnoszone 
przy użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie na wysokość 20cm, 
brak przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana załoga). 
Wszelkie uszkodzenia elementów powstałe w czasie transportu wewnętrznego musza być ocenione przez 
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt 
Wykonawcy robót. 
W miejscach przewidzianych w dokumentacji technicznej na otwory należy ułożyć nadproża. 
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Przed wbudowaniem, nadproża powinny zostać sprawdzone pod kątem występowania jakichkolwiek uszkodzeń 
lub oznak zniszczenia. Montaż nadproży należy wykonać zgodnie z normą PN-EN 845-2:2013-10. Nadproża 
należy oprzeć na poduszce betonowej o grubości 10cm. Nadproża należy wypoziomować w kierunku 
podłużnym i poprzecznym. Minimalna głębokość oparcia końcowego nadproża winna wynosić: dla nadproży 
stalowych nie mniej niż 20cm z każdej strony, a dla nadproży betonowych 15cm. 
Nadproże należy zabezpieczyć siatką Rabitza, a jej oczka wypełnić zaprawą cementową. 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. 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. 

 
6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 
6.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót, dostawy materiałów, sprzętu i środków transportu podano w 
Specyfikacji Ogólnej. 
Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń. 
Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót 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 Badania jakości robót w czasie budowy 
Bieżąca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszystkich elementów procesu technologicznego oraz 
sprawdzenie zgodności dostarczonych przez Wykonawcę dokumentów dotyczących stosowanych materiałów z 
wymogami prawa. 
Kontrola jakości robót polega na sprawdzeniu: 

• właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 
• wymiary i kształt dostarczonego materiału, 
• kontrolę prawidłowości wykonania robót (geometrii i technologii), 
• zgodność użycia materiałów z wymaganiami projektu, 
• ocenę estetyki wykonanych robót. 

 
7. OBMIAR ROBÓT 
Obmiar robót będzie określać faktyczny zakres wykonywanych robót, zgodnie z dokumentacją projektową i 
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie. 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano Specyfikacji Ogólnej. 
Obmiaru robót dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu Inspektora nadzoru Inwestorskiego 
o zakresie obmierzanych robót i terminie obmiaru, co najmniej na 3 dni przed tym terminem. 
Obmiary będą przeprowadzone przed częściowym lub ostatecznym odbiorem odcinków robót, a także w 
przypadku występowania dłuższej przerwy w robotach. Obmiar robót zanikających przeprowadza się w czasie 
ich wykonywania. Obmiar robót podlegających zakryciu przeprowadza się przed ich zakryciem. Roboty 
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia będą wykonane w sposób zrozumiały i jednoznaczny. 
Wyniki obmiaru będą wpisane do książki obmiarów. Jakikolwiek błąd lub przeoczenie (opuszczenie) w ilości 
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indziej w SST nie zwalnia Wykonawcy od obowiązku ukończenia 
wszystkich robót. Błędne dane zostaną poprawione wg ustaleń Inspektora Nadzoru Inwestorskiego na piśmie. 
Obmiar gotowych robót będzie przeprowadzony z częstością wymaganą do celu miesięcznej płatności na rzecz 
Wykonawcy lub w innym czasie określonym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawcę i Inspektora 
Nadzoru Inwestorskiego. 
Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy stosowane do obmiaru robót muszą posiadać ważne certyfikaty 
legalizacji. 
Jednostką obmiarową jest tona (t) stali konstrukcyjnej. 

 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w odniesieniu do ich 
ilości, jakości i wartości. Gotowość do odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkładając 
Inspektorowi nadzoru Inwestorskiego do oceny i zatwierdzenia dokumentację powykonawczą robót. 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano w Specyfikacji Ogólnej. 
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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 aktualnej 
PN oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 
Przy wykonywaniu objętych niniejszą specyfikacją należy stosować: 

• odbiory robót zanikających i ulegających zakryciu, polegające na końcowej ocenie ilości i jakości 
wykonanych, które w dalszym procesie realizacji obiektu ulegają zakryciu lub zanikają; 

• odbiory częściowe polegające na ocenie ilości i jakości wykonanych części, ustalonych 
w szczegółowych warunkach umowy, w których określa się również terminy odbiorów częściowych; 

• odbiory ostateczne polegające na ocenie ilości i jakości całości wykonanych oraz ustalenia końcowego 
wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbioru końcowego może być tylko całkowicie 
zrealizowana umowa. 

Czynności odbiorowych dokonuje Inspektor Nadzoru Inwestorskiego. Gotowość danej części do odbioru zgłasza 
Wykonawca wpisem do dziennika budowy i jednoczesnym powiadomieniem Inspektora Nadzoru 
Inwestorskiego. Odbiór będzie przeprowadzony niezwłocznie, nie później jednak niż w ciągu 3 dni od daty 
zgłoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomienia o tym fakcie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
Jakość i ilość robót ulegających zakryciu ocenia Inspektor nadzoru Inwestorskiego w oparciu o przeprowadzone 
pomiary, w konfrontacji z dokumentacją projektową, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonych 
czynności odbiorowych sporządza się protokoły. Protokół odbioru końcowego podpisywany jest przez 
zamawiającego dopiero po usunięciu przez wykonawcę wad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru. 
Odbiór ostateczny polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonania w odniesieniu do ich ilości, jakości i 
wartości. Całkowite zakończenie oraz gotowość do odbioru ostatecznego będzie stwierdzona przez Wykonawcę 
wpisem do dziennika budowy z bezzwłocznym powiadomieniem na piśmie o tym fakcie Inspektora nadzoru 
Inwestorskiego. Odbiór ostateczny nastąpi w terminie ustalonym w dokumentach umowy, licząc od dnia 
potwierdzenia przez Inspektora nadzoru Inwestorskiego zakończenia. 
8.1 Zakres odbiorów 
Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu: 

• Zgodności konstrukcji z dokumentacją techniczną i Specyfikacją techniczną, 
• Prawidłowości kształtu i wymiarów konstrukcji, 
• Prawidłowości oparcia konstrukcji na podporach, 
• Prawidłowości złączy między elementami konstrukcji, 
• Dopuszczalności odchyłek wymiarowych oraz odchyleń od kierunku poziomego i pionowego. 

Protokół odbioru końcowego zawiera: 
• Datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu, 
• Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwórcy konstrukcji, Wykonawcy montażu, Biura Projektów 

opracowującego rysunki, 
• Stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji, 
• Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od rysunków, nie mających wpływu na nośność, 

walory użytkowe i trwałość obiektu, 
• Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji. 

 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Warunki płatności będą określone w umowie. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w 
Specyfikacji Ogólnej. 
 
