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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot ST 

W niniejszym rozdziale omówiono ogólne wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót budowlanych 
związanych z wykonaniem i odbiorem konstrukcji stalowych, które zostaną wykonane na podstawie 
dokumentacji projektowej dla zadania pn. „BUDOWA DWÓCH BUDYNKÓW MIESZKALNYCH 
WIELORODZINNYCH WRAZ Z PRZYŁĄCZEM WODOCIĄGOWYM I ZEWNĘTRZNĄ 
INSTALACJĄ WODOCIĄGOWĄ, ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ KANALIZACJI SANITARNEJ 
GRAWITACYJNEJ ORAZ ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ KANALIZACJI SANITARNEJ 
TŁOCZNEJ, ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ ELEKTROENERGETYCZNĄ OŚWIETLENIA TERENU 
WRAZ Z SŁUPAMI OŚWIETLENIOWYMI, ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ 
ELEKTROENERGETYCZNĄ, ZASILAJĄCĄ SZLABAN WJAZDOWY, ZEWNĘTRZNĄ 
INSTALACJĄ ELEKTROENERGETYCZNĄ ZASILAJĄCĄ POMPOWNIĘ DC POŻAROWYCH, 
ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ ELEKTROENERGETYCZNĄ ZASILAJĄCĄ POMPOWNIĘ 
KANALIZACJI SANITARNEJ, ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ ELEKTROENERGETYCZNĄ 
ZASILAJĄCĄ OŚWIETLENIE WIAT NA ŚMIETNIKI, ZEWNĘTRZNĄ INSTALACJĄ 
TELETECHNICZNĄ (KANALIZACJĄ KABLOWĄ ORAZ KANALIZACJĄ KABLOWĄ DLA 
INSTALACJI ŁADOWANIA POJAZDÓW), ZEWNĘTRZNĄ INFRASTRUKTURĄ PLACU ZABAW I 
ROZBIÓRKĄ BUDYNKU GOSPODARCZEGO” w m. Gostycyn”. 
 
Klasyfikacja wg Wspólnego Słownika Zamówień (CPV) 

Grupa Klasa Kategoria Opis 

45200000-9   Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych 
obiektów budowlanych lub ich części oraz w zakresie inżynierii 
lądowej i wodnej. 

 45220000-7  Roboty w zakresie wykonywania pokryć i konstrukcji 
dachowych i inne podobne roboty specjalistyczne 

  45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej. 

1.2. Zakres stosowania 

Specyfikacja techniczna jest dokumentem będącym podstawą do udzielenie zamówienia i zawarcia umowy na 
wykonanie robót zawartych w pkt 1.1. 
 

1.3. Określenia podstawowe 

Określenia i nazewnictwo użyte w niniejszej specyfikacji technicznej ST są zgodne z obowiązującymi podanymi w 
normach PN i przepisach Prawa budowlanego. 
Materiał podstawowy – materiał służący do wbudowania na trwałe w wykonywaną konstrukcję. 
Materiał pomocniczy – materiał bądź wyrób niezbędny w celu prawidłowego wykonania robót w ramach procesu 
technologicznego, związanego z wykonaniem wyrobu – elementu konstrukcji. 
Wyrób – efekt końcowy prawidłowo zrealizowanego procesu technologicznego związanego z wykonaniem danego 
elementu konstrukcyjnego. 
Zabezpieczenie antykorozyjne – zabieg technologiczny mający na celu zabezpieczenie elementu gotowego przed 
oddziaływaniem czynników zewnętrznych wywołujących fizyczne lub chemiczne niszczenie tegoż elementu. 
Dostawa elementu gotowego – zakres czynności związanych z zapakowaniem, bądź innym zabezpieczeniem 
wyrobu gotowego przed uszkodzeniami mechanicznymi w trakcie jego przemieszczania, załadunkiem na 
odpowiednie środki transportu, przewóz do miejsca wbudowania lub zainstalowania elementu jego rozładunek oraz 
wszelkie czynności związane z dokonaniem stosownych odpraw celnych bądź innych czynności natury prawnej lub 
urzędowej a niezbędnych w celu przeniesienia prawa własności elementu z dostarczającego na odbiorcę 
(Zamawiającego). 
 

