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1. WSTĘP  

Przedmiotem niniejszych Warunków Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych są wytyczne 
do przygotowania przez Wykonawcę Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robót 
Budowlanych dla Robót związanych z wykonaniem i odbiorem konstrukcji stalowych w związku 
z modernizacją toru wodnego Świnoujście - Szczecin do głębokości 12,5 m. 

 
Warunki Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych są stosowane jako dokument kontraktowy 
przy realizacji Robót, stanowią także materiał pomocniczy do opracowania przez Wykonawcę 
Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych (STWiORB). 

1.1. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszych WWiORB są zgodne z aktualnie stosowanymi normami 
technicznymi oraz W.00.00.00. „Wymagania ogólne”. 

Inne określenia podstawowe: 
Stal St3S – węglowa, konstrukcyjna, zwykłej jakości wg PN-88/H-84020. Stal odpowiadająca 
S235JRG2 lub S235JR+AR (N) wg PN-EN 10025-2; stal odpowiadająca dla kształtowników 
gorącowalcowanych S235JR+M wg PN-EN 10025-2. 
 
Stal 18G2A - niskostopowa, o podwyższonej wytrzymałości, odmiany D, wg PN-86/H-84018. Stal 
odpowiadająca: S355J2G3 lub S355J2+N wg PN-EN 10025-2; stal odpowiadająca dla 
kształtowników gorącowalcowanych S355 M wg PN-EN 10025-4.  
 
Stal S355J2H+N Z35 – dla rur wg PN-EN 10210-1, PN-EN 10210-2. 

Stal powinna być dostarczona o udarności sprawdzanej na próbkach w temperaturze -20°C. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w Specyfikacji 
W.00.00.00 „Wymagania ogólne”.  

Materiały wynikające z projektu technologicznego montażu konstrukcji, projektu warsztatowego 
konstrukcji stalowej opracowanych przez Wykonawcę, powinny być zgodne z obowiązującymi 
normami, niniejszymi WWiORB i zaakceptowane przez Inżyniera. 

Wykonanie Robót powinno być zgodne z wymaganiami normy PN-EN 1090-2. 

Akceptacja zgłoszonych w programach wytwarzania i montażu dostawców materiałów nie oznacza 
akceptacji materiałów. Wytwórca jest zobowiązany do dokumentowania odpowiedniej jakości 
wszystkich partii materiałów.  
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2.2. Stal konstrukcyjna. 

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej. 

Stal 18G2A - niskostopowa, o podwyższonej wytrzymałości, odmiany D, wg PN-86/H-84018. Stal 
odpowiadająca: S355J2G3 lub S355J2+N wg PN-EN 10025-2; stal odpowiadająca dla 
kształtowników gorącowalcowanych S355 M wg PN-EN 10025-4. Stal powinna być dostarczona  
o udarności sprawdzanej na próbkach w -20oC. Badanie to może być wykonywane w hucie lub  
w zakładzie wytwarzającym konstrukcję. 

Stal S355J2H+N Z35 dla rur wg PN-EN 10210-1, PN-EN 10210-2. 

Dopuszcza się zastosowanie stali o wyższych wytrzymałościach (i innych materiałów) 
posiadających deklarację zgodności lub certyfikat zgodności z Normą zharmonizowaną lub 
europejską Aprobatą Techniczną wydaną przez upoważnioną jednostkę. 

Odbiór wyrobów stali konstrukcyjnej na podstawie Świadectwa Badań (Hutniczego) wg PN-EN 
10204 (Odbiorowe Świadectwo Badań (certyfikat) 3.1). 

2.2.1. Klasa konstrukcji stalowej 

Konstrukcja stalowa i jej elementy będą wykonywane na klasę wykonania EXC3 zgodnie z normą 
PN-EN 1090-2. 

2.2.2. Gatunek stali 

Warunkiem stosowania określonego gatunku stali lub jej wyrobu (asortymentu) jest jej zgodność 
z Dokumentami Wykonawcy. 

Należy stosować stal, która jest oznaczona znakiem „CE” lub „B”.  

Nowe gatunki stali lub wyroby mogą być dopuszczone do stosowania pod warunkiem uzyskania 
aprobaty technicznej (polskiej lub europejskiej) wydanej na podstawie wyników badań wykonanych 
zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm przez uprawnioną jednostkę naukowo-badawczą (np. 
IBDiM). W przypadku jednorazowego zastosowania konieczna jest przynajmniej opinia techniczna 
i nadzór IBDiM. 

2.2.2.1. Akceptacja materiałów 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia konstrukcji stalowej powinny: 

1.  posiadać atest 3.1 wg PN-EN 10204, 
2.  mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych 

przywieszek ze znakami zgodnie z PN-EN 10025-1, 
3.  być zgodne z normami PN-EN 1090. 

Dodatkowo wytwórca (huta) powinna posiadać wdrożony system zapewnienia jakości ISO. 
Wszystkie stalowe elementy konstrukcyjne przeznaczone do wbudowania, pomimo posiadania 
odpowiednich certyfikatów, atestów oraz aprobat technicznych, każdorazowo przed wbudowaniem, 
muszą uzyskać akceptację Inżyniera.   
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2.3. Materiały spawalnicze  

2.3.1. Wymagania ogólne 

Zamówienia na materiały spawalnicze składa wytwórca konstrukcji stalowej u zaakceptowanych 
przez Inżyniera wytwórców tych materiałów. Na wytwórcy konstrukcji ciąży obowiązek 
egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów potwierdzających spełnienie wymagań 
postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej danego wyrobu lub materiału. Atesty muszą być 
przedstawione wraz z dostawą każdej partii materiałów. Badania, które warunkują wystawienie 
atestów wytwórca łączników lub materiałów spawalniczych przeprowadza na własny koszt. 
Materiały pochodzące z zapasów wytwórcy powinny być atestowane w niezależnym laboratorium 
zaakceptowanym przez Inżyniera na koszt własny wytwórcy konstrukcji. 

2.3.2. Materiały spawalnicze 

Należy stosować materiały spawalnicze oznaczone znakiem „CE” lub „B”. Materiały do połączeń 
spawanych, powinny być zaakceptowane przez Inżyniera. 