 
10. AKTY PRAWNE I NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI ĄZNE 
Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 290), 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002r. w sprawie warunków technicznych, jakim 
powinny odpowiadać budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2002r nr 75, poz. 690 z późn. zm.) 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002 r. w sprawie dziennika budowy, montażu i rozbiórki 
tablicy informacyjnej oraz ogłoszenia zawierającego dane dotyczące bezpieczeństwa pracy i ochrony zdrowia 
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953). 
Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 września 1997 r. w sprawie ogólnych przepisów 
bezpieczeństwa i higieny pracy (Dz. U. 2003 nr 169, poz. 1650). 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy 
podczas wykonywania robót budowlanych (Dz. U. z 2003 r. Nr 47 poz. 401). 
Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881), 
Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z 
późniejszymi zmianami), 
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Obwieszczenie Marszałka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 8 września 2015 r. w sprawie ogłoszenia 
jednolitego tekstu ustawy o normalizacji (Dz. U. 2015 nr 0 poz. 1483) 
Ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 627, z późniejszymi 
zmianami), 
Ustawa z dnia 14.12.2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2013r., poz. 21), 
Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie przeciwpożarowej (Dz. U. 1991 nr 81, poz. 351). 
Rozporządzenie Ministra Spraw Wewnętrznych i Administracji z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobów 
deklarowania zgodności wyrobów budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. z 
2004r. nr 198, poz. 2041) 
Normy:  
PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali  
PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgodności. Deklaracja zgodności składana przez dostawcę. Część 1: 
Wymagania ogólne  
PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli  
PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 1: Ogólne warunki 
techniczne dostawy 
PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 2: Warunki techniczne 
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych  
PN-EN 10056-1:2000P Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary  
PN-EN 10056-2:1998P Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje 
kształtu i wymiarów  
PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali 
PN-EN ISO 4014:2011 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B 
PN-EN 26157-3:1998 Części złączne. Nieciągłości powierzchni. Śruby, wkręty i śruby dwustronne specjalnego 
stosowania 
PN-EN 20898-7:1997 Własności mechaniczne części złącznych. Próba skręcania i minimalne momenty 
skręcające dla śrub i wkrętów o średnicach znamionowych od 1 mm do 10 mm 
PN-EN ISO 4032:2013-06 Nakrętki sześciokątne (odmiana 1). Klasy dokładności A i B 
PN-EN ISO 898-2:2012 Własności mechaniczne części złącznych ze stali węglowej i stali stopowej. Część 2: 
Nakrętki z określoną wartością obciążenia próbnego. Gwint zwykły i drobnozwojny 
PN-EN ISO 7091:2003 Podkładki okrągłe. Szereg normalny. Klasa dokładności C 
PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na gorąco 
PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco -- Tolerancje kształtu, wymiarów i masy  
PN-H-93407:1991 Stal  Dwuteowniki walcowane na gorąco 
PN-EN 12074:2004P Materiały dodatkowe do spawania. Wymagania dotyczące jakości w procesie produkcji, 
dostaw i dystrybucji materiałów dodatkowych do spawania i procesów pokrewnych  
PN-EN 12536:2002P Materiały dodatkowe do spawania. Pręty do spawania gazowego stali niestopowych i stali 
odpornych na pełzanie -- Klasyfikacja  
PN-EN ISO 14171:2010E Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe 
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. 
Klasyfikacja  
PN-EN ISO 14175:2009P Materiały dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazów do spawania i procesów 
pokrewnych  
PN-EN 14532-3:2008P Materiały dodatkowe do spawania. Metody badania i wymagania jakości. 
PN-EN ISO 544:2011E Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy spoiw i topników. Typ 
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.  
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1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot opracowania 
Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
elementów stalowych oraz robót montażowych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramach zadania "” 

„Remont, przebudowa i zmiana sposobu użytkowania budynku „Na Piasku” przy ul. Św. Jadwigi 3/4 we 
Wrocławiu w celu dostosowania go dla potrzeb Wydziału Filologicznego”. 
1.2. Zakres stosowania opracowania 
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmują wszystkie 
czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie wszystkich elementów stalowych przewidzianych w 
projekcie budowy budynku. Obejmują prace związane z dostawą materiałów, wykonawstwem i montażem. 
1.3. Zakres robót objętych opracowaniem 
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie 
elementów stalowych oraz ich montaż objętych opracowaniem: 

• wykonanie nadproży stalowych, 
• wykonanie stalowych szybów windy, 
• wykonanie i montaż konstrukcji stalowej. 
• innych konstrukcji z materiałów stalowych użytych w projekcie. 

1.4. Określenia podstawowe. 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz 
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogólnej. 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych 
dokumentów wymaga akceptacji Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
 
2. MATERIAŁY 
Stosowane materiały i wyroby powinny być zgodne z projektem i spełniać wymagania Polskich Norm. 
Wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenie jakości zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010, 
PN-EN 10204:2006 lub wyniki badań laboratoryjnych potwierdzające wymaganą jakość. Wszystkie elementy 
muszą być trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powinny być stosowane na elementy konstrukcji 
nośnej. 
Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny być dobierane odpowiednio do 
wymagań projektowych jeśli w projekcie nie podano inaczej. Materiały i wyroby należy przechowywać i 
konserwować zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji jakości i w sposób umożliwiający łatwą i 
jednoznaczną identyfikację każdej dostawy. 
2.1 Stal konstrukcyjna 
Do konstrukcji stalowych stosuje się wyroby gorąco walcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN 10027-
1:2007 i SR235JRH dla profili zamkniętych według PN-EN 10019. Własności mechaniczne i technologiczne 
powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025-2:2007. Powierzchnia walcówki powinna być 
bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy 
usadowej, rozwarstwienia i pęknięcia widoczne gołym okiem.  
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, 
wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne jeżeli mieszczą się w granicach dopuszczalnych 
odchyłek nie przekraczają 0,5mm dla walcówki o grubości od 25mm. 0,7mm dla walcówki o grubości większej. 
Elementy konstrukcyjno powinna spełniać ponadto wymagania spełniać wymagania określone w normach 
przedmiotowych 

• dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025-2:2007, 
• dla blach żeberkowych wg PN-EN 10025-2:2007, 
• dla walcówki. prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000, 
• dla kątowników równoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998, 
• dla kątowników nierównoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998, 
• dla ceowników PN-EN 10279:2003, 
• dla dwuteowników wg PN-H-93407:1991, 

 
2.2 Łączniki i materiały spawalnicze. 
Na Wykonawcy ciąży obowiązek egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających 
spełnienie wymagań postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty 
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muszą być przedstawione wraz z dostawą każdej partii łączników i materiałów spawalniczych. Do montażu 
konstrukcji należy stosować materiały wyszczególnione w projekcie tj.: 

• Śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN ISO 4014:2011, stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998, 
tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997, własności mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997, 

• Nakrętki sześciokątne wg PN-EN ISO 4032:2013-06; własności mechaniczne PN-EN ISO 898-2:2012, 
• Podkładki okrągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003. 
• systemy kotew wklejanych wg specyfikacji producenta. 

Połączenia spawane można wykonać w technologii spawania gazowego lub elektrycznego łukiem 
krytym. Do łączenia metodą spawania gazowego stosować druty spawalnicze wg PN-EN ISO 
14343:2010E. 
Do łączenia konstrukcji ze stali zwykłej metodą spawania elektrycznego należy stosować elektrody 
otulone wg PN-EN ISO 2560:2010P spełniające kryteria norm: 

• PN-EN ISO 14171:2010E Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe 
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i 
drobnoziarnistych. Klasyfikacja. 

2.3 Powłoki malarskie 
Powierzchnię stalową należy oczyścić przy pomocy obróbki strumieniowo-ściernej do stopnia czystości Sa 2 1/2 
wg PN-ISO 12944-4:2001. Zabezpieczenie powłokami malarskimi wykonać zgodnie z opisem technicznych 
oraz normami PN-ISO 12944-1:2001 do PN-ISO 12944-7:2001. W przypadku zmiany zestawu malarskiego 
przyjęty zestaw malarski należy wykonać zgodnie z zaleceniami producenta farb dla środowiska C1.  
Powłoki malarskie wykonywać zgodnie z zaleceniami producenta farb. Część konstrukcji stalowych tj. elementy 
konstrukcji szybu windy należy zabezpieczyć powłoką farby ogniochronnej do odporności R60. 

