
A ST 01.05 - KONSTRUKCJE STALOWE 
(CPV 45223210-1) 

 
1. Wstęp. 
 
1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej. 
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót polegających na wykonaniu i montażu konstrukcji stalowych 
wraz zabezpieczeniem antykorozyjnym i p.poż. 
 
1.2. Zakres stosowania ST. 
Niniejszą Specyfikację Techniczną jako część dokumentów przetargowych, należy 
odczytywać i rozumieć w odniesieniu do wykonania Robót opisanych w punkcie 1.1, 
które zostaną zrealizowane w ramach zadania – „Modernizacja Bazy Oznakowania 
Nawigacyjnego Urzędu Morskiego w Szczecinie”. 
 
1.3. Zakres Robót objętych ST 
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej mają zastosowanie przy 
robotach obejmujących wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie i 
montaż konstrukcji stalowych wraz z zabezpieczeniem antykorozyjnym i p.poż. 
Zakres robót obejmuje wszystkie elementy, gdzie występują w/w roboty, zgodnie z 
Dokumentacją Projektową. 
 
1.4. Określenia podstawowe. 
Określenia używane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi 
normami oraz z określeniami podanymi w ST 00.01 „Wymagania ogólne” pkt.1. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót. 
Ogólne wymagania dotyczące Robót podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne" pkt. 1. 
Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania Robót oraz za ich 
zgodność z Dokumentacją Techniczną, Specyfikacją Techniczną i poleceniami Inżyniera 
Kontraktu i Nadzoru Autorskiego. 
 
2. Materiały. 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne" pkt. 
2. 
 
2.1. Procedura zatwierdzenia materiałów. 
Wykonawca przedkłada Inżynierowi Kontraktu do zatwierdzenia Świadectwo odbioru 
potwierdzające odpowiednia jakość wszystkich partii materiałów. Dokumenty te 
przygotowuje sie na podstawie wyników kontroli odbiorczych. 
 
2.2. Wymagania dotyczące stali konstrukcyjnej. 
Należy stosować stal konstrukcyjną zgodną z wymaganiami Dokumentacji 
Projektowej. 
Konstrukcje stalowe wykonuje się ze stal konstrukcyjnej wg PN-EN 10027-1:2007 i PN-
EN 10027-2:2015-07. 
Wymagania jakościowe stali: 
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 własności mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadać wymaganiom 
normowym, 

 wady powierzchniowe: powierzchnia powinna być bez pęknięć, pęcherzy i 
naderwań, 

 na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, 
rozwarstwienia i pęknięcia widoczne gołym okiem. 

 
2.3. Realizacja dostaw stali. 
Dostarczane materiały winny być zaopatrzone w Świadectwo odbioru  zgodnie z normą 
PN-EN 10204:2006 potwierdzające spełnienie wymagań norm PN-EN 10025-1:2007 i 
PN-EN-10025-2:2007 oraz dodatkowych wymagań określonych w niniejszej 
Specyfikacji. Obowiązek dostarczenia Świadectwa odbioru spoczywa na Wykonawcy. 
 
2.4. Wymagania dotyczące łączników. 
Należy stosować elektrody i łączniki zgodne z wymaganiami Dokumentacji 
Projektowej. 
a) Połączenia spawane 
Elektrody powinny mieć: 

 zaświadczenie jakości, 
 spełniać wymagania norm przedmiotowych, 
 opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami 

obowiązujących norm i wymagań producenta. 
b) Śruby, nakrętki, podkładki 

 rodzaje i klasy: śrub, nakrętek i podkładek, 
 wszystkie łączniki winny być cechowane: śruby i nakrętki wywalcowane cechy na 

główkach. 
Stosowane materiały spawalnicze muszą spełniać wymagania norm przedmiotowych. 
Zamówienia na materiały spawalnicze składa Wykonawca stalowej konstrukcji u 
zaakceptowanych przez Inżyniera Kontraktu producentów tych materiałów. Na 
Wykonawcy konstrukcji ciąży obowiązek egzekwowania od dostawców atestów 
potwierdzających spełnienie wymagań zawartych w normach przedmiotowych 
dotyczących danego wyrobu lub materiału. Atesty musza być przedstawione wraz z 
dostawą każdej partii łączników i materiałów spawalniczych. Badania, które warunkują 
wystawienie atestów Producent łączników lub materiałów spawalniczych przeprowadza 
na własny koszt. Materiały pochodzące z zapasów Wykonawcy konstrukcji, powinny być 
atestowane na koszt własny Wykonawcy konstrukcji. 
Wykonawca powinien przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod według 
gwarancji dostawcy. Materiały spawalnicze należy przechowywać ponad podłoga w 
suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. 
Materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej stalowej konstrukcji 
powinny być oddzielone od pozostałych. 
 
2.5. Składowanie materiałów. 
Materiały dostarczane na plac budowy powinny być wyładowywane żurawiami. Do 
wyładunku mniejszych elementów można użyć wyciągarek, wciągników lub wózków 
widłowych. Elementy długie, ciężkie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i 
usztywnić dla zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układać w sposób 
umożliwiający odczytanie oznakowania. Elementy do scalania powinny być w miarę 
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możliwości składowane w sąsiedztwie miejsca przewidzianego do scalania. Na miejscu 
składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie po ich dostarczeniu i układać 
na wyznaczonych miejscach, oczyszczać i naprawiać powstałe w czasie transportu 
uszkodzenia samej konstrukcji. Elementy należy układać w pozycji ich wbudowania (w 
miarę możliwości). 
Elektrody składować w magazynach w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczone 
przed zawilgoceniem. Łączniki (śruby, nakrętki, podkładki) składować w magazynie w 
skrzyniach lub beczkach. 
 
2.6. Badania na budowie. 
Każda partia materiału dostarczona na plac budowy przed jej wbudowaniem musi 
uzyskać akceptację Inżyniera Kontraktu. Każda konstrukcja dostarczona na budowę 
podlega odbiorowi względem: 

 jakości materiałów, spoin, otworów na śruby, 
 zgodności z Dokumentacją Techniczną, 
 zgodności z atestem wytwórni. 

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych 
uszkodzeń w czasie transportu potwierdza Inżynier Kontraktu wpisem do Dziennika 
Budowy. 
 
2.7. Materiały do zabezpieczeń antykorozyjnych i p.poż. 
Materiałami stosowanymi do wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji 
stalowej według zasad niniejszej ST są niskorozpuszczalnikowe farby dobrane przez 
Wykonawcę w zestawie o przewidywanej trwałości zgodnie z wymaganiami 
Dokumentacji Projektowej. 
Farby stosowane do wykonania warstwy gruntującej, powinny posiadać następujące 
właściwości: 

 kompatybilne z produktami stosowanymi do malowania nawierzchniowego, 
 tworzenia zwartej i odpornej na ścieranie powłoki zapewniającej właściwą 

ochronę, 
 zapewnia dobre krycie krawędzi, 
 odporność na procesy starzenia, 
 może być podkładem dla nawierzchni na bazie żywicy epoksydowej i 

poliuretanowej, 
 zawierać płatkowe wypełniacze metaliczne. 

Zaleca się materiał na bazie żywic epoksydowych. 
Farby stosowane na powłoki nawierzchniowe powinny posiadać następujące 
właściwości: 

 zdolność do tworzenia trwałych powłok, odpornych na procesy starzenia, 
 duża elastyczność, niewrażliwość na uderzenia i duża odporność na ścieranie, 
 zdolność do nanoszenia grubowarstwowego, 
 wysoka odporność chemiczną. 

Dobór materiałów należy do Wykonawcy i podlega uzgodnieniu z Inżynierem Kontraktu. 
Podczas przygotowania produktu należy ściśle stosować się do zaleceń producenta i 
danych zawartych w kartach technicznych poszczególnego produktu oraz przestrzegać 
warunków jego użycia. Farby należy przechowywać w warunkach i okresach czasu 
określonych przez producenta. 
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Wyroby lakierowe należy przechowywać w magazynach zamkniętych, stanowiących 
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia. Temperatura wewnątrz 
pomieszczeń magazynowych powinna wynosić +5°C do +25°C. 
Materiały ścierne - o wielkości ziarna 0,5÷1,5 mm, ostro krawędziowe, suche i nie 
zanieczyszczone, np. korund, elektrokorund, łamany drut staliwny lub żeliwny, cięty drut 
stalowy, żużel pomiedziowy. 
 
3. Sprzęt. 
 
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu. 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne" pkt. 3. 
 
3.2. Szczegółowe wymagania dotyczące sprzętu. 
Wykonawca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca obiektu w Projekcie 
organizacji montażu zobowiązani są do przedstawienia Inżynierowi Kontraktu do 
akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. 
Inżynier Kontraktu jest uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe i zbiorniki 
ciśnieniowe posiadają ważne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru Technicznego. 
Wykonawca na żądanie Inżyniera Kontraktu jest zobowiązany do próbnego użycia 
sprzętu w celu sprawdzenia jego przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać sie w 
obecności przedstawiciela Inżyniera Kontraktu. 
 
3.3. Sprzęt do transportu i montażu konstrukcji. 
Do transportu i montażu konstrukcji należy użyć żurawi, wciągarek, dźwigników, 
podnośników i innych urządzeń. Wszystkie urządzenia podlegające przepisom o 
dozorze technicznym powinny być dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami 
uprawniającymi do eksploatacji. 
 
3.4. Sprzęt do robót spawalniczych. 
Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwić wykonanie spoin zgodnie z przyjętą 
technologią. 
Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe niż 10%. 
Sprzęt powinien być eksploatowany zgodnie z instrukcją. 
Stanowisko spawalnicze powinno być urządzone tak, aby spawarki stały na izolującym 
podwyższeniu i były zabezpieczone przed wpływami atmosferycznymi. 
Sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamkniętych pomieszczeniach. 
Stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami BHP i 
przeciwpożarowymi, zabezpieczone przed wpływami atmosferycznymi, odpowiednio 
oświetlone i wentylowane. 
Stanowisko robocze powinno być odebrane przez Inżyniera Kontraktu. 
 
3.5. Sprzęt do połączeń śrubowych. 
Do połączeń na śruby należy stosować sprzęt uzgodniony z Inżynierem Kontraktu. 
 
3.6. Sprzęt do wykonywania zabezpieczeń antykorozyjnych i p.poż. 
 
3.6.1. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji. 
Roboty można wykonać przy użyciu sprzętu zaakceptowanego przez Inżyniera 
Kontraktu np. piaskarek do czyszczenia powierzchni. 
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3.6.2. Sprzęt do malowania konstrukcji. 
Nanoszenie farb należy wykonać zgodnie z kartami technicznymi produktów, 
instrukcjami nakładania farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymaganie to 
odnosi się przede wszystkim do metod aplikacji i parametrów technologicznych 
nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy sprężarek, pistoletów i pomp nie mają 
charakteru obligatoryjnego i mogą być zastąpione sprzętem o zbliżonych 
właściwościach technicznych dostępnym w kraju. Rodzaj użytego sprzętu powinien być 
zaakceptowany przez Inżyniera Kontraktu. Prawidłowe ustalenie parametrów malowania 
należy przeprowadzić na próbnych powierzchniach i uzyskać akceptację 
Zamawiającego. 
 
4. Transport. 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne” pkt. 
4. 
 
4.1. Transport stali konstrukcyjnej od Dostawcy i składowanie u Wykonawcy. 
Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny 
odbywać się tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od 
substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane 
nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe 
składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania określonej stalowej 
konstrukcji powinny być oddzielone od pozostałych. 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza być cechowane zgodnie w wymaganiami normy 
PN-EN 10025-1:2007. 
Oznaczenia i cechy musza być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. 
Przy dzieleniu wyrobów należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. 
 
