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M – 14.01.02  Wykonanie elementów ze stali  ustroju niosącego obiektu 
inżynierskiego 
 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 
Przedmiotem niniejszej szczególowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące 

wykonania i odbioru elementów konstrukcji stalowych ustrojów niosących obiektów inżynierskich. 
 

1.2.     Zakres stosowania SST   
SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót 

wymienionych w pkt. 1.1. 

 

1.3. Zakres robót objętych SST 
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z 

wytworzeniem, montażem i odbiorem elementów stalowych spawanych ustrojów niosących obiektów 
inżynierskich.  

 
1.4. Określenia podstawowe 
1.4.1. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury - organ MI nadający prawo wykonywania 
mostów drogowych, pieszych i kolejowych o konstrukcji stalowej przedsiębiorstwom wytwarzającym 
konstrukcje i wykonującym montaże i remonty mostów (Sekretariat Komisji - Warszawa, ul. 
Jagiellońska 89). 

1.4.2. Kontrola wewnętrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwórcę wg własnych procedur w celu 
oceny, czy wyroby określone tą sama specyfiką wyrobu i wykonane wg tego samego procesu 
wytwarzania spełniają wymagania podane w zamówieniu. 

1.4.3. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysyłką, wg specyfikacji wyrobu, na 
wyrobach mających stanowić dostawę lub na partiach wyrobów, których część ma stanowić dostawę, 
w celu sprawdzenia, czy te wyroby spełniają wymagania podane w zmówieniu. 

1.4.4. Świadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony przez wytwórcę, w którym stwierdza on, że 
dostarczone wyroby są zgodne z wymaganiami podanymi w zamówieniu i podaje wyniki badań. 

1.4.5. Łącznik ścinany – element konstrukcyjny służący do przenoszenia ścinania między betonem i 
stalą. 

1.4.6. Sworzeń – szczególny rodzaj łącznika w kształcie trzpienia z główką, który jest przyspawany 
bezpośrednio do górnej powierzchni stalowego dźwigara.  

1.4.7. Pozostałe określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi 
normami i z definicjami podanymi w SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 1.4.   

 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], 
pkt 1.5. 

2. MATERIAŁY 

 
2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w SST D-
M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 2. 
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2.2. Stal konstrukcyjna  
2.2.1. Gatunek stali 

Warunkiem stosowania określonego gatunku stali lub jej wyrobu (asortymentu) jest jej 
zgodność z dokumentacją projektową. 

Należy stosować stal, która jest oznaczona znakiem „CE” lub „B”. Do wytworzenia 
konstrukcji stalowych gorąco walcowanych należy stosować stal zgodnie z PN-EN 10025-1:2005 [7]. 

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

Niniejsza SST nie obejmuje wykonania konstrukcji ze stali trudnordzewiejących.  

2.2.2. Akceptacja materiałów 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej 
powinny: 
1. posiadać atest 3.1 wg PN-EN 10204:2006 [18], 
2. mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze 

znakami zgodnie z PN-EN 10025-1:2007 [7]. 
Dodatkowo wytwórca (huta) powinna posiadać wdrożony system zapewnienia jakości ISO. 

Wszystkie elementy konstrukcyjne stalowych obiektów mostowych przeznaczone do wbudowania, 
pomimo posiadania odpowiednich certyfikatów, atestów oraz aprobat technicznych, każdorazowo 
przed wbudowaniem, muszą uzyskać akceptację Inżyniera.   

 
2.3. Materiały spawalnicze  
2.3.1. Wymagania ogólne 

Zamówienia na materiały spawalnicze składa wytwórca stalowej konstrukcji mostowej 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 określone w projekcie technologii spawania oraz muszą 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.  
Nie zalecane jest stosowanie elektrod węglowych i wolframowych nie ulegających 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. 

Jeżeli dokumentacja projektowa ani ST nie precyzują inaczej, można stosować materiały 
spawalnicze produkowane wg norm podanych w tablicy 1. 
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Tablica 1. Wymagania normowe dla materiałów spawalniczych do połączeń w mostach stalowych 

Lp. Rodzaj asortymentu Norma 

 
1 

 
Elektrody 

PN-EN ISO 18275:2012 [32], 
PN-EN ISO 3580:2017-07 [36] 

PN-M-69430:1991 [43] 
 
 
2 

 
 
Druty spawalnicze 

PN-EN  ISO 14341:2011 [33] 
PN-EN ISO 14171:2006-10 [56] 
PN-EN ISO 636:2017-08 [34] 

PN-EN ISO 17632:2016-02 [31] 
PN-EN ISO 18276:2017-05 [35] 

3 Topniki do spawania łukiem krytym PN-EN ISO 14174:2012[30] 

4 Topniki do spawania żużlowego PN-M-69336:1967 [45] 

 
5 

 
Materiały dodatkowe do spawania 

PN-EN ISO 14175:2009 [29] 
PN-EN ISO 14341:2011 [33] 
PN-EN ISO 2560:2010 [46] 

 
Wykonawca stalowej konstrukcji mostowej powinien złożyć zamówienie na materiały 

spawalnicze u producenta zaakceptowanego przez Inżyniera.  
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.  

 
2.4. Łączniki do połączenia konstrukcji stalowej z płytą betonową 

Łączniki zespalające należy wykonywać ze stali o gwarantowanej spawalności, a ponadto 
powinny spełniać następujące wymagania: 
– wymiary i rozstaw łączników należy przyjąć na podstawie dokumentacji projektowej, 
– łączniki należy kotwić w strefie ściskanej betonu, 
– podłużny rozstaw łączników nie może przekraczać 600 mm, ani 4-krotnej grubości płyty, 
– nie należy stosować łączników o kształcie klinowatym, powodującym rozszczepianie betonu. 

Wyniki prób i badań łączników  zespalających powinny być przedstawione w protokole 
końcowym. Rodzaj zastosowanych  łączników powinien być zgodny z dokumentacją projektową. 

Można stosować łączniki: 
a)  listwowe i inne ciągłe, 
b)  sztywne, 
c)  podatne (giętkie). 

2.4.1. Łączniki listwowe i inne ciągłe 

Można stosować stalowe listwy perforowane, przyspawane do górnego pasa belki. Średnica 
otworów w listwie uzależniona jest od wymiarów największego ziarna kruszywa mieszanki betonowej 
i powinna wynosić od 30 do 50 mm. Położenie otworów powinno umożliwiać prawidłowe 
przyspawanie łącznika do pasa dźwigara. Wymiary geometryczne listwy nie powinny przekraczać 
następujących wartości: 
– całkowita wysokość: 55÷75 mm (w zależność od grubości płyty),  
– grubość:10÷15 mm. 