Do spawania należy używać elektrod metalowych otulonych lub drutów i topników do spawania 
elektrycznego, dostosowanych do gatunku stali łączonych elementów oraz metod spawania.  
Niezalecane jest stosowanie elektrod węglowych i wolframowych nieulegających stopieniu. 
Zastosowane elektrody lub drut spawalniczy powinny zapewniać wykonanie spoiny o parametrach 
nie gorszych niż materiał podstawowy. Zawartość węgla w drutach stalowych na elektrody nie 
powinna przekraczać 0,18%. Materiały do spawania powinny posiadać zawartość składników 
stopowych w ilości większej od materiału rodzimego. Do spawania nie należy używać drutu 
obnażonego, gdyż następuje nasycenie stopionego metalu znajdującymi się w powietrzu tlenem  
i azotem, co wpływa negatywnie na właściwości plastyczne spoin. Elektrody otulone powinny 
posiadać otulinę nieuszkodzoną, centryczną, niezatłuszczoną i niezawilgoconą. Przed 
przystąpieniem do spawania elektrody należy wysuszyć. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 
120÷180°C w czasie 1÷2 godzin. 

Można stosować materiały spawalnicze produkowane wg norm podanych w tablicy 1. 
 

Tablica 1. Wymagania normowe dla materiałów spawalniczych do połączeń w obiektach stalowych 
 

Lp. Rodzaj asortymentu Norma 
  
1 

  
Elektrody 

PN-EN 757 
PN-EN ISO 3580 

PN-M-69430 
  
  
2 

  
  

Druty spawalnicze 

PN-EN  ISO 14341 
PN-EN 756 

PN-EN ISO 636 
PN-EN ISO 12632 
PN-EN ISO 18276 

3 Topniki do spawania łukiem krytym PN-EN 760 
4 Topniki do spawania żużlowego PN-M-69336 
  
5 Materiały dodatkowe do spawania 

PN-EN ISO 14175 
PN-EN ISO 14341 
PN-EN ISO 2560 
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Wykonawca ma obowiązek egzekwowania od producentów dostarczenie atestów potwierdzających 
spełnienie wymagań postawionych w normach przedmiotowych. Producent materiałów 
spawalniczych powinien przeprowadzić na własny koszt badania, które warunkują wystawienie 
atestów. Atesty każdej dostawy partii materiałów spawalniczych muszą być potwierdzone przez 
Inżyniera. 

Wykonawca powinien przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod zgodnie z gwarancją 
producenta.  

2.3.3. Śruby, nakrętki, podkładki. 

a) Śruby i nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom wg PN-EN 20898-2, PN-EN 26157-1, 
PN-EN ISO 4759-1, 

b) b) Podkładki powinny odpowiadać następującym wymaganiom wg PN-EN ISO 7089, PN-
EN ISO 7091, PN-EN ISO 4759-3. 

c) Podkładki w połączeniach za pomocą śrub o wysokiej wytrzymałości powinny być o 
twardości nie mniejszej od twardości nakrętek. 

d) Śruby mają mieć klasę i właściwości takie jak określone w dokumentacji. 

3. SPRZĘT  

3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 3. 
Sprzęt do wykonania Robót musi uzyskać akceptację Inżyniera. 

3.2 Sprzęt do wykonania Robót 

Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montażu obowiązani 
są do przedstawienia Inżynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. Wykonawca na 
żądanie Inżyniera jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego 
przydatności/użyteczności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela 
Inżyniera. Do prostowania i gięcia rur, blach grubych, uniwersalnych, płaskowników  
i kształtowników wytwórca powinien stosować taki sprzęt, aby były zachowane zasady podane w 
PN EN 1090. 

Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie  
z technologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić 
utrzymanie określonych parametrów spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu 
podczas spawania nie mogą przekraczać 10%. 

4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST W.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

4.2. Transport dostawa i składowanie elementów stalowych 

Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby 
mogły być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub 
uszkodzeń.  
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Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej będzie eksploatowana. 
Szczególną uwagę należy zwracać w trakcie transportu na następujące elementy: 

 elementy, które muszą być zabezpieczone przed możliwością przesunięcia, 
zniekształcenia, przewrócenia się lub ześlizgnięcia w trakcie transportu, 

 elementy wiotkie, które ze względu na możliwość wyboczenia należy odpowiednio 
usztywnić na czas załadunku,  transportu i montażu, 

 drobne elementy, które muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone  
w miejscu zamocowania przy pomocy śrub montażowych, 

 elementy drobnowymiarowe, które powinny być przewożone w zamkniętych 
pojemnikach. 

W trakcie transportu przewożone elementy powinny spełniać wymagania dotyczące wymiarów 
skrajni dla ruchu drogowego i kolejowego. Elementy powinny być ładowane przy spełnieniu 
wymagań dotyczących skrajni pionowych podanych w PN-EN 15273-3 i PN-EN 15273-2.  
W przypadku konieczności przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyskać na transport takich 
elementów zgodę odpowiednich władz. 

Pojazd przewożący elementy przekraczające dopuszczalne wymiary powinien być odpowiednio 
oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochód pilotujący. 

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny być: 

 w czasie załadunku, transportu, rozładunku i składowania utrzymywane w stanie 
suchymi wolnym od substancji powodujących korozję, 

 składowane na podkładach ponad powierzchnią gruntu i chronione przed opadami 
atmosferycznymi, 

 składowane wg asortymentów i oddzielone od innych elementów. 

4.3. Odbiór konstrukcji po rozładunku 

Obowiązkiem Wykonawcy jest przygotowanie terenu składowego konstrukcji i udostępnienie go 
Wytwórcy konstrukcji, aby mógł on dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji stalowej. Teren 
składowy powinien być wolny od wody. Odbiór konstrukcji stalowej powinien być dokonany w 
obecności przedstawiciela Inżyniera i powinien być przez Inżyniera zaakceptowany.  

Na terenie budowy Wykonawca musi przeprowadzić dokładne badania dostarczonej konstrukcji 
stalowej i, jeśli to okaże się konieczne, przeprowadzić naprawy wszelkich uszkodzeń. 

Badania powinny obejmować sprawdzenie kompletności konstrukcji oraz potwierdzenie, że 
wymiary i inne cechy są zgodne z tolerancjami podanymi w punkcie 6 niniejszych WWiORB.  

Dopuszczalny jest odbiór konstrukcji w wytwórni a na terenie budowy sprawdzenie czy nie ma 
uszkodzeń powstałych w czasie transportu. 