4.2. Transport na miejsce montażu. 
Wykonawca konstrukcji jest zobowiązany do wykonania niezbędnych obliczeń lub prac 
projektowych w celu ustalenia sposobu manipulacji (przemieszczania), podpierania, 
podnoszenia, transportu i itp. elementów konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania 
i montażu konstrukcji. 
Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten 
sposób, aby mogły być załadowywane, transportowane i rozładowywane bez powstania 
nadmiernych naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie 
konstrukcji w takiej pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu na łatwość ich 
uszkodzenia szczególnie chronione musza być elementy połączeń/styków 
montażowych. 
Ze względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji należy 
odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku, transportu i rozładunku. 
Drobne elementy takie jak blachy nakładkowe czy blachy stanowiące połączenia muszą 
być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy 
śrub montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, podkładki, nakrętki czy 
drobne blachy powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach. Dźwigary powinny 
być transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we 
wszystkich fazach transportu i montażu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogą być 
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one transportowane w innej pozycji pod warunkiem, że będą odpowiednio 
zabezpieczone przed utratą stateczności i innymi uszkodzeniami. Sposób mocowania 
elementów musi wykluczyć możliwość przemieszczenia, przewrócenia lub zsunięcia sie 
ich w czasie transportu. 
Przy transporcie drogowym, w wypadku przekroczenia któregokolwiek z wymiarów 
skrajni lub dopuszczalnych ciężarów pojazdów należy uzyskać zgodę zarządców dróg, 
po których będzie odbywał sie przejazd pojazdów. 
Wykonawca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie 
wytworzone, a takce wszystkie elementy stalowe, które będą użyte na miejscu budowy 
np. komplet śrub. Z dostawy wyłączone są farby i materiały spawalnicze, których 
stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. 
Przekazane powinny być dokumenty opisujące zastosowane podczas wytwarzania 
materiały, procesy technologiczne oraz wyniki przeprowadzonych badań i odbiorów. 
 
5. Wykonywanie robót. 
 
5.1. Ogólne wymagania dotyczące wykonywania robót. 
Ogólne wymagania dotyczące wykonywania robót podano w ST 00.01 „Wymagania 
ogólne" pkt. 5. 
 
5.2. Szczegółowe wymagania dotyczące wykonywania robót. 
Wykonawca zobowiązany jest do sporządzenia Programu Zapewnienia Jakości (PZJ) 
zawierającego: 

 projekt organizacji i harmonogram robót objętych niniejszą ST, 
 program zapewnienia bezpieczeństwa pracy oraz ochrony zdrowia i środowiska 

podczas wykonywania robót objętych niniejszą ST, 
 plan wytwarzania konstrukcji uwzględniający: technologie spawania, usuwanie 

deformacji i uszkodzeń wykonanie próbnego montażu konstrukcji, 
 instrukcje podpierania, manipulacji (przemieszczania), podnoszenia, 

składowania, transportu i elementów (sposób i organizacje), 
 projekt montażu konstrukcji. 

Dla sporządzonego w wyżej wymienionym zakresie PZJ Wykonawca musi uzyskać 
akceptację Inżyniera Kontraktu. 
 
5.3. Wymagane opracowania. 
5.3.1  
Wykonawca zobowiązany jest do sporządzenia we własnym zakresie i na koszt własny 
następujących opracowań: 

 projekt podziału konstrukcji stalowej na elementy wysyłkowe, 
 rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzględniające sposób manipulacji 

(przemieszczania), podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementów 
konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i montażu konstrukcji, 

 program wykonania konstrukcji w wytwórni, 
 technologie spawania, 
 projekt montażu w miejscu scalania na budowie. 
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5.3.2  
Dokumentacja projektowa co do zakresu wykonania konstrukcji stalowej budynku W, 
wskazuje na: 

a) rozwiązanie wykonania jej na podstawie dostępnej dokumentacji. Jeżeli 
Wykonawca uzna, że do prawidłowego wykonania konstrukcji stalowej 
budynku W niezbędne Wykonawcy są dodatkowe obliczenia i rysunki 
wykonane przez osobę uprawnioną przepisami prawa – to zapewni ich 
wykonanie w ramach Ceny Oferty. W takim przypadku rozwiązania projektowe 
należy uzgodnić z Inżynierem i Nadzorem Autorskim. 

b) dopuszczenie wykonania konstrukcji stalowej budynku wg rozwiązania 
systemowego wybranego przez Wykonawcę producenta hal stalowych (w 
ramach Ceny Oferty). W takim przypadku, rozwiązanie musi wypełniać 
założenia projektowe budynku W wskazane w projekcie w zakresie m.in. 
parametrów użytkowych, wymiarów zewnętrznych, kluczowych parametrów 
wewnętrznych, rozwiązań architektonicznych. Zaproponowane rozwiązania 
projektowe należy uzgodnić z Zamawiającym, Inżynierem i Nadzorem 
Autorskim. 

 
W obydwu wskazanych powyżej dostępnych rozwiązaniach, Wykonawca ponadto 
zapewni w ramach Ceny Oferty i zgodnie z zapisami dokumentacji technicznej – 
projekty warsztatowe. 
 
5.3.3. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej. 
W rysunkach warsztatowych należy: 

 rozrysować oddzielnie każdy z elementów wysyłkowych, 
 rozpracować wszystkie niezbędne szczegóły konstrukcyjne w zakresie 

ukosowania i wielkości progów spawalniczych, 
 uwzględnić dodatkowe elementy umożliwiające manipulacje elementami wraz ze 

sposobem ich usunięcia (demontażu) po zmontowaniu konstrukcji. 
Wykonawca konstrukcji winien uzyskać od Inżyniera Kontraktu akceptację rysunków 
warsztatowych. 
 
5.3.4. Program wytwarzania konstrukcji w wytwórni. 
Rozpoczęcie robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inżyniera 
Kontraktu programu wytwarzania konstrukcji, który powinien stanowić cześć Programu 
Zapewnienia Jakości. Program sporządzany jest przez Wykonawcę i powinien zawierać: 

 oświadczenie Wykonawcy o szczegółowym zapoznaniu się z dokumentacją 
techniczną i specyfikacjami, 

 świadectwo kwalifikacji wytwórni, 
 harmonogram realizacji, 
 informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy, 
 informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

udokumentowanie kwalifikacji, 
 informacje o dostawcach materiałów, 
 informacje o podwykonawcach, 
 informacje o podstawowym sprzęcie przewidzianym do realizacji zadania, 
 technologie spawania, 
 technologię gięcia profili, 
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 projekt próbnego montażu konstrukcji, 
 sposób przeprowadzenia badań wymaganych w Specyfikacjach, 
 inne informacje żądane przez Inżyniera Kontraktu, 
 ewentualne zgłoszenie potrzeby zmian w dokumentacjach technicznych. 

 
5.3.5. Technologia spawania. 
Technologia spawania winna zawierać co najmniej: 

 dobór metody spawania, 
 dobór materiałów spawalniczych, 
 dobór parametrów spawania, 
 sposób przygotowania krawędzi blach, 
 kolejność spawania, 
 plan kontroli spoin, 
 wytyczne wykonywania kontroli spoin. 

Technologia spawania winna być sporządzona przez specjalistę spawalnika i 
uwzględniać następujące czynniki wyjściowe: 

 dynamiczność obciążenia działającego na konstrukcje, 
 powtarzalność obciążenia (efekty zmęczeniowe), 
 konieczność ograniczenia do minimum odkształceń i naprężeń spawalniczych. 

Technologia spawania musi obejmować zarówno proces wytwarzania konstrukcji w 
wytwórni jak i prace montażowe na placu budowy. 
 
5.3.4. Program montażu na miejscu scalania na budowie. 
Rozpoczęcie robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inżyniera 
Kontraktu Programu Zapewnienia Jakości. Program sporządzany jest przez Wykonawcę 
montażu i powinien zawierać: 

 protokół odbioru konstrukcji od Wykonawcy, 
 harmonogram terminowy realizacji, 
 informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy montażu, 
 informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

udokumentowanie kwalifikacji, 
 Program Zapewnienia Jakości, 
 informacje o podwykonawcach, 
 informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji 

zadania, 
 technologie spawania, 
 sposób wykonywania badań ujętych w Specyfikacji, 
 informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć sie 

w obszarze prac montażowych, 
 projekt organizacji ruchu na czas montażu (zatwierdzony), 
 inne informacje żądane przez Inżyniera Kontraktu. 

Częścią składową PZJ w zakresie montażu jest organizacja montażu. Wytyczne do 
organizacji montażu powinny zawierać co najmniej: 

 sprawdzenie wytrzymałości i odkształceń konstrukcji w poszczególnych etapach 
montażu, 

 obliczenia statyczno-wytrzymałościowe konstrukcji pomocniczych (podpory 
montażowe, podesty robocze, itp.), 
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 rysunki robocze konstrukcji i urządzeń wymienionych powyżej, 
 organizacje placu budowy na okres scalania i montażu konstrukcji, 
 rysunki ilustrujące przebieg montażu w poszczególnych jego etapach, 
 instrukcje zabezpieczenia warunków BHP. 

Program Zapewnienia Jakości w zakresie organizacji montażu podlega akceptacji przez 
Inżyniera Kontraktu pod względem jego zgodności z założeniami przyjętymi przy ich 
sporządzaniu. 
 
5.4. Akceptowanie stosowanych technologii. 
Wykonawca zobowiązany jest do uzgodnienia technologii montażu konstrukcji przez 
Inżyniera Kontraktu i Projektanta. 
 
5.5. Kontrola wykonywanych robót. 
Inżynier Kontraktu jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynności 
kontrolnych, badawczych i odbiorów częściowych na cały czas wykonywania i montażu 
konstrukcji. 
W zależności od wyników badań Inżynier Kontraktu informuje Wykonawcę co do 
możliwości kontynuowania robót. 
Zalecenia Inżyniera Kontraktu są przekazywane Wykonawcy poprzez: 

 wpisy do Dziennika wytwarzania konstrukcji (w wytwórni), 
 wpisy do Dziennika Budowy (w trakcie montażu), 
 lub w inny udokumentowany sposób (w każdym etapie realizacji). 

 
5.6. Wykonanie konstrukcji w wytwórni. 
 
5.6.1. Obróbka elementów. 
 
5.6.1.1. Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej. 
Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości 
używanych wyrobów ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być 
użyte wyroby, w których odchyłki wymiarów i kształtów nie przekraczają dopuszczalnych 
odchyłek wg obowiązujących norm. 
 
5.6.1.2. Cięcie elementów i obrabianie brzegów. 
Ciecie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z wymaganiami 
obowiązujących norm. Ostre brzegi po cieciu należy wyrównywać i stępić przez 
wyokrąglenie promieniem r = 2-5mm. Przy cieciu tlenowym można pozostawić bez 
obróbki mechanicznej tylko te brzegi, które będą poddane przetopieniu w następnych 
operacjach spawania. Pozostałe powierzchnie ciecia i powierzchnie przyległe powinny 
być co najmniej oczyszczone z żużla gratów (wypływek), nacieków i rozprysków 
materiału. 
 