2.4.2. Łączniki sztywne 

Łączniki sztywne są stosowane w przypadku występowania dużych sił rozwarstwiających. 
Powinny być wykonywane z grubych prętów prostokątnych lub kształtowników, mogą być 
wzmacniane dodatkowymi żeberkami.  Lokalizacja tych elementów w stosunku do kierunku parcia 
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betonu powinna być dobrana tak, aby nie powodować rozszczepiania betonu. Możliwe jest także 
wykonanie dodatkowych elementów kotwowych, przeciwdziałających odrywaniu płyty. 

Jako łączniki sztywne mogą być stosowane np.: 
– kątowniki, 
– kęsy stalowe z pętlami,  
– usztywnione kątowniki z kotwami, 
– teowniki z kotwami. 

Specyfika konstrukcji łączników sztywnych uniemożliwia zautomatyzowanie procesu ich 
produkcji. 

2.4.3. Łączniki podatne 

Jako łączniki podatne można stosować np. łączniki pętlowe, kotwowe i sworzniowe.  
Kierunek ustawienia łączników pętlowych i kotwowych zależy od kierunku parcia betonu. 

Warunki konstrukcyjne obowiązują jak dla sworzni wg PN-EN 1994-1-1:2008 [55]. 
Łączniki sworzniowe to odcinki prętów o przekroju kołowym, zakończone hakiem lub 

nakrętką albo proste bez zakończeń. Koniec sworznia przewidziany do spawania lub zgrzewania 
powinien być obrobiony w kształcie stożka.  Należy dążyć, by koniec swobodny sworznia był okrągły, 
pozbawiony garbów i rdzy, w celu wyeliminowania powstawania łuku elektrycznego między 
sworzniem a powierzchnią boczną końcówki pistoletu.  

Jeżeli dokumentacja projektowa ani ST nie przewidują inaczej można stosować sworznie 
spełniające wymagania  PN-EN ISO 13918:2008 [37]. 

 
3. SPRZĘT  
 
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], 
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-S-10050:1989 [6], 
pkt 2.4.1.2. 

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 SST D-M-00.00.00 „Wymagania 
ogólne”[1], pkt 4. 

 
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. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej będzie eksploatowana. 
Szczególną uwagę należy zwracać w trakcie transportu na następujące elementy: 
– łączniki, 
– elementy, które muszą być zabezpieczone przed możliwością przesunięcia, zniekształcenia, 

przewrócenia się lub ześlizgnięcia w trakcie transportu, 
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– elementy wiotkie, które ze względu na możliwość wyboczenia należy odpowiednio usztywnić na 
czas załadunku i transportu, 

– 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, 
– dźwigary, które powinny być transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być 

zachowana we wszystkich fazach transportu i montażu konstrukcji (w pewnych przypadkach mogą 
być one transportowane w innej pozycji jeśli będą odpowiednio zabezpieczone przed utratą 
stateczności i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez Inżyniera). 

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+A1:2017-03 [38] i 
PN-EN 15273-2+A1:2017-03 [39]. 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 placu składowego konstrukcji i udostępnienie 
go Wytwórcy konstrukcji, aby mógł on dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji stalowej. Plac 
składowy powinien być wolny od wody. 

Odbiór konstrukcji stalowej powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inżyniera 
i powinien być przez Inżyniera zaakceptowany. Na placu 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 pkcie 6 niniejszej 
SST.  

 
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 
harmonogram usuwania odchyłek, poparty, jeśli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym. 
Inżynier może zastrzec, jakich prac nie można wykonywać bez obecności jego przedstawiciela. Koszt 
prac ponosi wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystąpić tak szybko, jak jest to 
możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca montażu dokonuje odbioru w 
obecności 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. 
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4.6. Składowanie konstrukcji na placu budowy 
W trakcie składowania konstrukcji stalowej na placu 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. 

 
5. WYKONANIE ROBÓT 
 
5.1. Ogólne zasady wykonywania robót  
5.1.1. Zgodność robót z SST D-M-00.00.00 

Ogólne zasady wykonywania robót podano w SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], 
pkt 5. 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania stalowej konstrukcji mostowej 
oraz za jej zgodność z dokumentacją projektową, specyfikacjami technicznymi i poleceniami 
Inżyniera. 

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

Konstrukcje stalowe mogą być wytwarzane jedynie w wytwórniach zakwalifikowanych przez 
Komisję Kwalifikacyjną Ministerstwa Infrastruktury. Wytwórca konstrukcji powinien razem z ofertą 
przetargową dostarczyć Inżynierowi kopię świadectwa Komisji dla danej wytwórni. Wytwórca nie 
może przenieść wytwarzania całości lub części konstrukcji do innej wytwórni bez zgody Inżyniera. 
Podwykonawcy wytwórcy muszą również posiadać świadectwa Komisji Kwalifikacyjnej. Posiadanie 
świadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury obowiązuje również 
przedsiębiorstwa wykonujące montaż stalowej konstrukcji mostowej. 

Wytwórca musi wystawić dokument, w którym stwierdzi że dostarczone wyroby są zgodne z 
wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i poda wyniki badań (świadectwo odbioru 3.1). 
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 
wytwarzania konstrukcji”, który powinien zawierać deklarację wytwórcy o szczegółowym zapoznaniu 
się z dokumentacją projektową i specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych tam zaleceń. 
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„Program wytwarzania konstrukcji” podlega akceptacji Inżyniera. „Program” powinien również 
zawierać: 

1) harmonogram realizacji robót, 
2) informację o personelu kierowniczym i technicznym wytwórcy, 
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, 
9) harmonogram i sposób przeprowadzenia badań materiałów i połączeń wymaganych w 

specyfikacjach, 
10) inne informacje żądane przez Inżyniera, 
11) ewentualne zgłoszenie potrzeby uściśleń lub zmian w dokumentacji projektowej. 

Program robót musi uwzględniać spełnienie wszystkich ustaleń zawartych w ST. 
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 miejscu 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) harmonogram terminowy realizacji, 
2) informację o personelu kierowniczym i technicznym 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 

dokumentacją projektową, 
5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeśli podczas montażu będzie ona podpierana w 

innych punktach niż przewiduje to dokumentacja projektowa, 
6) projekt technologiczny wykonania pomostu żelbetowego, jeśli występuje, 
7) informacje o podwykonawcach, 
8) informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji zadania, 
9) projekt technologii spawania, 

10) projekt rusztowań montażowych, 
11) sposób zapewnienia badań ujętych w specyfikacji, 
12) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze 

prac montażowych, 
13) inne informacje żądane przez Inżyniera, w tym zapewnienie wszystkich ustaleń zawartych w 

dokumentacji projektowej 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 dokumentacją  projektową, powinny być również właściwie oznakowane, aby 
uniknąć pomyłek przy montażu.  

Cięcie materiałów hutniczych należy wykonywać termicznie (automatycznie lub półautoma-
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tycznie). Wymagana klasa cięcia tlenem i tolerancje podano w PN-EN ISO 9013:2017-04 [15]. 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 nie 
narażonych 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 dokumentacja projektowa nie przewiduje 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 punktem 2.4.2 PN-S-
10050:1989 [6]. 

