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B2-02 KONSTRUKCJE STALOWE 
CPV: 45262400-5 Wnoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej 

 

1. CZĘŚĆ OGÓLNA  
 
1.1. PRZEDMIOT ST : 
Przedmiotem  niniejszej Ogólnej Specyfikacji są podstawowe wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót budowlano – 
montaŜowych związanych z : 
Modernizacją i nowa aranŜacją trzech kameralnych sal widowiskowych wraz z ich zapleczem w budynku uniwersytetu muzycznego 
Fryderyka Chopina w Warszawie zlokalizowanego przy ulicy Okólnik 2, dz. nr ewidencyjny 94 w obrębie 50 407. 
 
1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST : 
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji konstrukcji 
stalowych ze stali konstrukcyjnej  przy realizacji obiektu jak w punkcie 1.1. niniejszej ST. 
 
1.3. ZAKRES ROBÓT OBJĘTYCH ST : 
Specyfikacja dotyczy wszystkich czynności mających na celu wykonanie konstrukcji stalowych, w zakresie: 
( pomost stalowy sali operowej wraz ze schodami oraz wszelkie elemnty wystroju wnętrz wykonane w konstrukcji stalowej) 
 
- wykonania konstrukcji w wytworni, na podstawie zatwierdzonego projektu, 
- dostarczenia konstrukcji na plac budowy, 
- zmontowania konstrukcji, 
- sprawdzenia poprawności i dokładności montaŜu, 
- wykonanie zabezpieczenia przeciwkorozyjnego i przeciwpoŜarowego konstrukcji, 
zgodnie z Dokumentacją projektową. 
Przedmiotem opracowania jest określenie wymagań odnośnie właściwości materiałów wykorzystywanych do powyŜszych 
robot, wymagań w zakresie robot przygotowawczych oraz wymagań dotyczących wykonania i odbiorów konstrukcji stalowych. 

1.4. OKREŚLENIA PODSTAWOWE : 
Określenia podstawowe uŜyte w niniejszej specyfikacji są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami 
podanymi w Ogólnej Specyfikacji. 

 
1.5. OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZĄCE ROBÓT : 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, ST i poleceniami 
Inspektora Nadzoru. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych dokumentów wymaga akceptacji zarządzającego realizacją 
umowy. Opis wg pkt. 5  ogólnej specyfikacji technicznej. 

 

2. MATERIAŁY  
 
2.1. OGÓLONE WYMAGANIA DOTYCZĄCE MATERIAŁÓW  : 
Materiały zgodnie z ogólna specyfikacja nr 2 . Wszystkie uŜyte materiały powinny mieć aktualne, wymagane przepisami znaki i 
świadectwa dopuszczenia do stosowania w budownictwie na terytorium Rzeczypospolitej Polskiej, określone w OST 00-00 pkt 2.1. 

Wszystkie materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenia o jakości zgodnie z PN-EN 45014 i PN-EN 10204 lub wyniki badań 
laboratoryjnych potwierdzające wymaganą jakość. Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny być 
dobierane odpowiednio do wymagań projektowych. 
Materiały i wyroby naleŜy przechowywać i konserwować zgodnie z warunkami technicznymi w sposób umoŜliwiający łatwą i 
jednoznaczną identyfikację kaŜdej dostawy. Wyroby nieoznaczone nie powinny być stosowane na elementy konstrukcji nośnej. 

 
Konstrukcje ze stali ocynkowanej galwanicznie: 
- konstrukcje, pomostów technicznych, i konstrukcji pod centrale z kształtowników walcowanych, ceowników, blach płaskich i innych 
kształtowników, wykonane wg wytycznych projektów branŜowych, 
- pozostałe elementy – sztankiety oświetleniowe. 