5.6.1.3. Prostowanie i gięcie elementów. 
Prostowanie i gięcie elementów należy wykonywać zgodnie z obowiązującymi normami. 
Wykonawca powinien w obecności przedstawiciela Inżyniera Kontraktu wykonać próbne 
użycie sprzętu przeznaczonego do prostowania i gięcia elementów. Zastosowany sprzęt 
winien umożliwiać przykładanie sił w sposób statyczny – przy prostowaniu i gięciu na 
zimno nie należy stosować uderzeń. Roboty mogą być kontynuowane tylko gdy 
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pomierzone po próbnym użyciu odchyłki nie przekroczą wartości podanych w 
obowiązujących normach. 
Wystąpienie pęknięć po prostowaniu lub gięciu powoduje odrzucenie wykonanych 
elementów. 
 
5.6.1.4. Dopuszczalne odchyłki. 
Sprawdzeniu podlegają odchyłki: 

 wymiarów liniowych, 
 prostości elementów, 
 skręcenia przekrojów, 
 swobodne kształtu przekroju, 
 kształtu przekroju w obrębie styków, 
 załamania w strefach ściskanych spoin czołowych, 
 przekrojów konstrukcji użebrowanych. 

Dopuszczalne odchyłki wymiarowych elementów należy przyjmować wg obowiązujących 
norm. 
Dopuszczalne załamanie przy ściskanych spoinach czołowych powinno być nie większe 
niż 2mm strzałki odchylenia po przyłożeniu liniału o długości 1m. 
 
5.6.2. Przygotowanie elementów do wykonania (składania). 
Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inżyniera 
Kontraktu akceptację elementów w zakresie usunięcia gratów, oczyszczenia i 
oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów styków z zachowaniem wymagań 
obowiązujących norm. 
 
5.6.3. Wykonanie (składanie) elementów konstrukcji przez spawanie. 
 
5.6.3.1. Wymagania ogólne. 
Elementy należy przygotować w taki sposób aby spełnione były wymagania 
obowiązujących norm. 
 
5.6.3.2. Spawanie. 
Spawanie elementów konstrukcji należy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez 
Inżyniera Kontraktu projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania 
danej konstrukcji. 
Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe 
uzyskane w systemie kwalifikacji prowadzonym przez uprawnione instytucje (np. Instytut 
Spawalnictwa). Wszystkie prace spawalnicze można powierzać jedynie 
wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne uprawnienia. 
Nieżalenie od posiadanych uprawnień zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejętności 
spawaczy poprzez wykonanie próbnych złączy elektrodami stosowanymi do spawania 
przedmiotowej konstrukcji (szczególnie dotyczy to elektrod zasadowych). Każda spoina 
powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu końcach 
krótkich spoin w odległości 10–15mm od brzegu, a na długich spoinach w odstępach co 
1m. Należy prowadzić dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny być 
odnotowane wszelkie odstępstwa od dokumentacji technicznej i Programu Zapewnienia 
Jakości, jak również stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien być 
prowadzony na bieżąco i tak samo potwierdzany przez Inżyniera Kontraktu. 
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Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezpośredni kierownik robót. 
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości 
powinna być wyższa niż 0°C, a stali o podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5°C. 
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadów atmosferycznych przy 
niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy spawanych. W przypadku 
spawania w utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza 
większa niż 80%, mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/sek, temperatury 
powietrza niższe niż podane wyżej), należy przygotować i przedstawić Inżynierowi 
Kontraktu do zatwierdzenia specjalne procedury. 
Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15mm od rowka 
spoiny należy przed spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych 
zanieczyszczeń do czystego metalu. 
Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub 
palnikiem tlenowym, usuwając zgorzelinę i nierówności. 
Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taka technologia (np. 
przez zastosowanie odpowiednich podkładek), aby gran była jednolita i gładka. 
Dopuszczalna wielkość podtopienia lub wklęśnięcia grani w podpoinie przyjmować wg 
obowiązujących norm. 
Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierka lub frezarka albo stosować inną 
obróbkę mechaniczną pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju 
elementu nie przekroczy 3% tej grubości. 
Przygotowanie elementów do wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do 
spawania) należy wykonać wg PN-EN ISO 9692-2:2002. 
Do wykonywania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów 
spawalniczych przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć 
zaświadczenie o jakości. Do wykonania spoin szczepnych należy stosować spoiwa w 
gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe. 
Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników 
powinny być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów. 
Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. 
Wystąpienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów tj. białych kryształów 
świadczy o długotrwałym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a także o 
wejściu wody w reakcję chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą 
starzenia sie elektrody. Suszenie zestarzałych elektrod jest zabronione. 
Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z 
technologią spawania. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie określonych 
parametrów spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas 
spawania nie mogą przekraczać 10%. 
Czołowe spoiny pasów należy kończyć poza przekrojem samego pasa, używając do 
tego płytek wybiegowych. Płytki wybiegowe powinny mieć tą samą grubość i kształt co 
spawane pasy. Po przymocowaniu płytek (za pomocą zacisków) spoiny powinny być na 
nie wprowadzone na długość co najmniej 25mm. Przy usuwaniu płytek wybiegowych 
należy przeprowadzić ciecie w odległości co najmniej 3mm od brzegu pasa, a następnie 
usunąć nadmiar przez obróbkę mechaniczną. 
 
5.6.3.3. Usuwanie odkształceń konstrukcji po spawaniu. 
Każdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod 
względem zgodności kształtu geometrycznego. Wszelkie odchyłki większe od 
dopuszczalnych muszą być usunięte. Prostowanie konstrukcji należy wykonać zgodnie z 
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obowiązującymi normami. Program Zapewnienia Jakości opisujący zakres robót i 
sposoby technologiczne prostowania podlega zatwierdzeniu przez Inżyniera Kontraktu. 
Operacja usuwania odkształceń spawalniczych odbywać sie powinna w obecności 
przedstawiciela Inżyniera Kontraktu. 
Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie w trakcie usuwania lub po 
usunięciu odkształceń spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie 
danego elementu. 
 
 
5.6.4. Wykonanie elementów pomocniczych do montażu wstępnego i transportu i 
montażu na miejscu budowy. 
Elementy służące do montażu wstępnego, transportu oraz montażu na miejscu budowy, 
które nie pozostają na trwałe w obiekcie muszą być wykonane według wymagań 
uzgodnionych każdorazowo między Wykonawcą a Inżynierem Kontraktu. 
 
5.6.5. Zabezpieczenie antykorozyjne i p.poż. przed wysyłką. 
Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone. 
Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, to jest przygotowanie 
powierzchni i nanoszenie powłok ochronnych powinno być przewidziane w możliwie 
wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji. 
Wykonawca przedstawi Inżynierowi Kontraktu do akceptacji projekt organizacji i 
harmonogram robót uwzględniający wszystkie warunki w jakich będą wykonywane. 
Zabezpieczenie antykorozyjne i p.poż. należy wykonać w wytwórni konstrukcji stalowej. 
Na placu budowy dokonuje się jedynie lokalnego zabezpieczenia wokół spoin 
montażowych oraz uzupełnień i napraw uszkodzeń powłok powstałych w czasie 
transportu i montażu. 
Wszystkie elementy stalowe konstrukcji należy zabezpieczyć na warsztacie zgodnie z 
wymaganiami. Wykonać czyszczenie metodą strumieniowo-ścierną do danej klasy 
czystości oraz pomalować warstwą farby podkładowej oraz warstwami farby 
nawierzchniowej zgodnie z wymaganiami. 
Jako zabezpieczenie konstrukcji stalowej do danej klasy odporności ogniowej należy 
przewidzieć zastosowanie natryskowej izolacji ogniochronnej umożliwiającej uzyskanie 
danej klasy. 
Po montażu konstrukcji całość wymyć, a miejsca uszkodzeń powłoki malarskiej 
naprawić poprzez ich oczyszczenie i nakładanie emalii jw. Elementy zewnętrzne 
zabezpieczyć antykorozyjnie poprzez cynkowanie. Marki, okucia itp. w elementach 
żelbetowych zabezpieczyć antykorozyjnie  w wytworni podobnie jak elementy konstrukcji 
stalowych. 
Powyżej założono, że wszystkie warstwy powłoki antykorozyjnej nakładane są na 
warsztacie. Dlatego należy bezwzględnie przestrzegać, by element transportować 
dopiero po całkowitym wyschnięciu warstw malarskich. Dla stwierdzenia tego faktu 
potrzebny jest każdorazowo protokół dopuszczenia elementu do transportu. Ponadto w 
czasie transportu oraz montażu konstrukcji należy stosować środki zapobiegające 
uszkodzeniu nawierzchni (np. miękkie podkładki, itd.). Po montażu konstrukcji całość 
wymyć, a miejsca uszkodzeń powłoki malarskiej naprawić poprzez ich oczyszczenie i 
malowanie. 
Założono, że konstrukcja  będzie eksploatowana w warunkach przemysłowych o 
kategorii korozyjności środowisku C4 zgodnie z PN-EN ISO 12944-2. Trwałość 
zabezpieczenia dobrano na okres długi-powyżej 15 lat, zgodnie z  PN-EN ISO 12944-5. 
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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 opisem ppoż projektu. 
Przed przystąpieniem do malowania należy oczyścić konstrukcję przez piaskowanie 
szczególnie urządzeniami do bezpyłowego oczyszczania do stopnia czystości S.A. 2 %.  
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.  
W skład zestawu farb wchodzą: 
farba podkładowa: antykorozyjna, palna na bazie rozpuszczalnika, stosowana dla 
konstrukcji surowych, lub antykorozyjna, niepalna, wodo-rozpuszczalna, stosowana dla 
stalowych elementów odrdzewionych, grubość nakładania min. 50μm (po wyschnięciu); 
farba pęczniejąca: 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 - grubość 
nakładania około 50μm (po wyschnięciu). Kolor warstwy wykończeniowej wg projektu i 
wytycznych Inwestora. 
Łączna grubość warstw winna wynosić min. 0,20mm. 
 
5.6.5.1. Przygotowanie powierzchni. 
Powierzchnia elementów przeznaczonych do natryskiwania powinna być pozbawiona 
zadziorów nierówności po spawaniu, szczelin powstałych w miejscach łączenia 
elementów, pęknięć i ostrych krawędzi. 
Ostre krawędzie należy wyokrąglić promieniem nie mniejszym niż r = 1 mm. Zadziory, 
nierówności, szczeliny, pęknięcia należy usunąć za pomocą obróbki mechanicznej lub 
spawania. 
Z powierzchni stali należy usunąć wszystkie zanieczyszczenia. 
Ważnym elementem przygotowania powierzchni jest odtłuszczanie. Odtłuszczanie 
należy wykonać przed oczyszczeniem strumieniowo-ściernym. Zatłuszczone miejsca 
powinny być przemyte rozpuszczalnikiem organicznym lub przemysłowymi środkami 
odtłuszczającymi. Dopuszcza się usuwanie smarów głęboko zaabsorbowanych na 
powierzchni przez wypalanie palnikiem. 
Zanieczyszczenia materiałami trudno usuwalnymi (np. bitumy) można usunąć obróbką 
strumieniowo-ścierną, przy użyciu ścierniw jednorazowego użytku. Nie dopuszcza się 
stosowania tych ścierniw do ostatecznego przygotowania powierzchni. 
Ostateczne przygotowanie powierzchni należy przeprowadzić za pomocą obróbki 
strumieniowo-ściernej. Oczyszczenie metoda strumieniowo-ścierną powinno zapewnić 
całkowite usunięcie śladów korozji, warstw tlenków (walcowiny, zgorzeliny) oraz 
schropowacienie powierzchni. 
Oczyszczona powierzchnia powinna być równomiernie matowa o stopniu czystości wg 
PN ISO 8501-1:2008, SIS 055900-67, DIN 55928. Nie należy pozostawiać miejsc 
czystych, natomiast powinny być miejsca wykazujące połysk metaliczny. Nie należy 
dotykać powierzchni oczyszczonej gołymi rękami oraz pozostawiać na niej śladów pyłów 
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po obróbce strumieniowo-ściernej. Obróbkę strumieniowo-ścierną prowadzić jedynie 
przy temperaturze otoczenia powyżej +5°C i wilgotności względnej mniejszej niż 90%. 
Po oczyszczeniu metodą strumieniowo-ścierną, z powierzchni przeznaczonych do 
naniesienia powłoki należy usunąć pył, kurz i inne zanieczyszczenia mechaniczne 
poprzez odmuchanie sprężonym powietrzem. Należy zwrócić uwagę, aby było ono 
pozbawione oleju. Dotyczy to również powietrza używanego do napędu urządzeń 
oczyszczających. 
 
