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M-14.00.00. KONSTRUKCJE STALOWE 

M-14.01.00. KONSTRUKCJE STALOWE – WYMAGANIA OGOLNE 

1. WSTĘP  

1.1. Przedmiot STWiORB  
STWIORB dotyczy przetargu nieograniczonego na „Budowa mostu nad potokiem Szuwarka wraz z drogą dojazdową, łączącego 
„Jasiennik 1” i „Jasiennik 2” w miejscowości Jasionka i Tajęcina wraz z infrastrukturą techniczną, budowlami i urządzeniami 
budowlanymi”. 

1.2. Zakres stosowania STWiORB  
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w 
punkcie 1.1. 

1.3. Zakres robót objętych STWiORB  
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z wytworzeniem, montażem i odbiorem 
elementów stalowych dla obiektów inżynieryjnych. 

1.4. Określenia podstawowe 
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). 
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. 
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. 
Powierzchnia istotnie ważna - część wyrobu pokryta lub przeznaczona do pokrycia powłoką, która jest istotna ze względów 
dekoracyjnych i/lub użytkowych danego wyrobu. 
Minimalna grubość miejscowa - najmniejsza wartość miejscowej grubości powłoki zmierzona na powierzchni istotnie ważnej 
danego wyrobu. 
Obróbka strumieniowo-ścierna - uderzanie strumienia ścierniwa, charakteryzującego się wysoką energią kinetyczną, w 
powierzchnię, która ma być przygotowana. 
Ścierniwo do obróbki strumieniowo-ściernej - materiał stały przeznaczony do stosowania w obróbce strumieniowo-ściernej. 
Punkt rosy - temperatura, przy której wilgoć zawarta w powietrzu będzie kondensowała się na stałej powierzchni. 
Rdzewienie nalotowe - nieznaczne tworzenie się rdzy na przygotowanej powierzchni stalowej, bezpośrednio po jej 

przygotowaniu. 
Zgorzelina walcownicza - gruba warstwa tlenków utworzona na stali podczas przetwórstwa na gorąco lub obróbki na gorąco. 
Rdza - widoczne produkty korozji składające się, w przypadku metali żelaznych, głównie z uwodnionych tlenków żelaza. 
Czas przydatności wyrobu do stosowania – czas, w którym wyrób lakierowy po zmieszaniu składników nadaje się do 
nanoszenia na podłoże. 
Farba – wyrób lakierowy pigmentowany, tworzący powłokę kryjącą, która spełnia przede wszystkim funkcję ochronną. 
Podkład gruntujący – warstwy nałożone bezpośrednio na podłoże w celu jego zabezpieczenia. 
Międzywarstwa – farba przeznaczona na powłokę międzywarstwową, mającą różne funkcje, np. izolacyjną, wypełnienie porów, 
wygładzenie małych nierówności, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.  
Warstwa nawierzchniowa – staatnia, zewnętrzna powłoka malarska.  
Natryskiwanie cieplne powłok metalowych (metalizacja) - nakładanie na powierzchnie stalowe powłoki cynkowej, 
aluminiowej lub ich stopów poprzez natrysk ogniowy lub łukowy. 

Pozostałe określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w 
STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 1.4. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 1.5. 

2. MATERIAŁY  

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, 
pkt 2. 
Materiały do montażu konstrukcji powinny być zgodne z obowiązującymi normami, niniejszą STWiORB i zaakceptowane przez 
Inzyniera. 
Wykonanie robót powinno być zgodne z wymaganiami normy PN - EN 1090-2. 

2.2. Stal konstrukcyjna 

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej 
Zasadnicza konstrukcja stalowa oraz jej elementy będą wykonywane w klasie wykonnia EXC3 zgodnie z normą PN-EN 1090-2. 
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Elementy balustrad wykonać w klasie wykonania EXC2 zgodnie z normą PN-EN 1090-2. 

2.2.2. Gatunki stali konstrukcyjnej 
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 z kształtowników gorąco 
walcowanych należy stosować stal zgodnie z PN-EN 10025-1:2005. 
Wyroby ze stali przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji muszą spełniać wymagania określone w normach 
przedmiotowych:  
     -dla kształtowników, blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025,  
     -dla walcówki, prętów wg PN-EN 10221  
     -dla kątowników równoramiennych wg PN-EN 10056-1, PN-EN 10056-2. 
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. 

2.2.3. Akceptacja materiałów 
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej 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-
1:2005, 

3) być zgodna z normami PN-EN 1090. 
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. Łączniki i 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. 
Można stosować materiały spawalnicze produkowane wg norm podanych w tablicy 1. 
 