1.4. Zakres robót objętych ST 

Ustalenia dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z wykonaniem wszystkich konstrukcji stalowych 
określonych w dokumentacji projektowej w czasie realizacji inwestycji. Ogólne zasady dotyczące materiałów 
podano w części „Wymagania ogólne” pkt 1.5 specyfikacji technicznej.   
 

1.5. Dokumentacja, którą należy przedstawić w trakcie budowy 

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawcę w trakcie budowy musi być zgodna z zasadami 
podanymi w Ogólnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykonawca dostarczać będzie następujące 
informacje: 
1) Rysunki robocze wymagane przez zarządzającego realizacją umowy. 
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2) Program badań oraz protokoły z badań dotyczących kontroli jakości połączeń poszczególnych 
elementów konstrukcji, kontroli jakości zabezpieczenia antykorozyjnego i innych. 

3) Aprobaty techniczne materiałów i wyrobów wbudowywanych na stałe w konstrukcję budowli 
stanowiącej przedmiot umowy. 

4) Deklaracje zgodności z podstawowym dokumentem odniesienia dla poszczególnych partii 
materiałów i wyrobów dostarczanych na budowę z przeznaczeniem do wbudowania. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania omówiono w punkcie 2 ogólnej 
specyfikacji technicznej.  
Należy stosować materiały zgodne z Dokumentacją projektową. 
 

2.2. Wymagania szczegółowe 

Stal konstrukcyjna: 

- Stal konstrukcyjna: S355 
 
Należy stosować jedynie kształtowniki stalowe posiadające atest. Nie wolno stosować kształtowników o 
zmienionej geometrii. Nie wolno stosować elementów, które miały zmienioną geometrię. Kształtowniki 
przed zamontowaniem należy oczyścić z łuszczącej się rdzy, zabrudzeń z zaprawy, zatłuszczeń i innych 
zanieczyszczeń mogących powodować brak przyczepności lub korozję elementów stalowych. W 
przypadku stwierdzenia niezgodności materiału z wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowiązek 
wymienić materiał na pełnowartościowy.  
 
Elementy dodatkowe 

- Śruby kl. 8.8 
- Drut spawalniczy spg4s1 
- Nakrętki (dla śrub HV wg DIN 6915, dla pozostałych śrub wg ISO 4034) 
- Podkładki (dla śrub HV wg DIN 6916, dla pozostałych śrub wg ISO 7091) 

 
Farby i powłoki ochronne ppoż.: 

Przed malowaniem konstrukcji i zabezpieczeniem PPOŻ należy zestawy farb i powłok ochronnych PPOŻ 
przedstawić do akceptacji w ramach nadzoru autorskiego. 
 
Do zabezpieczenia antykorozyjnego można stosować: 

-  farba podkładowa: antykorozyjna, palna na bazie rozpuszczalnika, stosowana dla konstrukcji surowych lub 
antykorozyjna, niepalna, wodo-rozpuszczalna, stosowana dla stalowych elementów odrdzewionych 
-  farba pęczniejąca (w przypadku elementów konstrukcji nośnej, dachu): dyspersja wodna, tworzy warstwę 
pęczniejącą w czasie pożaru, grubość nakładania zależna od współczynnika masywności przekroju 
zabezpieczanego elementu (U/A); 
-   farba nawierzchniowa: wodo-rozpuszczalna chroniąca warstwę pęczniejącą przed działaniem wilgoci zawartej 
w powietrzu oraz urazami mechanicznymi. Nie dopuszcza się stosowania innych farb nawierzchniowych. Kolor 
należy potwierdzić z projektem architektonicznym. 
 

3. SPRZĘT 

3.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu, jego użytkowania omówiono w punkcie 3 ogólnej specyfikacji 
technicznej. 
Sprzęt i maszyny używane przez Wykonawcę do transportu materiałów i urządzeń, niezbędnych przy realizacji 
prac związanych z transportem, montażem i demontażem zamknięcia remontowego musi bezwzględnie spełniać 
wymogi odpowiednich przepisów w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy i przepisów o ruchu drogowym (w 
przypadku maszyn samobieżnych poruszających się po drogach publicznych). Stosowane maszyny i urządzenia 
muszą bezwzględnie posiadać określone prawem dokumenty dopuszczające do wykonywania rodzajów pracy, 
do których Wykonawca zamierza je zastosować, a ich typ i rodzaj należy wyspecyfikować w planie organizacji 
pracy. 
 