 
3. SPRZĘT 
Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej specyfikacji należy stosować, sprawny technicznie i 
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego, sprzęt do montażu konstrukcji w postaci spawarki. 
Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego 
wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót. Wykonawca na żądanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru 
Inwestorskiego kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego 
przeznaczeniem. Do transportu i montażu konstrukcji należy używać, wciągarek, dźwigników, podnośników i 
innych urządzeń.  
Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologia spawania i 
dokumentacją konstrukcyjną. 

• spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%, 
• eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcja, 

Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: 
• spawarki elektryczne 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 dostateczna wentylacja. Stanowisko 
robocze powinno być odebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 

 
4. TRANSPORT 
4.1 Transport zewnętrzny (od dostawcy na miejsce budowy) 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak aby 
powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń 
mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i 
składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali 
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie 
z PN-EN 10204:2006. Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. 
Przy dzieleniu wyrobów należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. Konstrukcja powinna być 
wysyłana w kolejności uzgodnionej z wykonawcą montażu. Konstrukcja przed wysyłką powinna być 
zabezpieczona przed korozją. 
Przy transporcie koleją lub środkami drogowymi należy dostosować się do ograniczeń wymiarowych 
narzuconych głownie zdolnościami załadunkowymi środków transportowych. Wszystkie elementy konstrukcji 
powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób aby mogły być transportowane i rozładowywane bez 
powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej 
pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą 
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być elementy styków montażowych. Ze względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji 
należy odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. Drobne elementy takie jak 
blachy nakładkowe czy blachy stanowiące połączenia muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w 
miejscu zamocowania przy pomocy śrub montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, podkładki, 
nakrętki czy drobne blachy powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach. Dźwigary powinny być 
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we wszystkich fazach transportu i 
montażu konstrukcji W pewnych przypadkach mogą być one transportowane w innej pozycji jeśli będą 
odpowiednio zabezpieczone przed utratą stateczności i innymi uszkodzeniami. Sposób mocowania elementów 
musi wykluczyć możliwość przemieszczenia przewrócenia lub zsunięcia się ich w czasie transportu.  
Przewożone elementy powinny być załadowane w ten sposób aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich 
skrajni ustalonych przez normy.  
4.2 Transport wewnętrzny, załadunek i wyładunek 
Urządzenia transportowe stosowane w transporcie wewnętrznym i przeładunkach powinny być sprawne oraz 
bezpieczne. W celu zapewnienia pełnego bezpieczeństwa obsługa tych urządzeń powinna być pouczona o ich 
działaniu, o posługiwaniu się nimi oraz o zachowaniu się w ich pobliżu, na co należy uzyskać pisemne 
potwierdzenie pracowników. Prędkość poziomego przemieszczania ładunków powinna być umiarkowana (ok 5 
km/h). Elementy konstrukcji powinny być należycie ułożone i przymocowane do środka transportowego aby nie 
dopuście do ich zsunięcia się lub zmiany położenia. Elementy wiotkie należy usztywniać aby nie dopuścić do 
odkształceń i uszkodzeń. Za pomocą żurawia należy przenosić konstrukcję co najmniej 1,0 m nad przedmiotami 
znajdującymi się na drodze przemieszczania. Podnoszenie elementów przy ukośnym ułożeniu liny zawiesia jest 
niedopuszczalne. Od powyższej zasady można odstąpić pod warunkiem przeprowadzenia obliczeń 
sprawdzających wytrzymałość i stateczność żurawia. W celu zachowania bezpieczeństwa podnoszoną 
konstrukcję należy kierować linami zaczepionymi do niej i obsługiwanymi z odpowiednio odległego miejsca. 
4.3 Odbiór konstrukcji po rozładunku  
Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne i odpowiadają 
założonej w Dokumentacji Projektowej. Jeżeli Zamawiający zawarł oddzielnie umowy na : 
• wytworzenie konstrukcji, 
• montaż konstrukcji na miejscu budowy 
z rożnymi podmiotami gospodarczymi wówczas Wykonawca montażu musi dokonać odbioru konstrukcji po 
rozładunku i naprawieniu uszkodzeń powstałych w transporcie. Odbiór powinien być dokonany w obecności 
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego  i powinien być przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zaakceptowany. 
Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone a także 
wszystkie elementy stalowe które będą użyte na miejscu budowy np. komplet śrub. Z dostawy wyłączone są 
farby i materiały spawalnicze których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. 
4.4 Likwidacja uszkodzeń transportowych 
Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego uzna za konieczne to Wytwórca 
przedstawia Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram 
usuwania odchyłek. Inspektor Nadzoru Inwestorskiego może zastrzec jakich prac nie można wykonywać bez 
obecności Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji a do ich wykonania 
powinien przystąpić tak szybko jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac 
Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Jeśli po prostowaniu 
(usuwaniu odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia element (lub jego część) zostaje 
zdyskwalifikowany. 
 
5. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE WYKONANIA ROBÓT 
5.1. Ogólne wymagania 
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami aktualnej normy PN 
i postanowieniami umowy. 
5.2. Zakres robót przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej 
Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej: 
1) zakup materiałów wskazanych do wykonania konstrukcji 
2) wykonanie warsztatowe - cięcie elementów stalowych i wykonanie otworów  
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. 
Dokładność cięcia: 
Wymiar liniowy elementu [m]   <1  1÷5   >5 
Dopuszczalna odchyłka [mm]  ±1  ±1.5  ±2 
Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z gratu, naderwań. Przy cięciu nożycami podniesione brzegi 
powierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów 
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sąsiednich. Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po 
cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2mm 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-EN ISO 
9013:2008. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużla, 
gratu, nacieków i rozprysków materiału. 
3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne  
Powierzchnie elementów i konstrukcji przed malowaniem nie mogą być zanieczyszczone smarami olejami , 
tłuszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcowniczą , rdzą, topnikami z procesu spawania i 
powłokami lakierowymi. 
Oczyszczenie polega na wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, nierówności, zaokrągleń 
krawędzi, następnie usunięciu zgorzeliny, rdzy, olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci a także innych 
zanieczyszczeń oraz nadaniu podłożu odpowiedniej chropowatości 
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia należy uwzględniać: 

• wymagania producentów produktów malarskich, 
• przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego, 
• kategorię korozyjności środowiska w którym będzie użytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO 12944-

2:2001). 
Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane są w normie wg PN-
EN ISO 12944-7:2001. Jeżeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowią 
inaczej to przyjmuje się że pojedyncza grubość powłoki nie może być mniejsza 80% grubości nominalnej 
powłoki. Tak więc pojedyncza grubość powłoki powinna osiągać wielkość pomiędzy 80% a 100% nominalnej 
grubości powłoki, pod warunkiem że przeciętna wielkość dla całości (średnia) jest równa lub większa od 
nominalnej grubości powłoki. Jednocześnie należy zadbać o osiągnięcie nominalnej grubości powłoki przy 
unikaniu obszarów o nadmiernej grubości. Zalecane jest aby maksymalna grubość powłoki nie była większa niż 
3-krotna nominalna grubość powłoki. W celu osiągnięcia wymaganej grubości powłoki, powinno się okresowo 
podczas nakładania powłoki, sprawdzać jej grubość na mokro. Należy przestrzegać określonego odstępu między 
nakładaniem poszczególnych powłok oraz między nałożeniem ostatniej powłoki a oddaniem konstrukcji do 
eksploatacji. Czasy te powinny wynikać z dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznej lub karty 
technicznej wyrobów lakierniczych. Wady każdej powłoki prowadzące do pogorszenia jej właściwości 
ochronnych lub mający znaczący wpływ na wygląd powinny być usunięte przed nałożeniem następnej powłoki. 
Każda powłoka powinna być nałożona możliwie równomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych. 
5.3 Montaż konstrukcji stalowych 
Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią 
osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności, układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji. 
Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio 
zmontowanych. 
Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go 
Wytwórcy by mógł dokonać rozładunku konstrukcji i usunąć ew. uszkodzenia powstałe w transporcie. 
Konstrukcję 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: 

• jej stateczność i nieodkształcalność, 
• dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych, 
• dobrą widoczność oznakowania elementów składowych, 
• zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń DTP. 