5.2.2. Ukosowanie krawędzi do spawania 

Ukosowanie krawędzi do spawania należy wykonać według dokumentacji  technicznej, 
zgodnie z PN-EN ISO 9692-1:2014-02 [13], PN-EN ISO 9692-2:2002 [48] lub starszymi PN-M-
69013:1965 [49], PN-M-69014:1975 [19], PN-M-69016:1974 [20] PN-M-69017:1965 [50], PN-M-
69018:1988 [51] 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 mostowych. 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-S-
10050:1989 [6]. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartości strzałki ugięcia lub promienia 
krzywizny podanych w PN-S-10050:1989 [6] 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, 
– 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 dokumentacją 
projektową, 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 nor-
mami 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 
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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 10025-1:2007 
[7]. 
  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 
pkcie 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 

Dla każdego rodzaju spoiny i dla każdej grubości blach elementów łączonych w konstrukcji 
mostowej w „Programie wytwarzania konstrukcji w wytwórni” i w „Projekcie montażu i scalania 
konstrukcji na miejscu budowy” Wykonawca przedstawi projekt technologii spawania zatwierdzony 
przez Inżyniera. Projekt powinien zawierać: 
1)  metodę spawania, sprzęt i materiały, kolejność wykonywania spoin, 
2)  pozycję łączonych elementów  przy spawaniu, 
3)  przygotowanie brzegów elementów i rowków do spawania, 
4)  rodzaje obróbki spoin, 
5)  metody kontroli i badań. 
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Przyjęta technologia spawania powinna zapewniać minimalizację naprężeń spawalniczych i 
odkształceń. 

5.2.9.2. Warunki atmosferyczne wykonania spawania 

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna być wyższa niż 0°C dla stali 
niskostopowych o zwykłej wytrzymałości i niż  +5°C dla stali o podwyższonej wytrzymałości. 
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-S-10050:1989 [6].  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 6947:2011 [52]. 

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 podpoinie ogranicza się 
klasą wadliwości wg PN-EN ISO 17637:2017-02 [16] lub poziomem jakości wg PN-EN ISO 
17635:2010 [8], a w złączach normalnej klasy jakości – klasą wadliwości wg PN-EN ISO 
17637:2017-02 [16]. 

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 dokumentacją projektową i projektem 
technologicznym spawania. 

Wady spoin czołowych i pachwinowych wykrywalne przez ich oględziny i makroskopowe 
nieniszczące badania określa się wg PN-M-69703:1975 [40]. Dla złącz wymaga się zachowania klasy 
wadliwości wg PN-EN ISO 17637:2017-02 [16]. 

Wszystkie spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie przy nieprzekroczeniu 
miejscowego zmniejszenia grubości przekroju elementu o3% tej grubości. Spoiny po obrobieniu nie 
powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub zaklęśnięć. 

Jeżeli ST 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 

Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone według SST           M-14.02.01 
[2] i M-14.02.02 [3]. Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania 
powierzchni i nanoszenia powłok ochronnych powinno być przewidziane w możliwie wczesnej fazie 
wytwarzania konstrukcji.  
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5.2.11. Odbiór konstrukcji u wytwórcy 

W komisji odbierającej, której skład ustala Inżynier, powinien uczestniczyć przedstawiciel 
przedsiębiorstwa montującego most. 

Wytwórca powinien przedstawić komisji:  
1) rysunki warsztatowe, 
2) dziennik wytwarzania, 
3) atesty użytych materiałów, 
4) świadectwa kontroli laboratoryjnej, 
5) protokoły odbiorów częściowych, 
6) protokół z próbnego montażu, a jeśli próbny montaż nie był przewidywany, protokół z pomiaru 

geometrii wytworzonej konstrukcji, 
7) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania, 
8) masęelementów, 
9) komplet uaktualnionej dokumentacji projektowej zawierającej wszystkie zmiany wynikłe w czasie 

wytwarzania konstrukcji stalowej. 
Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do transportu z wytwórni powinny mieć 

wykonane oznakowanie, które powinno być zgodne z planem montażu.  
 

5.3. Składanie konstrukcji 
5.3.1. Przemieszczanie elementów konstrukcji do miejsca ostatecznego ich położenia 

Elementy składowane na placu 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 dokumentacji projektowej 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 placu 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 placu 
budowy powinny być przewidziane w dokumentacji projektowej. 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-S-10050:1989 [6] i punktem 5.2.9 
niniejszej SST. 

 
5.4. Mocowanie łączników do konstrukcji zespolonych 

Przyjęta technologia spawania łączników (lub zgrzewania sworzni) do konstrukcji stalowej 
mostu powinna być zgodna z dokumentacją projektowa lub ST i  PN-S-10050:1989 [6].  

Spawanie łączników powinno być poprzedzone odpowiednimi próbami sprawności sprzętu 
spawalniczego, jakości użytych materiałów i doboru właściwych parametrów spawania. 

Wykonawca powinien dostarczyć Inżynierowi przed spawaniem (zgrzewaniem) łączników 
następujące informacje: 
– nazwę producenta i nazwę urządzenia spawalniczego, 
– określenie rodzaju źródła prądu, 
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– opis łącznika i atest materiału, z którego wykonano łączniki oraz atesty materiałów pomocniczych. 
W przypadku stosowania łączników sworzniowych zalecana jest automatyzacja procesów 

spawalniczych. Warunkiem prawidłowego przyspawania (zgrzewania)  łączników jest dobór natężenia 
prądu i czas spawania (zgrzewania), określony dla danego urządzenia. Inżynier może zażądać 
wykonania próbnych łączników w celu oceny jakości złącza. Łączniki muszą być oczyszczone z rdzy, 
zendry, wżerów korozyjnych, pozbawione smarów, zwłaszcza w czasie zgrzewania i tuż przed 
połączeniem z mieszanką betonową. 

 
5.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do współpracy z płytą żelbetową 

Powierzchnie elementów, do których spawane (zgrzewane) są łączniki zespalające muszą być 
pozbawione zendry, luźnej rdzy, brudu, farby, smarów. Zalecane jest wykonanie mocowania 
łączników zespalających do belek stalowych w wytwórni, zwracając szczególną uwagę, aby łączniki 
nie uległy uszkodzeniu w trakcie transportu.  

 
5.6. Osadzenie przęseł na podporach  

Konstrukcję należy osadzać na podporach zgodnie w projektem montażu konstrukcji 
zaakceptowanym przez Inżyniera. Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inżynier 
musi dokonać ostatecznego odbioru łożysk i podpór zachowując warunki określone w PN-S-
10050:1989 [6] pkt 2.6.3 i pkt 3.3.1 oraz w SST M-17.01.01 [4]. Opuszczenie konstrukcji nie może 
powodować deformacji wykraczających poza obszar pracy sprężystej nawet w przypadku awarii 
podnośników. W czasie osadzania elementów przęsła główne elementy muszą zachowywać swoje 
płaszczyzny. Operacja osadzania powinna być realizowana stopniowo z wykorzystaniem podkładek 
stalowych i klinów dębowych. Osadzanie przęseł na podporach powinno odbywać się w obecności 
Inżyniera. Należy także skontrolować położenie osi obiektu, osi wszystkich dźwigarów głównych (ze 
sprawdzeniem ich równoległości), osi łożysk na wszystkich podporach (z kontrolą ich prostopadłości 
względem osi podłużnej obiektu) oraz rzędne górnych powierzchni ław podłożyskowych. 