4.4. Likwidacja uszkodzeń transportowych 

Jeśli w trakcie odbioru konstrukcji zostaną ujawnione wady lub uszkodzenia powstałe w trakcie 
transportu, których usunięcie Inżynier uzna za konieczne, to wytwórca przedstawi Program 
usuwania odchyłek, poparty, jeśli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym. Inżynier może 
zastrzec, jakich prac nie można wykonywać bez obecności jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi 
Wykonawca, a do ich wykonania powinien przystąpić tak szybko, jak jest to możliwe ze względów 
technicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności 
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przedstawiciela Inżyniera. Jeśli po robotach naprawczych występują dalsze uszkodzenia, element 
(lub jego część) zostaje zdyskwalifikowany. 

4.5. Transport i przechowywanie materiałów spawalniczych 

Materiały spawalnicze należy przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych  
i ogrzewanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały spawalnicze powinny być oddzielone od 
pozostałych materiałów.   

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. Jeśli na powierzchni elektrody 
wystąpiły białe wykwity nie może być ona użyta do wykonania Robót. 

4.6. Składowanie konstrukcji na terenie budowy 

W trakcie składowania konstrukcji stalowej na terenie budowy należy zwrócić uwagę, aby: 

 elementy stalowe nie stykały się bezpośrednio z gruntem, ustawiając je na odpowiednich 
podporach (np. na podkładach drewnianych, betonowych lub podkładach kolejowych), 

 unikać gromadzenia się wody lub śniegu we wnętrzach i załamaniach konstrukcji, 
 przy układaniu elementów w stosy stosować odpowiednio rozłożone podkładki 

drewniane między elementami (w celu zabezpieczenia ich przed odkształceniami 
wskutek przegięcia lub docisku oraz zapewnienia przewietrzania elementów 
konstrukcyjnych), 

 zachować odstępy umożliwiające bezpieczne podnoszenie elementów, 
 zabezpieczyć je przed utratą stateczności, 
 zachować dobrą widoczność oznakowania składowanych elementów, 
 zabezpieczyć ich powłoki malarskie przed uszkodzeniem, zarówno w trakcie transportu 

jak i w miejscu składowania, co w szczególności dotyczy składowania tych elementów na 
dłuższy okres czasu. 

Uchwyty służące do zamocowania dla transportu pionowego nie powinny być zniekształcone lub 
wygięte. Podnoszone elementy powinny być zabezpieczone przed odkształceniem, na przykład 
przez zastosowanie podkładek drewnianych pod pęta lub haki podnoszące elementy z użyciem 
odpowiednich zawiesi, z zachowaniem zasad bezpieczeństwa. Należy zwrócić uwagę, aby elementy 
takie, jak dźwigary główne i belki były składowane w pozycji pionowej, tj. w takiej, jak po 
zmontowaniu i podparte w węzłach. 

Wszelkie uszkodzenia powstałe podczas składowania i transportu wewnętrznego muszą być 
ocenione przez Inżyniera i w razie konieczności powinny być zastąpione nowymi na koszt 
Wykonawcy. 

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną 
niekorzystnie na jakość wykonywanych Robót i właściwości przewożonych materiałów. Liczba 
środków transportu będzie zapewniać prowadzenie Robót zgodnie z zasadami określonymi  
w Dokumentacji Projektowej, ST i wskazaniach Inżyniera, w terminie przewidzianym Kontraktem. 

Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy będą spełniać wymagania dotyczące przepisów ruchu 
drogowego, w odniesieniu do dopuszczalnych obciążeń na osie i innych parametrów technicznych. 
Środki transportu nieodpowiadające warunkom Kontraktu na polecenie Inżyniera będą usunięte  
z Terenu Budowy. 
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Wykonawca będzie usuwać na bieżąco, na własny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane 
jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do Terenu Budowy. 

Stosowany do wykonania robót przewidzianym Kontraktem tabor pływający powinien spełniać 
wszystkie wymogi bezpieczeństwa żeglugi. 

Przy ruchu jednostek pływających po akwenach należy przestrzegać odpowiednich przepisów pracy 
w portach morskich i wodach przybrzeżnych oraz na jednostkach pływających. Wszelki ruch 
statków i innych jednostek odbywać się będzie zgodnie z przepisami zarządzenia, zwanego dalej 
przepisami portowymi, które regulują sprawy w zakresie bezpieczeństwa ruchu statków, 
korzystania z usług portowych mających znaczenie dla bezpieczeństwa morskiego, ochrony 
środowiska i utrzymania porządku na obszarze morskich portów, leżących w zakresie właściwości 
terytorialnej Dyrektora Urzędu Morskiego w Szczecinie.  

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Ogólne zasady wykonywania Robót  

5.1.1. Zgodność robót z WWiORB W.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Ogólne zasady wykonywania Robót podano w WWiORB W.00.00.00 „Wymagania ogólne”.  

Wykonawca prac przed przystąpieniem do Robót przedstawi wszystkie niezbędne do ich realizacji 
składowe Dokumentów Wykonawcy uzgodnione z Inżynierem (m.in. projekt organizacji Robót, 
Plan Zapewnienia Jakości, Program realizacji Robót). 

Pozostałe projekty i programy opisane są niżej, w niniejszym WWiORB. 

5.1.2. Wymagania w stosunku do wytwórcy stalowych konstrukcji i wykonawcy montażu  

Nowe konstrukcje stalowe mogą być wytwarzane jedynie w wytwórniach zakwalifikowanych przez 
Inżyniera.  

Wytwórca nie może przenieść wytwarzania całości lub części konstrukcji do innej wytwórni bez 
zgody Inżyniera. Podwykonawcy wytwórcy muszą również posiadać być zatwierdzeni zgodnie z 
Kontraktem.  

Wytwórca musi wystawić dokument, w którym stwierdzi, że dostarczone wyroby są zgodne z 
wymaganiami podanymi w Dokumentach Wykonawcy i poda wyniki badań. Dokument musi 
potwierdzić upoważniony przedstawiciel kontroli wytwórcy, niezależny od wydziału 
produkcyjnego.  

Termin ważności świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem realizacji i rodzajem 
wytwarzanej lub montowanej konstrukcji. 

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w wytwórni 

Wytwórca konstrukcji musi opracować i przedstawić Inżynierowi do akceptacji „Program i 
wytwarzania konstrukcji”, który powinien zawierać deklarację wytwórcy o szczegółowym 
zapoznaniu się z Dokumentami Wykonawcy i specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych 
tam zaleceń. „Program wytwarzania konstrukcji” podlega akceptacji Inżyniera.  