W miarę możliwości należy dążyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji pionowej 
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w węzłach. W przypadku składowania w innej pozycji niż pionowa lub 
przy innym podparciu niż podano w projekcie montażu wymagane są obliczenia sprawdzające stateczność i 
wytrzymałość. 
Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 
gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być podnoszone 
przy użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie na wysokość 20cm, 
brak przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana załoga). 
Wszelkie uszkodzenia elementów powstałe w czasie transportu wewnętrznego musza być ocenione przez 
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt 
Wykonawcy robót. 
W miejscach przewidzianych w dokumentacji technicznej na otwory należy ułożyć nadproża. 
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Przed wbudowaniem, nadproża powinny zostać sprawdzone pod kątem występowania jakichkolwiek uszkodzeń 
lub oznak zniszczenia. Montaż nadproży należy wykonać zgodnie z normą PN-EN 845-2:2013-10. Nadproża 
należy oprzeć na poduszce betonowej o grubości 10cm. Nadproża należy wypoziomować w kierunku 
podłużnym i poprzecznym. Minimalna głębokość oparcia końcowego nadproża winna wynosić: dla nadproży 
stalowych nie mniej niż 20cm z każdej strony, a dla nadproży betonowych 15cm. 
Nadproże należy zabezpieczyć siatką Rabitza, a jej oczka wypełnić zaprawą cementową. 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. 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. 

 
6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 
6.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót, dostawy materiałów, sprzętu i środków transportu podano w 
Specyfikacji Ogólnej. 
Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń. 
Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót 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 Badania jakości robót w czasie budowy 
Bieżąca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszystkich elementów procesu technologicznego oraz 
sprawdzenie zgodności dostarczonych przez Wykonawcę dokumentów dotyczących stosowanych materiałów z 
wymogami prawa. 
Kontrola jakości robót polega na sprawdzeniu: 

• właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 
• wymiary i kształt dostarczonego materiału, 
• kontrolę prawidłowości wykonania robót (geometrii i technologii), 
• zgodność użycia materiałów z wymaganiami projektu, 
• ocenę estetyki wykonanych robót. 

 
7. OBMIAR ROBÓT 
Obmiar robót będzie określać faktyczny zakres wykonywanych robót, zgodnie z dokumentacją projektową i 
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie. 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano Specyfikacji Ogólnej. 
Obmiaru robót dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu Inspektora nadzoru Inwestorskiego 
o zakresie obmierzanych robót i terminie obmiaru, co najmniej na 3 dni przed tym terminem. 
Obmiary będą przeprowadzone przed częściowym lub ostatecznym odbiorem odcinków robót, a także w 
przypadku występowania dłuższej przerwy w robotach. Obmiar robót zanikających przeprowadza się w czasie 
ich wykonywania. Obmiar robót podlegających zakryciu przeprowadza się przed ich zakryciem. Roboty 
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia będą wykonane w sposób zrozumiały i jednoznaczny. 
Wyniki obmiaru będą wpisane do książki obmiarów. Jakikolwiek błąd lub przeoczenie (opuszczenie) w ilości 
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indziej w SST nie zwalnia Wykonawcy od obowiązku ukończenia 
wszystkich robót. Błędne dane zostaną poprawione wg ustaleń Inspektora Nadzoru Inwestorskiego na piśmie. 
Obmiar gotowych robót będzie przeprowadzony z częstością wymaganą do celu miesięcznej płatności na rzecz 
Wykonawcy lub w innym czasie określonym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawcę i Inspektora 
Nadzoru Inwestorskiego. 
Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy stosowane do obmiaru robót muszą posiadać ważne certyfikaty 
legalizacji. 
Jednostką obmiarową jest tona (t) stali konstrukcyjnej. 

 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w odniesieniu do ich 
ilości, jakości i wartości. Gotowość do odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkładając 
Inspektorowi nadzoru Inwestorskiego do oceny i zatwierdzenia dokumentację powykonawczą robót. 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano w Specyfikacji Ogólnej. 
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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 aktualnej 
PN oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 
Przy wykonywaniu objętych niniejszą specyfikacją należy stosować: 

• odbiory robót zanikających i ulegających zakryciu, polegające na końcowej ocenie ilości i jakości 
wykonanych, które w dalszym procesie realizacji obiektu ulegają zakryciu lub zanikają; 

• odbiory częściowe polegające na ocenie ilości i jakości wykonanych części, ustalonych 
w szczegółowych warunkach umowy, w których określa się również terminy odbiorów częściowych; 

• odbiory ostateczne polegające na ocenie ilości i jakości całości wykonanych oraz ustalenia końcowego 
wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbioru końcowego może być tylko całkowicie 
zrealizowana umowa. 

Czynności odbiorowych dokonuje Inspektor Nadzoru Inwestorskiego. Gotowość danej części do odbioru zgłasza 
Wykonawca wpisem do dziennika budowy i jednoczesnym powiadomieniem Inspektora Nadzoru 
Inwestorskiego. Odbiór będzie przeprowadzony niezwłocznie, nie później jednak niż w ciągu 3 dni od daty 
zgłoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomienia o tym fakcie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
Jakość i ilość robót ulegających zakryciu ocenia Inspektor nadzoru Inwestorskiego w oparciu o przeprowadzone 
pomiary, w konfrontacji z dokumentacją projektową, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonych 
czynności odbiorowych sporządza się protokoły. Protokół odbioru końcowego podpisywany jest przez 
zamawiającego dopiero po usunięciu przez wykonawcę wad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru. 
Odbiór ostateczny polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonania w odniesieniu do ich ilości, jakości i 
wartości. Całkowite zakończenie oraz gotowość do odbioru ostatecznego będzie stwierdzona przez Wykonawcę 
wpisem do dziennika budowy z bezzwłocznym powiadomieniem na piśmie o tym fakcie Inspektora nadzoru 
Inwestorskiego. Odbiór ostateczny nastąpi w terminie ustalonym w dokumentach umowy, licząc od dnia 
potwierdzenia przez Inspektora nadzoru Inwestorskiego zakończenia. 
8.1 Zakres odbiorów 
Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu: 

• Zgodności konstrukcji z dokumentacją techniczną i Specyfikacją techniczną, 
• Prawidłowości kształtu i wymiarów konstrukcji, 
• Prawidłowości oparcia konstrukcji na podporach, 
• Prawidłowości złączy między elementami konstrukcji, 
• Dopuszczalności odchyłek wymiarowych oraz odchyleń od kierunku poziomego i pionowego. 