 
5.7. 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 SST M-14.02.01 [2]. 

 
5.8. Rusztowania montażowe  

Rusztowania do montażu powinny być zaprojektowane i obliczone na siły wynikające 
z projektu montażu konstrukcji ustroju niosącego. Zaakceptowany przez Inżyniera projekt rusztowań 
nie może być bez jego zgody zmieniany. Rusztowania stalowe z elementów składanych do 
wielokrotnego użytku powinny odpowiadać wymaganiom PN-M-48090:1996 [41]. Rusztowania 
drewniane powinny odpowiadać wymaganiom PN-S-10050:1989 [6]. 

Wykonanie rusztowań montażowych powinno zapewnić prawidłowy dostęp do każdego styku 
konstrukcji wykonywanego na budowie. Rusztowania powinny być tak zmontowane, aby uwzględnić 
możliwość ich jednoczesnego wykorzystania do montażu konstrukcji stalowej obiektu oraz do prac 
związanych z zabezpieczeniami antykorozyjnymi obiektu. 

Dopuszczalne tolerancje  wymiarów rusztowań drewnianych: 
– odchyłki rozstawu szeregu pali lub ram rusztowaniowych nie powinny przekraczać ±5% (nie 

więcej niż 15 cm), 
– wychylenie jarzm z płaszczyzny pionowej nie powinno być większe od ±0,5% ich wysokości 

(max.3 cm), 
– odchyłki rozstawu belek pomostu roboczego (poprzecznic i podłużnic) nie powinny przekraczać ±2 

cm, 
– dopuszczalne odchyłki rzędnych oczepów i przekrojów elementów powinny być nie większe niż, 

odpowiednio ±1 cm i ±4%, a dla długości wsporników -1 cm i +10 cm. 
Dopuszczalne tolerancje wymiarów rusztowań stalowych: 

– odchylenia w rozstawie wież z klatek w planie nie powinny przekraczać 5 cm, 
– maksymalne odchyłki rzędnych górnych belek wieńczących nie powinny przekraczać ±2 cm, 
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– tolerancje odchyłek wychylenia rusztowań stalowych – jak dla rusztowań drewnianych, 
– strzałka pomiędzy naciągnięta struną, a poszczególnymi elementami nie powinna być większa: 

a)  dla części pionowych (w tym słupów) – 0,1% ich długości (nie większa niż                1,5 mm), 
b)  dla części elementów poziomych – 0,1% (nie większa niż 2 mm), 
c)  dla ściągów – 0,2% długości (nie większa niż 3 mm), 

– dopuszczalne ugięcia belek wieńczących górnych i belek pomostu rusztowania nie powinny 
przekraczać wartości, odpowiednio 1/400 l oraz 1/200 l,  

– dopuszczalne odchyłki w montażu rusztowań w zależności od posadowienia podano w tablicy 2. 

 

Tablica 2. Dopuszczalne odchyłki dla rusztować w zależności od typu posadowienia 

Lp. Rodzaj odchyłek  
w zależności od posadowienia rusztowania 

Wartości dopuszczalne 
[mm] 

Rusztowania na klatkach z podkładów 

1 Rozstaw poszczególnych podkładów ± 50 

2 Położenie środka podstawy klatki ± 100 

Rusztowania na rusztach lub podwalinach drewnianych 

3 Rozstaw poszczególnych belek rusztu ± 100 

4 Położenie środka ciężkości rusztu w stosunku 
do położenia wypadkowej 

± 100 

 
6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 
 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1], 
pkt 6. Kontrola robót obejmuje badania przeprowadzane w wytwórni i na placu 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 placu 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 harmonogramu czynności kontrolnych, badawczych 
i odbiorów częściowych na czas, na który należy przerwać roboty. W zależności od wyniku badań 
Inżynier podejmuje decyzję o kontynuowaniu robót. 

 
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 
dokumentacji projektowej 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 dokumentacji projektowej ani ST 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, 
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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-S-10050:1989 [6], pkt 2.4.2.4, 

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 dokumentacji projektowej lub innych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w 
PN-S-10050:1989 [6], pkt 2.4.2.1, 

f)  dopuszczalne załamanie przy ściskanej spoinie czołowej zostało określone w PN-S-10050:1989 
[6], pkt 2.4.2.6, 

g)  dopuszczalne odchyłki konstrukcji użebrowanej zostały określone w PN-S-10050:1989 [6], pkt 
2.4.2.7. 

 
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, rozstaw 
kątowników do przymocowania mostownic. 

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

 
6.5. Sprawdzenie robót spawalniczych   

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Wykonawca 
zobowiązany jest wykonać badania spoin zlecając ich wykonanie jednostce akredytowanej zgodnie z 
PN-EN ISO 14731:2008 [54], a następnie udostępnić ich wyniki Inżynierowi. Inżynier może zarządzić 
dodatkowe badania spoiwa i złączy spawanych w każdej fazie wytwarzania konstrukcji. 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 placu 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.   

Jeżeli dokumentacja projektowa ani ST nie precyzują inaczej można przyjąć badania dla robót 
spawalniczych i wymagania dla spoin podane w dalszym ciągu: 
1)  wymagania dotyczące tolerancji ogólnych w konstrukcjach spawanych podano w PN-EN ISO 

13920:2000 [53], 
2)  osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane w 

systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. 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 [47]. 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 dokumentacji projektowej i 
technologicznej jak również stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na 
bieżąco i przedstawianie go do akceptacji Inżynierowi jest odpowiedzialny Wykonawca, 

