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kod CPV 45223100-7 Montaż konstrukcji metalowych

1. WSTĘP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
robót związanych z wykonaniem elementów stalowych związanych z realizacją przedsięwzięcia  „Budowa 
budynku Wydziału Radia i Telewizji im. Krzysztofa Kieślowskiego w Katowicach przy ul. Świętego Pawła, 
dz. nr 183/2”.

1.2. Zakres stosowania ST

Szczegółowa  specyfikacja  techniczna  jest  stosowana  jako  dokument  przetargowy  i  kontraktowy  przy 
zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robót obj ętych ST

Roboty,  których  dotyczy  specyfikacja  obejmują  wszystkie  czynności  umożliwiające  i  mające  na  celu 
wykonanie i montaż elementów stalowych wraz z zabezpieczeniem ppoż elementów.

Zakres robót obejmuje:
− dostawę i montaż słupów stalowych
− dostawa i montaż słupków stalowych podpierających wykusz
− dostawa i montaż belek stalowych
− dostawa i montaż schodów stalowych wraz z balustradą
− dostawa i montaż konstrukcji stalowej do bramy rolowanej
− wykonanie obetonowania wyznaczonych elementów konstrukcji stalowej
− wykonanie zabezpieczenia do wymaganej odporności ogniowej
− oraz  wszystkie  inne  nie  wymienione  wyżej  roboty  związane  z  pracami  dotyczącymi  wykonania 

konstrukcji  stalowej,  które  występują  przy  realizacji  przedmiotu  umowy  na  wniosek  Inspektora 
Nadzoru lub Projektanta.

Szczegółowy zakres rzeczowy i ilościowy prac według przedmiarów oraz dokumentacji projektowej. 

1.4. Określenia podstawowe

Określenia podane w niniejszej Specyfikacji są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami i Ogólną 
Specyfikacją Techniczną.

1.5. Ogólne wymagania dotycz ące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich czynności na terenie 
budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z dokumentacją projektową, SST i poleceniami 
Inspektora Nadzoru.

2. MATERIAŁY

2.1. Wymagania ogólne

Wszystkie  materiały  stosowane do wykonania  robót  muszą  być  zgodne  z  wymaganiami  niniejszej  ST i 
dokumentacji projektowej.
Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w:

• Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, poz. 2016; 
z późniejszymi zmianami),

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

późniejszymi  zmianami).  Na  Wykonawcy  spoczywa  obowiązek  posiadania  dokumentacji  wyrobu 
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budowlanego wymaganej przez w/w ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw.

2.2. Wymagania szczegółowe

2.2.1. Stal konstrukcyjna

Stal  konstrukcyjna  stosowana  do  wykonywania  elementów  konstrukcji  stalowych  powinna  odpowiadać 
wymaganiom norm powyżej  przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PNEN 10027-1:1994, PN-EN 
10027-2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996, PN-EN 10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-
01104, PN-88/H-01105.

Wszystkie  elementy  konstrukcji  stalowej  wykonywane  w warunkach  warsztatowych  winny  być  poddane 
dokładnemu oczyszczeniu  z  rdzy  i  zanieczyszczeń  do  stopnia  czystości  Sa1/2  wg  PNEN ISO 12944-4 
obróbka  strumieniową.  Następnie  należy  wykonać  zabezpieczenie  konstrukcji  farbą  podkładową  – 
odpowiednią do systemu.
Po ostatecznym zamontowaniu konstrukcji stalowych należy uzupełnić wszystkie ubytki powłok ochronnych 
powstałych  w  trakcie  transportu,  składowania  i  montażu,  Zabezpieczenie  spawów  wykonywanych  na 
montażu – oczyszczenie do stopnia czystości St3 wg PN-EN ISO 12944-4 i malowanie farbami zgodnie ze 
szczegółowymi danymi zawartymi w dokumentacji projektowej.

Należy zastosować stal kształtową klasy S355J2.
Elementy  konstrukcji  powinny  być  zabezpieczone  farbą  podkładową  a  następnie  zabezpieczone  farbą 
pęczniejąca do wymaganej odporności ogniowej – R60 i R120.

2.2.1.1. Wyroby walcowane – kształtowniki

• dwuteowniki powinny odpowiadać  wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H 93419:1997, PN-H-
93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

• rury powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210- 2:2000.

Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym 
wymaganiom:

• mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,
• mieć trwałe ocechowanie,
• mieć wybite znaki cechowe.

2.2.1.2. Wyroby walcowane

Blachy:
• blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,
• blachy grube powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,
• blachy żeberkowe powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-73/H-92127,
• bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325,

Blachy  stosowane  do  wykonania  konstrukcji  stalowych  powinny  ponadto  odpowiadać  następującym 
wymaganiom:

• mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru,
• mieć trwałe ocechowanie,
• mieć wybite znaki cechowe.

2.2.2. Łączniki

Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom 
norm:    PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto:

• śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-
82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,

• nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-82171,
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• podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-
77/M-82008, PN-79/M-82009 PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039,

• nity powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954.

Należy zastosować śruby klasy 5.8 ocynkowane.

Przy montażu schodów stalowych należy zastosować pręty kotwowe (M12, M16, M20) wklejane na żywicy 
iniekcyjnej.

Parametry techniczne

Pręt kotwowy M12, M16, M20

Średnica wiertła: 14 mm, 18 mm, 24 mm 
Materiał/pokrycie/wykończen: Galwanizowany min. 5µm 
Średnica: 12 mm , 16 mm, 20 mm
Minimalna głębokość otworu h1): 110 mm, 125 mm, 170 mm 

Długość kotwy: 
(110 mm, 120 mm, 150 mm); (150 mm, 200 mm, 300 mm); (180 mm, 
260 mm, 390 mm, 480 mm)

Standardowa głębokość kotwienia: 110 mm, 125 mm, 170 mm 
Skład materiału: Klasa stali 5.8

2.2.3. Materiały do spawania

Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PNEN 759:2000, a 
ponadto:

• elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430,
• drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,
• topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M- 69355 oraz 

PN-67/M-69356.

2.2.4. Składowanie materiałów i konstrukcji

Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed zawilgoceniem.
Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

2.2.5. Farby p ęczniej ące

Zamawiający  wymaga  opracowania  dokumentacji  warsztatowej  zabezpieczenia  ppoż  dla  wymaganych 
elementów budynku wg operatu pożarowego.

Epoksydowa farba p ęczniej ąca

Wysokiej  jakości  grubopowłokowa,  bezrozpuszczalnikowa,  dwuskładnikowa,  modyfikowana,  pęczniejąca 
epoksydowa  farba  ogniochronna  przeznaczona  do  konstrukcji  stalowych  wymagających  ochrony  przed 
pożarami  celulozowymi.  Nakładany  na  budowie  przez  wykwalifikowanych  wykonawców  farba  osiąga 
wymaganą  ochronę  (np.  2  godz.)  w  jednej  lub  dwóch  warstwach.  Wyrób  ma  doskonałe  właściwości 
antykorozyjne i mechaniczne. 

2.2.6. Podkład rdzeniowy

Przy montażu schodów stalowych należy zastosować podkład rdzeniowy gr. 20 mm.

Stosowane  w  złączach  konstrukcyjnych  elementów  z  betonu,  stali  lub  drewna  w  celu  prawidłowego 
przekazania obciążeń  pomiędzy elementami z jednoczesnym umożliwieniem przemieszczeń  poziomych i 
obrotów elementów w złączu. Dla podkładek elastomerowych przesuwnych stosowanie w dylatacjach przy 
zagwarantowaniu dowolnie zadanych przesuwów.
Podkładki  proste  wykonywane  na  bazie  kauczuku  syntetycznego  gwarantują  trwałość  i  zachowanie 
właściwości elastycznych w długim okresie użytkowania.
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Podkładki  przesuwne  wykonywane  z  wysokiej  jakości  materiałów  (kauczuk  CR,  PTFE,  GFK),  przy 
zagwarantowanym współczynniku tarcia < 0,02
Podkładki elastomerowe to technologia rozwinięta w konstrukcyjnych obszarach oparcia elementów budowli 
pod koniec lat 60-tych ub. stulecia. Stosowanie wysokiej jakości kauczuków naturalnych, syntetycznych lub 
EPDM gwarantuje:

• wysoką odporność na działanie związków chemicznych i ozonu,

• odwracalność odkształceń (pamięć materiału),

• równomierny rozkład naprężeń w strefie oparcia, eliminacja lokalnych koncentracji naprężeń,

• realizacja przemieszczeń poziomych poprzez odkształcenia postaciowe, a w przypadku podkładek 
przesuwnych poprzez poślizg pomiędzy powierzchnią teflonu i płyty GFK,

• możliwość obrotu elementu na podporze.