Protokół odbioru końcowego zawiera: 
• Datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu, 
• Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwórcy konstrukcji, Wykonawcy montażu, Biura Projektów 

opracowującego rysunki, 
• Stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji, 
• Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od rysunków, nie mających wpływu na nośność, 

walory użytkowe i trwałość obiektu, 
• Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji. 

 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Warunki płatności będą określone w umowie. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w 
Specyfikacji Ogólnej. 
 
 
10. AKTY PRAWNE I NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI ĄZNE 
Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 290), 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002r. w sprawie warunków technicznych, jakim 
powinny odpowiadać budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2002r nr 75, poz. 690 z późn. zm.) 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002 r. w sprawie dziennika budowy, montażu i rozbiórki 
tablicy informacyjnej oraz ogłoszenia zawierającego dane dotyczące bezpieczeństwa pracy i ochrony zdrowia 
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953). 
Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 września 1997 r. w sprawie ogólnych przepisów 
bezpieczeństwa i higieny pracy (Dz. U. 2003 nr 169, poz. 1650). 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy 
podczas wykonywania robót budowlanych (Dz. U. z 2003 r. Nr 47 poz. 401). 
Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881), 
Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z 
późniejszymi zmianami), 
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Obwieszczenie Marszałka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 8 września 2015 r. w sprawie ogłoszenia 
jednolitego tekstu ustawy o normalizacji (Dz. U. 2015 nr 0 poz. 1483) 
Ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 627, z późniejszymi 
zmianami), 
Ustawa z dnia 14.12.2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2013r., poz. 21), 
Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie przeciwpożarowej (Dz. U. 1991 nr 81, poz. 351). 
Rozporządzenie Ministra Spraw Wewnętrznych i Administracji z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobów 
deklarowania zgodności wyrobów budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. z 
2004r. nr 198, poz. 2041) 
Normy:  
PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali  
PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgodności. Deklaracja zgodności składana przez dostawcę. Część 1: 
Wymagania ogólne  
PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli  
PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 1: Ogólne warunki 
techniczne dostawy 
PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 2: Warunki techniczne 
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych  
PN-EN 10056-1:2000P Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary  
PN-EN 10056-2:1998P Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje 
kształtu i wymiarów  
PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali 
PN-EN ISO 4014:2011 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B 
PN-EN 26157-3:1998 Części złączne. Nieciągłości powierzchni. Śruby, wkręty i śruby dwustronne specjalnego 
stosowania 
PN-EN 20898-7:1997 Własności mechaniczne części złącznych. Próba skręcania i minimalne momenty 
skręcające dla śrub i wkrętów o średnicach znamionowych od 1 mm do 10 mm 
PN-EN ISO 4032:2013-06 Nakrętki sześciokątne (odmiana 1). Klasy dokładności A i B 
PN-EN ISO 898-2:2012 Własności mechaniczne części złącznych ze stali węglowej i stali stopowej. Część 2: 
Nakrętki z określoną wartością obciążenia próbnego. Gwint zwykły i drobnozwojny 
PN-EN ISO 7091:2003 Podkładki okrągłe. Szereg normalny. Klasa dokładności C 
PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na gorąco 
PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco -- Tolerancje kształtu, wymiarów i masy  
PN-H-93407:1991 Stal  Dwuteowniki walcowane na gorąco 
PN-EN 12074:2004P Materiały dodatkowe do spawania. Wymagania dotyczące jakości w procesie produkcji, 
dostaw i dystrybucji materiałów dodatkowych do spawania i procesów pokrewnych  
PN-EN 12536:2002P Materiały dodatkowe do spawania. Pręty do spawania gazowego stali niestopowych i stali 
odpornych na pełzanie -- Klasyfikacja  
PN-EN ISO 14171:2010E Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe 
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. 
Klasyfikacja  
PN-EN ISO 14175:2009P Materiały dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazów do spawania i procesów 
pokrewnych  
PN-EN 14532-3:2008P Materiały dodatkowe do spawania. Metody badania i wymagania jakości. 
PN-EN ISO 544:2011E Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy spoiw i topników. Typ 
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.  
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1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot opracowania 
Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
elementów stalowych oraz robót montażowych konstrukcji stalowych, prowadzonych w ramach zadania "” 

„Remont, przebudowa i zmiana sposobu użytkowania budynku „Na Piasku” przy ul. Św. Jadwigi 3/4 we 
Wrocławiu w celu dostosowania go dla potrzeb Wydziału Filologicznego”. 
1.2. Zakres stosowania opracowania 
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmują wszystkie 
czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie wszystkich elementów stalowych przewidzianych w 
projekcie budowy budynku. Obejmują prace związane z dostawą materiałów, wykonawstwem i montażem. 
1.3. Zakres robót objętych opracowaniem 
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie 
elementów stalowych oraz ich montaż objętych opracowaniem: 

• wykonanie nadproży stalowych, 
• wykonanie stalowych szybów windy, 
• wykonanie i montaż konstrukcji stalowej. 
• innych konstrukcji z materiałów stalowych użytych w projekcie. 

1.4. Określenia podstawowe. 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i wytycznymi oraz 
definicjami podanymi w Specyfikacji Ogólnej. 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych 
dokumentów wymaga akceptacji Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
 
2. MATERIAŁY 
Stosowane materiały i wyroby powinny być zgodne z projektem i spełniać wymagania Polskich Norm. 
Wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenie jakości zgodne z PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010, 
PN-EN 10204:2006 lub wyniki badań laboratoryjnych potwierdzające wymaganą jakość. Wszystkie elementy 
muszą być trwale oznaczone. Wyroby nie oznaczone nie powinny być stosowane na elementy konstrukcji 
nośnej. 
Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny być dobierane odpowiednio do 
wymagań projektowych jeśli w projekcie nie podano inaczej. Materiały i wyroby należy przechowywać i 
konserwować zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji jakości i w sposób umożliwiający łatwą i 
jednoznaczną identyfikację każdej dostawy. 
2.1 Stal konstrukcyjna 
Do konstrukcji stalowych stosuje się wyroby gorąco walcowane ze stali gatunku SR235JR wg PN-EN 10027-
1:2007 i SR235JRH dla profili zamkniętych według PN-EN 10019. Własności mechaniczne i technologiczne 
powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025-2:2007. Powierzchnia walcówki powinna być 
bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy 
usadowej, rozwarstwienia i pęknięcia widoczne gołym okiem.  
Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, wypukłości, 
wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne jeżeli mieszczą się w granicach dopuszczalnych 
odchyłek nie przekraczają 0,5mm dla walcówki o grubości od 25mm. 0,7mm dla walcówki o grubości większej. 
Elementy konstrukcyjno powinna spełniać ponadto wymagania spełniać wymagania określone w normach 
przedmiotowych 

• dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025-2:2007, 
• dla blach żeberkowych wg PN-EN 10025-2:2007, 
• dla walcówki. prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000, 
• dla kątowników równoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998, 
• dla kątowników nierównoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN-EN 10056-2:1998, 
• dla ceowników PN-EN 10279:2003, 
• dla dwuteowników wg PN-H-93407:1991, 

 
2.2 Łączniki i materiały spawalnicze. 
Na Wykonawcy ciąży obowiązek egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających 
spełnienie wymagań postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty 
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muszą być przedstawione wraz z dostawą każdej partii łączników i materiałów spawalniczych. Do montażu 
konstrukcji należy stosować materiały wyszczególnione w projekcie tj.: 

• Śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN ISO 4014:2011, stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998, 
tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997, własności mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997, 

• Nakrętki sześciokątne wg PN-EN ISO 4032:2013-06; własności mechaniczne PN-EN ISO 898-2:2012, 
• Podkładki okrągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003. 
• systemy kotew wklejanych wg specyfikacji producenta. 