5.6.5.2. Natryskiwanie. 
Okres od zakończenia przygotowania ostatecznego do rozpoczęcia natryskiwania 
należy skrócić do minimum. Przerwa miedzy zakończeniem przygotowania powierzchni 
za pomocą obróbki strumieniowo-ściernej a rozpoczęciem natryskiwania powinna być 
krótsza niż: 

 8 godzin – przy przechowywaniu oczyszczonego elementu w suchym i ciepłym 
pomieszczeniu, 

 4 godziny – przy przechowywaniu oczyszczonego elementu na otwartym 
powietrzu, przy suchej pogodzie, 

 0,5 godziny – przy przechowywaniu oczyszczonego elementu pod zadaszeniem 
przy wilgotnej atmosferze. 

Jeżeli przerwa była dłuższa lub nastąpiło zanieczyszczenie oczyszczonej powierzchni, 
to powierzchnie elementu należy poddać ponownemu oczyszczeniu strumieniowo-
ściernemu. 
Nie dopuszcza się prowadzenia natryskiwania w warunkach, gdy temperatura elementu 
jest niższa niż temperatura punktu rosy otoczenia, ponieważ powoduje to zawilgotnienie 
powierzchni. 
Natryskiwanie powinno być prowadzone w temperaturze powyżej +5°C i wilgotności 
względnej poniżej 90%. 
Ciśnienia gazów oraz warunki prądowe dla pistoletów powinny być zgodne z 
instrukcjami obsługi tych urządzeń. 
Przy ręcznym nakładaniu powłok dla uzyskania równomiernej grubości powłoki pistoletu 
i powinien być prowadzony ruchem jednostajnym w taki sposób, aby każde następne 
pasmo metalu zachodziło na połowę pasma nałożonego poprzednio. 
Powłokę należy nanieść natryskując kilka warstw w taki sposób, aby kierunek 
nakładania był prostopadły do kierunku nakładania warstwy poprzedniej. 
Przy zmechanizowanym sposobie natryskiwania dopuszcza się nałożenie pełnej 
grubości powłoki przy jednokrotnym przejściu urządzenia natryskującego i równoległych 
pasmach nakładania. Należy przy tym zachować równomierność grubości powłoki. 
Przy natryskiwaniu powierzchni elementów, których krawędzie przewidziane są do 
wykonania spoin montażowych, należy pozostawić niepokryte pasy o szerokości około 
50 mm, z każdej strony wykonywanej spoiny. 
Po wykonaniu montażu na budowie wszystkie uszkodzenia powłoki powstałe w czasie 
transportu i montażu oraz lokalnie miejsca wokół spoin montażowych należy oczyścić do 
wymaganego stopnia czystości (wg PN-ISO 8501-1:2008), a następnie zabezpieczyć 
antykorozyjnie przez natrysk powłoki zgodnie z wymaganiami i zasadami podanymi 
powyżej. 
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5.6.5.3. Nanoszenie powłok malarskich. 
Konstrukcję stalową należy przygotować do malowania w sposób ściśle odpowiadający 
wymaganiom producenta systemu malarskiego, zwykle przez odtłuszczenie (wszelkie 
zanieczyszczenia stałe, roztwory soli i zatłuszczenia należy usunąć np. wodą pod 
ciśnieniem, z dodatkiem detergentów). 
Pył i kurz należy usunąć z oczyszczonych powierzchni bezpośrednio przed malowaniem 
przy pomocy szczotek z włosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem 
suchego, odoliwionego powietrza, bądź przy pomocy odkurzaczy przemysłowych. 
W przypadku dużego zabrudzenia powierzchni, lub odstępach w malowaniu dłuższych 
niż jeden miesiąc sposób przygotowania powierzchni należy uzgodnić z producentem. 
Inżynier Kontraktu dokonuje odbioru oczyszczonych powierzchni i wyraża zgodę na 
nanoszenie powłoki malarskiej. 
Nanoszenie powłok malarskich należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi 
produktów. Inżynier Kontraktu może zarządzić wykonanie próbnych powłok malarskich 
na wytypowanych fragmentach konstrukcji w celu oceny ich jakości, przyczepności do 
podłoża, bądź przydatności zaproponowanych przez Wykonawcę technik nanoszenia 
powłok i eliminacji technik niegwarantujących odpowiedniej jakości robót. 
Temperatura farby podczas nanoszenia, temperatura malowanej konstrukcji, a także 
temperatura i wilgotność względną powietrza powinny odpowiadać warunkom podanym 
w kartach technicznych poszczególnych produktów. Zwraca się uwagę na zróżnicowaną 
tolerancję poszczególnych produktów na wilgotność powietrza oraz temperaturę 
powietrza i malowanej konstrukcji. 
Nie wolno prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania 
rosy – temperatura powinna być wyższa o co najmniej 3°C od temperatury punktu rosy. 
Nie wolno nanosić powłok malarskich na nasłonecznione elementy konstrukcji oraz przy 
silnym wietrze (4° Beauforta). 
Najodpowiedniejsza temperatura powietrza wynosi +15°C – +25°C. 
Należy przestrzegać warunku, by świeża powłoka malarska nie była narażona w czasie 
schnięcia na działanie kurzu i deszczu. Należy przestrzegać czasu schnięcia 
poszczególnych warstw. 
Przed użyciem materiałów malarskich należy sprawdzić ich atesty, jakości, termin 
przydatności do aplikacji. 
Inżynier Kontraktu może zlecić wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub pełnych, 
przewidzianych w zestawie wymagań dla danego materiału i wg metod przewidzianych 
w odpowiednich normach. 
Każdy materiał powłokowy należy przygotować do stosowania ściśle wg procedury 
podanej we właściwej dla danego produktu karcie technicznej. W ogólnym ujęciu na 
procedurę te składają się: mieszanie zawartości poszczególnych opakowań w celu jej 
ujednolicenia, mieszanie ze sobą w określonych proporcjach i określony sposób 
poszczególnych składników (opakowań), dodawanie rozcieńczalnika o rodzaju i w 
ilościach dostosowanych do metody aplikacji (i ewentualnie do temperatury otoczenia). 
Zaleca się używanie mieszadeł mechanicznych. 
Należy bezwzględnie przestrzegać zużywania całej przygotowanej do stosowania ilości 
farby w okresie, w którym zachowuje ona swoja żywotność. 
Sprzęt do malowania (pistolety natryskowe, pompy, węże, pędzle) należy myc 
bezpośrednio po użyciu stosując rozcieńczalniki zalecane przez producenta farb. 
Farby do gruntowania należy nanosić w sposób określony w kartach technicznych 
odpowiadających tym farbom. 



 16 

Szczególna uwagę należy poświęcić starannemu zagruntowaniu spoin i krawędzi z tym, 
że krawędzie przewidziane do wykonania spoin nie powinny mieć powłoki malarskiej w 
pasach o szerokości 50mm. Pasy te na okres transportu i składowania konstrukcji 
powinny być zabezpieczone spawalnym gruntem ochrony czasowej zapewniający 
ochronę na okres do 12 miesięcy. Grunt ten musi być kompatybilny z innymi 
stosowanymi gruntami. 
Farby nawierzchniowe należy nanosić na konstrukcje już pokryte warstwą gruntującą. 
Powierzchnia nowych elementów po transporcie i składowaniu musi zostać 
oczyszczona. Jeśli został przekroczony okres, jaki producent farb przewiduje miedzy 
nakładaniem warstwy gruntującej, a nakładaniem nawierzchniowej farby należy 
przeprowadzić zalecane przez niego przygotowanie powierzchni np. przez umycie 
powierzchni odpowiednim rozpuszczalnikiem. Farby nawierzchniowe należy nakładać w 
sposób określony w kartach technicznych odpowiadających tym farbom. 
Konstrukcjom zagruntowanym należy w czasie ich składowania zapewnić odpowiednie 
warunki, chroniąc od opadów atmosferycznych, kurzu i brudu. 
Powłoki malarskie winny być chronione w czasie transportu elementów przez 
odpowiednie przekładki z gumy lub filcu, a elementy muszą być odpowiednio 
mocowane. Elementy konstrukcyjne powinny być zaopatrzone w uchwyty ułatwiające 
załadunek i rozładunek. Nie dopuszcza się składowania elementów konstrukcji 
bezpośrednio na ziemi, winny być składowane na podkładkach z drewna, stali lub 
betonu, co najmniej 300mm nad poziomem terenu. 
Elementy z naniesioną powłoką malarską można transportować po całkowitym 
wyschnięciu powłoki. 
 
5.6.5.4. Warunki dotyczące BHP i ochrony środowiska. 
Przy pracach związanych z czyszczeniem powierzchni oraz natryskiwaniem powłok 
ochronnych należy przestrzegać zasad BHP. Zaleca się zabezpieczenie dróg 
oddechowych, skóry i oczu przez zaopatrzenie pracownika w kombinezon roboczy, 
czapkę, okulary ochronne, rękawice, kask, maskę. Podczas prowadzenia robót w 
pomieszczeniach zamkniętych lub z ograniczoną wymianą powietrza należy zapewnić 
wentylacje o odpowiedniej wydajności. Sposób prowadzenia prac nie może powodować 
skażenia środowiska. 
 
5.6.6. Wysyłka elementów z wytwórni. 
Elementy mogą być wysłane z wytwórni po wykonaniu i uzyskaniu pozytywnych 
wyników wszystkich przewidzianych badań dla zakresu robót przewidzianego do 
wykonania w wytwórni. Wykonanie i wyniki poszczególnych badania potwierdza sie 
protokołami. 
 