W zależności od budowy i funkcji w oparciu wyróżniamy podkładki punktowe, liniowe, zbrojone, niezbrojone, 
odkształcalne, nieodkształcalne.
Konstrukcje z podkładkami elastomerowymi sklasyfikowano w klasie odporności ogniowej do REI 120.

3. SPRZĘT

3.1. Wymagania ogólne

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej.

Roboty związane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstrukcji stalowych mogą 
być  wykonywane  ręcznie  lub  mechanicznie  przy  użyciu  dowolnego  sprzętu  przeznaczonego  do 
wykonywania zamierzonych robót.
Sprzęt  wykorzystywany  przez  Wykonawcę  powinien  być  sprawny  technicznie  i  spełniać  wymagania 
techniczne w zakresie BHP.

3.1. Sprzęt do transportu i monta żu konstrukcji

Do transportu i montażu konstrukcji należy używać żurawi, wciągarek, dźwigników, podnośników i innych 
urządzeń.  Wszelkie  urządzenia  dźwigowe,  zawiesia  i  trawersy  podlegające  przepisom  o  dozorze 
technicznym powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniającymi do ich eksploatacji.

3.2. Sprzęt do robót spawalniczych

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

3.3. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie  konstrukcji  należy  przeprowadzić  mechanicznie  urządzeniami  o  działaniu  strumieniowo-
ściernych, dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inżyniera.
Sprzęt  do czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi zapewnić 
strumień odoliwionego i suchego powietrza.

3.4. Sprzęt do malowania

Nakładanie  farb  wykonywać  metodą  natryskową  przy  użyciu  sprzętu  mechanicznego  zaakceptowanego 
przez Inżyniera.
Prawidłowe ustawienie parametrów malowania natryskowego (średnica dyszy, gęstość materiału, ciśnienie) 
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należy przeprowadzać na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptację Inżyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogólne

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej.
Środki  transportu  wykorzystywane  przez  Wykonawcę  powinny  być  sprawne  technicznie  i  spełniać 
wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym.

Materiały  i  elementy  mogą  być  przewożone  dowolnymi  środkami  transportu,  lecz  podczas  transportu 
powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratą stateczności.

4.2. Transport materiałów

Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być  zabezpieczone przed uszkodzeniami lub 
utratą stateczności.
Dostawa - dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora.

4.3. Składowanie materiałów i konstrukcji

Konstrukcje  i  materiały  dostarczone  na  budowę  powinny być  wyładowywane  żurawiami.  Do  wyładunku 
mniejszych elementów można użyć  wciągarek lub wciągników. Elementy ciężkie,  długie i  wiotkie należy 
przenosić  za pomocą  zawiesi i usztywnić  dla zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układać  w 
sposób  umożliwiający  odczytanie  znakowania.  Elementy  do  scalania  powinny  być  w  miarę  możliwości 
składowane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego do scalania.
Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i układać 
na wyznaczonym miejscu, oczyszczać  i naprawiać  powstałe w czasie transportu ewentualne uszkodzenia 
samej konstrukcji jak i jej powłoki antykorozyjnej.
Konstrukcję należy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub desek na wyrównanej 
do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie.
Elementy, które po wbudowaniu zajmują położenie pionowe składować w tym samym położeniu.
Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone przed zawilgoceniem.

4.4. Transport wyrobów lakierowych

Transport  wyrobów lakierowych i  rozcieńczalników winien  odbywać  się  z  zachowaniem obowiązujących 
przepisów o przewozie materiałów niebezpiecznych określonych w normach przedmiotowych i  wg PN-C-
81400.