„Program” powinien również zawierać: 

1) Program realizacji Robót, 
2) informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy, 



WARUNKI WYKONANIA I ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH    W.20.03.00 

Strona | 9 
 

3) informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 
udokumentowanie kwalifikacji (np. spawacze), 

4) informacje o dostawcach materiałów, 
5) informacje o podwykonawcach, 
6) informacje o podstawowym sprzęcie przewidzianym do realizacji zadania, 
7) informację dotyczącą rodzaju obróbki ciętych elementów, 
8) projekt technologii spawania, zawierający:  

 sposób przygotowania krawędzi łączonych elementów  
 dobór elektrod do spawania  
 dobór parametrów spawania w przypadku spawania (np. metodą MIG, MAG, łukiem 

krytym itp.)  
 kolejność spawania  
 plan kontroli spoin  
 wytyczne dokonywania kontroli i badań spoin.  

Technologia spawania winna być sporządzona przez specjalistę spawalnika,  
9) dokumentację warsztatową, zawierającą:  

 rysunki warsztatowe  
 podział konstrukcji stalowej na elementy wysyłkowe  

10) projekt zabezpieczenia antykorozyjnego,  
11) Program i sposób przeprowadzenia badań materiałów i połączeń wymaganych  

w specyfikacjach, 
12) inne informacje żądane przez Inżyniera, 
13) ewentualne zgłoszenie potrzeby uściśleń lub zmian w Dokumentach Wykonawcy. 

Program Robót musi uwzględniać spełnienie wszystkich ustaleń zawartych w WWiORB oraz 
specyfikę materiału, z jakiego wykonane są istniejące historyczne przęsła kratowe. Sporządzenie 
rysunków warsztatowych zapewnia Wykonawca Robót. Rysunki warsztatowe powinny być zgodne 
z potrzebami wytwórcy konstrukcji stalowej. 

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w wytwórni, wytwórca zobowiązany jest do 
prowadzenia dziennika wytwarzania konstrukcji. 

5.1.4. Program montażu i scalania konstrukcji na Terenie Budowy  

Rozpoczęcie Robót związanych z montażem i scalaniem konstrukcji stalowej może nastąpić po 
pisemnym zaakceptowaniu przez Inżyniera programu montażu przygotowanego przez Wykonawcę. 
Program powinien zawierać protokół odbioru konstrukcji od wytwórcy oraz: 

1) Program terminowy realizacji, 
2) informację o Personelu Wykonawcy, 
3) informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

udokumentowanie kwalifikacji, 
4) projekt montażu, z uwzględnieniem podparć konstrukcji i kolejności scalania, zgodny  

z Dokumentami Wykonawcy, 
5) projekt technologiczny wykonania pomostu żelbetowego, jeśli występuje, 
6) informacje o Podwykonawcach, 
7) informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji zadania, 
8) projekt technologii spawania, 
9) projekt rusztowań montażowych, 
10) sposób zapewnienia badań ujętych w specyfikacji, 
11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się 

w obszarze prac montażowych, 
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12) inne informacje żądane przez Inżyniera, w tym zapewnienie wszystkich ustaleń 
zawartych w Dokumentach Wykonawcy i ST. 

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy 

Decyzje Inżyniera są przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w dziennikach: wytwarzania 
konstrukcji (w wytwórni), oraz dzienniku budowy (w trakcie montażu). 

 
5.2. Wykonanie konstrukcji w wytwórni  

5.2.1. Cięcie materiałów hutniczych 

Cięcie elementów konstrukcji stalowej i obrabianie brzegów należy wykonać tak, aby ich kształty 
były zgodne z Dokumentami Wykonawcy, powinny być również właściwie oznakowane, aby 
uniknąć pomyłek przy montażu.  

Ostre brzegi, które podlegać będą zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cięciu należy wyrównywać 
i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. 

Cięcie materiałów hutniczych należy wykonywać termicznie (automatycznie lub półautoma-
tycznie). Wymagana klasa cięcia tlenem i tolerancje podano w PN-EN ISO 9013. Brzegi po cięciu 
powinny być oczyszczone z tłuszczu, gradu, naderwań, wżerów, wtrąceń żużla, pasm żużlowych  
i zaklęśnięć do czystego metalu na szerokości nie mniejszej niż 20 mm od rowka spoiny. Ostre 
krawędzie elementów należy stępić przez wyokrąglenie. W przypadku elementów nienarażonych na 
wpływy atmosferyczne dopuszcza się stępienie krawędzi pod kątem 45°. przy cięciu tlenowym 
można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które mają być poddane przetopieniu w 
procesie spawania. Jeśli Dokumenty Wykonawcy nie przewidują inaczej, ostre krawędzie stali 
powstałe po wycięciach odrzuconego materiału należy wyokrąglić promieniem nie mniejszym niż  
8 mm. Dopuszcza się cięcie mechaniczne blach pod warunkiem, że cięte krawędzie blach ulegną 
przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinaniu blach i kształtowników upoważniony pracownik 
przenosi znaki na rozcinane części i potwierdza zgodność materiałową swoim stemplem. 

Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych, prostości, kształtu przekroju poprzecznego 
elementów oraz kształtu w obrębie styków muszą spełniać wymagania określone w PN EN 1090. 

5.2.2. Ukosowanie krawędzi do spawania 

Ukosowanie krawędzi do spawania należy wykonać według dokumentacji technicznej, zgodnie  
z PN-EN ISO 9692-1, PN-EN ISO 9692-2 oraz kartami technologicznymi spawania. Ukosowanie 
można prowadzić za pomocą obróbki wiórowej, strugania, frezowania lub ukosowania termicznego 
(automatycznego lub półautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym należy usunąć karby  
i nierówności przez szlifowanie. Wszystkie krawędzie należy przygotować podczas warsztatowego 
wykonania elementów obiektów. Krawędzie, które zostaną pospawane na montażu muszą być 
odpowiednio zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz powłokami metalizacyjno-malarskimi. 