Tablica 1. Wymagania normowe dla materiałów spawalniczych do połączeń w mostach stalowych 
 

Lp. Rodzaj asortymentu Norma 

  
1 

  
Elektrody 

PN-EN 757 
PN-EN ISO 3580 

  
  
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 

  
Materiały dodatkowe do spawania 

PN-EN ISO 14175 
PN-EN ISO 14341 
PN-EN ISO 2560 

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

2.3.3. Łączniki podatne 
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  STWIORB  nie przewidują inaczej można stosować sworznie spełniające wymagania  PN-EN 
ISO 13918. 

2.4. Materiały do wykonania metalizacji 

2.4.1. Materiały do metalizacji 
Materiał powłokowy natryskiwany cieplnie z cynku ZN99,99 powinien być zgodny z PN-EN ISO 14919. 

2.4.2. Materiały do czyszczenia powierzchni stali 
Materiały do odtłuszczania powierzchni 
Do odtłuszczania powierzchni stalowej można stosować wodne środki myjące lub rozpuszczalniki organiczne.  
Materiały do obróbki strumieniowo-ściernej 
Do przygotowania powierzchni należy użyć jednego z następujących materiałów ściernych: 
śrutu z żeliwa utwardzonego, wg PN-EN ISO 11124-2, 
żużla pomiedziowego, wg PN-EN ISO 11126-3, 
żużla paleniskowego, wg PN-EN ISO 11126-4, 
elektrokorundu, wg PN-EN ISO 11126-7. 
Sprężone powietrze używane do obróbki strumieniowo-ściernej również powinno być wystarczająco czyste i suche, aby uniknąć 
zanieczyszczenia materiału lub powierzchni części przeznaczonej do natryskiwania. 

3. SPRZĘT  

3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w STWiORB 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 Inspektorowi 
do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. Wykonawca na żądanie Inspektora jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w 
celu sprawdzenia jego przydatności/użyteczności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela Inspektora. 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%. 
Czyszczenie konstrukcji należy przeprowadzić mechanicznie urządzeniami o działaniu strumieniowo-ściernym zaakceptowanym 
przez Inspektora.  
Do czyszczenia konstrukcji wodą należy stosować urządzenie myjące, zapewniające ciśnienie minimum 20 MPa o wydajności 30÷50 
l/min. Do odsysania wody można stosować zwykłą pompę wirnikową. 
Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po osłonięciu obiektu, gdy wilgotność powietrza jest zbyt wysoka lub 
gdy temperatura jest za niska, zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza i ewentualnie podgrzewacza powietrza oraz urządzeń 
do wyciągania powietrza w celu dokładnej wentylacji. Wydajność instalacji wyciągowej musi być taka, aby w czasie czyszczenia 
była zapewniona należyta widoczność. 
Do metalizacji można używać urządzeń gazowych lub łukowych. 
Wykonawca powinien dysponować następującym sprzętem do testowania przygotowania powierzchni, właściwości powłok i 
warunków atmosferycznych: 
wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 w przypadku obróbki strumieniowo-ściernej na sucho i wg PN-EN ISO 
8501-4 w przypadku czyszczenia wodą i wg standardów International „Slurryblasting Standards” w przypadku obróbki 
hydrościernej, wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawędzi i wad powierzchniowych wg PN-ISO 8501-3, wzorce profilu 
chropowatości powierzchni wg PN-EN-ISO 8503-2 lub inny przyrząd do pomiaru chropowatości powierzchni, taśmę do oceny 
stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3, konduktometr lub inne przyrządy lub zestawy chemiczne zgodne z normami PN-EN ISO 
8502-5 i PN-EN ISO 8502-9 do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczeń jonowych, termometr do oceny temperatury powietrza, 
podłoża i wilgotnościomierz od oceny wilgotności względnej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrząd 
do odczytu punktu rosy, elektromagnetyczny lub elektroniczny grubościomierz do pomiaru grubości powłok, przyrząd do pomiaru 
przyczepności powłok (hydrauliczny lub pneumatyczny). 
Nanoszenie farb należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi produktów, instrukcjami nakładania farb dostarczonymi przez 
producenta farb. Wymaganie to odnosi się przede wszystkim do metod aplikacji i parametrów technologicznych nanoszenia. 

4. TRANSPORT  

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 4. 
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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: 

 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 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 
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 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 STWiORB . 

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 tzn.  ujawnione odchyłki przekraczają wartości dopuszczalne, to wytwórca przedstawi harmonogram 

usuwania odchyłek. 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. 