3)  badania materiałów spawalniczych należy przeprowadzić zgodnie z PN-S-10050:1989 [6]. 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), 
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4)  niedopuszczalne są rysy i pęknięcia w spoinach lub materiale w ich sąsiedztwie.  Szczelność spoin 
w przekrojach zamkniętych należy sprawdzać sprężonym powietrzem. Za wykonanie badań jest 
odpowiedzialny Wykonawca, który jest zobowiązany dostarczyć wyniki testów Inżynierowi. 
Końcowe badania spoin powinny być przeprowadzane nie wcześniej jak po upływie 48 godzin po 
ich wykonaniu: 
a) badanie wizualne należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 17637:2017-02 [9]. Badaniu 

wizualnemu podlega 100% długości wszystkich spoin. Do pomiaru kształtu spoin oraz wielości 
niezgodności zewnętrznych należy stosować spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary. Należy 
określić rodzaj niezgodności spawalniczych i jej wielkość, a następnie na podstawie PN-EN 
ISO 5817:2014-05 [14] określić rzeczywisty poziom jakości złączy spawanych. 
Wyniki z badania należy zapisać w protokole. Protokół powinien zawierać: 
– nazwę wykonawcy elementu, 
– nazwę firmy przeprowadzającej badania, 
– identyfikację badanego materiału, 
– materiał, 
– rodzaj złącza, 
– grubość materiału, 
– metodę spawania, 
– kryteria odbioru, 
– niezgodności spawalnicze przekraczające kryteria odbioru i ich lokalizacja, 
– zakres badań, 
– przyrządy stosowane podczas badań, 
– wynik badań w oparciu o kryteria odbioru, 
– wykazy szczegółów, które zostały objęte uzgodnieniami, 
– nazwisko osoby przeprowadzającej badanie i datę badania,  

b) badania radiograficzne i ultradźwiękowe wykonywać mogą jedynie laboratoria zaakceptowane 
przez Komisję Kwalifikacyjną podczas przewodu kwalifikującego wytwórnię dysponujące 
odpowiednio uprawnionym personelem i sprzętem. Wytwórca zobowiązany jest gromadzić 
pełną dokumentację badań w postaci radiogramów i protokołów i przekazać ją Inżynierowi 
podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badania radiograficzne lub ultradźwiękowe 
obejmują wszystkie złącza doczołowe lub teowe o pełnym przetopie na całej długości. Wybór 
konkretnej metody badania należy przedstawić w programie badań do akceptacji Inżyniera. Przy 
wyborze metody badania należy kierować się zaleceniami przedstawionymi w tabeli 3 PN-EN 
ISO 17635:2010 [8]. Badania radiograficzne należy wykonać wg PN-EN 17636-1:2013-06 [21]. 
Na radiogramie powinny być podane: jego numer, nazwa wytwórni oraz wskaźnik jakości 
obrazu wg PN-EN ISO 19232-1:2013-08 [25]. Poziom akceptacji należy określić wg PN-EN 
ISO 10675-1:2017-02 [11]. Badania ultradźwiękowe należy wykonywać wg PN-EN ISO 
16810:2014-06 [24] oraz PN-EN ISO 23279:2017-11 [23], PN-EN ISO 17640:2011 [22], PN-
M-70055.01:1989 [17].  Poziom akceptacji należy określić wg PN-EN ISO 11666:2011 [12]. 
Na konstrukcji, obok każdej spoiny, powinno być odbite jej oznaczenie, zgodne z oznaczeniami 
na planie prześwietleń (RT) lub badań ultradźwiękowych (UT), a na okres prześwietlania 
spoiny należy umieścić na konstrukcji oznaczenie spoiny z podziałem spoin długich.  
Zdjęcie spoiny powinno znajdować się w środku radiogramu tak, aby prześwietlenie objęło 
również materiał łączonych elementów z obu stron spoiny na szerokości równej co najmniej 
szerokości lica spoiny. Na radiogramie powinny być podane: numer radiogramu, nazwa 
wytwórni oraz wskaźnik jakości obrazu (IQI),  

c) badania magnetyczno-proszkowe lub penetracyjne obejmują: 100% spoin doczołowych i 
teowych o niepełnym przetopie, 25% spoin pachwinowych wykonanych warsztatowo oraz 50% 
spoin pachwinowych wykonanych na montażu. Wybór konkretnej metody badania należy 
przedstawić w programie badań do akceptacji Inżyniera. Badania magnetyczno proszkowe 
należy wykonać wg PN-EN ISO 17638:2017-01 [26]. Poziom akceptacji należy określić wg 
PN-EN ISO 23278:2015-05 [27]. Badania penetracyjne należy wykonywać wg PN-EN ISO 
3452-1:2013-08[10]. Poziom akceptacji należy określić wg PN-EN ISO 23277:2015-05 [28], 

5)  płyty próbne należy wykonać w warunkach oraz z zastosowaniem parametrów takich samych jak 
przy wykonywaniu złączy spawanych konstrukcji. Należy wykonać badania: 
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– składu chemicznego stopiwa (zawartość C, P i S), 
– badania mechaniczne własności stopiwa, 
– próba statyczna rozciągania doczołowych złączy spawanych, 
– próba zginania złączy, 
– badanie udarności złączy z karbem w kształcie litery V, 
– badanie plastyczności złączy spawanych, 
– badanie rozkładu twardości w złączu spawanym, 
– badania metalograficzne. 
Badania niszczące należy wykonać wg punktu  3.2.8  PN-S-10050:1989 [6], 

6)  jeżeli dokumentacja projektowa ani ST nie precyzują inaczej, można określić wymagane poziomy 
jakości złącz spawanych jak poniżej:  
a)  badanie wizualne: wymagany poziom jakości B wg PN EN 5817:2014-05 [14] i wg PN-EN ISO 

10042:2008 [42], 
b)  badanie radiograficzne: wymagany poziom akceptacji złącza 1 wg PN-EN ISO 10675-1:2017-

02  [11] (poziom jakości wg PN EN ISO 5817:2014-05 [14] ),  
c)  badanie ultradźwiękowe: wymagany poziom akceptacji złącza 2 wg PN-EN ISO 11666:2011 

[12] (poziom jakości wg PN EN ISO 5817:2014-05 [14]), 
d)  badanie penetracyjne: wymagany poziom jakości wg  PN EN ISO 5817:2014-05  [14], 
e)  badanie magnetyczno-proszkowe: wymagany poziom akceptacji wg PN-EN ISO 23278:2005-

05 [27] (poziom jakości wg PN-EN ISO 5817:2014-05  [14]), 
7)  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. 

8)   
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-S-10050 [6]. Wykaz odchyłek, ocena bezpieczeństwa, sposoby naprawy wad oraz 
decyzja Inżyniera stanowią część dokumentacji odbioru obiektu. 

 
6.7. Kontrola rusztowań 
6.7.1. Kontrola rusztowania bezpośrednio po ich wykonaniu 

Badanie rusztowań należy przeprowadzać dwuetapowo, tj. bezpośrednio po ich wykonaniu 
oraz w czasie eksploatacji.  