5.2.3. Prostowanie i gięcie elementów  

Prostowanie i gięcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, płaskowników 
i kształtowników dopuszcza się w przypadkach, gdy promienie krzywizny „r” są nie mniejsze,  
a strzałki ugięcia „f” nie większe niż graniczne dopuszczalne wartości podane w PN EN 1090. 
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartości strzałki ugięcia lub promienia krzywizny 
podanych w PN EN 1090 prostowanie i gięcie elementów stalowych należy wykonać na gorąco 
przez: 

 podgrzanie do temperatury kucia i zakończenie prostowania lub gięcia elementu  
w temperaturze nie niższej niż 750°C, 

 obszar nagrzewania materiału 1,5 do 2 razy większy niż obszar poddany kuciu, 
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 chłodzenie elementów dokonywane powoli w temperaturze otoczenia nie niższej niż 
+5°C, bez użycia wody, 

 zakrzywienie elementu. 

Wystąpienie pęknięć lub rys w elementach giętych lub prostowanych oraz miejscowych zahartowań 
w elementach wykonanych ze stali o podwyższonej wytrzymałości jest niedopuszczalne i powinny 
być one odrzucone. 

5.2.4. Oczyszczenie krawędzi 

Miejsce spawania oraz przyległy pas materiału o szerokości około 20 mm z każdej strony, należy 
przed spawaniem oczyścić z rdzy, farb, tłuszczów oraz zawilgoceń aż do metalicznego połysku. 

5.2.5. Składanie do spawania 

Przed przystąpieniem do spawania elementy należy złożyć zgodnie z Dokumentami Wykonawcy, 
oraz ustawić w położeniu wymaganym dla wykonania spoin. Odstępy między elementami 
łączonymi spoinami czołowymi powinny spełniać wymagania określone kartami technologicznymi 
spawania.  

Przesunięcia brzegów elementów spawanych nie powinny być większe niż określone normami 
wymienionymi w punkcie 5.2.2 specyfikacji. Szczeliny między elementami łączonymi spoinami 
pachwinowymi nie powinny być większe niż 1,0 mm. Ustalanie i unieruchamianie elementów do 
spawania może być wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzyrządowaniem montażowym. 
Spawanie złączy doczołowych należy rozpocząć i kończyć na płytkach wybiegowych mocowanych 
do elementów spawanych. Płyty wybiegowe powinny mieć tę samą grubość i kształt, co elementy 
spawane.  

Płyty wybiegowe powinny posiadać wymiary umożliwiające ułożenie spoiny o długości min. 25 
mm. Usuwanie płyt wybiegowych należy wykonywać w odległości co najmniej 3 mm od brzegów 
pasa. Nadmiar usunąć przez obróbkę mechaniczną. 

5.2.6. Sczepianie  

Przy wykonywaniu spoin sczepnych należy przestrzegać następujących zasad: 

 sczepianie powinni wykonywać wyłącznie spawacze o uprawnieniach wymaganych dla 
wykonywania właściwych spoin, 

 długość spoiny sczepnej powinna wynosić 34 grubości łączonych materiałów,  
 spoiny sczepne umieszczać w odstępach równych 2030 krotnej grubości łączonych 

elementów, 
 spoiny sczepne powinny być wykonane bardzo starannie i oczyszczone z żużla, 
 spoiny sczepne posiadające niedopuszczalne wady takie jak: pęknięcia, przyklejenia należy 

wyciąć i ponownie wykonać, a w przypadkach wątpliwych spoiny sczepne należy poddać 
badaniom penetracyjnym. 

5.2.7. Scalanie elementów przy użyciu oprzyrządowania montażowego 

Podczas scalania elementów konstrukcji obiektów na stanowiskach, można stosować ustalające 
oprzyrządowanie montażowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przyrządy te powinny równocześnie 
ustawiać i trzymać spawane elementy zabezpieczając je przed przesunięciem. Oprzyrządowanie 
ustalające należy wykonać ze stali spełniającej wymagania PN-EN 10025-1. 
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Spawanie przyrządów montażowych powinni wykonywać spawacze posiadający takie same 
uprawnienia jak dla wykonywania konstrukcji obiektu. Spawanie należy przeprowadzać zgodnie  
z parametrami i zasadami obowiązującymi przy wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartych  
w kartach technologicznych spawania. Należy stosować podgrzewanie wstępne zgodnie zasadami 
opisanymi w punkcie 5.2.8. 

Po wykonaniu spoin sczepnych, przyrządy montażowe odciąć w odległości co najmniej 2 mm od 
konstrukcji. Naddatki usunąć poprzez szlifowanie. Miejsca po usuniętych przyrządach 
montażowych należy poddać badaniom penetracyjnym pod kątem wystąpienia ewentualnych 
pęknięć. 
 

5.2.8. Podgrzewanie krawędzi przed spawaniem 

Tam, gdzie to przewiduje projekt technologii spawania elementy stalowe przed sczepianiem  
i spawaniem należy podgrzewać do temperatury 150C oraz wolno studzić po spawaniu.  

Podgrzewanie wstępne elementów spawanych może być wykonywane oporowo, matami grzejnymi 
lub palnikami gazowymi (propan, butan). Podgrzewanie palnikami gazowymi powinno być 
wykonywane palnikami liniowymi z ciągłym pomiarem temperatury podgrzewania oraz 
temperatury międzyściegowej. Pomiary temperatury mogą być dokonywane przy użyciu 
termokredek. Wyniki pomiarów temperatury podgrzewania i międzyściegowej powinny być 
rejestrowane w dzienniku spawania. 

5.2.9. Spawanie. 

5.2.9.1. Projekt technologii spawania 

Projekt technologii spawania powinien być zgodny z ustaleniami PN-EN 1090-2. 

5.2.9.2. Warunki atmosferyczne wykonania spawania 

Gdy temperatura materiału spawalniczego jest niższa niż 5°C może być konieczne odpowiednie 
podgrzewanie. Wstępne podgrzewanie stosuje się przy spawaniu stali gatunków wyższych niż 
S355, gdy temperatura materiału jest niższa niż 5°C. Stanowiska spawania muszą być 
zabezpieczone przed opadami śniegu, deszczu, mżawki, mgły i innymi niekorzystnymi zjawiskami 
atmosferycznymi.  

W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niż 80%, 
mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/s, temperatura powietrza niższa niż podana wyżej) 
należy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin należytej jakości  
(w przypadku wystąpienia wilgotności względnej powietrza większej od 80% należy stosować 
osłony stanowiska spawania) lub zaniechać spawania.  

5.2.9.3. Wykonanie spawania 

Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN EN 1090-2.  Przed przystąpieniem do 
spawania elektrody należy wysuszyć. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 120÷180°C 
w czasie 1÷2 godzin. 