3.2. Wymagania szczegółowe 

Rodzaje sprzętu używanego do wykonania pełnego zakresu prac związanych z warsztatowym wykonaniem 
konstrukcji stalowych oraz transportem elementów konstrukcji oraz wyrobów gotowych pozostawia się do 
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uznania wykonawcy, po uzgodnieniu z zarządzającym realizacją umowy, przy zachowaniu odnoszącego się do 
tych drugich wymogu bezwzględnego spełnienia warunków wyspecyfikowanych w punkcie 3.1. niniejszej ST, 
dotyczących dopuszczenia stosowanych maszyn do użytku. Bezwzględnie koniecznym jest również spełnienie 
warunku nieprzekraczania dopuszczalnych obciążeń na drogach państwowych i lokalnych znajdujących się w 
obrębie realizowanych prac. Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań 
jakościowych robót i przepisów BIOZ zostaną przez zarządzającego realizacją umowy zdyskwalifikowane i 
niedopuszczone do robót. 
 
3.3. 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 gdyż 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 Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 
 

4. TRANSPORT 

4.1 Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące transportu omówiono w punkcie 4 ogólnej specyfikacji technicznej. 
Elementy konstrukcyjne mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. Podczas transportu materiały i 
elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratą stateczności. Dostawa może 
odbywać się dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym przez Inspektora. Transport pionowy za pomocą 
dźwigu. 
 

4.2 Wymagania szczegółowe 

Elementy i wyroby gotowe oraz materiały niezbędne do wykonania elementów wchodzących w skład 
przedmiotowych robót można przewozić dowolnymi środkami transportu dobranymi przez Wykonawcę i 
zaakceptowanymi przez zarządzającego realizacją umowy. Załadunek, transport i rozładunek materiałów należy 
przeprowadzić zgodnie z przepisami BIOZ i przepisami o ruchu drogowym, ze szczególnym uwzględnieniem 
zachowania warunku nie przekraczania dopuszczalnych nacisków na oś dla określonych kategorii dróg oraz 
obciążeń obiektów mostowych i przepustów (obowiązek ustalenia możliwości realizacji poszczególnych 
rodzajów transportu spoczywa na Wykonawcy). Wykonawca jest bezwzględnie odpowiedzialny za wszelkie 
szkody wynikłe w efekcie zaniedbań związanych  z  nieprzestrzeganiem  stosownych,  obowiązujących  w  tym 
zakresie przepisów. 
Transportowane elementy i wyroby gotowe należy przewozić w sposób eliminujący ryzyko ich uszkodzenia lub 
deformacji w trakcie transportu i rozładunku. Należy zatem je transportować poukładane na odpowiednich 
przekładkach eliminujących możliwość zarysowania powłok antykorozyjnych wykonanych  w  warsztacie,  w  
którym konstrukcje i wyroby zostały wykonane. Ładunek w trakcie przewozu należy bezwzględnie zabezpieczyć 
przed możliwością przemieszczania się po powierzchni załadowczej a w trakcie rozładunku przy użyciu sprzętu 
używać zawiesi i taśm z włókien naturalnych lub syntetycznych bądź okładzin gumowych zabezpieczających   
przed uszkodzeniami. 
 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Wymagania ogólne  

Ogólne wymagania dotyczące prowadzenia prac związanych z wykonaniem robót omówiono w punkcie 5 
ogólnej specyfikacji technicznej. 
 

5.2. Wymagania ogólne montażu konstrukcji stalowych 

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. 
Generalny Wykonawca winien poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iż montaż konstrukcji 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 - ostarczane na plac budowy z zabezpieczeniem 
osłonami. 
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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 być 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, oczyścić z ziaren 
spawalniczych i nie malować (chyba że Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrażą zgodę na zastosowanie 
specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu połączenia).  
W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn, niewłaściwe 
manewrowanie operatorów sprzętu), Generalny Wykonawca jest uważany za jedynego odpowiedzialnego i 
winien temu zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty.  
Roboty prowadzić należy pod nadzorem uprawnionego kierownika budowy z zachowaniem zasad sztuki 
budowlanej oraz przepisów w jej zakresie. Przed podjęciem realizacji konstrukcji zaleca się sprawdzić warunki 
montażu i przyjęte wymiary w naturze w celu eliminacji różnic wymiarowych. W przypadku pasowania 
elementów na montażu, ubytki ochrony antykorozyjnej należy uzupełnić. 
 