5.7. Montaż i scalenie konstrukcji na miejscu budowy. 
 
5.7.1. Zasady montażu konstrukcji stalowych. 
Podczas montażu konstrukcji budynku zwracać szczególną uwagę na zachowanie 
stateczności zmontowanej części konstrukcji. Dlatego należy montować konstrukcję 
jednocześnie ze stężeniami i wykorzystywać podpory i odciągi tymczasowe. 
Zmontować jeden z układów głównych, a stateczność zapewnić przez tymczasowe 
podpory, odciągi itd. Układ sąsiedni montować, zakładając jednocześnie niezbędne 
stężenia. Śruby montować, dokręcając je zdecydowanie, przewidując jednak dalszą 
rektyfikację konstrukcji. 
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Z tego powodu śruby w połączeniach nie dokręcać docelowo. 
Do tak zmontowanego układu dołączać kolejne układy. Sukcesywnie zakładać wszystkie 
elementy. 
Po zmontowaniu określonej części konstrukcji, przeprowadzić jej rektyfikację 
geodezyjną. Po ustabilizowaniu kształtu na gotowo dokręcić styki i śruby oraz wykonać 
ewentualne podlewki. 
Wykonawca jest zobowiązany do opracowania projektu montażu konstrukcji, z 
uwzględnieniem problemu jej stateczności oraz prawidłowej rektyfikacji oraz możliwości 
technicznych. 
Konstrukcję stalową należy zakwalifikować do klasy 1 konstrukcji. Konstrukcja stalowa 
powinna być poddana kontroli połączeń spawanych jak dla określonej klasy (1) 
konstrukcji i według dokumentacji rysunkowej. Generalnie zapewnić należy: 
Wszystkie spoiny kontrolowane wizualnie (100%) kontroli, poziom niezgodności B. 
Spoiny pachwinowe – badanie magnetyczno-proszkowe, 5% spoin poziom niezgodności 
B. 
Spoiny czołowe badanie ultradźwiękowe 100% spoin, poziom niezgodności B. 
Blachy czołowe w połączenia śrubowych należy sprawdzić na rozwarstwienie. 
Ponadto Wykonawca zobowiązany jest opracować projekt technologii spawania. 
Dotyczy to zarówno spawania blach czołowych/węzłowych jak i łączenia elementów 
prętowych (podwójne profile). 
W sprawach nieokreślonych dokumentacją obowiązują: 

a) warunki techniczne wykonywania i odbioru robot budowlano-montażowych (wg 
Ministerstwa Budownictwa i Instytutu Techniki Budowlanej), 

b) normy Polskiego Komitetu Normalizacyjnego (P.K.N.), 
c) instrukcje, wytyczne, świadectwa dopuszczenia, atesty Instytutu Techniki 

Budowlanej, 
d) instrukcje, wytyczne i warunki techniczne producentów i dostawców materiałów 

budowlano-instalacyjnych. 
e) przepisy techniczne instytucji kontrolujących jakość materiałów i wykonywanych 

robot. 
 
5.7.2. Składowanie konstrukcji na placu budowy. 
Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i 
udostępnienie go Wykonawcy konstrukcji, by mógł dokonać rozładunku dostarczonej 
konstrukcji i usunąć ewentualne uszkodzenia powstałe w transporcie. Konstrukcje na 
placu budowy należy układać zgodnie z projektem technologii montażu uwzględniając 
kolejność poszczególnych faz montażu. 
Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować sie z gruntem lub wodą i dlatego 
należy ją układać na podkładkach drewnianych lub betonowych (np. na podkładach 
kolejowych). Sposób układania powinien zapewnić: 

 stateczność i nieodkształcalność elementów, 
 dobre przewietrzanie elementów, 
 możliwość inspekcji składowanych elementów, 
 dobrą widoczność oznakowania elementów, 
 zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wód opadowych, śniegu, 

zanieczyszczeń itp. 
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Należy dążyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji wbudowania. W 
przypadku składowania w innej pozycji niż pozycja wbudowania w projekcie montażu 
wymagane są obliczenia sprawdzające stateczność i wytrzymałość. 
 
5.7.3. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ostatecznego ich położenia. 
Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca 
wbudowania w sposób gwarantujący jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane 
przy pomocy dźwigów muszą być podnoszone przy użyciu odpowiednich zawiesi z 
zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie na wysokość 20cm, brak 
przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana załoga). Ze 
względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji należy na czas 
montażu odpowiednio usztywnić elementy wiotkie. 
 
5.7.4. Montaż konstrukcji. 
Wykonawca robót niezależnie od przyjętej technologii scalania konstrukcji stalowej w 
miejscu wbudowania zobligowany jest do wykonania operatu geodezyjnego 
usytuowania konstrukcji. Koniecznym, jest wykonanie takiego pomiaru celem 
potwierdzenie poprawności scalenia konstrukcji. Powyższy operat podlega akceptacji 
Inżyniera Kontraktu. 
 
5.7.5. Wykonanie połączeń spawanych tymczasowych. 
Konstrukcje całkowicie spawane muszą być scalone wg projektu montażu i projektu 
technologii spawania zawierającego plan spawania. Spawane styki montażowe mogą 
być wykonane przy zapewnieniu warunków przewidywanych w projekcie technologii 
spawania, a w szczególności przy odpowiedniej temperaturze, wilgotności oraz 
osłonięciu od wiatru. 
 
5.7.6. Wykonanie połączeń stałych na miejscu budowy. 
 
5.7.6.1. Połączenia spawane. 
W przypadku potrzeby wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych 
(włączając w to spoiny czepne), szczegóły takie podlegają zaakceptowaniu przez 
Inżyniera Kontraktu. Spawanie nieprzewidzianych uchwytów montażowych (uszu) do 
podnoszenia lub zamocowań wymaga zgody Inżyniera Kontraktu. Inżynier Kontraktu 
może zażądać wykonania obliczeń sprawdzających skutki przyspawania uchwytów 
montażowych. 
Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami obowiązujących norm. Roboty 
spawalnicze można prowadzić w temperaturach powyżej +5°C. Miejsce wykonywania 
spoiny należy zabezpieczyć przed wpływem złych warunków atmosferycznych (wiatr, 
opady) poprzez zastosowanie tymczasowych zadaszeń i osłon. 
Każda spoina konstrukcyjna musi być oznakowana przez wykonującego ja spawacza 
jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie, jakości i 
odbiorowi zgodnie z punktem 6 niniejszej ST. 
 
5.7.6.2. Wykonanie otworów. 
Wykonywanie otworów i ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru należy wykonać 
podczas ostatecznego montażu konstrukcji. 
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stożkowe) powinny mieć osie 
prostopadłe do powierzchni elementu. Rozwiertaki i wiertła powinny być w miarę 
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możliwości prowadzone mechanicznie. Złe rozmieszczenie otworów dyskwalifikuje 
element. Wiercenie i rozwiercanie może być wykonywane tylko przy pomocy urządzeń 
obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym 
przymocowaniu go na właściwym miejscu. Wszystkie części muszą być starannie 
dociśnięte w czasie wiercenia. Źle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny być 
naprawiane przez spawanie, chyba że jest to dozwolone przez Inżyniera Kontraktu. 
 
5.7.6.3. Połączenia na śruby. 
Długość śruby powinna być taka aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę 
podkładek, gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej jak na dwa zwoje. Nakrętka i łeb 
śruby powinny bezpośrednio lub przez podkładkę 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. 
 
5.7.7. Zabezpieczenie antykorozyjne i p.poż. po montażu. 
Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej wykonywane jest w wytwórni, gdzie 
wykonuje się wszystkie warstwy powłoki zabezpieczającej. Po montażu konstrukcji 
całość konstrukcji wymyć, a miejsca uszkodzeń powłoki malarskiej naprawić. 
 
5.7.8. Podpory i rusztowania montażowe. 
Rusztowania do montażu powinny być zaprojektowane i obliczone na siły wynikające z 
projektu montażu konstrukcji ustroju niosącego oraz siły od obciążeń środowiskowych 
(wiatr, śnieg). Projekt rusztowań musi być zaakceptowany przez Inżyniera Kontraktu, a 
po zaakceptowaniu nie może być bez jego zgody zmieniany. 
Rusztowania stalowe z elementów składanych do wielokrotnego użytku powinny 
odpowiadać wymaganiom obowiązujących norm. 
 
5.7.9. BHP i ochrona środowiska. 
Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących przepisów o BHP i ochronie środowiska 
odpowiada Wykonawca. 
Inżynier Kontraktu nie może nakazać wykonania czynności, których wykonanie 
naruszyłoby postanowienia tych przepisów. 
 
6. Kontrola jakości robót. 
 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót. 
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości Robót podano w ST 00.01 „Wymagania 
ogólne” pkt. 6. 
 
6.2. Szczegółowe zasady kontroli jakości robót. 
 
6.2.1. Obowiązki Wykonawcy. 
Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrole jakości prowadzonych przez siebie robót, 
niezależnie od działań kontrolnych Inżyniera Kontraktu. Wykonawca konstrukcji 
stalowych obowiązany jest do wydania świadectwa jakości na podstawie 
przeprowadzonej przez siebie kontroli jakości. To samo dotyczy Wykonawcy 
wykonującego montaż na miejscu scalania. 
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6.2.2. Kontrola wykonania konstrukcji i jej montażu. 
Kontrolę prowadzić wg zasad opisanych w pkt. 5 niniejszej ST. 
 
6.2.3. Kontrola jakości wykonania połączeń spawanych. 
 
6.2.3.1. Wymagania ogólne. 
Wykonawca zobowiązany jest dokonać badania spoin i przedłożyć rezultaty Inżynierowi 
Kontraktu do akceptacji. Zakres i rodzaj badań oraz oznaczenie klas spoin należy 
wykonać wg obowiązujących norm. Zakres ten winien być uściślony przez Wykonawcę 
w projekcie technologii spawania i podlega akceptacji przez Inżyniera Kontraktu. Koszty 
badań ponosi Wykonawca. Każda spoina powinna być oznaczona marką spawacza. 
Inżynier Kontraktu uprawniony jest do zarządzania dodatkowych badań stopiwa i złączy 
spawanych w każdej fazie wytwarzania konstrukcji. Wykonawca zobowiązany jest 
gromadzić pełną dokumentację badań i przekazać ją Inżynierowi Kontraktu podczas 
odbioru końcowego konstrukcji. 
 
6.2.3.2. Wymagania szczegółowe. 
Końcowe badania spoin powinny być przeprowadzane nie wcześniej jak po upływie 96 
godzin po ich wykonaniu. 
Badania spoin polegają na oględzinach i wykonaniu makroskopowych badaniach 
nieniszczących. 
Niedopuszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie. 
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm 
żużlowych lub wklęśnięć. W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie 
powinna przekraczać 15% grubości spawanych elementów. 
Wszystkie spoiny kontrolowane wizualnie (100%) kontroli, poziom niezgodności B. 
Spoiny pachwinowe – badanie magnetyczno-proszkowe, 5% spoin poziom niezgodności 
B. 
Spoiny czołowe badanie ultradźwiękowe 100% spoin, poziom niezgodności B. 
 
6.2.3.3. Postępowanie w przypadku wadliwych spoin. 
Spoiny lub ich części ocenione w wyniku badań jako nieodpowiadające wymaganiom 
należy usunąć w sposób niepowodujący uszkodzeń konstrukcji lub powstania w niej 
dodatkowych naprężeń. Powtórnie wykonane spoiny w miejscu usuniętych należy 
poddać ponownemu badaniu. 
 