Wykonawca powinien prowadzić dziennik spawania. Spawanie elementów konstrukcji należy 
wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez Inżyniera projektem technologii spawania zawartym  
w programach wytwarzania i montażu konstrukcji. W trakcie spawania powinny być przestrzegane 
dopuszczalne kąty pochylenia i obrotu wg PN-EN ISO 6947. 
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Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią (np. przez 
zastosowanie odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka.  Dla spoin czołowych  
w złączach specjalnej jakości wielkość podtopienia lub wklęśnięcia grani w podspoinie ogranicza 
się klasą wadliwości wg PN-EN:970 lub poziomem jakości wg PN-EN ISO 17635, a w złączach 
normalnej klasy jakości – klasą wadliwości wg PN-EN:970. 

W spoinach czołowych pasów rozciąganych należy zastosować płytki wybiegowe, a spoinę 
kończyć poza przekrojem samego pasa. Po wykonaniu spoin płytkę należy usunąć.  

Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo zastosować inną obróbkę 
mechaniczną pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie 
przekroczy 3% tej grubości. Spoiny powinny być oznaczone osobistym znakiem spawacza, 
wybitym na obu końcach krótkich spoin w odległości 10÷15 mm od brzegu i w odstępach 1 m dla 
spoin długich.   
Należy dążyć, by jak największa część spoin była wykonana automatycznie, a zwłaszcza spoiny 
łączące główne elementy nośne konstrukcji (np. pasy ze środnikiem). Wszystkie spoiny powinny 
posiadać poziom jakości (klasę) zgodny z Dokumentami Wykonawcy i projektem technologicznym 
spawania. 

Wady spoin czołowych i pachwinowych wykrywalne przez ich oględziny i makroskopowe 
nieniszczące badania określa się wg PN-M-69703 lub nowszej. Dla złącz wymaga się zachowania 
klasy wadliwości wg PN-EN:970. 

Wszystkie spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie przy nieprzekroczeniu 
miejscowego zmniejszenia grubości przekroju elementu o 3% tej grubości. Spoiny po obrobieniu 
nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub zaklęśnięć. 

Jeżeli technologia tak nakazuje lub Inżynier tak zadecyduje, przed wykonaniem spawanych 
połączeń montażowych, bądź stałych konstrukcji należy wykonać spoiny próbne oraz 
przeprowadzić ich kontrolę.  

5.2.10. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytwórni 

Należy wykonać i sprawdzić przed przystąpieniem do realizacji wykonywania ochrony 
antykorozyjnej, czy ostre brzegi, które podlegać będą zabezpieczeniu antykorozyjnemu zostały 
stępione przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. 

Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką i na budowie zabezpieczone wymagań według 
wymagań zgodnie z zapisami W.20.06.00.  

5.2.11. Odbiór konstrukcji u wytwórcy 

Odbiór konstrukcji zgodny z ustaleniami normy PN-EN 1090-2. 

W komisji odbierającej powinien uczestniczyć przedstawiciel przedsiębiorstwa Wykonawcy 
realizującego montaż obiektu, oraz, o ile zachodzi taka potrzeba, przedstawiciel Inżyniera. 

Na żądanie członków komisji Wytwórca konstrukcji stalowej winien okazać dokumenty 
wytwarzania i scalania konstrukcji oraz protokoły odbioru i próbnego montażu, wymaganie  
w trakcie wytwarzania zgodnie z normą PN-EN 1090-2. 

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do transportu z wytwórni powinny mieć wykonane 
oznakowanie, które powinno być zgodne z planem montażu. 
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5.3. Składanie konstrukcji 

5.3.1. Przemieszczanie elementów konstrukcji do miejsca ostatecznego ich położenia 

Elementy składowane na terenie budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania  
w sposób gwarantujący jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dźwigów: 

 roboty powinna wykonywać odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana załoga, 
 elementy muszą być podnoszone przy użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad 

bezpieczeństwa, 
 należy przeprowadzić próbne uniesienie na wysokość 20 cm i wprowadzić ewentualne 

poprawki do procesu podnoszenia, 
 jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny być 

naprawione przez Wykonawcę. 

Mocowanie nieprzewidzianych w Dokumentach Wykonawcy uchwytów montażowych do 
podnoszenia lub zamocowania elementów wymaga zgody Inżyniera. Może on zażądać wykonania 
obliczeń sprawdzających skutki zmiany lokalizacji uchwytów montażowych. 

5.3.2. Połączenia spawane na Terenie Budowy  

Konstrukcja musi być scalona 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 szczególnie przy odpowiedniej temperaturze, 
wilgotności oraz osłonięciu od wiatrów. Wszystkie spoiny wykonywane na terenie budowy 
powinny być przewidziane w Dokumentach Wykonawcy. Jeśli zachodzi potrzeba wykonania 
dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych musi być to zaakceptowane przez Inżyniera wpisem do 
dziennika budowy. Inżynier w takim przypadku może zażądać dodatkowych obliczeń ilustrujących 
wpływ dodatkowego spawania na pracę konstrukcji. 

Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN EN 1090-2 i punktem 5.2.9 niniejszej ST. 

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne po montażu  

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozją wykonywane jest w Wytwórni, gdzie 
wykonuje się wszystkie warstwy powłoki zabezpieczającej przed korozją z wyłączeniem ostatniej 
warstwy nawierzchniowej. Po ukończeniu montażu powłokę antykorozyjną należy dokończyć 
zgodnie z odpowiednimi WWiORB. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości Robót 

Ogólne zasady kontroli jakości Robót podano w WWiORB W.00.00.00 „Wymagania ogólne”,  
pkt 6. Kontrola Robót obejmuje badania przeprowadzane w wytwórni i na terenie budowy. Badania 
materiałów, elektrod, połączeń powinny być przeprowadzane w wytwórni. Badania innych 
elementów powinny być przeprowadzane w wytwórni lub na budowie w zależności, gdzie są 
wykonywane dane Roboty.  

Jakość Robót wykonywanych na Terenie Budowy powinna być taka sama, jak jakość Robót 
wykonywanych w wytwórni. Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych 
przez siebie Robót, niezależnie od działań kontrolnych Inżyniera. Wykonawca ponosi koszty 
wszystkich badań. Inżynier jest uprawniony do wyznaczania programu czynności kontrolnych, 
badawczych na czas, na który należy przerwać Roboty. W zależności od wyniku badań Inżynier 
podejmuje decyzję o kontynuowaniu Robót. 
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6.2. Sprawdzenie jakości materiałów  

W badaniach kontrolnych stali i wyrobów stalowych należy sprawdzić spełnienie wymagań 
podanych w punkcie 2 niniejszej specyfikacji.  