5. WYKONANIE ROBÓT

5.1. Ogólne warunki wykonywania robót

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w  Ogólnej Specyfikacji Technicznej

Wykonanie robót powinno być zgodne z normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052.
Elementy drugorzędne mogą być wykonywane przez spawaczy posiadających odpowiednie uprawnienia w 
wytwórniach nie posiadających świadectwa Kwalifikacji Ministerstwa Infrastruktury tylko za zgodą Inżyniera. 
Do elementów drugorzędnych zalicza się elementy nieobciążone (podkładki wyrównania, wypełnienia) oraz 
elementy przeznaczone do przejęcia obciążeń innych niż obciążenia podstawowe rozważanej konstrukcji w 
rozumieniu normy PN-85/S-10030 (elementy poręczy,  chodników służbowych, osłony trakcji  elektrycznej, 
wsporniki kablowe itp.).

5.2. Zakres wykonywania robót

5.2.1. Wymagania ogólne

Wytwórca powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych w SST i dokumentacji 
projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji Inżynierowi.
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Przed przystąpieniem do produkcji lub do montażu czy to w warsztacie, czy też na placu budowy, konstruktor 
winien upewnić się, że plany dotyczące tych robót uzyskały zgodę Architekta i Inspektorów Nadzoru oraz że 
wszystkie homologacje metod spawania oraz metoda montażu zostały zaakceptowane.
Wykonawca  winien  dysponować  odpowiednimi  placami  do  montażu  wstępnego  oraz  do  składowania. 
Czynności montażu wstępnego odbywają  się  obligatoryjnie w zakładzie produkcyjnym. Wykonawca winien 
poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iż montaż można przeprowadzić na placu budowy bez potrzeby 
ew.  późniejszych  napraw  na  miejscu,  powodujących  opóźnienia  lub  wpływające  na  jakość  obiektu 
budowlanego.  Wszystkie  prace  wykonane  zarówno  w  fabryce,  jak  i  na  placu  budowy  winny  być 
bezwzględnie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych należy produkować zgodnie z 
prawidłami rzemiosła technicznego.

Wszystkie  wykorzystane  materiały  konstrukcyjne  winny  być  nowe  i  czyste,  a  w  przypadku  fragmentów 
przeznaczonych  do  połączeń  śrubami  o  dużej  wytrzymałości  -  dostarczane  na  plac  budowy  z 
zabezpieczeniem osłonami.
Obróbkę  plastyczną  elementów konstrukcyjnych należy przeprowadzić  przy zastosowaniu takich  środków 
ostrożności, aby operacje kształtowania odbywały się stopniowo i w sposób ciągły oraz nie powodowały ani 
pęknięć, ani rozdarć, ani też nadmiernego zmniejszenia ich grubości.
Bardziej wskazana jest obróbka na prasach aniżeli młotem mechanicznym.
Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy pomocy nożyc, piły lub 
palnika gazowego.  Cięcia powinny byż  czyste,  bez zniekształceń  ani  pęknięć.  W związku z tym, cięcia 
wykonane nożycami nie  wymagają  już  obróbki  przecinakiem czy tarczą  szlifierską.  Jeżeli  jednak  części 
złączne pozostają widoczne po zamontowaniu, ostre krawędzie należy dokładnie ukosować lub wykrawać.
Elementy łączone winny dobrze przystawać  do siebie.  Powierzchnie styczne należy dokładnie oczyszcić 
szczotką lub piaszczarką.
Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o dużej wytrzymałości należy 
poddać  piaskowaniu  zgodnie  z  obowiązującą  normą,  dokładnie  wyszczotkować  i  odtłuścić,  oczyszcić  z 
ziaren  spawalniczych  i  nie  malować  (chyba  że  Architekt  i  Inspektorzy  Nadzoru  wyrażą  zgodę  na 
zastosowanie specjalnej  farby,  odpowiedniej  dla tego typu połączenia).  Klasy dokładności  przygotowania 
powierzchni  wymienione  są  na  planach,  tak  samo  jak  tolerancje  wykonania  otworów  w  połączeniach 
śrubowych.  Rodzaj  przygotowania  powierzchni  połączeń  na  śruby  o  dużej  wytrzymałościch  winien  być 
zgodny ze współczynnikiem tarcia wybranym przez Wykonawcę oraz zatwierdzonym przez Architekta i Biuro 
Projektowe. (Współczynnik ten nie może być niższy niż 0,3).
W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń  w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn, niewłaściwe 
manewrowanie operatorów sprzętu), Wykonawca jest uważany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu 
zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty.
Powinien on również  dostarczyć  Inzynietrowi i Inspektorom Nadzoru imienne świadectwa o kwalifikacjach i 
kompetencjach spawaczy zarówno w zakładzie produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami.