4.5. Transport i składowanie 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 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. 
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5. WYKONANIE ROBÓT  

5.1. Warunki ogólne 

5.1.1. Zgodność robót z STWiORB  
Ogólne zasady wykonywania robót podano w STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, 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 aktualnego 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 
Dla konstrukcji wykonanych z kształtowników  gorącowalcowanych dopuszcza  się odstąpienie od wykonywania  Programu  
Wytwarzania  Konstrukcji jeśli  Wytwórca  posiada  Świadectwo  Kwalifikacji  do wykonywania stalowych konstrukcji mostowych 
wydane przez Ministerstwo Infrastruktury i uzyska zgodę Inżyniera. 
W przeciwnym wypadku Wytwórca konstrukcji powinien 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. „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, zawierający:  

  - sposób przygotowania krawędzi łączonych blach  
  - 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) harmonogram i sposób przeprowadzenia badań materiałów i połączeń wymaganych w specyfikacjach, 
12) inne informacje żądane przez Inżyniera, 
13) ewentualne zgłoszenie potrzeby uściśleń lub zmian w dokumentacji projektowej. 
Program robót musi uwzględniać spełnienie wszystkich ustaleń zawartych w STWiORB . Sporządzenie rysunków warsztatowych 
zapewnia Wytwórca konstrukcji. 
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, 
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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 
STWiORB . 

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 półautomatycznie). 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. Krawędzie 
kształtowników walcowanych, które nie były cięte, np. krawędzie półki górnej lub dolnej, nie muszą być dodatkowo szlifowane z 
uwagi na zaokrąglenia powstałe w procesie walcowania. ostre krawędzie elementów z blach należy stępić przez wyokrąglenie. 
W przypadku elementów z blach 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 w PN EN 1090. Dodatkowo tolerancje walcownicze kształtowników walcowanych powinny 
spełniać wymagania normy PN EN 10034. 

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 
mostowych. Krawędzie, które zostaną pospawane na montażu muszą być odpowiednio zabezpieczone przed zanieczyszczeniami 

oraz powłokami metalizacyjno-malarskim 

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, 
 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 w przypadku gdy wartości wad przekraczają 
dopuszczane odchyłki wad powierzchniowych wg. PN EN 10163-3. 

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 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: 
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 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. 
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 
Jak określono w punkcie 5.1.3 dla konstrukcji wykonywanych z kształtowników walcowanych na gorąco możliwe jest odstąpienie od 
Projektu technologii spawania zawartego w Programie Wytwarzania Konstrukcji. Niezbędne jest jednak przedstaiwnie dokumentów 
WPQR (ogólna kwalifikowana technologia spawania) oraz WPS (instrukcja technologiczna spawania dla danego typu i grubości 
spoin). 
W przeciwnym wypadku 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. 
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 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 WPQR oraz WPS lub 
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. 
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:970 lub poziomem jakości wg PN-EN ISO 17635, a w 
złączach normalnej klasy jakości – klasą wadliwości wg PN-EN:970. 
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.   
Wady spoin czołowych i pachwinowych wykrywalne przez ich oględziny i makroskopowe nieniszczące badania określa się wg PN-EN 
3834-4. Dla złącz wymaga się zachowania klasy wadliwości wg PN-EN:970. 
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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 STWiORB 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 Ogólnej Specyfikacji Technicznej STWiORB M 14.02.00. 
Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powłok ochronnych powinno być 
przewidziane w możliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji. 

5.2.2.6. Odbiór konstrukcji u Wytwórcy 
W komisji odbierającej, której skład ustala Inżynier, powinien uczestniczyć przedstawiciel przedsiębiorstwa montującego most. 
Wytwórca powinien przedstawić komisji:  
 dokumentację wykonawczą ew. rysunki warsztatowe, 
 jeżeli brak świadectwa IBDiM - dziennik wytwarzania, 
 atesty i certyfikaty użytych materiałów (3.1) lub jeżeli jest wymagane 3.2 
 świadectwa kontroli laboratoryjnej, 
 protokoły kontroli powykonawczej 
 protokoły odbiorów częściowych, jeżeli dokumentacja przewidywała takie odbiory 
 protokół z próbnego montażu, a jeśli próbny montaż nie był przewidywany, protokół z pomiaru geometrii wytworzonej 

konstrukcji, 
 inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania, 
 masę elementów, 
 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 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 EN 1090-2 i punktem 5.2.9 niniejszej STWiORB . 