Podstawowy przegląd rusztowania na podstawie dokumentacji projektowej należy 
przeprowadzić przed odbiorem w zakresie: 
– sprawdzenia stanu podłoża (zaświadczenie kierownika budowy o przeprowadzeniu badań podłoża), 
– sprawdzenia materiałów, z jakich wykonane jest rusztowanie (na podstawie atestów), 
– sprawdzenia posadowienia (oględziny zewnętrzne), 
– sprawdzenia geometrii – kontrola wymiarów zmontowanych rusztowań z uwzględnieniem 

dopuszczalnych odchyłek, 
– sprawdzenia poprawności wykonania stężeń i ściągów (oględziny zewnętrze), 
– sprawdzenia połączeń (kontrola łączników elementów rusztowania), 
– sprawdzenia odkształceń i uszkodzeń elementów rusztowań oraz oznakowania miejsc 

niebezpiecznych – należy zwrócić szczególną uwagę na prostoliniowość części pionowych, 
przenoszących obciążenie pionowe (oględziny zewnętrzne), 

– sprawdzenia wyposażenia, np. pomostów roboczych (oględziny zewnętrze), 
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– sprawdzenia lokalizacji względem linii energetycznych (oględziny zewnętrzne i pomiar 
odległości),  

– sprawdzenia uziemienia (pomiar oporności). 
Poza powyższymi wymogami, konstrukcje rusztowań i pomostów roboczych powinny być 

sprawdzone na siły wywołane obciążeniami od montowanej konstrukcji stalowej obiektu, od 
pracujących na niej ludzi i od ciężaru narzędzi, materiałów pomocniczych i urządzeń. Badania 
odbiorcze konstrukcji zmontowanych rusztowań stalowych z elementów składanych polegają na 
stwierdzeniu zgodności konstrukcji rusztować z wymaganiami technicznymi podanymi w normie 
przedmiotowej i ewentualnie z dodatkowymi wymaganiami podanymi w zamówieniu dla danego 
obiektu inżynierskiego. Rusztowanie nie może być dopuszczone do eksploatacji przed dokonaniem 
odbioru. 

Ocena rusztowań powinna być przeprowadzona na podstawie uzyskanych wyników i ustaleń 
uzyskanych z badań i oględzin w formie protokołu. Protokół z badań odbiorczych rusztowań powinien 
zawierać skład komisji, datę, zakres wykonanych badań, ich wyniki, stwierdzone dopuszczalne 
odchyłki od dokumentacji projektowej oraz stwierdzenie o dopuszczalności rusztowań do eksploatacji. 

6.7.2. Kontrola rusztowań w trakcie eksploatacji 

W trakcie eksploatacji rusztowania powinny podlegać kontroli w postaci następujących 
przeglądów technicznych:  
– przegląd codzienny – dokonywany przez pracowników pracujących na rusztowaniu. Przegląd 

polega na sprawdzeniu czy rusztowanie nie doznało uszkodzeń lub odkształceń, czy instalacja 
elektryczna jest dobrze zaizolowana i nie ma styczności z konstrukcją rusztowania, czy właściwy 
jest stan wyposażenia rusztowania oraz czy nie pojawiły się zjawiska mające ujemny wpływ na 
bezpieczeństwo rusztowania, 

– przegląd dekadowy – wykonywany co 10 dni przez konserwatora rusztowań lub pracownika 
inżynieryjno-technicznego (kierownika budowy); przegląd ma na celu sprawdzenie czy w 
konstrukcji rusztowania nie zaszły zmiany mogące spowodować katastrofę budowlaną lub 
stworzyć niebezpieczne warunki eksploatacji rusztowań, 

– przegląd doraźny – przeprowadzany po przerwie w eksploatacji rusztowania dłuższej  niż 2 
tygodnie i dokonywany komisyjnie z udziałem majstra, brygadzisty i Inżyniera; czynności 
sprawdzające są analogiczne do przeglądu codziennego i dekadowego; przegląd taki może być 
zarządzony w każdym terminie przez organ nadzoru budowlanego. 

Dostrzeżone w trakcie przeglądów usterki powinny być natychmiast usunięte, koniecznie 
przed przystąpieniem do pracy. Za wykonanie przeglądu odpowiedzialny jest Inżynier wraz z 
Wykonawcą. Ocena rusztowań powinna być przeprowadzona na podstawie uzyskanych wyników i 
ustaleń uzyskanych z badań i oględzin w formie protokołu. Protokół badań okresowych rusztowań 
powinien zawierać skład komisji i datę wykonania badań, przyczynę prowadzenia badań, zakres badań 
wraz z ich wynikami, a także wykaz zauważonych usterek i warunki prowadzenia prac na 
rusztowaniach. Wyniki przeglądów dekadowych i doraźnych powinny być zapisane w dzienniku 
budowy przez osoby dokonujące przeglądów.  

Po zakończeniu użytkowania rusztowania, przed demontażem, należy dokonać kontroli 
rusztowania i sporządzić protokół przekazania rusztowania do demontażu, który powinien być 
przeprowadzony według zasad zawartych w instrukcji i uwag wynikających z kontroli stanu 
technicznego rusztowania dokonanej przed demontażem. 

 
6.8. Kontrola w czasie montażu konstrukcji 

W czasie montażu konstrukcji stalowej obowiązuje bieżąca kontrola, która ma na celu: 
– 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:  
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– kontroli położenia w planie osi mostu, osi dźwigarów głównych oraz środków węzłów pasa 
dolnego i górnego każdego dźwigara kratownicowego, albo co najmniej trzech wyznaczonych 
punktów na długości blachownicy (pomiar należy wykonać za pomocą taśmy stalowej i teodolitu), 

– kontroli rzędnych wyznaczonych punktów (pomiar niwelacyjny), 
– kontroli wygięcia prętów ściskanych i rozciąganych lub wybrzuszenia środnika blachownicy, 
– 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). 

 
6.9. Badanie sworzni 

Sposób zamocowania łączników sworzniowych służących do zespolenia płyty żelbetowej z 
konstrukcją stalową powinien być zweryfikowany na podstawie co najmniej jednego spośród 
następujących badań wykonanych na trzech próbkach:  
– próba rozciągania, 
– próba zginania, 
– próba przeciągania, 
– próba gięcia uderzeniem młotka. 

Poprawnie wykonany łącznik nie może ulec zniszczeniu w miejscu połączenia. Tylko po 
takich badaniach zaleca się spawanie sworzni do konstrukcji stalowej. Po wykonaniu sworznie należy 
badać zgodnie z PN-S-10050 [6]. Badaniu należy poddać 1/5 ogólnej liczby sworzni przez ostukanie 
swobodnego końca młotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni przez odgięcie sworznia pod kątem 
30° do płaszczyzny zespolenia przy pomocy uderzeń młotkiem. Prawidłowo wykonane sworznie 
zachowują się podczas ostukiwania młotkiem (o masie 0,3kg) jak pręty sprężyste, a po odgięciu 
sworzni w miejscu połączenia nie powinny wystąpić zarysowania. Odgięte sworznie nie wykazujące 
uszkodzeń można pozostawić bez prostowania o ile nie kolidują ze zbrojeniem. Jeżeli po sprawdzeniu 
1/5 liczby sworzni przewidzianych do kontroli okaże się niewłaściwa, należy liczbę badanych 
sworzni zwiększyć dwukrotnie. Jeśli wynik badań jest nadal niewłaściwy, badaniom należy poddać 
wszystkie sworznie i usunąć sworznie wadliwe, zastępując je nowymi. 