 
Konstrukcje ze stali nierdzewnej: 
Klasyfikacja stali odpornych na korozję wg normy PN-EN 10088. Stal nierdzewna to stal o dobrej odporności na jednorodny lub 
lokalny atak środowiska. Środowiskiem moŜe być atmosfera w temperaturze otoczenia (atmosfera: zamkniętego pomieszczenie, 
wiejska, miejska, przemysłowa, morska), a takŜe roztwory chemiczne wywołujące warunki elektrochemiczne. Stale odporne na korozję 
przeznaczone do pracy w wymienionych środowiskach klasyfikuje się i nazywa stalami nierdzewnymi. Odporność korozyjną stali 
nierdzewnej zapewnia minimalna zawartość chromu 10,5% w wyniku samoistnego tworzenia na powierzchni stali cienkiej warstwy 
tlenków chromu – warstwa pasywna. 
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Stale nierdzewne są więc stopami Ŝelaza zawierającymi, co najmniej 10,5% chromu oraz dodatki innych pierwiastków stopowych w 
celu modyfikacji struktury krystalicznej i polepszenia właściwości, takich jak odporność korozyjna, wytrzymałość mechaniczna, 
podatność na kształtowanie i odporność na niskie oraz wysokie temperatury. Ze względu na swoje własności mogą z powodzeniem 
konkurować z wieloma innymi materiałami inŜynierskimi, zarówno na płaszczyźnie technicznej, jak i ekonomicznej oraz dodatkowo 
wykazują wysokie walory estetyczne i ekologiczne, a w niektórych przypadkach są jedynym materiałem spełniającym wymagane 
własności projektowe i eksploatacyjne. 
Wykonane z niej elementy balustrad , relingi oraz inne elementy dekoracyjno uŜytkowe wg. Projektu. 
 
Wyroby hutnicze 
Jakość wyrobów hutniczych powinna być potwierdzona dokumentami kontroli wg PN-EN 10204: 
a) zaświadczeniem o jakości - gdy wymagane właściwości są w normie gwarantowane dla zamawianego gatunku stali i nie zachodzi 
potrzeba określenia właściwości rzeczywistych 
b) atestem - gdy w projekcie lub w kontrakcie wymaga się określenia rzeczywistych cech stali według wytopów na podstawie próby 
rozciągania, podstawowych oznaczeń składu chemicznego oraz proby udarności dla stali grupy jakościowej wyŜszej niŜ JR, 
c) atestem specjalnym lub świadectwem odbioru - gdy w projekcie określono wymagania dodatkowe wg PN-EN 10025 
(U) odnoszące się do analizy wytopowej lub badań wyrobów w partii dostawy, 
d) świadectwem odbioru i deklaracją zgodności producenta wyrobu hutniczego, gdy w projekcie zastosowano stale wg 
PN-EN 10113-1, PN-EN 10113-2, PN-EN 10113-3, PN-EN 10137-1 i PN-EN 10137-2 
 
Materiały spawalnicze i śruby montaŜowe 
Zamowienia na łączniki (śruby montaŜowe) i materiały spawalnicze składa Wytworca konstrukcji stalowej u zaakceptowanych 
przez Inspektora Nadzoru Wytworcow tych materiałow. Na Wytworcy konstrukcji ciąŜy obowiązek egzekwowania od 
dostawcow i przechowywania atestow potwierdzających spełnienie wymagań postawionych w normie przedmiotowej 
dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty muszą być przedstawione wraz z dostawą kaŜdej partii materiałow. Badania, 
ktore warunkują wystawienie atestow Wytworca łącznikow lub materiałow spawalniczych przeprowadza na własny koszt. 
Materiały pochodzące z zapasow Wytworcy powinny być atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora Nadzoru na koszt 
własny Wytworcy konstrukcji. 
Dla łącznikow spełnione muszą być wymagania normy PN-S-10050 i norm przedmiotowych: 
- dla nakrętek do śrub wg PN-M-82144 
- dla nakrętek niskich stosowanych jako przeciwnakrętka wg PN-M-82153 
- dla podkładek pod śruby wg PN-M-82002, PN-M-82003, PN-M-82005, PN-M-82006, PN-M-82008, PN-M- 
82009, PN-M-82018 
- dla śrub montaŜowych wg PN-M-82101 
- dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-M-69433 
- dla drutow spawalniczych wg PN-M-69420 
- dla topnikow do spawania łukiem krytym wg PN-M-69355 
- dla topnikow do spawania ŜuŜlowego wg PN-M-69356. 
Wytwórca powinien przestrzegać okresów waŜności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. Śruby powinny być 
przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed korozją w sposob 
umoŜliwiający segregację na poszczególne asortymenty. Materiały spawalnicze naleŜy przechowywać ponad podłogą w 
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia 
określonej stalowej konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych. 