5.3. Montaż elementów stalowych 

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.  
 

5.4. Cięcie 

Brzegi elementów stalowych po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, żużla, nacieków i 
rozprysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować. 
 

5.5. Połączenia spawane 

Spawanie półautomatem przy użyciu spoiwa stalowego: spg4s1 
Wszystkie spoiny nie opisane na rysunkach zawartych w dokumentacji projektowej wykonać jako pachwinowe: 
- jednostronne: 0,7 g min 
- dwustronne: 0,5 g min 
Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach grubości 
spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 
Wymagania dodatkowe takie jak: obróbka spoin, przetopienie grani, wymagana technologia spawania, może 
zalecić Inspektor Nadzoru Inwestorskiego wpisem do dziennika budowy. 
Spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne. Wady zewnętrzne 
spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, nadmierną ospowatość, braki przetopu, 
pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie. 
 

5.6. Połączenia na śruby 

Połączenia śrubowe wykonać zgodnie z projektem i oraz wymaganiami norm wyszczególnionych w pkt 10 
niniejszej specyfikacji technicznej. 
Długość śrub powinna być taka aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę podkładek, przy 
zachowaniu warunku, że gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej jak na dwa zwoje. Nakrętki i łby śrub 
powinny bezpośrednio lub przez podkładkę dokładnie przylegać do łączonych powierzchni. Powierzchnie 
gwintu oraz powierzchnie oporowe nakrętek i podkładek przed montażem pokryć warstwą smaru. Śruba w 
otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem kontrolnym. 
Połączenia doczołowe wymagają zastosowania śrub wysokiej wytrzymałości, które dokręca się w sposób jak w 
połączeniach ciernych. W normie PN-B-06200:2002 w podano wymagania dotyczące tolerancji wykonania 
powierzchni styków dociskowych i montażu połączeń. 
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5.7. Zabezpieczenia antykorozyjne 

Zabezpieczenia antykorozyjne i przeciwpożarowe głównych elementów nośnych konstrukcji stalowych 
przewiduje się za pomocą powłok malarskich rozwijających się pod wpływem ognia i promieniującego ciepła w 
warstwę pianki izolującej, która chroni stal przed działaniem wysokiej temperatury, zapewniając jej klasę 
odporności ogniowej zgodnie z operatem ppoż. 
Przed przystąpieniem do malowania należy oczyścić konstrukcję przez piaskowanie szczególnie urządzeniami 
do bezpyłowego oczyszczania do stopnia czystości min. Sa 2.5.  
Po oczyszczeniu powierzchnie dokładnie odkurzyć przez przedmuchanie strumieniem sprężonego powietrza lub 
odessanie zanieczyszczeń odkurzaczem przemysłowym. Powierzchnia przygotowana do malowania powinna 
być sucha, pozbawiona tłuszczu, kurzu, zanieczyszczeń stałych i soli. 
 

6. KONTROLA JAKOŚCI 

6.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące prowadzenia kontroli jakości robót omówiono w punkcie 6 ogólnej specyfikacji 
technicznej.  
Szczegółowe wymagania dotyczące przeprowadzenia ocen, badań i odbiorów stalowych konstrukcji 
budowlanych określa norma PN-B-06200:1997. Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrole 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. Kontrola jakości w trakcie wytwarzania konstrukcji 

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 
 wymiary i kształt dostarczonego materiału, 
 właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 
 wymiary i kształt elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, 
 prawidłowość rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe, 
 jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania, 
 jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej, 
 wymiary wykonanych elementów montażowych, 
 kształt wykonanych elementów montażowych, 
 jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją i przeciwpożarowe, a w szczególności 

sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok zabezpieczających. 
 

6.3. Badania jakości robót w czasie budowy 

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi właściwych WTWOR 
oraz instrukcjami zawartymi w Normach. 
 