5.2.2. Przygotowanie i obróbka elementów

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej przed wbudowaniem powinny być 
sprawdzone pod względem:
- gatunku stali,
- asortymentu,
- własności,
- wymiarów i prostoliniowości.
Elementy, których odchyłki wymiarowe pod względem prostoliniowości przekraczają dopuszczalne odchyłki 
wg      PN-89/S-10050, powinny podlegać prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane prostowaniu 
lub  gięciu  nie  powinny  wykazywać  pęknięć.  Wystąpienie  tego  rodzaju  uszkodzeń  powoduje  odrzucenie 
wykonanych  elementów.  Sprzęt  używany  do  prostowania  i  gięcia  elementów  stalowych  powinien  być 
zaakceptowany i sprawdzony przez Inżyniera.
Cięcie elementów i sposób obrobienia brzegów powinien być wykonany zgodnie z ustaleniami dokumentacji 
projektowej z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050.
Przed  przystąpieniem  do  składania  elementów  konstrukcji  Inżynier  przeprowadza  odbiór  elementów  w 
zakresie  usunięcia  rdzy,  oczyszczenia  i  oszlifowania  powierzchni  przylegających  i  brzegów  styków  z 
zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 9013:2002.

5.2.3. Składanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

9



Spawanie winno odbywać się zgodnie z normą PN-89/S-10050.
Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinny posiadać odpowiednie uprawnienia państwowe.
Elementy  stalowe konstrukcji  spawane są  w  wytwórni  w  elementy montażowe zgodnie  z  dokumentacją 
projektową.
W wyniku  spawania  powstają  naprężenia  spawalnicze  powodujące  odkształcenia  elementów konstrukcji 
stalowej. Sposób usunięcia odkształceń konstrukcji w zgodzie z zaleceniami PN-89/S-10050.

5.2.4. Próbny monta ż nowej konstrukcji stalowej

Przed  wysłaniem  elementów  montażowych  nowej  konstrukcji  stalowej  na  plac  budowy  należy  dokonać 
próbnego  montażu  w  wytworni.  Montaż  powinien  być  dokonany  przez  Wytwórcę  konstrukcji  zgodnie  z 
wymaganiami normy  PN-89/S-10050.
Przed  przystąpieniem  do  próbnego  montażu  powinien  być  dokonany  odbiór  wytworzonych  elementów 
konstrukcji stalowej przez Komisję Odbioru. Wynikiem odbioru jest protokół. Komisji Odbioru i odpowiedni 
wpis Inżyniera do Dziennika Budowy.

5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacją projektową zabezpieczenie antykorozyjne elementów konstrukcji stalowej, jeżeli 
jest to możliwe, należy wykonać w Wytworni zgodnie ze SST dotyczącą zabezpieczenia antykorozyjnego 
konstrukcji stalowych.

5.3. Monta ż nowej konstrukcji stalowej na budowie

Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji, Wykonawca montażu powinien zapoznać się z protokołem 
odbioru konstrukcji od Wytwórcy i potwierdzić to odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy.
Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych w SST i 
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji Inżynierowi.
W czasie montażu należy dopilnować, aby prace były prowadzone zgodnie z projektem organizacji robót.

Montaż  konstrukcji stalowych należy wykonywać  zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny 
być  oznakowane w sposób trwały i  widoczny .  W każdym  stadium montażu konstrukcja  powinna mieć 
zdolność  przenoszenia  sił  wywołanych  wpływami  atmosferycznymi  oraz  obciążeniami  montażowymi, 
sprzętem i materiałami. Roboty należy tak wykonywać,  aby  żadna część  konstrukcji nie została podczas 
montażu przeciążona lub trwale odkształcona.
Stałe  połączenia  elementów  konstrukcji  powinny  być  wykonane  dopiero  po  dopasowaniu  styków  i 
wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części.
Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać  ze stali o takich samych właściwościach 
plastycznych  jak  stal  konstrukcji,  a  po  osadzeniu  zabezpieczyć  przed  wypadnięciem.  W  połączeniach 
śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna przekraczać 2 mm. Otwory na śruby 
zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać.

Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji:

• odchylenie osi słupa względem osi teoretycznej - 5 mm
• odchylenie osi słupa od pionu - 15 mm

•  strzałka wygięcia h/750 - nie więcej niż 15 mm

•  wygięcie belki lub słupa l/750 - nie wiece niż 15 mm

•  odchyłka strzałki montażowej 0,2 projektowanej.

5.3.1. Wykonanie poł ączeń spawanych

Połączenia  spawane  powinny  być  wykonane  zgodnie  z  .Projektem  technologii  spawania"  i  w  ilości 
przewidzianej dokumentacją projektową.  Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody Inżyniera. Każda 
spoina powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu końcach krótkich spoin w 
odległości  10-15  mm  od  brzegu,  na  długich  spoinach  co  1,0  m.  Na  Wytwórcy  spoczywa  obowiązek 
prowadzenia Dziennika spawania.
W czasie spawania wilgotność względna powietrza nie może być większa niż 80%, a temperatura nie niższa 
niż +5°C. W czasie opadów atmosferycznych, mgły lub m żawki miejsce spawania i stanowiska spawaczy 
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należy osłonić.
Powierzchnie  łączonych  elementów  powinny  być  wolne  od  zgorzelin,  rdzy,  farby,  tłuszczu  i  innych 
zanieczyszczeń na szerokości nie mniejszej niż 15 cm.
Spoiny powinny posiadać klasę zgodną z dokumentacją projektową i projektem spawania.
Spoiny czołowe powinny być podspawane lub wykonane taką technologią, aby grań była jednolita i gładka.
Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwość spoiny czołowej wg 
PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999)
- dla złączy specjalnej jakości - klasa wadliwości W1,
- dla złączy normalnej jakości - klasa wadliwości W2.
Spoiny  czołowe  powinny  posiadać  klasę  wadliwości  złącza  R1,  a  spoiny  normalnej  jakości  powinny 
odpowiadać wadliwości złącza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001).
Spoiny pachwinowe powinny odpowiadać klasie wadliwości W2 wg PN-85/M-69775 PN-EN970:1999).
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi zgodnie z PN-89/S-10050. 
Koszt  wszystkich badań  przewidzianych SST, normą  PN-89/S-10050 i  innych zleconych przez Inżyniera 
ponosi  Wykonawca.  Badania  mogą  wykonywać  jedynie  laboratoria  zaakceptowane  przez  Inżyniera. 
Wykonawca  robót  montażowych  zobowiązany  jest  gromadzić  pełną  dokumentacją  badań  w  postaci 
radiogramów oraz protokołów, i przekazać je Inżynierowi podczas odbioru końcowego konstrukcji.

5.4. Zabezpieczenie konstrukcji ppo ż

Powierzchnie przewidziane do malowania należy oczyścić. Oczyszczenie polega na usunięciu z powierzchni 
stalowych zanieczyszczeń  w postaci  zgorzeliny,  rdzy,  tłuszczów i  smarów,  kurzu,  pyłu,  wilgoci  i  resztek 
spawania.
Podstawową  czynnością  jest  usunięcie  zgorzeliny  i  rdzy,  co  należy  wykonać  przy  pomocy  metody 
strumieniowo-ściernej  (piaskowanie  lub  śrutowanie).  Powierzchnie  należy  czyścić  do  drugiego  stopnia 
czystości.  Ocena stopnia czystości  wg PN-ISO 8501-1.  Sposób czyszczenia pozostawia  się  do uznania 
wykonawcy; musi on jednak gwarantować uzyskanie wymaganego stopnia czystości i być zaakceptowany 
przez Inżyniera. Inżynier ma prawo dokonania odbioru oczyszczonych powierzchni i wyrażenia zgody na 
nanoszenie powłoki malarskiej.
Przygotowanie  powierzchni  do  malowania,  naniesienie  czterowarstwowego  zestawu  malarskiego  należy 
wykonać w wytwórni.
Na budowie, po montażu zachodzi konieczność wykonania tych prac na stykach montażowych i w miejscach 
uszkodzeń w czasie transportu i montażu.

Zabezpieczenie konstrukcji farbą pęczniejącą należy wykonać zgodnie z wytycznymi producenta.

6. KONTROLA JAKO ŚCI

6.1. Wymagania ogólne

Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w  Ogólnej Specyfikacji Technicznej.