Identyfikacja (znakowanie) 
KaŜda część konstrukcji i pakiet podobnych części, w kaŜdej fazie procesu wytwarzania, powinny być jednoznacznie 
określone przez odpowiedni system identyfikacji. KaŜda część składowa powinna być oznakowana trwałym znakiem 
identyfikacyjnym w sposob nie powodujący jej uszkodzenia. Wybijane numery lub wytłoczone znaki są dozwolone, jako 
oznakowanie pojedynczych części lub pakietow podobnych części w miejscach dostosowanych do procesu technologicznego. 
Projekt moŜe wykluczać stosowanie takiego znakowania lub określać strefy, w ktorych nie dopuszcza się znakowania części 
twardym stemplem i stanowić, czy w tych strefach moŜna uŜyć stempli miękkich (powierzchniowych). Nie dopuszcza się 
znakowania przy pomocy przecinaka. 
 

3. SPRZĘT  
 
Materiały zgodnie z ogólna specyfikacja nr 3 .  

Wykonawca jest zobowiązany do UŜywania takiego sprzętu i narzędzi, ktore nie spowodują niekorzystnego wpływu na jakość 
materiałow i wykonywanych robot oraz będą przyjazne dla środowiska. 
Wytworca konstrukcji w procesie  wytwarzania i Wykonawca w procesie montaŜu obowiązani są do przedstawienia Inspektorowi 
Nadzoru do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. Inspektor Nadzoru jest uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe i 
zbiorniki ciśnieniowe posiadają waŜne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru Technicznego. Wykonawca na Ŝądanie Inspektora 
Nadzoru jest zobowiązany do próbnego uŜycia sprzętu w celu sprawdzenia jego przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w 
obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru. 
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Sprzęt do montaŜu konstrukcji stalowych 
Do wykonywania konstrukcji stalowych naleŜy stosować następujący sprzęt i narzędzia pomocnicze: 
- Ŝurawie wieŜowe, samochodowe i samojezdne, 
- wciągniki, 
- rusztowania, pomosty, 
- sprzęt i narzędzia do cięcia i spawania stali, 
- ciągniki, przyczepy, samochody i in. sprzęt do transportu konstrukcji na placu budowy, 
- narzędzia pomiarowe (niwelatory, teodolity, miary itp.), 
- ręczne i elektryczne narzędzia do montaŜu, skręcania, ustawiania konstrukcji itp. 
 

4. TRANSPORT I SKŁADOWANIE 
Wymagania dla transportu i składowania materiałów zgodnie z ogólna specyfikację nr 4. 

 
4.1. TRANSPORT 

Transport od dostawcy i składowanie stali konstrukcyjnej u Wytwórcy 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobow 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 
przeznaczone do wytwarzania określonej stalowej konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych. Wyroby ze stali 
konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w 
całym procesie wytwarzania konstrukcji. 
Przy dzieleniu wyrobow naleŜy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. Znaki powinny być umieszczone w 
takich miejscach, aby były widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy. 

Transport konstrukcji na miejsce montaŜu 
Konstrukcja przed wysyłką z wytworni powinna być protokolarnie odebrana przez Zamawiającego w obecności Wykonawcy 
montaŜu na podstawie protokołu odbioru ostatecznego. 
Konstrukcja powinna być wysłana w kolejności uzgodnionej z Wykonawcą montaŜu. 
Konstrukcja przed wysyłką powinna być zabezpieczona przed korozją. 
Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposob, aby mogły być transportowane i 
rozładowywane bez powstania nadmiernych napręŜeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej 
pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich uszkodzenia szczegolnie chronione muszą być: 
- łączniki 
- elementy stykow montaŜowych. 
Ze względu na moŜliwość wyboczenia naleŜy odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. 

Odbiór konstrukcji po rozładunku 
Odbior konstrukcji stalowej powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru i powinien być przez 
Inspektora Nadzoru zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie 
wytworzone, a takŜe wszystkie elementy stalowe, ktore będą uŜyte na miejscu budowy. Z dostawy wyłączone są farby i 
materiały spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji, ale Wytworca powinien zapewnić dostawę 
zestawu farb, ktorymi zabezpieczono konstrukcje w wytworni, dla uzupełnienia ubytków w czasie montaŜu. 