Należy sprawdzić posiadanie atestów producenta na wyroby stalowe oraz ich ocechowanie. 
Wykonawca powinien sprawdzić atesty producenta i porównać je z wymaganiami Dokumentów 
Wykonawcy i specyfikacji technicznej.  

6.3. Tolerancje wykonania elementów stalowych  

Sprawdzenie wymiarów elementów stalowych i konstrukcji w odniesieniu do długości i szerokości 
powinno być dokonywane z dokładnością do 1 mm, a w odniesieniu do ich grubości z dokładnością 
do 0,1 mm. Jeżeli dokładność wymiarów liniowych elementów konstrukcyjnych nie została 
określona w Dokumentach Wykonawcy ani WWiORB powinna znajdować się w granicach 
podanych poniżej:  

a) dopuszczalne odchyłki prostości elementów (pasów ściskanych) od podpory do podpory 
lub od węzła do węzła stężeń wynoszą 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm. 
Dla elementów rozciąganych odchyłki mogą być dwukrotnie większe, 

b) dopuszczalne skręcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunięciem 
odpowiadających sobie punktów przekroju) 1/1000 długości, lecz nie więcej niż 10 mm, 

c) dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego elementów 
konstrukcyjnych podano w PN EN 1090-2, 

d) styki spawane należy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia 
stykających się elementów nie przekraczały 1 mm, 

e) wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana 
w Dokumentach Wykonawcy lub innych normach, powinny być zawarte w granicach 
podanych w PN EN 1090-2, 

f) dopuszczalne załamanie przy ściskanej spoinie czołowej zostało określone w PN-EN 
1090-2, 

g) dopuszczalne odchyłki konstrukcji użebrowanej zostały określone w PN-EN 1090-2. 
h) dla konstrukcji z kształtowników walcowanych na gorąco, tolerancje walcownicze 

podano w PN-EN 10034 
 

6.4. Sprawdzenie wymiarów konstrukcji 

Sprawdzenie wymiarów konstrukcji obejmuje: 

 zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. rozpiętość, wysokość, rozstaw dźwigarów, siatkę 
kratownicy z uwzględnieniem podniesienia wykonawczego, długości przedziałów  
i rozpiętości belek pomostu, 

 przekroje wszystkich belek i wszystkich prętów w dźwigarach kratowych, rozstaw 
przepon i przewiązek, rozstaw stężeń poprzecznych i żeber stężających środniki 
blachownic. 

Dokładność pomiaru powinna wynosić 1 mm. Wyniki pomiarów powinny być zgodne  
z Dokumentami Wykonawcy i rysunkami warsztatowymi.   

6.5 Sprawdzenie Robót spawalniczych   

Inżynier może zarządzić dodatkowe badania spoiwa i złączy spawanych w każdej fazie 
wytwarzania konstrukcji. Zakres badania spoin wykonywany jest zgodnie z PN EN 1090 -2. 
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Wykonawca zobowiązany jest prowadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów  
i protokołów oraz przekazać ją Inżynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badaniom 
należy poddać zarówno spoiny wykonane w wytwórni, jak i spoiny montażowe wykonane na 
terenie budowy. Kontrolę spoin należy przeprowadzić na podstawie badań nieniszczących (badania 
wizualne VT, radiograficzne RT, ultradźwiękowe UT, penetracyjne PT i magnetyczno-proszkowe 
MT) i niszczących w ograniczonym zakresie.   

Szczegółowe badania dla Robót spawalniczych i wymagania dla spoin są podane w dalszym ciągu: 

1) osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane 
w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa. Wszystkie prace 
spawalnicze można powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym 
aktualne uprawnienia. Spawacze powinni posiadać certyfikat 3 stopnia zgodnie  
z zaleceniami zawartymi w PN-EN 473. Wszyscy uprawnieni do spawania konstrukcji 
spawacze powinni być wpisani do dziennika spawania wraz z znakami identyfikującymi 
wykonanie przez nich spoin.  W dzienniku spawania powinny być odnotowane ponadto 
wszelkie odstępstwa od Dokumentów Wykonawcy i dokumentacji technologicznej jak 
również stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na bieżąco  
i przedstawianie go do akceptacji Inżynierowi jest odpowiedzialny Wykonawca, 

2) badania materiałów spawalniczych należy przeprowadzić zgodnie z PN EN 1090-2. Badania 
te polegają na sprawdzeniu, czy materiały spawalnicze mają atesty wydane przez 
producenta, gwarantujące zgodność z przedmiotowymi normami oraz czy nie został 
przekroczony okres ważności gwarancji. Atest producenta materiałów spawalniczych 
powinien zawierać informację o składzie chemicznym spoiwa (zawartość C, P i S) oraz jego 
właściwości mechanicznych (wytrzymałość na rozciąganie, granica plastyczności, 
wydłużenie i przewężenie), 

3) niedopuszczalne są rysy i pęknięcia w spoinach lub materiale w ich sąsiedztwie. Za 
wykonanie badań jest odpowiedzialny Wykonawca, który jest zobowiązany dostarczyć 
wyniki Inżynierowi. Końcowe badania spoin powinny być przeprowadzane nie wcześniej 
jak po upływie 48 godzin po ich wykonaniu. 

4) 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 w pełnym zakresie. Wykonawca powinien zbierać wszystkie wyniki badań (w tym 
radiogramy) i dokumentację zawierającą protokoły w celu przedstawienia ich Inżynierowi 
dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz włączenia ich do dokumentacji odbioru 
konstrukcji. 

6.6. Usuwanie przekroczonych odchyłek 

Przekroczenie odchyłek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inżyniera 
wraz z projektantem konstrukcji, czy przekroczone odchyłki wpływają na bezpieczeństwo, 
użytkowanie lub wygląd, Inżynier podejmuje decyzję o ich pozostawieniu względnie usuwaniu. 
Przekroczenie dopuszczalnych odchyłek (ilościowe lub jakościowe) stanowi jednocześnie podstawę 
do obniżenia umówionej ceny za wykonaną konstrukcję, niezależnie od usunięcia wad. Usuwanie 
odchyłek powinno być prowadzone na podstawie projektu przygotowanego przez Wykonawcę 
zgodnie z PN EN 1090-2. Wykaz odchyłek, ocena bezpieczeństwa, sposoby naprawy wad oraz 
decyzja Inżyniera stanowią część dokumentacji odbioru obiektu. 