Kontrola jakości wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementów konstrukcji już istniejących 
polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami podanymi w normie PN-
89/S-10050 oraz niniejszej ST.
Inżynier  w  porozumieniu  z  Wykonawcą,  powołuje  Komisję  Odbioru,  której  zadaniem  jest  sprawowanie 
nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementów konstrukcji już istniejącej.
Poszczególne  etapy  wykonania  nowej  konstrukcji  stalowej  jak  i  nowych  konstrukcji  już  istniejących  są 
odbierane przez Komisję poprzez sporządzenie odpowiedniego protokołu.
Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy.

6.2. Zakres kontroli i bada ń

6.2.1. Materiały

Materiały  stosowane  do  wykonania  elementów  konstrukcji  stalowej  podlegają  kontroli  zgodnie  z 
wymaganiami podanymi w niniejszej SST.
Przed wbudowaniem każdorazowo stosowane materiały powinny uzyskać akceptację Inżyniera.
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6.2.2. Konstrukcja stalowa

Wykonanie i montaż konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w niniejszej ST.
Dopuszczalne  odchyłki  wymiarowe  powinny  odpowiadać  wymaganiom  normy  PN-89/S-10050  oraz 
warunkom podanym w niniejszej SST.

6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania

Do kontroli prowadzonych w procesie wytwarzania zaliczamy:
• kontrola stali,
• sprawdzenie elementów stalowych,
• sprawdzenie wymiarów konstrukcji,
• sprawdzenie połączeń,
• sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych,
• sprawdzenie poprawności wykonania konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montaż konstrukcji.

6.2.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie

Roboty podlegają odbiorowi, a ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika 
Budowy.

6.3.  Roboty malarskie

Kontrola stanu technicznego powierzchni przygotowanej do malowania powinna obejmować:
- sprawdzenie wyglądu powierzchni,
- sprawdzenie czystości,
Sprawdzenie wyglądu powierzchni pod malowanie należy wykonać przez oględziny zewnętrzne.

Badania powłok przy ich odbiorach należy przeprowadzić po zakończeniu ich wykonania: nie wcześniej niż 
po 14 dniach.

Badania powinny obejmować:
- sprawdzenie wyglądu zewnętrznego,
- sprawdzenie zgodności barwy ze wzorcem,
- dla farb olejnych i syntetycznych: sprawdzenie powłoki na zarysowanie i uderzenia,
- sprawdzenie elastyczności i twardości oraz przyczepności zgodnie z odpowiednimi normami państwowymi.

Jeżeli  badania dadzą wynik pozytywny, to roboty malarskie należy uznać za wykonane prawidłowo. Gdy 
którekolwiek  z  badań dało  wynik  ujemny,  należy  usunąć wykonane  powłoki  częściowo  lub  całkowicie  i 
wykonać powtórnie.

7. OBMIAR ROBÓT

Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej.

Jednostkami obmiaru jest masa gotowej konstrukcji w tonach [t].

Jednostką obmiarową robót  malarskich  jest  m2  powierzchni  zamalowanej  wraz  z  przygotowaniem  do 
malowania podłoża, przygotowaniem farb, ustawieniem i rozebraniem rusztowań lub drabin malarskich oraz 
uporządkowaniem stanowiska pracy. Ilość robót określa się na podstawie projektu z uwzględnieniem zmian 
zaaprobowanych przez Inspektora Nadzoru i sprawdzonych w naturze.

8. ODBIÓR ROBÓT

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w w Ogólnej Specyfikacji Technicznej.

Roboty uznaje się  za zgodne z dokumentacją  projektową, SST i wymaganiami Inspektora nadzoru, jeżeli 
wszystkie pomiary i badania (z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji) wg pkt. 6 SST dały pozytywny 
wynik.
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Wszystkie roboty podlegają zasadom odbioru robót zanikających.

8.1. Odbiór podło ża dla robót malarskich

Zastosowane do przygotowania podłoża materiały powinny odpowiadać wymaganiom zawartym w normach 
państwowych lub świadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie. Podłoże, posiadające drobne 
uszkodzenia powinno być naprawione przez wypełnienie ubytków zaprawą cementowo-wapienną do robót 
tynkowych lub odpowiednią szpachlówką. Podłoże powinno być przygotowane zgodnie z wymaganiami w 
pkt.  5.  Jeżeli  odbiór  podłoża odbywa się po dłuższym czasie od jego wykonania,  należy podłoże przed 
gruntowaniem oczyścić.