4.2. SKŁADOWANIE 

- Konstrukcje dowiezione do składowiska powinny być wyładowywane Ŝurawiami. Do wyładunku elementow lŜejszych 
moŜna uŜyć wciągarek, dźwignikow, podnośnikow lub przyciągarek szczękowych. 
- Przeciąganie nie zabezpieczonych elementow bezpośrednio po podłoŜu jest niedopuszczalne Elementy cięŜkie, 
długie i wiotkie, naleŜy przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze środka transportowego na składowisko chwytać w 
dwoch miejscach za pomocą zawiesia i usztywnić pas gorny w celu ochrony przed odkształceniem. 
- Teren na składowisko naleŜy utwardzić. 
- Elementy naleŜy układać na składowisku w kolejności odwrotnej w stosunku do kolejności podawania ich do 
montaŜu. 
- Elementy naleŜy układać w sposob umoŜliwiający odczytanie znakowania. 
- Elementy przewidziane do scalania powinny być w miarę moŜności składane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego 
na scalanie. 
- Na składowisku naleŜy elementy najcięŜsze układać najbliŜej drogi komunikacyjnej, po ktorej moŜe poruszać się 
Ŝuraw transportowy, lŜejsze moŜna przemieszczać w głąb placu składowego. 
- Na miejscu składowania naleŜy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich nadejściu, segregować i układać na 
wyznaczonym miejscu, oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne uszkodzenia samej 
konstrukcji i jej powłoki antykorozyjnej. 
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- Konstrukcję naleŜy układać w pozycji poziomej na podkładkach drewnianych z bali lub desek. 
- Przed ułoŜeniem pierwszego elementu naleŜy umieścić podkładki drewniane na wyrownanej do poziomu ziemi w 
odległości 2,0 m do 3,0 m jedna od drugiej. 
- Elementy, ktore po wbudowaniu w obiekcie zajmują połoŜenie pionowe, naleŜy rownieŜ składować w tym samym 
połoŜeniu. 
- Przy układaniu konstrukcji w stosie naleŜy dobrać liczbę elementow ze względu na stabilność stosu, wytrzymałość 
gruntu i wytrzymałość podkładek drewnianych. 
- Do składowanej konstrukcji i do miejsca montaŜu powinny być wyznaczone dojścia w miejscach zapewniających 
bezpieczeństwo. 
- Między składowanymi materiałami naleŜy zachować przejścia o szerokości co najmniej 1,0m. 
- Dojścia i dojazdy powinny być w czasie wykonywania robot wystarczająco oświetlone. 
- Elektrody, śruby i inne drobne elementy naleŜy składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, 
zabezpieczone przed zawilgoceniem. 
 

5. WYKONANIE ROBÓT 
Zgodnie z opisem ogólnej specyfikacji wykonania robót- dział nr 5. 

Do wykonania i montaŜu stalowych konstrukcji dopuszczone będą wyłącznie zakłady i przedsiębiorstwa posiadające 
odpowiednie Świadectwo (certyfikat). 

Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji i Wykonawcy montaŜu 
Konstrukcje stalowe mogą być wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych, posiadających odpowiednie świadectwo 
(certyfikat). Termin waŜności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub 
montowanej konstrukcji. 

Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej 
Wytwarzanie konstrukcji naleŜy poprzedzić sprawdzeniem wymiarow i prostoliniowości zastosowanych wyrobow ze stali 
konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być uŜyte wyroby, w ktorych odchyłki wymiarow i kształtow nie 
przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg PN-S-10050  
Cięcie elementów i obrabianie brzegów naleŜy wykonywać zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak, by 
zachowane były wymagania PN-B-06200. MoŜna stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub połautomatyczne a dla 
elementów pomocniczych i drugorzędnych równieŜ ręczne. 
Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z naderwań. Przy cięciu noŜycami podniesione brzegi powierzchni cięcia naleŜy 
wyrownać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 
Arkusze nie obcięte w hucie naleŜy obcinać co najmniej 20 mm z kaŜdego brzegu. Ostre brzegi po cięciu naleŜy wyrownywać i 
stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. 
Przy cięciu tlenowym moŜna pozostawić bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore będą poddane przetopieniu w następnych 
operacjach spawania oraz te, ktore osiągnęły klasę jakości nie gorszą niŜ 3-2-2-4 wg PN-M-69774. Po cięciu tlenowym 
powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z ŜuŜlu, grafu, naciekow i rozpryskow materiału. 