Rozmieszczenie łączników powinno być zgodne z dokumentacją projektową, przy czym 
odległość brzegu łącznika od krawędzi blachy pasowej nie może być mniejsza od  2,5 cm, a w 
przypadku stosowania skosów – co najmniej 5,0 cm od jego dolnej krawędzi. Wolna przestrzeń 
pomiędzy łącznikami, w celu zapewnienia odpowiedniego zagęszczenia betonu nie powinna być 
mniejsza od 5,0 cm, a zbrojenie poprzeczne powinno być umieszczone co najmniej 3,0 cm poniżej 
górnej krawędzi łącznika (4,0 cm w przypadku płyty ze skosami).   

 
7. OBMIAR ROBÓT 
 
7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w  SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 7. 
 

7.2. Jednostka obmiarowa  
Jednostką obmiarową jest  tona (Mg) stali elementów ustroju niosącego. 
Do płatności przyjmuje się tonaż zgodnie z dokumentacją projektową, zwiększony lub 

zmniejszony o ilości wynikające z zaaprobowanych przez Inżyniera zmian, sprawdzonych na placu 
budowy. Zarówno Inżynier jak i Wykonawca mogą żądać końcowego sprawdzenia tonażu, 
w przypadku wątpliwości. Żądanie Wykonawcy musi być zgłoszone na piśmie. 

Ciężar właściwy stali należy przyjmować według polskich norm. Naddatki wynikające 
z zastosowania przez Wykonawcę elementów zamiennych o większych niż potrzeba wymiarach nie są 
zaliczane do tonażu. Nie wlicza się do tonażu powłok ochronnych. Ciężar spoin wlicza się do tonażu 
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konstrukcji wg wskaźnika procentowego. Nie potrąca się z tonażu otworów i wcięć o powierzchni 
mniejszej od 0,01m2. 

 
8. ODBIÓR ROBÓT 
 
8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w  SST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1], pkt 
8. 

Konstrukcja stalowa obiektu podlega odbiorom na poszczególnych etapach jej wykonania 
zgodnie z PN-S-10050 [6]. 

8.2. Odbiory częściowe  
Harmonogramy odbiorów częściowych sporządza Inżynier po zapoznaniu się z programem 

wytwarzania konstrukcji i programem montażu. Harmonogramy stanowią integralną część akceptacji 
programów. Odbiory częściowe następują na podstawie wyników testów opisanych w pkcie 6 
niniejszej specyfikacji. 

 
8.3. Odbiór końcowy  

Końcowy odbiór stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukończeniu obiektu 
(ukończone mają być roboty związane z pomostem, izolacją, nawierzchnią, dojazdami itp.). Obiekt 
mostowy musi być odbierany komisyjnie z zachowaniem warunków określonych w pkcie 2.8 PN-S-
10050:1989 [6]. Do odbioru końcowego Wykonawca jest zobowiązany dostarczyć uaktualnioną 
dokumentację projektową zawierającą wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz 
inwentaryzację powykonawczą obiektu mostowego. Próbne obciążenie mostu należy wykonać na 
zlecenie Inżyniera, zgodnie ze stosowną SST 

Jeżeli wyniki badań konstrukcji pozwalają na dopuszczenie mostu do eksploatacji należy 
sporządzić protokół odbioru końcowego zawierający:  
1) datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu; 
2) nazwiska przedstawicieli: 

- Inżyniera, 
- jednostki przejmującej most w administrację, 
- wykonawcy montażu, 
- jednostki naukowo-badawczej orzekającej o przydatności eksploatacyjnej obiektu mostowego; 

3) oświadczenie jednostki przejmującej most w administrację o przejęciu od Wykonawcy kompletnej 
dokumentacji budowy w skład której wchodzą: 
- dokumentacja projektowa 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, 
- protokoły odbiorów częściowych, 
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montażu; 

4) stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z dokumentacją projektową i wymaganiami 
specyfikacji; 

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od dokumentacji projektowej, nie mających 
wpływu na nośność, walory użytkowe i trwałość obiektu (mogą mieć wpływ na należność za 
wykonane roboty); 

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

 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 
 
9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w SST D-M-00.00.00 „Wymagania 
ogólne” [1], pkt 9. 
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9.2.Cena jednostki obmiarowej 
Cena jednostkowa wykonanie konstrukcji stalowej obejmuje:  

a) w zakresie wytworzenia konstrukcji:  
− przygotowanie rysunków warsztatowych, 
− przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji, 
− dostarczenie materiałów i wszystkich pozostałych środków produkcji, 
− badanie materiałów, 
− wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Polskiej Normy oraz PZJ,  
− prowadzenie badań robót spawalniczych, 
− zapewnienie łączników do montażu na budowie, 
− próbny montaż oraz oznakowanie elementów konstrukcji wg kolejności ich montażu na 

budowie, 
b) w zakresie montażu na budowie: 

− dostarczenie programu montażu i scalania konstrukcji,  
− odbiór konstrukcji w wytwórni i transport na budowę, 
− przygotowanie placu montażowego, 
− wykonanie rusztowań i pomostów roboczych, 
− wykonanie montażu wstępnego i końcowego, 
− badanie połączeń w tym nieniszczących, 
− rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych, 
− usunięcie materiałów pomocniczych i odpadów poza pas drogowy. 

 
9.3. Sposób rozliczenia robót tymczasowych i prac towarzyszących 

Ceny wykonania robót określonych niniejszą SST obejmują również:  
– roboty tymczasowe, które są potrzebne do wykonania robót podstawowych, ale nie są 

przekazywane Zamawiającemu i są usuwane po wykonaniu robót podstawowych, 
– prace towarzyszące, które są niezbędne do wykonania robót podstawowych, niezaliczane do robót 

tymczasowych. 
 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
 
10.1Szczegółowe specyfikacje techniczne   
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogólne 
2.  

10.2. Ogólne specyfikacje techniczne  GDDKiA wydane przez Branżowy Zakład Doświadczalny 
Budownictwa Drogowego i Mostowego, Sp. z o.o. Warszawa 
3. M-14.02.01 Pokrywanie powłokami malarskimi konstrukcji stalowej ocynkowanej 
4. M-14.02.02 Natryskiwanie cieplne powłok cynkowych 
5. M-17.01.01 Łożyska garnkowe 
6. M-20.01.07 Próbne obciążenie obiektu mostowego 

 
10.2. Normy 
6. PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania 
7. PN-EN 10025-1:2005 

i 
PN-EN 10025-2:2007 

Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych – Część 1: 
Ogólne warunki techniczne dostawy 
Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych – Część 2: 
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 

8. PN-EN ISO 17635:2010 Badania nieniszczące spoin - Zasady ogólne dotyczące metali 
(oryg.) 

9. PN-EN ISO 
17637:2017-02 

Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych - Badania 
wizualne  
 

10. PN-EN ISO 3452-
1:2013-08 

Badania nieniszczące - Badania penetracyjne - Zasady ogólne 
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11. PN-EN ISO 10675-

1:2017-02 
 

Badania nieniszczące spoin – Część 1: Ocena złączy spawanych ze 
stali, niklu, tytanu i ich stopów na podstawie radiografii – Poziomy 
akceptacji 

12. PN-EN ISO 11666:2011 
 

Badanie nieniszczące złączy spawanych – Badanie ultradźwiękowe 
złączy spawanych - Poziomy akceptacji. 