6.2.4. Sprawdzanie jakości powłok zabezpieczających. 
W trakcie wykonywania zabezpieczenia antykorozyjnego i p.poż. kontroli podlegają: 

 jakość stosowanych materiałów, 
 stan wyjściowy powierzchni: 

 należy sprawdzić przez oględziny nie uzbrojonym okiem przy świetle 
dziennym lub rozproszonym; powierzchnia elementów przeznaczonych do 
natryskiwania powinna być pozbawiona zadziorów nierówności po spawaniu, 
szczelin powstałych w miejscach łączenia elementów, pęknięć i ostrych 
krawędzi oraz powinna być odtłuszczona; skuteczność odtłuszczenia można 
sprawdzić jedna z następujących metod: 

 na odtłuszczoną powierzchnie nanieść kilka kropli benzyny ekstrakcyjnej i po 
kilku sekundach przyłożyć skrawek bibuły filtracyjnej; równocześnie na drugi 
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skrawek bibuły, służący jako wzorzec, również nanieść benzynę; po 
odparowaniu benzyny z obu skrawków należy dokonać porównania; 
obecność plam tłuszczu na bibule przyciśniętej do powierzchni świadczy o 
złym jej odtłuszczeniu, 

 odtłuszczoną detergentami powierzchnię spłukać wodą, ciągły film wody 
świadczy o dobrym odtłuszczeniu, 

 na odtłuszczoną powierzchnię nanieść krople 1% roztworu fioletu 
krystalicznego w etanolu; na powierzchni źle odtłuszczonej kropla o 
zabarwieniu silnie fioletowym pozostanie w pierwotnej formie lub, w 
przypadku powierzchni pionowych, spłynie cienką strużką; na powierzchni 
dobrze odtłuszczonej kropla bezpośrednio po naniesieniu rozleje się, tworząc 
dużą barwna plamę, 

 stan powierzchni po przygotowaniu ostatecznym: 
 należy sprawdzić przez oględziny nie uzbrojonym okiem; oczyszczona 

powierzchnia powinna spełniać wymagania dla danego stopnia czystości wg 
PN-ISO 8501-1:2008 – powinna być chropowata, metalicznie czysta o barwie 
jednolitej, jasnoszarej, bez pozostałości ściśle przylegającej zgorzeliny 
walcowniczej, rdzy i innych zanieczyszczeń, 

 sprawdzenie chropowatości należy wykonać przez porównanie stanu 
powierzchni z zatwierdzonymi uprzednio wzorcami lub za pomocą 
profilometrów przenośnych, do pomiaru wartości Ra z zakresem pomiarowym 
0÷25 μm, 

 warunki i sposób natryskiwania powłoki – należy kontrolować: 
 odległość natryskiwania, 
 temperaturę otoczenia – przy użyciu termometru o dokładności wskazań 

±0,5°C, 
 wilgotność otocznia – z dokładnością pomiaru ±0,5%, 

 wygląd zewnętrzny powłoki: 
 kontrole należy przeprowadzić przez oględziny nie uzbrojonym okiem, 

porównując natryskaną powłokę z uzgodnionymi uprzednio wzorcami, 
 powłoka powinna być jednorodna pod względem ziarnistości, nie może 

wykazywać widocznych wad, jak: rysy, pęknięcia, pęcherze lub odstawanie 
powłoki od podłoża, 

 grubość powłoki: 
 kontrolę przeprowadza się za pomocą grubościomierzy magnetycznych lub 

elektromagnetycznych o zakresie pomiarowym 0÷500 μm, o dokładności 
wskazań ±10%; zaleca się stosowanie przyrządów wyposażonych w czujniki 
dwubiegunowe; 

 każdorazowo przed wykonaniem pomiarów grubościomierz należy 
wywzorcować w identycznych warunkach jak warunki pomiarowe; miejscową 
grubość powłoki oblicza się jako średnią arytmetyczną trzech pomiarów 
grubościomierzem dwubiegunowym, przy czym przy wykonaniu tych 
pomiarów jedna z sond czujnika powinna być przemieszczana w kwadracie o 
wymiarach 1×1cm; wartość każdego z trzech pomiarów, z których oblicza się 
następnie grubość miejscową, nie powinna być mniejsza niż 75% ustalonej 
minimalnej grubości powłoki; 
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 na elementach o powierzchni do 1 m2 miejscowa grubość powłoki określa się 
co najmniej w 10 miejscach, przy czym pomiary należy wykonać na 
wszystkich pokrywanych powierzchniach przedmiotu; 

 na przedmiotach o powierzchni większej niż 1 m2 lub w miejscach 
szczególnie trudno dostępnych, miejsca pomiarowe należy określić losowo 
lub wybrać z każdych 10 m2 obszary o powierzchni nie mniejszej niż 1 m2, 
na których wykonuje się pomiar miejscowej grubości powłoki w co najmniej 
10 miejscach; 

 za średnią grubość powłoki na całym elemencie przyjmuje się średnią 
arytmetyczna wszystkich wartości pomierzonych grubości miejscowych; za 
równomierność grubości powłoki uważa się różnice między maksymalną i 
minimalną pomierzoną grubością miejscową; 

 grubość powłoki uznaje się za prawidłową, jeżeli wszystkie grubości 
miejscowe są większe od założonej grubości minimalnej, 

 przyczepność powłoki: 
 kontrolę przeprowadza się w przypadkach uzasadnionych, tj. jeżeli zachodzi 

podejrzenie, że ze względu na dostępność powierzchni lub warunki 
nakładania powłoki, było utrudnione spełnienie wymagań dotyczących 
parametrów natryskiwania; 

 badanie wykonuję się metodą niszcząca przez nacinanie powłoki ostro 
zakończonym nożem lub rylcem, tworząc siatkę wzajemnie prostopadłych rys 
na powierzchni o wymiarach 15×15 mm; odstęp miedzy rysami powinien 
wynosić 3 mm; 

 przy wykonywaniu każdego nacięcia powłokę należy przeciąć aż do materiału 
podłoża; 

 przyczepność powłoki uznaje się za zgodną z wymaganiami, jeżeli powstałe 
w wyniku nacinania kwadraty nie odwarstwiają się od materiału podłoża; 

 po przeprowadzeniu badania przyczepności miejsca uszkodzone podczas 
badan należy poddać obróbce strumieniowo ściernej używając 
odpowiedniego szablonu wykonanego z blachy, a następnie natryskać 
wymagana grubość. W przypadku stwierdzenia zbyt małej grubości powłoki 
dopuszcza się jej uzupełnienie, jeżeli powłoka nie uległa zawilgoceniu lub 
zabrudzeniu i nie wykazuje śladów korozji. W przypadkach niedostatecznej 
przyczepności powłoki, odstawania jej na krawędziach, występowania 
pęknięć lub pęcherzy, całą powłokę należy dokładnie usunąć i element, po 
powtórnym oczyszczeniu metodą strumieniowo-ścierną, poddać ponownemu 
natryskiwaniu. 

 
6.2.4.1. Sprawdzanie jakości materiałów malarskich. 
Ocena materiałów malarskich winna być oparta na atestach Producenta. Producent jest 
zobowiązany przedstawić Inżynierowi Kontraktu orzeczenie kontroli o jakości wyrobu. 
W przypadku braku atestu, Wykonawca powinien przedstawić własne badanie 
wykonane zgodnie z metodami badań określonymi w normach przedmiotowych i w 
zakresie badań uzgodnionych z Inżynierem Kontraktu. 
 
6.2.4.2. Sprawdzanie przygotowania powierzchni do malowania. 
Ocenę przygotowania do malowania powierzchni stalowych przeprowadza się w oparciu 
o PN EN-ISO 8501-1:2008 oraz wymagania zawarte w kartach technicznych produktów 
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wymienionych w niniejszej ST. Polega ona na wizualnej ocenie stopnia czystości i 
chropowatości powierzchni stali oraz ocenie stanu powierzchni (suchość, brak zapyleń i 
zanieczyszczeń olejami i smarami). Ocenę przeprowadza się bezpośrednio po 
przygotowaniu powierzchni, jednak nie później niż po 3 godzinach oraz dodatkowo 
bezpośrednio przed malowaniem. Ocenę wymaganego stopnia czystości przeprowadza 
się w oparciu o PN-ISO 8501-3:2008. 
 
6.2.4.3. Kontrola nakładania powłok malarskich. 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem poprawności 
użytego sprzętu, techniki nakładania materiału malarskiego i stosowanych parametrów 
technologicznych oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków pogodowych i 
zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok a także przestrzegania czasu schnięcia i 
aklimatyzacji powłok. 
Inżynier Kontraktu może zalecić pomiar w czasie malowania grubości mokrych powłok 
poszczególnych warstw. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powłok 
malarskich. 
 
6.2.4.4. Sprawdzenie jakości wykonanych powłok malarskich. 
Ocenę jakości wykonanych powłok dokonuje się pod kątem grubości, porowatości i 
przyczepności pokrycia oraz wyglądu powłoki malarskiej. 
Badania przeprowadza się na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powłokach. 
Grubość powłoki winna być zgodna z zaaprobowanym przez Inżyniera Kontraktu 
doborem zestawu pokryć. Mierzy się ja przy pomocy metod nieniszczących, przy 
pomocy przyrządów magnetyczno-indukcyjnych lub innych zapewniających dokładność 
±10%. 
Pomiar należy wykonać w co najmniej 7 punktach konstrukcji, a za wynik ostateczny 
pomiaru przyjmuje się średnią arytmetyczna wyników uzyskanych z 5 pomiarów, po 
odrzuceniu dwóch najwyższych odczytów z 7 pomiarów. Średnia ta nie może wynosić 
mniej niż 90% grubości ustalonej dla danej powłoki. Dodatkowo wymaga się, aby nie 
było odczytów grubości niższych niż 75% grubości nominalnej. 
Badanie przyczepności pokryć malarskich należy przeprowadzić wg PN-EN ISO 
4624:2016-05. 
Powłoka uszkodzona w miejscach wykonanych oznaczeń powinna być naprawiona 
(pędzlem, z zastosowaniem farb wg niniejszej ST). 
Ocenę wyglądu dokonuje się nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym 
o mocy 100W z odległości 30-40cm od powierzchni. 
Warstwy gruntowe nie powinny mieć zmarszczeń i zacieków oraz wygląd matowy. 
Warstwy nawierzchniowe powinny mieć powierzchnie gładka bez zmarszczeń, zacieków 
i chropowatości. 
Powłoka nie może odstawać od podłoża i mieć wtrącenia ciał obcych. 
 
7. Rozliczenie robót. 
W niniejszym przedmiocie opracowania nie obowiązuje obmiar robót. Podstawą 
rozliczenia robót jest kwota ryczałtowa, określona na etapie przetargu, wynikająca 
z Dokumentacji Projektowej oraz Specyfikacji Technicznych. Ogólne wymagania 
dotyczące rozliczenia Robót podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne” pkt. 7. 
 
8. Odbiór robót. 
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8.1. Ogólne zasady odbioru robót. 
Ogólne wymagania dotyczące odbioru Robót podano w ST 00.01 „Wymagania ogólne” 
pkt. 8. 
 
8.2. Szczegółowe zasady odbioru robót. 
 
8.2.1. Zakres i czas wykonywania odbiorów. 
Odbiorom podlega każdy etap wykonania konstrukcji stalowej, a więc: 

 po wykonaniu konstrukcji przez wytwórnie - odbioru dokonuje sie w wytwórni po 
wykonaniu próbnego montażu konstrukcji i naniesieniu powłok zabezpieczenia 
antykorozyjnego i p.poż., 

 po ukończeniu montażu na placu scalania na budowie, 
 odbiór konstrukcji stalowej. 

 
8.2.2. Odbiór konstrukcji u Wykonawcy. 
Po wykonaniu montażu próbnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inżynier Kontraktu 
dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z obowiązującymi normami. Odbiór polega na 
komisyjnych oględzinach konstrukcji i sprawdzeniu wyników wszystkich badań 
przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierającej, której 
skład ustala Inżynier Kontraktu, powinien uczestniczyć przedstawiciel przedsiębiorstwa 
montującego obiekt. 
Wykonawca powinien przedstawić komisji: 

 dokumentację techniczną i rysunki warsztatowe, 
 dziennik wytwarzania, 
 atesty użytych materiałów, 
 świadectwa kontroli laboratoryjnej, 
 protokoły odbiorów, 
 protokół z próbnego montażu, a jeżeli próbny montaż nie był przewidywany, 

protokół z pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji, 
 inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania. 

Odbiór konstrukcji winien być potwierdzony Protokołem. 
 
8.2.3. Odbiory pośrednie w trakcie budowy obiektu. 
Ilość i zakres odbiorów w tracie budowy obiektu należy dostosować do przyjętej 
technologii budowy. 
Minimalny zakres odbiorów obejmuje: 

 sprawdzenie wytyczenia osi obiektu, 
 sprawdzenie rusztowań i podpór, 
 sprawdzenie geometrii konstrukcji po ustawieniu na podporach montażowych, a 

przed wykonaniem połączeń (spawaniem styków) z uwzględnieniem podniesienia 
wykonawczego, 

 badania jakości połączeń spawanych (spoin) wykonywanych na budowie, 
 sprawdzanie robót zanikających. 