Czyszczenie powierzchni i brzegów 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inspektor Nadzoru przeprowadza odbior elementow w zakresie oczyszczenia i 
oszlifowania powierzchni przylegających i brzegow stykowanych z zachowaniem wymagań PN-S-10050, PN-M-04251, PN-M- 
69774. 

Spawanie.  
Metody spawania powinny być oznaczone zgodnie z PN-EN 24063. 

MontaŜ i scalanie konstrukcji na placu budowy 
MontaŜ powinien być wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montaŜu z zastosowaniem środkow 
zapewniających stateczność w kaŜdej fazie montaŜu oraz osiągnięcie projektowanej nośności i sztywności po ukończeniu 
robot. Projekt montaŜu powinien być przygotowany przez dostawcę konstrukcji oraz być akceptowany przez projektanta 
konstrukcji. Przed rozpoczęciem montaŜu na placu budowy powinny być spełnione wszystkie niezbędne warunki określone w 
specyfikacji technicznej i w projekcie montaŜu. JeŜeli roboty wykonywane są przez kilku Wykonawcow, projekt montaŜu 
powinien być przez nich uzgodniony pod względem terminu wykonywania robot, obciąŜeń montaŜowych i warunkow 
zapewnienia bezpieczeństwa pracy. 
 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
Kontrola jakości robót zgodnie z ogólną specyfikacją dział nr 6. 

Sprawdzenie wymiarów konstrukcji 
Sprawdzenie kształtu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowości elementów ewentualnych wybrzuszeń  z ich płaszczyzny, 
odchylenia płaszczyzny elementu od płaszczyzn przyjętych w Dokumentacji Projektowej(płaszczyzny pionowe, poziome lub pochyłe). 
Przy odbiorze wykonywanych elementów naleŜy sprawdzić ich zgodność z projektem oraz przeprowadzić kontrolę wymiarów 
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geometrycznych z uŜyciem właściwych metod i narzędzi pomiarowych. Umiejscowienie i częstość pomiarow powinny być 
określone w planie kontroli i badań z uwzględnieniem szczegolnych wymagań zawartych w projekcie oraz obejmujących 
próbny montaŜ konstrukcji, jeśli jest przeprowadzany. 
Warunki odbioru powinny być zgodne z wymaganiami 4.7 PN-B-06200. 

Kontrola przed rozpoczęciem i podczas prac spawalniczych powinna być wykonywana według programu badań przez 
wykwalifikowany personel mający przynajmniej pierwszy stopień kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. 
Dopuszczalne odchyłki przygotowania brzegów do spawania powinny być przyjmowane wg PN-EN 29692, PN-EN ISO 9692-2 
i PN-EN 25817 

Ocena po wykonaniu spawania 
KaŜde połączenie spawane powinno podlegać kontroli - co najmniej badaniom wizualnym. Rodzaj i zakres wymaganych 
badań nieniszczących w stosunku do określonych elementow i połączeń oraz kryteria ich odbioru określa tablica 19 i załącznik 
B normy PN-B-06200. 

Ocena montaŜu konstrukcji 
Wg PN-B-06200 P.9.8. ocena montaŜu konstrukcji powinna obejmować: 
- kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montaŜu, podczas montaŜu i po jego ukończeniu wg 9.8.2, 
- stan podpor oraz śrub fundamentowych i ich usytuowanie, 
- zgodność metody montaŜu z projektem montaŜu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa pracy, 
- stan elementow konstrukcji przed montaŜem i po zmontowaniu, 
- wykonanie i kompletność połączeń  
- wykonanie powłok ochronnych  
- naprawy elementow konstrukcji, połączeń i powłok ochronnych oraz usuwanie innych niezgodności. 
 

7. PRZEDMIAR I OBMIAR ROBÓT 
 
Obmiarów robót dla poszczególnych rodzajów robót naleŜy wykonać zgodnie z ogólna specyfikacja techniczną dział nr 7.  
 