8.2. Odbiór robót malarskich

Sprawdzenie  wyglądu  zewnętrznego  powłok  malarskich  polegające  na  stwierdzeniu  równomiernego 
rozłożenia  farby,  jednolitego  natężenia  barwy  i  zgodności  ze  wzorcem  producenta,  braku  prześwitu  i 
dostrzegalnych skupisk lub grudek nie roztartego pigmentu lub wypełniaczy, braku plam, smug, zacieków, 
pęcherzy odstających płatów powłoki,
widocznych okiem ,śladów pędzla itp., w stopniu kwalifikującym powierzchnię malowaną do powłok o dobrej 
jakości wykonania.
Sprawdzenie odporności powłoki na zarysowanie.
Sprawdzenie  przyczepności  powłoki  do  podłoża  polegające  na  próbie  poderwania  ostrym  narzędziem 
powłoki od podłoża.
Wyniki odbiorów materiałów i robót powinny być każdorazowo wpisywane do dziennika budowy.

9. PODSTAWA PŁATNO ŚCI

Ogólne wymagania dotyczące podstawy płatności podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej.

Cena jednostkowa montażu konstrukcji stalowej obejmuje:

•  prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
• dostarczenie na miejsce wbudowania elementów konstrukcji

• ustawienie konstrukcji w sposób zapewniający stabilność

• prace zabezpieczające teren budowy

• uporządkowanie terenu,

• przeprowadzenie badań i pomiarów kontrolnych.

10. PRZEPISY ZWIĄZANE

10.1. Normy

PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunków stali.
PN .EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole główne
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe.
PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych.
PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia.
PN-EN 10204+Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli.
PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.
PN-87/H-01104 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.
PN-88/H-01105 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.
PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco.
PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.
PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary.
PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiałów
dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.
PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogólne wymagania 
i badania.
PN-EN  12070:2002  Materiały  dodatkowe  do  spawania.  Druty  elektrodowe,  druty  i  pręty  do  spawania 
łukowego stali odpornych pełzanie. Klasyfikacja.
PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania łukiem krytym.
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PN-67/M-69356 Topniki do spawania żużlowego.
PN-87/M-04251  Struktura  geometryczna  powierzchni.  Chropowatość  powierzchni.  Wartości  liczbowe 
parametrów.
PN-EN  ISO  9013:2002  Spawanie  i  procesy  pokrewne.  Klasyfikacja  jakości  i  tolerancje  wymiarów 
powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem).
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia.
PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość  złączy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwości na podstawie 
oględzin zewnętrznych.
PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania wizualne.
PN-87/M69776 Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie gęstości optycznej obrazu na 
radiogramie.
PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne złączy spawanych.
PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania ultradźwiękowe złączy spawanych.
PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na podstawie radiogramów.
PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe.
PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne
PN-H-04651 Ochrona przed korozją. Klasyfikacja i określenie agresywności korozyjnej środowiska.
PN-H-07050 Ochrona przed korozją. Wzorce jakości przygotowania powierzchni do malowania
PN-H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i żeliwa do malowania. Ogólne 
wytyczne.
PN-H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji stalowych. Wytyczne ogólne.
PN-C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczące pomiary grubości powłok.
PN-C-81531  Wyroby  lakierowe.  Określenie  przyczepności  powłok  do  podłoża  oraz  przyczepności 
międzywarstwowej.

10.2. Inne dokumenty

Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity:  Dz. U. z 2003 r.. Nr 207, poz. 2016; z 
późniejszymi zmianami),
Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r., Nr 92, poz. 881),
Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r.  o  systemie oceny zgodności (Dz.  U.  z 2002 r,  Nr  166, poz.1360, z 
późniejszymi zmianami).

Uwaga.  Jeśli  w  czasie  pomiędzy  opracowaniem  niniejszej  ST,  a  rozpoczęciem  realizacji  inwestycji 
wymienione  wyżej  przepisy  zostaną  zmienione,  lub  zostaną  wprowadzone  nowe  przepisy  i 
rozporządzenia mające zastosowanie dla niniejszego zamierzenia, to należy je odpowiednio stosować.
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