6.7. Kontrola w czasie montażu konstrukcji 

W czasie montażu konstrukcji stalowej obowiązuje bieżąca kontrola, która ma na celu: 
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 sprawdzenie połączeń montażowych, 
 sprawdzenie geometrycznego kształtu konstrukcji, 
 sprawdzenie podniesienia wykonawczego, 
 sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego. 

Kontrolę geometrycznego kształtu konstrukcji należy wykonać po jej opuszczeniu z rusztowań na 
łożyska. Sprawdzenie to powinno polegać na:  

 kontroli położenia w planie osi obiektu elementów głównych, 
 kontroli rzędnych wyznaczonych punktów (pomiar niwelacyjny), 
 kontroli wygięcia prętów ściskanych i rozciąganych, 
 kontroli zgodności przekroju poprzecznego obiektu z obowiązującymi skrajniami 

budowli. 

Dopuszczalne zarejestrowane odchyłki zmontowanej konstrukcji nie powinny przekraczać odchyłek 
obowiązujących przy wykonywaniu konstrukcji w wytwórni. Sprawdzenie podniesienia 
wykonawczego należy wykonać po złożeniu konstrukcji na miejscu budowy przed wykonaniem 
połączeń montażowych oraz po całkowitym wykonaniu styków montażowych i ustawieniu 
konstrukcji na łożyskach. Podniesienie wykonawcze nie powinno różnić się o więcej niż 10% 
projektowanej strzałki, przy spełnieniu warunku, że zachowany jest płynny przebieg linii wygięcia 
wstępnego (odchyłka różnic rzędnych w sąsiednich punktach nie powinna przekraczać 10% tej 
wartości). 

7. OBMIAR ROBÓT 

Kontrakt ryczałtowy – dla potrzeb rozliczeń jednostka obmiaru zostanie określona w Zasadniczym 
Przedmiarze Robót Stałych.  

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru Robót 

Ogólne zasady odbioru Robót podano w  WWiORB W. 00.00.00. „Wymagania ogólne”, pkt 8. 

Konstrukcja stalowa obiektu podlega odbiorom na poszczególnych etapach jej wykonania zgodnie  
z normami PN EN 1090. 

 
8.2. Odbiór końcowy  

Ogólne zasady odbioru końcowego Robót podano w WWiORB W. 00.00.00. „Wymagania ogólne”, 
pkt 8.3. 

Końcowy odbiór konstrukcji stalowej dokonywany jest po ukończeniu obiektu. Zakres badań 
konstrukcji stalowej opracuje Wykonawca a zatwierdzi Inżynier.  

Obiekt musi być odbierany komisyjnie z zachowaniem warunków określonych w normach PN EN 
1090. Do odbioru końcowego Wykonawca jest zobowiązany dostarczyć uaktualnione Dokumenty 
Wykonawcy zawierające wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzację 
powykonawczą obiektu. 

Jeżeli wyniki badań konstrukcji pozwalają na dopuszczenie obiektu do użytkowania należy 
sporządzić protokół odbioru końcowego zawierający:  

1) datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu; 
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2) nazwiska przedstawicieli: 

 Inżyniera, 
 jednostki przejmującej obiekt w administrację lub użytkowanie, 
 wykonawcy montażu; 

3) oświadczenie jednostki przejmującej obiekt w administrację lub użytkowanie o przejęciu 
(lub terminie przejęcia) od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy, w skład 
której wchodzą: 

 Dokumenty Wykonawcy z naniesionymi zmianami, 
 dziennik wytwarzania w wytwórni, 
 dziennik budowy, 
 atesty materiałów użytych w wytwórni i podczas montażu, 
 świadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badań wymaganych 

w specyfikacjach, 
 inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montażu; 

4) stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z Dokumentami Wykonawcy 
i wymaganiami specyfikacji; 

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od Dokumentów Wykonawcy, 
niemających wpływu na nośność, walory użytkowe i trwałość obiektu (mogą mieć 
wpływ na wynagrodzenie za wykonane roboty); 

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji; 
7) podpisy stron odbioru wg punktu 2 protokołu. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Cena Kontraktowa ma charakter ryczałtowy. Dalsze szczegóły, w tym zasady płatności określa 
Kontrakt zawarty pomiędzy Zamawiającym a Wykonawcą. 
 
10. PRZEPISY ZWIĄZANE  
 
PN-EN 1090-2+A1:2012  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych – Część 2: 

Wymagania techniczne dotyczące konstrukcji stalowych. 
PN/B-06200:1997   Konstrukcje stalowe budowlane warunki wykonania i odbioru –

wymagania podstawowe. 
PN-H-84018    Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki. 
PN-H-92120   Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości  

i niskostopowej. 
PN-H-93000   Stal węglowa niskostopowa. Walcówki, pręty i kształtowniki 

walcowane na gorąco. 
PN-M.-69014   Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych  

i niskostopowych. Przygotowanie brzegów dospawania. 
PN-M.-69015   Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania. 
PN-M.-69016   Spawanie w osłonie dwutlenkiem węgla stali węglowych  

i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania. 
PN-M.-69430   Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. 

Ogólne wymagania i badania. 
PN-M.-69433   Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali 

niskowęglowych i stali niskostopowych o podwyższonej 
wytrzymałości. 
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PN-M.-69703    Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
PN-M.-69770   Radiologia przemysłowa. Radiogramy spoin czołowych w złączach 

doczołowych ze stali. Wymagania jakościowe i wytyczne wykonania. 
PN-M.-69772   Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na 

podstawie radiogramów. 
PN-M.-69775   Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenia klasy 

wadliwości na podstawie 
 
Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunków technicznych, 
jakim powinny odpowiadać morskie budowle hydrotechniczne i ich usytuowanie z dnia 1 czerwca 
1998 r. (Dz. U. z 1998 r.  nr 101, poz. 645 ze zm.). 

Niewymienienie w niniejszych WWiORB tytułu jakiegokolwiek przepisu, aktu prawnego czy 
normy nie zwalnia Wykonawcy z obowiązku stosowania wymogów określonych w polskim prawie.  
 