Prowadzenie szczegółowych obmiarów robot jest niezbędne tylko dla prac, ktore zgodnie z zapisami umowy rozliczane będą 
na podstawie cen jednostkowych i ilości rzeczywiście wykonanych robot i do nich się odnoszą wszystkie ustalenia niniejszego 
punktu. 
Dla umow ryczałtowych obmiar sprowadza się jedynie do szacunkowego określenia zaawansowania robot dla potrzeb 
wystawienia przejściowej faktury. 

Zasady określania ilości robót 
Jednostką obmiarową jest 1 tona stali elementow ustroju niosącego. 
Do płatności przyjmuje się tonaŜ zgodnie z Dokumentacją Projektową, zwiększony lub zmniejszony o ilości wynikające z 
zaaprobowanych zmian. Zarowno Inspektor Nadzoru jak i Wykonawca mogą Ŝądać końcowego sprawdzenia tonaŜu, w 
przypadku wątpliwości. śądanie Wykonawcy musi być zgłoszone na piśmie. 
CięŜar właściwy stali naleŜy przyjmować według polskich norm. Naddatki wynikające z zastosowania przez Wykonawcę 
elementow zamiennych o większych niŜ potrzeba wymiarach nie są zaliczane do tonaŜu 
CięŜar śrub, nakrętek, łącznikow do wspołpracy z betonem oraz podkładek wlicza się do tonaŜu konstrukcji wg ich 
nominalnego cięŜaru i wymiarow. 
Nie wlicza się do tonaŜu powłok ochronnych. 
CięŜar spoin wlicza się do tonaŜu wg ich nominalnych wymiarow. Nadlewek, wydłuŜeń itp. nie uwzględnia się. 
Nie potrąca się z tonaŜu otworow i wcięć o powierzchni mniejszej od 0,01 m2. 

 

8. ODBIÓR ROBÓT 
 
 
8.1. WYMAGANIA OGÓLNE 
Ocena i badania powinny być wykonywane zgodnie z programem badań zawartym w planie jakości, obejmującym wszystkie 
stosowane materiały i wyroby oraz procesy wytwarzania i montaŜu. Zakres kontroli i badań naleŜy dostosować do rodzaju 
konstrukcji i wymaganego poziomu jakości.  
W przypadkach uzasadnionych ograniczeniami nośności lub trwałości konstrukcji powinna być opracowana odpowiednia 
instrukcja uŜytkowania wg PN-86/B-01806. 
Kontrola jakości materiałow i wyrobow powinna się odbyć przy odbiorze dostawy od producenta i przed skierowaniem do 
produkcji. 
Przy odbiorze dostawy naleŜy sprawdzić: 
- zgodność wyrobów z zamówieniem i dokumentacją dostawy, 
- kompletność i prawidłowość dokumentów jakości, stan techniczny wyrobow (kontrola powierzchni, kształtu,konsystencji) znakowanie 
i opakowanie. 
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8.2. ODBIORY 
W toku odbioru komisja obowiązana jest zapoznać się z przedłoŜonymi dokumentami, przeprowadzić badania zgodnie z 
wytycznymi podanymi w pkt. 6. niniejszej ST, porownać je z wymaganiami podanymi w ST, dokumentacji projektowej i 
odpowiednich normach oraz dokonać oceny wizualnej robot. Konstrukcje stalowe powinny być odebrane, jeŜeli wszystkie 
wyniki badań są pozytywne, a dostarczone przez Wykonawcę dokumenty są kompletne i prawidłowe pod względem 
merytorycznym. 
ODBIÓR POGWARANCYJNY  
Odbiór pogwarancyjny będzie dokonany na podstawie oceny stanu obiektu z uwzględnieniem zasad odbioru ostatecznego zgodnie z 
opisem w ogólnej OST pkt. 8.6. oraz zgodnie z zapisami w umowie. 
 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
 