13. PN-EN ISO 9692-
1:2014-02 
 

Spawanie i procesy pokrewne – Zalecenia dotyczące przygotowania 
złączy – Część 1: Ręczne spawanie łukowe, spawanie łukowe 
elektrodą metalową w osłonie gazów, spawanie gazowe, spawanie 
metodą TIG i spawanie wiązką stali 

14. PN-EN ISO 5817:2014-
05 

Spawanie – Złącza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopów (z 
wyjątkiem spawanych wiązką) – Poziomy jakości według 
niezgodności spawalniczych 

15. PN-EN ISO 9013:2017-
04     

Cięcie termiczne – Klasyfikacja cięcia termicznego – Specyfikacja 
geometrii wyrobu i tolerancje jakości 

16. PN-EN ISO 
17637:2017-02  
   

Spawalnictwo – Badania nieniszczące złączy spawanych – 
Badania wizualne 

17. PN-M-70055.01:1989   Spawalnictwo. Badania ultradźwiękowe złączy spawanych. 
Postanowienia ogólne. 

18. PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentów kontroli 
19. PN-M-69014:1975 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych i 

niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania 
20. PN-M-69016:1975 Spawalnictwo. Spawanie w osłonie dwutlenku węgla lub mieszanek 

gazowych stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie 
brzegów do spawania 

21. PN-EN ISO 17636-
1:2013-06 
 

Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne 
złączy spawanych 

22. PN-EN ISO 17640:2011 
 

Badania nieniszczące złączy spawanych  - Badanie ultradźwiękowe 
złączy spawanych 

 
23. PN-EN ISO 23279:2017-

11 
Badania nieniszczące spoin - Badania ultradźwiękowe – 
Charakterystyka wskazań w spoinach (oryg.) 

24. PN-EN ISO 16810:2014-
06 
 

Badania nieniszczące - Badania ultradźwiękowe – Część 1: 
Zasady ogólne 

25. PN-EN ISO 19232-
1:2013-08 
 

Badania nieniszczące - Jakość obrazów radiogramów - Wskaźniki 
jakości obrazu (typu pręcikowego) - Liczbowe wyznaczanie 
jakości obrazu 

26. PN-EN ISO 17638:2017-
01 

Badania nieniszczące spoin - Badania magnetyczno-proszkowe 
(oryg.) 

27. PN-EN ISO 23278:2015-
05 

Badania nieniszczące spoin - Badania magnetyczno-proszkowe 
spoin - Poziomy akceptacji (oryg.) 

28. PN-EN ISO 23277:2015-
05  
 

Badania nieniszczące spoin - Badania penetracyjne spoin -
Poziomy akceptacji (oryg.) 

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

30. PN-EN ISO 14174:2012 
 

Materiały dodatkowe do spawania. Topniki do spawania łukiem 
krytym. Oznaczenie. 

31. PN-EN ISO 17632:2016-
02 
 

Materiały dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe proszkowe 
do spawania łukowego elektrodą metalową w osłonie gazu i bez 
osłony gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja 

32. PN-EN ISO 18275:2012  Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do 
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 ręcznego spawania łukowego stali o wysokiej wytrzymałości 
- Oznaczenie 

33. 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 (oryg.) 

34. PN-EN ISO 636:2017-08 Materiały dodatkowe do spawania – Pręty, druty i stopiwa do 
spawania   elektrodą wolframową w osłonie gazu obojętnego stali 
niestopowych i drobnoziarnistych – Klasyfikacja (oryg.) 

35. PN-EN ISO 18276:2017-
05 

Materiały dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania 
łukowego elektrodą metalową w osłonie gazu i bez osłony gazu 
stali o wysokiej wytrzymałości - Klasyfikacja. 

36. PN-EN ISO 3580:2017-
07 

Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do 
ręcznego spawania łukowego elektrodą metalową stali odpornych 
na pełzanie - Klasyfikacja 

37. PN-EN ISO 13918:2008 Spawanie – Kołki i pierścienie ceramiczne do zgrzewania 
łukowego kołków (oryg.) 

38. PN-EN 15273-
3+A1:2017-03 

Kolejnictwo – Skrajnie – Część 3: Skrajnie budowli (oryg.) 

39. PN-EN 15273-
2+A1:2017-03  

Kolejnictwo – Skrajnie – Część 2: Skrajnia pojazdów szynowych 
(oryg.) 

40. PN-M-69703:1975 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia 
41. PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementów składanych do budowy 

mostów. Wymagania i badania przy odbiorze zmontowanych 
rusztowań 

42. PN-EN ISO 10042:2008 Spawanie - Złącza spawane łukowo w aluminium i jego stopach -  
Poziomy jakości dla niezgodności spawalniczych 

43. PN-M-69430:1991 Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania i napawania. 
Ogólne wymagania i badania 

44. PN-EN ISO 14174:2012 
 

Materiały dodatkowe do spawania - Topniki do spawania łukiem 
krytym - Oznaczenie 

45. PN-M-69356:1967 Topniki do spawania żużlowego 
46. PN-EN ISO 2560:2010 Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do 

ręcznego spawania łukowego elektrodą metalową stali 
niestopowych i drobnoziarnistych – Klasyfikacja (oryg.) 

47. PN-EN ISO 9712:2012 
 

Badania nieniszczące - Kwalifikacja i certyfikacja personelu 
badań nieniszczących - Zasady ogólne 

48. PN-EN ISO  
9692-2:2002 

Spawanie i procesy pokrewne -  Przygotowanie brzegów do 
spawania - Część 2: Spawanie stali łukiem krytym 

49. PN-M-69013:1965 Spawanie gazowe stali niskowęglowych i niskostopowych. Rowki 
do spawania 

50. PN-M-69017:1965 Spawanie argonowe elektrodą nietopliwą stali stopowych. Rowki 
do spawania 

51. PN-M-69018:1988 Spawalnictwo. Spawanie żużlowe stali węglowych i 
niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania 

52. PN-EN ISO 6947:2011 Spawalnictwo - Pozycje spawania - Określanie kątów pochylenia i 
obrotu 

53. PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo - Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji 
spawanych - Wymiary liniowe i kąty - Kształt i położenie 

54. PN-EN ISO 14731:2008 Nadzorowanie spawania – Zadania i odpowiedzialność 
55. PN-EN 1994-1-1:2008 Eurokod 4 – Projektowanie zespolonych konstrukcji stalowo-

betonowych – Część 1: Reguły ogólne i reguły dla budynków 
56. PN-EN ISO 14171:2016-

10 
 

Materiały dodatkowe do spawania - Druty oraz kombinacje 
drutów litych i proszkowych z topikami do spawania łukiem 
krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja 

  