W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 
 osadzenie śrub kotwiących w elementach podporowych 
 rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w poziome 
 połączenia montażowe w zakresie ilości, średnicy i klasy wytrzymałościowej łączników śrubowych, a w 

szczególności dokręcenie śrub i nakrętek. 
 

6.4. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania 

Należy wykonać następujące badania: 
 ocena stopnia czystości wg PN-EN-ISO 8501-1:1996, 
 ocena stanu zatłuszczenia wg PN-70/H-97052. 
 

6.5. Kontrola nakładania powłok malarskich. 

Kontrola nakładania powłok malarskich powinna przebiegać pod kątem poprawności użytego sprzętu i techniki 
nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków pogodowych i 
zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz przestrzegania czasu schnięcia i aklimatyzacji powłok. 
 
Inspektor Nadzoru może zalecić pomiar w czasie malowania grubości mokrych powłok poszczególnych warstw 
wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powłok malarskich. 
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6.6. Sprawdzenie jakości wykonanych powłok 

Ocenę jakości wykonanych powłok wykonuje się po wykonaniu podkładu gruntującego oraz po wykonaniu 
warstw nawierzchniowych. Ocen wykonuje się pod kątem: 
 wyglądu powłoki po wymalowaniu, 
 występowania wad niedopuszczalnych, 
 grubości powłok, 
 przyczepności powłok. 

6.6.1. Ocena wyglądu powłok po pomalowaniu 

Ocen należy przeprowadzić na kompletnym wymalowaniu pełnym zestawem malarskim, przewidzianym w 
dokumentacji. Powłoki pośrednie w zestawie podlegają jedynie ocenie pod kątem wad niedopuszczalnych. 
Ocenę przeprowadza się wizualnie, dokonując oględzin powłoki okiem nieuzbrojonym z odległości 0,5 - 1,0 m. 
W ocenie staranności wykonania należy zwrócić uwag na obecność i nasilenie następujących wad: 
 zanieczyszczenia mechaniczne, 
 zacieki, 
 ukłucia igłą, 
 kratery, 
 zmarszczenia, 
 spękania, 
 “skórka pomarańczowa”. 

6.6.2. Niedopuszczalne wady powłok malarskich 

Za niedopuszczalne wady powłok malarskich uznaje się wady wynikające ze złej jakości farb lub zastosowania 
w zestawie farb niewspółpracujących ze sobą, w wyniku czego występuje na ogół podnoszenie się pokrycia, 
spęcherzenie i zmarszczenie. 
Do tej grupy zalicza się równie wady powstałe wskutek bardzo niestarannego prowadzenia prac malarskich. Za 
wady niedopuszczalne uznano: 
 grube zacieki w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami powłoki, 
 grube zacieki kończące się kroplami farby, 
 “skórka pomarańczowa” i kratery wynikające z podnoszenia się pokrycia, 
 kratery przebijające powłokę do podłoża, 
 duże spęcherzenia powłoki nawierzchniowej, 
 bardzo duże spęcherzenia całego zestawu, 
 zmarszczenia, spękania wgłębne. 
 
Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłok na danym fragmencie powierzchni. 

6.6.3. Ocena grubości powłok 

Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z ISO 2808:1997. Liczba punktów pomiarowych w zależności od 
powierzchni zabezpieczanej powinna wynosić jak niej: 
 do 200 m2    - 15 
 201 - 1000 m2   - 25 
 1001 - 2500 m2   - 35 
 2501 - 5000 m2   - 50 
 powyżej 5000 m2   - 50 na każde 5000 m2 
 
Do pomiaru używa się miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Miernik 
kalibruje się na powierzchni gładkiej zgodnie z metodą 10 normy ISO 2808. Do kalibracji używa się wzorców o 
grubości zbliżonej do założonej grubości powłoki malarskiej. 
 
Wyniki pomiarów przy prawidłowej grubości zestawu powinny spełniać wymóg, aby 90 % wyników pomiarów 
wykazywało wartość nie niższą od wartości nominalnej, a najwyżej 10 % pomiarów może mieć wartość co 
najmniej 0,9 wartości nominalnej. Maksymalna grubość nie może być większa od trzykrotnej grubości 
nominalnej. Ograniczenie to należy wziąć pod uwagę przy planowaniu renowacji powłok bez usuwania starych 
wymalowań. 
 
Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest średnia arytmetyczna z trzech pomiarów na powierzchni koła o 
średnicy 10 cm. 

6.6.4. Ocena przyczepności powłok 

W przypadku powłok o grubości do 250 mikronów można stosować metodę siatki nacięć wg PN-EN-ISO 2409. 
W przypadku powłok o grubości do 120 mikronów stosuje się nóż kalibrowany o odległości między ostrzami 2 



B-01.02.02-KONSTRUKCJE STALOWE 
 

Strona   39 

 

mm, a powłok od 120 do 250 mikronów o odległości 3 mm. 
 
W przypadku powłok grubych i twardych, których nie można naciąć do podłoża nożami Petersa wg ISO Pr 2049 
(nacięcie do podłoża jest niezbędnym warunkiem właściwego wykonania pomiaru) można stosować nacięcie 
krzyżowe wg ASTM 3359-957. 
 
Dokonuje się wówczas dwóch pojedynczych nacięć o długości 40 mm przecinających się w połowie długości 
pod kątem 30 - 45. 
 
Przyczepność powłok twardych można też ocenić metodą odrywową (pull-off) wg PN-ISO 4624. Metoda polega 
na odrywaniu od powierzchni naklejonych uprzednio znormalizowanych krążków stalowych i odczytanie siły 
potrzebnej do ich oderwania.  
Po dokonaniu pomiaru każdą z wymienionych metod należy uzupełnić zniszczoną powłok malarską tym samym 
systemem lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczba punktów pomiarowych jak niżej: 
 do 100 m2    - 5 
 101 - 1000 m2   - 10 
 powyżej 1000 m2   - 10 na każde 1000 m2 
 

7. OBMIAR ROBÓT 

Ogólne wymagania dotyczące obmiarów robót omówiono w punkcie 7 ogólnej specyfikacji technicznej. 
Jednostką wykonania konstrukcji stalowych jest tona. 
 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące prowadzenia odbioru robót omówiono w punkcie 8 ogólnej specyfikacji 
technicznej.  
Wszystkie roboty podlegają zasadom odbioru robót zanikających i ulegających zakryciu oraz odbioru 
końcowego – wg opisu jak niżej: 
 odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu, 
 odbiór końcowy. 
 
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w odniesieniu do ich 
ilości i jakości. Odbiór końcowy konstrukcji powinien obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli i 
badań z całego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i 
wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 
W szczególności powinny być sprawdzone: 
 podpory konstrukcji, 
 odchyłki geometryczne układu, 
 jakość materiałów i spoin, 
 stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 
 stan i kompletność połączeń. 
 
W protokole odbioru sporządzonym z udziałem stron procesu budowlanego należy podać co najmniej: 
 przedmiot i zakres odbioru, 
 dokumentacje określająca komplet wymagań, 
 dokumentacje stwierdzająca zgodność wykonania z wymaganiami, 
 protokoły odbioru częściowego, 
 parametry sprawdzone w obecności komisji, 
 stwierdzone usterki, 
 decyzje komisji. 
 

8.2. Zakres odbiorów 

Odbiorom podlega każdy etap wykonania konstrukcji a więc: 
 Po wykonaniu konstrukcji przez wytwórnię – odbioru dokonuje się w wytwórni 
 Po ukończeniu montażu na placu scalania na budowie 
 Odbiór końcowy po ustawieniu konstrukcji w położeniu docelowym 

8.2.1. Odbiór konstrukcji u Wytwórcy 

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien być dokonany odbiór konstrukcji. Odbiór polega na 
oględzinach konstrukcji i sprawdzeniu wyników wszystkich badań przewidzianych w programie wytwarzania 
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konstrukcji.  
Wytwórca powinien przedstawić: 
 Rysunki warsztatowe 
 Dziennik wytwarzania 
 Atesty użytych materiałów 
 Świadectwa kontroli laboratoryjnej 
 Protokoły odbiorów częściowych 
 Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania 