Połączenia spawane można wykonać w technologii spawania gazowego lub elektrycznego łukiem 
krytym. Do łączenia metodą spawania gazowego stosować druty spawalnicze wg PN-EN ISO 
14343:2010E. 
Do łączenia konstrukcji ze stali zwykłej metodą spawania elektrycznego należy stosować elektrody 
otulone wg PN-EN ISO 2560:2010P spełniające kryteria norm: 

• PN-EN ISO 14171:2010E Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe 
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i 
drobnoziarnistych. Klasyfikacja. 

2.3 Powłoki malarskie 
Powierzchnię stalową należy oczyścić przy pomocy obróbki strumieniowo-ściernej do stopnia czystości Sa 2 1/2 
wg PN-ISO 12944-4:2001. Zabezpieczenie powłokami malarskimi wykonać zgodnie z opisem technicznych 
oraz normami PN-ISO 12944-1:2001 do PN-ISO 12944-7:2001. W przypadku zmiany zestawu malarskiego 
przyjęty zestaw malarski należy wykonać zgodnie z zaleceniami producenta farb dla środowiska C1.  
Powłoki malarskie wykonywać zgodnie z zaleceniami producenta farb. Część konstrukcji stalowych tj. elementy 
konstrukcji szybu windy należy zabezpieczyć powłoką farby ogniochronnej do odporności R60. 

 
3. SPRZĘT 
Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej specyfikacji należy stosować, sprawny technicznie i 
zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego, sprzęt do montażu konstrukcji w postaci spawarki. 
Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego 
wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót. Wykonawca na żądanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru 
Inwestorskiego kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego 
przeznaczeniem. Do transportu i montażu konstrukcji należy używać, wciągarek, dźwigników, podnośników i 
innych urządzeń.  
Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologia spawania i 
dokumentacją konstrukcyjną. 

• spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%, 
• eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcja, 

Stanowiska spawalnicze powinny być odpowiednio urządzone: 
• spawarki elektryczne 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 dostateczna wentylacja. Stanowisko 
robocze powinno być odebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 

 
4. TRANSPORT 
4.1 Transport zewnętrzny (od dostawcy na miejsce budowy) 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się tak aby 
powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń 
mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i 
składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali 
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie 
z PN-EN 10204:2006. Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. 
Przy dzieleniu wyrobów należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. Konstrukcja powinna być 
wysyłana w kolejności uzgodnionej z wykonawcą montażu. Konstrukcja przed wysyłką powinna być 
zabezpieczona przed korozją. 
Przy transporcie koleją lub środkami drogowymi należy dostosować się do ograniczeń wymiarowych 
narzuconych głownie zdolnościami załadunkowymi środków transportowych. Wszystkie elementy konstrukcji 
powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób aby mogły być transportowane i rozładowywane bez 
powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej 
pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą 
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być elementy styków montażowych. Ze względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji 
należy odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. Drobne elementy takie jak 
blachy nakładkowe czy blachy stanowiące połączenia muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w 
miejscu zamocowania przy pomocy śrub montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, podkładki, 
nakrętki czy drobne blachy powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach. Dźwigary powinny być 
transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we wszystkich fazach transportu i 
montażu konstrukcji W pewnych przypadkach mogą być one transportowane w innej pozycji jeśli będą 
odpowiednio zabezpieczone przed utratą stateczności i innymi uszkodzeniami. Sposób mocowania elementów 
musi wykluczyć możliwość przemieszczenia przewrócenia lub zsunięcia się ich w czasie transportu.  
Przewożone elementy powinny być załadowane w ten sposób aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich 
skrajni ustalonych przez normy.  
4.2 Transport wewnętrzny, załadunek i wyładunek 
Urządzenia transportowe stosowane w transporcie wewnętrznym i przeładunkach powinny być sprawne oraz 
bezpieczne. W celu zapewnienia pełnego bezpieczeństwa obsługa tych urządzeń powinna być pouczona o ich 
działaniu, o posługiwaniu się nimi oraz o zachowaniu się w ich pobliżu, na co należy uzyskać pisemne 
potwierdzenie pracowników. Prędkość poziomego przemieszczania ładunków powinna być umiarkowana (ok 5 
km/h). Elementy konstrukcji powinny być należycie ułożone i przymocowane do środka transportowego aby nie 
dopuście do ich zsunięcia się lub zmiany położenia. Elementy wiotkie należy usztywniać aby nie dopuścić do 
odkształceń i uszkodzeń. Za pomocą żurawia należy przenosić konstrukcję co najmniej 1,0 m nad przedmiotami 
znajdującymi się na drodze przemieszczania. Podnoszenie elementów przy ukośnym ułożeniu liny zawiesia jest 
niedopuszczalne. Od powyższej zasady można odstąpić pod warunkiem przeprowadzenia obliczeń 
sprawdzających wytrzymałość i stateczność żurawia. W celu zachowania bezpieczeństwa podnoszoną 
konstrukcję należy kierować linami zaczepionymi do niej i obsługiwanymi z odpowiednio odległego miejsca. 
4.3 Odbiór konstrukcji po rozładunku  
Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne i odpowiadają 
założonej w Dokumentacji Projektowej. Jeżeli Zamawiający zawarł oddzielnie umowy na : 
• wytworzenie konstrukcji, 
• montaż konstrukcji na miejscu budowy 
z rożnymi podmiotami gospodarczymi wówczas Wykonawca montażu musi dokonać odbioru konstrukcji po 
rozładunku i naprawieniu uszkodzeń powstałych w transporcie. Odbiór powinien być dokonany w obecności 
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego  i powinien być przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego zaakceptowany. 
Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone a także 
wszystkie elementy stalowe które będą użyte na miejscu budowy np. komplet śrub. Z dostawy wyłączone są 
farby i materiały spawalnicze których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. 
4.4 Likwidacja uszkodzeń transportowych 
Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego uzna za konieczne to Wytwórca 
przedstawia Inspektorowi Nadzoru Inwestorskiego do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram 
usuwania odchyłek. Inspektor Nadzoru Inwestorskiego może zastrzec jakich prac nie można wykonywać bez 
obecności Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji a do ich wykonania 
powinien przystąpić tak szybko jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac 
Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. Jeśli po prostowaniu 
(usuwaniu odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia element (lub jego część) zostaje 
zdyskwalifikowany. 
 
5. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE WYKONANIA ROBÓT 
5.1. Ogólne wymagania 
Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami aktualnej normy PN 
i postanowieniami umowy. 
5.2. Zakres robót przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej 
Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej: 
1) zakup materiałów wskazanych do wykonania konstrukcji 
2) wykonanie warsztatowe - cięcie elementów stalowych i wykonanie otworów  
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. 
Dokładność cięcia: 
Wymiar liniowy elementu [m]   <1  1÷5   >5 
Dopuszczalna odchyłka [mm]  ±1  ±1.5  ±2 
Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z gratu, naderwań. Przy cięciu nożycami podniesione brzegi 
powierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów 
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sąsiednich. Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20mm z każdego brzegu. Ostre brzegi po 
cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2mm 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-EN ISO 
9013:2008. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużla, 
gratu, nacieków i rozprysków materiału. 
3) Przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego i zabezpieczenie antykorozyjne  
Powierzchnie elementów i konstrukcji przed malowaniem nie mogą być zanieczyszczone smarami olejami , 
tłuszczami, solami , kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcowniczą , rdzą, topnikami z procesu spawania i 
powłokami lakierowymi. 
Oczyszczenie polega na wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, nierówności, zaokrągleń 
krawędzi, następnie usunięciu zgorzeliny, rdzy, olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci a także innych 
zanieczyszczeń oraz nadaniu podłożu odpowiedniej chropowatości 
Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia należy uwzględniać: 

• wymagania producentów produktów malarskich, 
• przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego, 
• kategorię korozyjności środowiska w którym będzie użytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO 12944-

2:2001). 
Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane są w normie wg PN-
EN ISO 12944-7:2001. Jeżeli postanowienia dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej nie stanowią 
inaczej to przyjmuje się że pojedyncza grubość powłoki nie może być mniejsza 80% grubości nominalnej 
powłoki. Tak więc pojedyncza grubość powłoki powinna osiągać wielkość pomiędzy 80% a 100% nominalnej 
grubości powłoki, pod warunkiem że przeciętna wielkość dla całości (średnia) jest równa lub większa od 
nominalnej grubości powłoki. Jednocześnie należy zadbać o osiągnięcie nominalnej grubości powłoki przy 
unikaniu obszarów o nadmiernej grubości. Zalecane jest aby maksymalna grubość powłoki nie była większa niż 
3-krotna nominalna grubość powłoki. W celu osiągnięcia wymaganej grubości powłoki, powinno się okresowo 
podczas nakładania powłoki, sprawdzać jej grubość na mokro. Należy przestrzegać określonego odstępu między 
nakładaniem poszczególnych powłok oraz między nałożeniem ostatniej powłoki a oddaniem konstrukcji do 
eksploatacji. Czasy te powinny wynikać z dokumentacji projektowej, specyfikacji technicznej lub karty 
technicznej wyrobów lakierniczych. Wady każdej powłoki prowadzące do pogorszenia jej właściwości 
ochronnych lub mający znaczący wpływ na wygląd powinny być usunięte przed nałożeniem następnej powłoki. 
Każda powłoka powinna być nałożona możliwie równomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych. 
5.3 Montaż konstrukcji stalowych 
Montaż należy prowadzić zgodnie z dokumentacją techniczną i przy udziale środków, które zapewnią 
osiągnięcie projektowanej wytrzymałości i stateczności, układu geometrycznego i wymiarów konstrukcji. 
Kolejne elementy mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio 
zmontowanych. 
Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go 
Wytwórcy by mógł dokonać rozładunku konstrukcji i usunąć ew. uszkodzenia powstałe w transporcie. 
Konstrukcję 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: 

• jej stateczność i nieodkształcalność, 
• dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych, 
• dobrą widoczność oznakowania elementów składowych, 
• zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń DTP. 

W miarę możliwości należy dążyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji pionowej 
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w węzłach. W przypadku składowania w innej pozycji niż pionowa lub 
przy innym podparciu niż podano w projekcie montażu wymagane są obliczenia sprawdzające stateczność i 
wytrzymałość. 
Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 
gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być podnoszone 
przy użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie na wysokość 20cm, 
brak przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana załoga). 
Wszelkie uszkodzenia elementów powstałe w czasie transportu wewnętrznego musza być ocenione przez 
Inspektora Nadzoru Inwestorskiego i w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt 
Wykonawcy robót. 
W miejscach przewidzianych w dokumentacji technicznej na otwory należy ułożyć nadproża. 
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Przed wbudowaniem, nadproża powinny zostać sprawdzone pod kątem występowania jakichkolwiek uszkodzeń 
lub oznak zniszczenia. Montaż nadproży należy wykonać zgodnie z normą PN-EN 845-2:2013-10. Nadproża 
należy oprzeć na poduszce betonowej o grubości 10cm. Nadproża należy wypoziomować w kierunku 
podłużnym i poprzecznym. Minimalna głębokość oparcia końcowego nadproża winna wynosić: dla nadproży 
stalowych nie mniej niż 20cm z każdej strony, a dla nadproży betonowych 15cm. 
Nadproże należy zabezpieczyć siatką Rabitza, a jej oczka wypełnić zaprawą cementową. 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. 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. 

 
6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 
6.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót, dostawy materiałów, sprzętu i środków transportu podano w 
Specyfikacji Ogólnej. 
Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń. 
Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót 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 Badania jakości robót w czasie budowy 
Bieżąca kontrola obejmuje wizualne sprawdzenie wszystkich elementów procesu technologicznego oraz 
sprawdzenie zgodności dostarczonych przez Wykonawcę dokumentów dotyczących stosowanych materiałów z 
wymogami prawa. 
Kontrola jakości robót polega na sprawdzeniu: 

• właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 
• wymiary i kształt dostarczonego materiału, 
• kontrolę prawidłowości wykonania robót (geometrii i technologii), 
• zgodność użycia materiałów z wymaganiami projektu, 
• ocenę estetyki wykonanych robót. 

 
7. OBMIAR ROBÓT 
Obmiar robót będzie określać faktyczny zakres wykonywanych robót, zgodnie z dokumentacją projektową i 
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie. 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano Specyfikacji Ogólnej. 
Obmiaru robót dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu Inspektora nadzoru Inwestorskiego 
o zakresie obmierzanych robót i terminie obmiaru, co najmniej na 3 dni przed tym terminem. 
Obmiary będą przeprowadzone przed częściowym lub ostatecznym odbiorem odcinków robót, a także w 
przypadku występowania dłuższej przerwy w robotach. Obmiar robót zanikających przeprowadza się w czasie 
ich wykonywania. Obmiar robót podlegających zakryciu przeprowadza się przed ich zakryciem. Roboty 
pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia będą wykonane w sposób zrozumiały i jednoznaczny. 
Wyniki obmiaru będą wpisane do książki obmiarów. Jakikolwiek błąd lub przeoczenie (opuszczenie) w ilości 
podanych w kosztorysie ofertowym lub gdzie indziej w SST nie zwalnia Wykonawcy od obowiązku ukończenia 
wszystkich robót. Błędne dane zostaną poprawione wg ustaleń Inspektora Nadzoru Inwestorskiego na piśmie. 
Obmiar gotowych robót będzie przeprowadzony z częstością wymaganą do celu miesięcznej płatności na rzecz 
Wykonawcy lub w innym czasie określonym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawcę i Inspektora 
Nadzoru Inwestorskiego. 
Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy stosowane do obmiaru robót muszą posiadać ważne certyfikaty 
legalizacji. 
Jednostką obmiarową jest tona (t) stali konstrukcyjnej. 