Zakres ten może być poszerzony przez Inżyniera Kontraktu o dodatkowe elementy 
wynikające ze specyfiki obiektu. 
 



 25 

8.2.4. Odbiór konstrukcji stalowej. 
Odbiór stalowej konstrukcji dokonywany jest po ukończeniu montażu konstrukcji. 
Wszystkie elementy konstrukcji muszą być odbierane komisyjnie z zachowaniem 
warunków określonych w obowiązujących normach. 
Do odbioru Wykonawca jest zobowiązany dostarczyć Dokumentację Techniczną, 
zawierającą wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy. 
Odbiór konstrukcji powinien obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli z 
całego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z 
Dokumentacją Techniczną i wymaganiami norm. W szczególności powinny być 
sprawdzone: 

 podpory konstrukcji, 
 odchyłki geometryczne układu, 
 jakość materiałów i spoin, 
 stan elementów konstrukcji, 
 stan i kompletność połączeń. 

W protokole sporządzonym z udziałem stron procesu budowlanego należy podać co 
najmniej: 

 przedmiot i zakres odbioru, 
 dokumentację określającą komplet wymagań, 
 dokumentację stwierdzającą zgodność wykonania z wymaganiami, 
 protokoły odbioru, 
 parametry sprawdzone w obecności komisji, 
 stwierdzone usterki, 
 decyzję komisji. 

 
9. Podstawa płatności. 
Zasady i podstawy płatności są szczegółowo sprecyzowane w postanowieniach Umowy 
zawartej pomiędzy Wykonawcą, a Zamawiającym. 
 
10. Przepisy związane. 
Ogólne wymagania dotyczące przepisów związanych podano w ST 00.01 „Wymagania 
ogólne" pkt. 10. 

1) PN-EN 1993-1-1:2006/A1:2014-07 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji 
stalowych. Część 1-1: Reguły ogólne i reguły dla budynków. 

2) PN-EN 1993-1-2:2007/NA:2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. 
Część 1-2: Reguły ogólne. Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pożarowe. 

3) PN-EN 1993-1-3:2008/NA:2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. 
Część 1-3: Reguły ogólne. Reguły uzupełniające dla konstrukcji z kształtowników 
i blach profilowanych na zimno. 

4) PN-EN ISO 6892-1:2016-09 Metale. Próba rozciągania. Część 1: Metoda 
badania w temperaturze pokojowej. 

5) PN-EN ISO 6892-2:2011 Metale. Próba rozciągania. Część 2: Metoda badania w 
podwyższonej temperaturze. 

6) PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali. 
7) PN-EN 10021:2009 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów 

stalowych. 
8) PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochylona wewnętrzna powierzchnia 

stopek walcowane na gorąco. Tolerancje kształtu i wymiarów. 
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9) PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Część 1: Ogólne warunki techniczne dostawy. 

10) PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Część 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych. 

11) PN-EN 10025-3:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Cześć 3: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych 
spawalnych po normalizowaniu lub walcowaniu normalizującym. 

12) PN-EN 10025-4:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Cześć 4: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych 
spawalnych po walcowaniu termomechanicznym. 

13) PN-EN 10025-5:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Cześć 5: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudnordzewiejących. 

14) PN-EN 10025-6+A1:2009 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Cześć 6: Warunki Techniczne dostawy wyrobów płaskich o podwyższonej granicy 
plastyczności w stanie ulepszonym cieplnie. 

15) PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania stali. Część 1: Znaki stali. 
16) PN-EN 10027-2:2015-07 Systemy oznaczania stali. Część 2: System cyfrowy. 
17) PN-EN 10029:2011 Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3mm i 

większej. Tolerancje wymiarów, kształtu i masy. 
18) PN-EN 10034:1996 Dwuteowniki I i H ze stali konstrukcyjnej. Dopuszczalne 

odchyłki wymiarowe i odchyłki kształtu. 
19) PN-EN 10036:1999 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali. Oznaczanie 

całkowitej zawartości węgla metoda wagowa po spaleniu w strumieniu tlenu. 
20) PN-EN ISO 148-1:2010 Metale. Próba udarności sposobem Charpy'ego. Część 

1: Metoda badania. 
21) PN-EN ISO 148-2:2009 Metale. Próba udarności sposobem Charpy'ego. Część 

2: Sprawdzanie młotów wahadłowych. 
22) PN-EN 10055:1999 Stal. Teowniki równoramienne z zaokrąglona stopka i 

ramieniem, walcowane na gorąco - Wymiary oraz tolerancje kształtu i wymiarów. 
23) PN-EN 10056-1:2000 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Wymiary. 
24) PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Tolerancje kształtu i wymiarów. 
25) PN-EN 10058:2005 Pręty stalowe płaskie walcowane na gorąco ogólnego 

zastosowania. Wymiary i tolerancje kształtu i wymiarów. 
26) PN-EN 10079:2009 Terminologia wyrobów stalowych. 
27) PN-EN 10160:2001 Badanie ultradźwiękowe wyrobów stalowych płaskich 

grubości równej lub większej niż 6 mm (metoda echa). 
28) PN-EN 10163-1:2007 Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie 

stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i kształtowników walcowanych na 
gorąco. Cześć 1: Wymagania ogólne. 

29) PN-EN 10163-2:2007 Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie 
stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i kształtowników walcowanych na 
gorąco. Część 2: Blachy grube i blachy uniwersalne. 

30) PN-EN 10163-3:2006 Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie 
stalowych blach grubych, blach uniwersalnych i kształtowników walcowanych na 
gorąco. Cześć 3: Kształtowniki. 

31) PN-EN 10168:2006 Wyroby stalowe. Dokumenty kontroli. Wykaz informacji wraz 
z opisem. 
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32) PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 
33) PN-EN 10220:2005 Rury stalowe bez szwu i ze szwem. Wymiary i masy na 

jednostkę długości. 
34) PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancje kształtu, 

wymiarów i masy. 
35) PN-EN 10296-1:2006 Rury stalowe ze szwem o przekroju okrągłym do 

zastosowań mechanicznych i ogólno technicznych. Warunki techniczne dostawy. 
Cześć 1: Rury ze stali niestopowych i stopowych. 

36) PN-EN 10296-2:2007 Rury stalowe ze szwem o przekroju okrągłym do 
zastosowań mechanicznych i ogólnotechnicznych. Warunki techniczne dostawy. 
Cześć 2: Stale odporne na korozje. 

37) PN-EN 10297-1:2005 Rury stalowe okrągłe bez szwu dla zastosowań 
mechanicznych i ogólnotechnicznych. Warunki techniczne dostawy. Cześć 1: 
Rury ze stali niestopowej i stopowej. 

38) PN-EN 10297-2:2007 Rury stalowe okrągłe bez szwu dla zastosowań 
mechanicznych i ogólnotechnicznych. Warunki techniczne dostawy. Cześć 2: 
Stale odporne na korozje. 

39) PN-EN ISO 14175:2009 Materiały dodatkowe do spawania. Gazy i mieszaniny 
gazów do spawania i procesów pokrewnych. 

40) PN-EN ISO 14341:2011 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i 
stopiwo do spawania łukowego elektrodą metalową w osłonie gazu stali 
niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja. 

41) PN-EN ISO 9016:2013-05 Badania niszczące złączy spawanych metali. Badanie 
udarności. Usytuowanie próbek, kierunek karbu i badanie. 

42) PN-EN 876:1999 Spawalnictwo. Badania niszczące spawanych złączy metali. 
Próba rozciągania próbek wzdłużnych ze spoin złączy spawanych. 

43) PN-EN ISO 5173:2010 Badania niszczące spoin w materiałach metalowych. 
Badanie na zginanie. 

44) PN-EN ISO 17637:2011 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania 
wizualne złączy spawanych. 

45) PN-EN ISO 9015-1:2011 Badania niszczące złączy spawanych metali. Badanie 
twardości. Część 1: Badanie twardości złączy spawanych łukowo. 

46) PN-EN ISO 9015-2:2016-04 Badania niszczące złączy spawanych metali. 
Badanie twardości. Część 2: Badanie mikrotwardości złączy spawanych łukowo. 

47) PN-EN ISO 9017:2014-01 Badania niszczące spawanych złączy metali. Próba 
łamania. 

48) PN-EN ISO 17639:2013-12 Badania niszczące spawanych złączy metali. 
Badania makroskopowe i mikroskopowe złączy spawanych. 

49) PN-EN ISO 15792-1:2008 Materiały dodatkowe do spawania. Metody badania. 
Część 1: Metody badania dla próbek do badania stopiwa ze stali, niklu i stopów 
niklu. 

50) PN-EN ISO 15792-2:2008 Materiały dodatkowe do spawania. Metody badania. 
Część 2: Przygotowanie próbek do badania ze stali techniką jednościegową i 
dwuściegową. 

51) PN-EN ISO 15792-3:2011 Materiały dodatkowe do spawania. Metody badania. 
Część 3: Badanie klasyfikacyjne materiałów dodatkowych do spawania według 
ich przydatności do pozycji spawania i przetopienia grani w spoinie pachwinowej. 

52) PN-EN ISO 17635:2010 Badania nieniszczące spoin. Zasady ogólne dotyczące 
metali. 
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53) PN-EN ISO 2560:2010 Materiały dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do 
ręcznego spawania łukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. 
Klasyfikacja. 

54) PN-EN ISO 3834-1:2007 Wymagania jakości dotyczące spawania materiałów 
metalowych. Cześć 1: Kryteria wyboru odpowiedniego poziomu wymagań jakości. 

55) PN-EN ISO 3834-2:2007 Wymagania jakości dotyczące spawania materiałów 
metalowych. Cześć 2: Pełne wymagania jakości. 

56) PN-EN ISO 3834-3:2007 Wymagania jakości dotyczące spawania materiałów 
metalowych. Cześć 3: Standardowe wymagania jakości. 

57) PN-EN ISO 3834-4:2007 Wymagania jakości dotyczące spawania materiałów 
metalowych. Cześć 4: Podstawowe wymagania jakości. 

58) PN-EN ISO 3834-5:2015-08 Wymagania jakości dotyczące spawania materiałów 
metalowych. Cześć 5: Dokumenty konieczne do potwierdzenia zgodności z 
wymaganiami jakości. ISO 3834-2, ISO 3834-3 lub ISO 3834-4 

59) PN-EN ISO 6947:2011 Spawanie i procesy pokrewne. Pozycje spawania. 
60) PN-EN ISO 13916:1999 Spawalnictwo. Spawanie. Wytyczne pomiaru 

temperatury podgrzania, temperatury międzyściegowej i temperatury utrzymania. 
61) PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo. Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji 

spawanych. Wymiary liniowe i kąty. Kształt i położenie. 
62) PN-EN ISO 14731:2008 Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialność. 
63) PN-EN 1011-1:2009 Spawanie. Zalecenia dotyczące spawania metali. Część 1: 

Ogólne wytyczne dotyczące spawania łukowego. 
64) PN-EN 1011-2:2004/A1:2005 Spawanie. Wytyczne dotyczące spawania metali. 

Cześć 2: Spawanie łukowe stali ferrytycznych. 
65) PN-EN 1011-3:2002/A1:2005 Spawanie. Wytyczne dotyczące spawania metali. 