8.2.2. Odbiór końcowy 

Końcowy odbiór konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukończeniu.  
Do odbioru końcowego Wykonawca powinien przedstawić następujące dokumenty: 
 Dokumentację techniczną obiektu i robót 
 Protokoły badań kontrolnych lub zaświadczenia (atesty) jakości użytych materiałów 
 Protokoły odbiorów międzyoperacyjnych 
 Zapisy w dzienniku budowy dotyczące wykonanych robót 
 Pisemne uzasadnienie odstępstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzór techniczny 
Odbiór końcowy powinien polegać na sprawdzeniu: 
 Zgodności konstrukcji z dokumentacją techniczną i Specyfikacją techniczną 
 Prawidłowości kształtu i głównych wymiarów konstrukcji 
 Prawidłowości oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementów składowych 
 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 
 

8.3. Ocena wykonania elementów lub konstrukcji 

 Jeżeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzą wynik dodatni, należy uznać wykonanie robót za właściwe.  
W przypadku, gdy chociaż jedno ze sprawdzeń da wynik ujemny, należy uznać całość robót albo tylko ich 
część za wykonane niewłaściwie. 

 W razie uznania całości lub części robót za wykonane niewłaściwie należy ustalić, czy stwierdzone 
odstępstwa od postanowień dokumentacji i warunków technicznych zagrażają bezpieczeństwu budowli lub 
uniemożliwiają jej użytkowanie godnie z przeznaczeniem. 

 Konstrukcje zagrażające bezpieczeństwu budowli lub uniemożliwiające jej użytkowanie zgodnie z 
przeznaczeniem powinny być rozebrane oraz ponownie wykonane w sposób prawidłowy oraz przedstawione 
do odbioru. 

 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogólne wymagania dotyczące rozliczeń za wykonane prace omówiono w punkcie 9 ogólnej specyfikacji 
technicznej.  
 

10.  PRZEPISY ZWIĄZANE 

PN-EN 1992-1-1:2008       Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu. Część 1-1: Reguły ogólne i 
reguły dla budynków. 

PN-B-06200:2002      Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 
PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 2: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych. 
PN-75/M-69703       Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
PN-EN ISO 6892-1:2016-09 Metale. Próba rozciągania - Część 1: Metoda badania w temperaturze 

pokojowej. 
PN-EN 10020:2003  Definicja i klasyfikacja gatunków stali. 
PN-EN 10021:2009  Ogólne techniczne warunki dostaw stali i wyrobów stalowych. 
PN-EN 10027-1:2016-12  Systemy oznaczania stali - Część 1: Znaki stali. 
PN-EN 10027-2:2015-07  Systemy oznaczania stali. Część 2: System cyfrowy. 
PN-EN 10079:2009  Terminologia wyrobów stalowych. 
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PN-EN 10163-1:2007 Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach 
grubych, blach uniwersalnych i kształtowników walcowanych na gorąco. 
Część 1: Wymagania ogólne. 

PN-73/H-92127    Blachy stalowe żeberkowe. 
PN-EN ISO 16120-2:2017-04 Walcówka ze stali niestopowej przeznaczona do produkcji drutu - Część 2: 

Wymagania dla walcówki ogólnego przeznaczenia. 
PN-EN 10056-1:2017-03  Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej - 

Część 1: Wymiary. 
PN-EN 10162:2005   Kształtowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne dostawy. 

Tolerancje wymiarów i przekroju poprzecznego. 
PN-EN 1993-1-3:2008  Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-3: Reguły 

ogólne. Reguły uzupełniające dla konstrukcji z kształtowników i blach 
profilowanych na zimno. 

PN-61/M-82331    Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym. 
PN-EN ISO 18275:2012  Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego spawania 

łukowego elektrodą metalową stali o wysokiej wytrzymałości. Klasyfikacja. 
PN-EN 1993-1-12:2008  Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-12: Reguły 

dodatkowe rozszerzające zakres stosowania EN 1993 o gatunki stali wysokiej 
wytrzymałości do S 700 włącznie. 

 
Umowa z Inwestorem. 
Dokumentacja projektowa. 
 
Nie wymienienie tytułu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy od 
obowiązku stosowania wymogów określonych prawem polskim. Wykonawca będzie przestrzegał praw 
autorskich i patentowych. Jest zobowiązany do odpowiedzialności za spełnienie wszystkich wymagań prawnych 
w odniesieniu do używanych opatentowanych urządzeń lub metod. 