 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w odniesieniu do ich 
ilości, jakości i wartości. Gotowość do odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkładając 
Inspektorowi nadzoru Inwestorskiego do oceny i zatwierdzenia dokumentację powykonawczą robót. 
Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano w Specyfikacji Ogólnej. 
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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 aktualnej 
PN oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 
Przy wykonywaniu objętych niniejszą specyfikacją należy stosować: 

• odbiory robót zanikających i ulegających zakryciu, polegające na końcowej ocenie ilości i jakości 
wykonanych, które w dalszym procesie realizacji obiektu ulegają zakryciu lub zanikają; 

• odbiory częściowe polegające na ocenie ilości i jakości wykonanych części, ustalonych 
w szczegółowych warunkach umowy, w których określa się również terminy odbiorów częściowych; 

• odbiory ostateczne polegające na ocenie ilości i jakości całości wykonanych oraz ustalenia końcowego 
wynagrodzenia za ich wykonanie. Przedmiotem odbioru końcowego może być tylko całkowicie 
zrealizowana umowa. 

Czynności odbiorowych dokonuje Inspektor Nadzoru Inwestorskiego. Gotowość danej części do odbioru zgłasza 
Wykonawca wpisem do dziennika budowy i jednoczesnym powiadomieniem Inspektora Nadzoru 
Inwestorskiego. Odbiór będzie przeprowadzony niezwłocznie, nie później jednak niż w ciągu 3 dni od daty 
zgłoszenia wpisem do dziennika budowy i powiadomienia o tym fakcie Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
Jakość i ilość robót ulegających zakryciu ocenia Inspektor nadzoru Inwestorskiego w oparciu o przeprowadzone 
pomiary, w konfrontacji z dokumentacją projektową, SST i uprzednimi ustaleniami. Z przeprowadzonych 
czynności odbiorowych sporządza się protokoły. Protokół odbioru końcowego podpisywany jest przez 
zamawiającego dopiero po usunięciu przez wykonawcę wad ewentualnie stwierdzonych w trakcie odbioru. 
Odbiór ostateczny polega na finalnej ocenie rzeczywistego wykonania w odniesieniu do ich ilości, jakości i 
wartości. Całkowite zakończenie oraz gotowość do odbioru ostatecznego będzie stwierdzona przez Wykonawcę 
wpisem do dziennika budowy z bezzwłocznym powiadomieniem na piśmie o tym fakcie Inspektora nadzoru 
Inwestorskiego. Odbiór ostateczny nastąpi w terminie ustalonym w dokumentach umowy, licząc od dnia 
potwierdzenia przez Inspektora nadzoru Inwestorskiego zakończenia. 
8.1 Zakres odbiorów 
Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu: 

• Zgodności konstrukcji z dokumentacją techniczną i Specyfikacją techniczną, 
• Prawidłowości kształtu i wymiarów konstrukcji, 
• Prawidłowości oparcia konstrukcji na podporach, 
• Prawidłowości złączy między elementami konstrukcji, 
• Dopuszczalności odchyłek wymiarowych oraz odchyleń od kierunku poziomego i pionowego. 

Protokół odbioru końcowego zawiera: 
• Datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu, 
• Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwórcy konstrukcji, Wykonawcy montażu, Biura Projektów 

opracowującego rysunki, 
• Stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji, 
• Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od rysunków, nie mających wpływu na nośność, 

walory użytkowe i trwałość obiektu, 
• Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji. 

 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
Warunki płatności będą określone w umowie. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w 
Specyfikacji Ogólnej. 
 
 
10. AKTY PRAWNE I NORMY ORAZ PRZEPISY ZWI ĄZNE 
Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2016 r., poz. 290), 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002r. w sprawie warunków technicznych, jakim 
powinny odpowiadać budynki i ich usytuowanie (Dz. U. z 2002r nr 75, poz. 690 z późn. zm.) 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 26.06.2002 r. w sprawie dziennika budowy, montażu i rozbiórki 
tablicy informacyjnej oraz ogłoszenia zawierającego dane dotyczące bezpieczeństwa pracy i ochrony zdrowia 
(Dz. U. z 2002 r. Nr 108 poz. 953). 
Rozporządzenie Ministra Pracy i Polityki Socjalnej z dnia 26 września 1997 r. w sprawie ogólnych przepisów 
bezpieczeństwa i higieny pracy (Dz. U. 2003 nr 169, poz. 1650). 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy 
podczas wykonywania robót budowlanych (Dz. U. z 2003 r. Nr 47 poz. 401). 
Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881), 
Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, poz. 1360, z 
późniejszymi zmianami), 



8 

 

Obwieszczenie Marszałka Sejmu Rzeczypospolitej Polskiej z dnia 8 września 2015 r. w sprawie ogłoszenia 
jednolitego tekstu ustawy o normalizacji (Dz. U. 2015 nr 0 poz. 1483) 
Ustawa z dnia 27.04.2001 r. Prawo ochrony środowiska (Dz. U. z 2001 r. Nr 62, poz. 627, z późniejszymi 
zmianami), 
Ustawa z dnia 14.12.2012 r. o odpadach (Dz. U. z 2013r., poz. 21), 
Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie przeciwpożarowej (Dz. U. 1991 nr 81, poz. 351). 
Rozporządzenie Ministra Spraw Wewnętrznych i Administracji z dnia 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobów 
deklarowania zgodności wyrobów budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem budowlanym (Dz. U. z 
2004r. nr 198, poz. 2041) 
Normy:  
PN-EN 10027-1:2007P Systemy oznaczania stali  
PN-EN ISO/IEC 17050-1:2010P Ocena zgodności. Deklaracja zgodności składana przez dostawcę. Część 1: 
Wymagania ogólne  
PN-EN 10204:2006P Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli  
PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 1: Ogólne warunki 
techniczne dostawy 
PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 2: Warunki techniczne 
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych  
PN-EN 10056-1:2000P Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Wymiary  
PN-EN 10056-2:1998P Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej. Tolerancje 
kształtu i wymiarów  
PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali 
PN-EN ISO 4014:2011 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B 
PN-EN 26157-3:1998 Części złączne. Nieciągłości powierzchni. Śruby, wkręty i śruby dwustronne specjalnego 
stosowania 
PN-EN 20898-7:1997 Własności mechaniczne części złącznych. Próba skręcania i minimalne momenty 
skręcające dla śrub i wkrętów o średnicach znamionowych od 1 mm do 10 mm 
PN-EN ISO 4032:2013-06 Nakrętki sześciokątne (odmiana 1). Klasy dokładności A i B 
PN-EN ISO 898-2:2012 Własności mechaniczne części złącznych ze stali węglowej i stali stopowej. Część 2: 
Nakrętki z określoną wartością obciążenia próbnego. Gwint zwykły i drobnozwojny 
PN-EN ISO 7091:2003 Podkładki okrągłe. Szereg normalny. Klasa dokładności C 
PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na gorąco 
PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco -- Tolerancje kształtu, wymiarów i masy  
PN-H-93407:1991 Stal  Dwuteowniki walcowane na gorąco 
PN-EN 12074:2004P Materiały dodatkowe do spawania. Wymagania dotyczące jakości w procesie produkcji, 
dostaw i dystrybucji materiałów dodatkowych do spawania i procesów pokrewnych  
PN-EN 12536:2002P Materiały dodatkowe do spawania. Pręty do spawania gazowego stali niestopowych i stali 
odpornych na pełzanie -- Klasyfikacja  
PN-EN ISO 14171:2010E Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe 
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania łukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. 
Klasyfikacja  
PN-EN ISO 14175:2009P Materiały dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny gazów do spawania i procesów 
pokrewnych  
PN-EN 14532-3:2008P Materiały dodatkowe do spawania. Metody badania i wymagania jakości. 
PN-EN ISO 544:2011E Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy spoiw i topników. Typ 
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.  