Cześć 3: Spawanie łukowe stali nierdzewnych. 
66) PN-EN 1792:2010 Spawanie. Wielojęzyczny wykaz terminów dotyczących 

spawania i procesów pokrewnych. 
67) PN-EN 14610:2008 Spawanie i procesy pokrewne. Definicje procesów 

spawania/zgrzewania metali. 
68) PN-EN 14717:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Środowiskowy wykaz 

czynności kontrolnych. 
69) PN-EN ISO 3690:2012 Spawanie i procesy pokrewne. Oznaczanie zawartości 

wodoru w metalu spoiny. 
70) PN-EN ISO 4063:2011 Spawanie i procesy pokrewne.  Nazwy i numery 

procesów. 
71) PN-EN ISO 6520-1:2009 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja 

geometrycznych niezgodności spawalniczych w metalach. Cześć 1: Spawanie. 
72) PN-EN ISO 9013:2008 Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia termicznego. 

Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakości. 
73) PN-EN ISO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne. Rodzaje 

przygotowania złączy. Część 1: Ręczne spawanie łukowe, spawanie łukowe 
elektrodą metalową w osłonie gazów, spawanie gazowe, spawanie metodą TIG i 
spawanie wiązką stali. 

74) PN-EN ISO 9692-2:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegów 
do spawania. Cześć 2: Spawanie stali łukiem krytym. 

75) PN-EN ISO 15609-1:2007 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania 
metali. Instrukcja technologiczna spawania. Cześć 1: Spawanie łukowe. 
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76) PN-EN ISO 15609-2:2005 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania 
metali. Instrukcja technologiczna spawania. Cześć 2: Spawanie gazowe. 

77) PN-EN ISO 17659:2008 Spawanie. Wielojęzyczne terminy dotyczące złączy 
spawanych/zgrzewanych z ilustracjami. 

78) PN-EN 1990:2004 Eurokod. Podstawy projektowania konstrukcji. 
79) PN-EN 1991-1-1:2004 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-1: 

Oddziaływania ogólne. Ciężar objętościowy, ciężar własny, obciążenia użytkowe 
w budynkach. 

80) PN-EN 1991-1-2:2006 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-2: 
Oddziaływania ogólne. Oddziaływania na konstrukcje w warunkach pożaru. 

81) PN-EN 1991-1-3:2005 Eurokod 1. Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-3: 
Oddziaływania ogólne. Obciążenie śniegiem. 

82) PN-EN 1991-1-4:2008 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-4: 
Oddziaływania ogólne. Oddziaływania wiatru. 

83) PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-6: 
Oddziaływania ogólne. Oddziaływania w czasie wykonywania konstrukcji. 

84) PN-EN 1997-1:2008 Eurokod 7. Projektowanie geotechniczne. Część 1: Zasady 
ogólne. 

85) PN-EN ISO 12944-1:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 1: Ogólne 
wprowadzenie. 

86) PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 2: Klasyfikacja 
środowisk 

87) PN-EN ISO 12944-3:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 3: Zasady 
projektowania. 

88) PN-EN ISO 12944-4:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 4: Rodzaje 
powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni. 

89) PN-EN ISO 12944-5:2009 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 5: Ochronne 
systemy malarskie. 

90) PN-EN ISO 12944-6:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 6: Laboratoryjne 
metody badań właściwości. 

91) PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 
stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 7: Wykonywanie i 
nadzór prac malarskich. 

92) PN-EN ISO 14713-1:2010 Powłoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczące 
ochrony przed korozją konstrukcji ze stopów żelaza. Część 1: Zasady ogólne 
dotyczące projektowania i odporności korozyjnej. 

93) PN-EN ISO 14713-2:2010 Powłoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczące 
ochrony przed korozją konstrukcji ze stopów żelaza. Część 2: Cynkowanie 
zanurzeniowe. 

94) PN-EN ISO 14713-3:2010 Powłoki cynkowe. Wytyczne i zalecenia dotyczące 
ochrony przed korozją konstrukcji ze stopów żelaza. Część 3: Szerardyzacja. 

95) PN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1: Stopnie 
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skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych 
oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 

96) PN-EN ISO 4624:2016-05 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny 
przyczepności. 

97) PN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1: Stopnie 
skorodowania i stopnie przygotowania niepokrytych podłoży stalowych oraz 
podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok. 

98) PN-ISO 8501-2:2011 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 2: Stopnie 
przygotowania wcześniej pokrytych powłokami podłoży stalowych po miejscowym 
usunięciu tych powłok. 

99) PN-ISO 8501-3:2008 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 3: Stopnie 
przygotowania spoin, krawędzi i innych obszarów z wadami powierzchni. 

100) PN-ISO 8501-4:2008 Przygotowanie podłoży stalowych przed 
nakładaniem farb i podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości 
powierzchni. Część 4: Stany wyjściowe powierzchni, stopnie przygotowania i 
stopnie rdzy nalotowej związane z czyszczeniem strumieniem wody pod wysokim 
ciśnieniem. 

101) PN-ISO 8503-1:2012 Przygotowanie podłoży stalowych przed 
nakładaniem farb i podobnych produktów. Charakterystyki chropowatości 
powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 1: 
Wyszczególnienie i definicje wzorców ISO profilu powierzchni do oceny 
powierzchni po obróbce strumieniowo-ściernej. 

102) PN-ISO 8503-2:2012 Przygotowanie podłoży stalowych przed 
nakładaniem farb i podobnych produktów. Charakterystyki chropowatości 
powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 2: 
Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-
ściernej. Sposób postępowania z użyciem wzorca. 

103) PN-ISO 8503-3:2012 Przygotowanie podłoży stalowych przed 
nakładaniem farb i podobnych produktów. Charakterystyki chropowatości 
powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 3: 
Metoda kalibrowania wzorców ISO profilu powierzchni do określania profilu 
powierzchni. Sposób postępowania z użyciem mikroskopu. 

104) PN-ISO 8503-4:2012 Przygotowanie podłoży stalowych przed 
nakładaniem farb i podobnych produktów. Charakterystyki chropowatości 
powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 4: 
Metoda kalibrowania wzorców ISO profilu powierzchni do określania profilu 
powierzchni. Sposób postępowania z użyciem przyrządu stykowego. 

105) Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 
produktów. Charakterystyka chropowatości powierzchni podłoży stalowych po 
obróbce strumieniowo-ściernej. Część 5: Metoda oznaczania profilu powierzchni 
taśmą replikacyjną. 

106) PN-EN ISO 3251:2008 Farby, lakiery i tworzywa sztuczne. Oznaczanie 
zawartości substancji nielotnych. 

107) PN-EN ISO 9514:2006 Farby i lakiery. Oznaczanie przydatności do 
stosowania wieloskładnikowych systemów powłokowych. Przygotowanie i 
kondycjonowanie próbek oraz wytyczne do badań. 
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108) PN-EN ISO 2811-1:2016-04 Farby i lakiery. Oznaczanie gęstości. Część 1: 
Metoda piknometryczna. 

109) PN-EN ISO 2811-2:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie gęstości. Część 2: 
Metoda zanurzenia sondy. 

110) PN-EN ISO 2811-3:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie gęstości. Część 3: 
Metoda oscylacyjna. 

111) PN-EN ISO 2811-4:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie gęstości. Część 4: 
Metoda kubka ciśnieniowego. 

112) PN-EN ISO 1513:2010 Farby i lakiery. Sprawdzanie i przygotowanie 
próbek do badań. 

113) PN-ISO 11503:2001 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na wilgoć 
(kondensacja nieciągła). 

114) PN-EN ISO 6860:2006 Farby i lakiery. Próba zginania (sworzeń stożkowy). 
115) PN-EN ISO 7784-1:2016-05 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na 

ścieranie. Część 1: Metoda z krążkami pokrytymi papierem ściernym i obracającą 
się próbką do badań. 

116) PN-EN ISO 7784-2:2016-05 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na 
ścieranie. Część 2: Metoda z gumowymi krążkami ściernymi i obracającą się 
próbką do badań. 

117) PN-EN ISO 7784-3:2016-05 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na 
ścieranie. Część 3: Metoda z krążkiem pokrytym papierem ściernym i 
przesuwającą się liniowo próbką do badań. 

118) PN-EN ISO 9117-1:2009 Farby i lakiery. Badania schnięcia. Część 1: 
Oznaczanie stanu całkowitego wyschnięcia i czasu całkowitego wyschnięcia. 

119) PN-EN ISO 6272-1:2011 Farby i lakiery. Badania nagłego odkształcenia 
(odporność na uderzenie). Część 1: Badanie za pomocą spadającego ciężarka, 
wgłębnik o dużej powierzchni. 

120) PN-EN ISO 6272-2:2011 Farby i lakiery. Badania nagłego odkształcenia 
(odporność na uderzenie). Część 2: Badanie za pomocą spadającego ciężarka, 
wgłębnik o małej powierzchni. 

121) PN-EN ISO 6270-1:2002 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na wilgoć. 
Część 1: Kondensacja ciągła. 

122) PN-EN ISO 6270-2:2006 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na wilgoć. 
Część 2: Metoda eksponowania próbek do badań w atmosferach z wodą 
kondensacyjną. 

123) PN-EN ISO 4624:2016-05 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny 
przyczepności. 

124) PN-EN ISO 4618:2014-11 Farby i lakiery. Terminy i definicje. 
125) PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki. 
126) PN-EN ISO 2810:2005 Farby i lakiery. Powłoki w naturalnych warunkach 

atmosferycznych. Ekspozycja i ocena. 
127) PN-EN ISO 15184:2013-04 Farby i lakiery. Oznaczanie twardości powłoki 

metodą ołówkową. 
128) PN-EN ISO 29601:2011 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją za pomocą 

ochronnych systemów malarskich. Ocena porowatości suchych powłok. 
129) PN-EN ISO 3668:2002 Farby i lakiery. Wzrokowe porównywanie barw farb. 
130) PN-EN ISO 1518-1:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na 

zarysowanie. Część 1: Metoda stałego obciążenia. 
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131) PN-EN ISO 1518-2:2011 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na 
zarysowanie. Część 2: Metoda zmiennego obciążenia. 

132) PN-EN ISO 13076:2012 Farby i lakiery. Oświetlenie i sposób 
przeprowadzenia ocen wizualnych. 

133) PN-EN ISO 16623:2015-03 Farby i lakiery. Powłoki reaktywne do ochrony 
podłoży metalowych przed ogniem. Definicje, wymagania, właściwości i 
znakowanie. 

134) PN-ISO 2859-2:1996 Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna. 
Plany badania na podstawie jakości granicznej (LQ) stosowane podczas kontroli 
partii izolowanych. 

135) PN-C-81910:2002 Farby chlorokauczukowe. 
136) PN-C-81608:1998 Emalie chlorokauczukowe. 
137) PN-C-81916:2001 Farby epoksydowe grubopowłokowe. 
138) PN-C-81932:1997 Emalie epoksydowe chemoodporne. 
139) PN-C-81923:2004 Lakiery epoksydowe. 
140) PN-C-89911:1997 Farby epoksydowe do gruntowania odporne na czynniki 

chemiczne. 
141) PN-C-81607:1998 Emalie olejno-żywiczne, ftalowe, ftalowe modyfikowane 

i ftalowe kopolimeryzowane styrenowane. 
142) PN-C-81800:1998 Lakiery olejno-żywiczne, ftalowe modyfikowane i ftalowe 

kopolimeryzowane styrenowane. 
143) PN-C-81901:2002 Farby olejne i alkidowe. 
144) PN-C-81921:2004 Farby akrylowe rozpuszczalnikowe. 
145) PN-C-81903:2002 Farby poliwinylowe. 
146) PN-C-81609:2002 Emalie poliwinylowe. 

 