Płaci się za roboty wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w punkcie 5 niniejszej ST.  
Podstawę rozliczenia oraz płatności wykonanego i odebranego zakresu robot stanowi wartość tych robot obliczona na 
podstawie szczegołowych ustaleń umownych. 
Rozliczenie robot konstrukcyjnych moŜe być dokonane jednorazowo po wykonaniu pełnego zakresu robot i ich końcowym 
odbiorze lub etapami określonymi w umowie, po dokonaniu odbiorow częściowych robot. Ostateczne rozliczenie umowy 
pomiędzy Zamawiającym a Wykonawcą następuje po dokonaniu odbioru pogwarancyjnego. Podstawę rozliczenia oraz 
płatności wykonywanego i odebranego zakresu robot konstrukcyjnych, zaleŜnie od ustaleń umownych, stanowi wartość tych 
robot obliczona na podstawie: 
- określonych w dokumentach umownych (ofercie) cen jednostkowych i ilości robot zaakceptowanych przez 
Zamawiającego , lub 
- ustalonej w umowie kwoty ryczałtowej za określony zakres robot. 
Cena ryczałtowa wykonania robot obejmuje: 
- roboty przygotowawcze i pomiarowe, 
- wytworzenie i dostarczenie konstrukcji stalowych i materiałow pomocniczych, 
- transport konstrukcji na miejsce wbudowania, 
- wykonanie niezbędnych otworów montaŜowych, 
- przygotowanie prefabrykatow stalowych, 
- montaŜ i demontaŜ niezbędnych tymczasowych podparć, stęŜeń i rusztowań, 
- zamontowanie gotowych elementow, 
- wyregulowanie połoŜenia i geometrii zmontowanej konstrukcji, 
- wykonanie niezbędnych podlewek, 
- wykonanie ochrony antykorozyjnej i przeciwpoŜarowej, 
- niezbędne obetonowanie elementów mocujących wbudowanych w otwory montaŜowe, 
- wykonanie niezbędnych badań i pomiarów, 
- prace porządkowe, 
- koszty pośrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko.. 

 

10. DOKUMENTY ODNIESIENIA 
 
Dokumenty stanowiące podstawy prawne odbioru robót zgodnie z pkt. 10 ogólnej specyfikacji technicznej 

Normy 
� PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie 
� PN-EN 288-1 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - Postanowienia ogolne dotyczące 
spawania 
� PN-EN 288-2 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - Instrukcja technologiczna spawania 
łukowego 
� PN-EN 288-3 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - Badania technologii spawania łukowego stali 
� PN-EN 288-5 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie- Uznawanie na podstawie stosowania 
uznanych materiałow dodatkowych do spawania łukowego 
� PN-EN 288-6 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - Uznawanie na podstawie uzyskanego 
doświadczenia 
� PN-EN 288-7 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie - Uznawanie na podstawie stosowania 
standardowej technologii spawania łukowego 
� PN-EN 288-8 Wymagania dotyczące technologii spawania metali i jej uznawanie- Uznawanie na podstawie badania 
przedprodukcyjnego spawania 
� PN-EN 1712 Badania nieniszczące złączy spawanych - Badania ultradźwiękowe złączy spawanych - Poziomy akceptacji 
� PN-EN 10025 (U) Wyroby walcowane na gorąco z niestopowych stali konstrukcyjnych - Warunki techniczne dostawy 
� PN-EN 10137-2 Blacha gruba i blacha uniwersalna ze stali konstrukcyjnej o podwyŜszonej wytrzymałości w stanie 
ulepszonym cieplnie lub utwardzonym wydzieleniowo - Warunki dostawy stali ulepszonych cieplnie 
� PN-EN 10155 Stale konstrukcyjne trudno rdzewiejące - Techniczne warunki dostawy 
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� PN-EN 10204+A1 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentow kontroli 
� PN-EN 12062 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych - Zasady ogolne dotyczące metali 
� PN-EN 12500 (U) Ochrona metali przed korozją- Ryzyko korozji w warunkach atmosferycznych - Klasyfikacja, określanie 
i ocena korozyjności atmosfery 
� PN-EN ISO 4014 (U) Śruby z łbem sześciokątnym - Klasy dokładności A i B 
� PN-EN ISO 4016 (U) Śruby z łbem sześciokątnym - Klasa dokładności C 
� PN-EN ISO 4017(U) Śruby z gwintem na całej długości z łbem sześciokątnym - Klasy dokładności A i B 
� PN-EN ISO 4018 (U) Śruby z gwintem na całej długości z łbem sześciokątnym - Klasa dokładności C 
� PN-EN ISO 4032 (U) Nakrętki sześciokątne, odmiana 1 - Klasy dokładności A i B 
� PN-EN ISO 4034 (U) Nakrętki sześciokątne - Klasa dokładności C 
� PN-EN ISO 4042 Części złączne - Powłoki elektrolityczne 