5.4. Mocowanie łączników do konstrukcji zespolonych 
Przyjęta technologia spawania łączników (lub zgrzewania sworzni) do konstrukcji stalowej mostu powinna być zgodna z 
dokumentacją projektową,  STWIORB , PN EN 1090.  
Spawanie łączników powinno być poprzedzone odpowiednimi próbami sprawności sprzętu spawalniczego, jakości użytych 
materiałów i doboru właściwych parametrów spawania. 
Na żądanie Inżyniera, Wykonawca powinien dostarczyć Inżynierowi przed spawaniem (zgrzewaniem) łączników następujące 

informacje: 
 nazwę producenta i nazwę urządzenia spawalniczego, 
 określenie rodzaju źródła prądu, 
 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. 
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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 miejsca osadzenia konstrukcji i 
podpór zachowując warunki określone w PN EN 1090 oraz w STWiORB dotyczącej miejsc podparcia konstrukcji. 

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 jedynie w miejscach styków montażowych oraz na całej powierzchni wykonać Ostatnią warstwę 
nawierzchniową.  

5.8 Metalizacja 
Powłoka metalizacyjna powinna być wykonana w wytwórni zgodnie z PN-EN ISO 2063. 
Wykonawca zobowiązany jest do prowadzenia dostępnej w każdej chwili dla Inspektora dokumentacji kontroli wewnętrznej 
zawierającej: 

 warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robót, 
 wilgotność i temperaturę podłoża, 
 przygotowanie podłoża do metalizacji,  
 grubość naniesionych warstw powłok (sealera i powłoki metalizacyjnej), 
 długość przerw pomiędzy układaniem poszczególnych warstw.  

5.8.1. Przygotowanie powierzchni do metalizacji 
Wymagania ogólne 
Powierzchnia metalowa powinna być tak przygotowana, aby powstała technicznie czysta powierzchnia gwarantująca dobrą 
przyczepność powłoki natryskiwanej.  
Powierzchnię stali do metalizacji należy przygotować zgodnie z PN-EN 13507. 
Powierzchnia przygotowana do metalizacji powinna być oczyszczona przynajmniej do stopnia Sa2 ½ dla powłok cynkowych o 
grubości od 150 do 200 µm i do stopnia Sa 3 dla powłok grubszych, wg PN-ISO 8501-1.   
Metody przygotowania powierzchni do metalizacji natryskowej 
a) Odtłuszczanie 
Przed obróbką należy bardzo starannie usunąć z powierzchni wszelkie ślady zanieczyszczeń z oleju i tłuszczów.  
b) Obróbka strumieniowo-ścierna 
Obróbkę strumieniowo-ścierną należy wykonać zgodnie z PN-EN ISO 8504-2. Parametry obróbki strumieniowo-ściernej powinny 
umożliwiać uzyskanie stopnia chropowatości Ry5 50-70 µm wg PN-ISO 8503-4.  
c) Czyszczenie końcowe  
Dokładne czyszczenie końcowe powierzchni obrobionej strumieniowo-ściernie z resztek materiału ściernego i pyłu należy 
przeprowadzić za pomocą odsysania lub odmuchiwania suchym i pozbawionym oleju strumieniem sprężonego powietrza. 

5.8.2. Natryskiwanie powłoki metalizacyjnej 
Natryskiwanie cieplne należy rozpocząć niezwłocznie po przygotowaniu powierzchni metodą obróbki strumieniowo-ściernej, gdy 
powierzchnia pozostaje jeszcze sucha i czysta, i nie pojawiło się na niej żadne widoczne utlenienie.  
Natryskiwanie nie powinno być wykonywane w warunkach, które mogą prowadzić do kondensacji pary wodnej na powierzchni 
przeznaczonej do metalizacji. Powłoki metalizacyjne można wykonywać przy temperaturze powietrza wyższej niż +5°C, przy 
wilgotności względnej powietrza niższej od 85 %, oraz gdy temperatura elementu jest wyższa o 3°C od temperatury punktu rosy 
otoczenia. Robót nie można wykonywać w czasie deszczu, mgły, przy silnym wietrze.  
Bezpośrednio przed natryskiwaniem powierzchnia powinna być sucha i pozbawiona kurzu, tłuszczu, zgorzeliny, rdzy i innych 
zanieczyszczeń. 
Powierzchnie stalowe, które podczas procesu nie powinny być natryskane należy przed rozpoczęciem natryskiwania odpowiednio 
osłonić.  
Ciśnienie gazów dla pistoletów płomieniowych oraz warunki prądowe dla pistoletów łukowych powinny być zgodne z instrukcjami 
obsługi tych urządzeń. 
Podczas natryskiwania należy zapewnić odpowiednie odległości pistoletów od płaszczyzny natryskiwanej.  
W czasie spawania należy chronić powierzchnię z wykonaną powłoką metalizacyjną osłonami z blachy.. 
Po zakończeniu montażu fragmenty powierzchni przewidziane do uzupełniającej metalizacji należy poddać obróbce strumieniowo-
ściernej, osłaniając powierzchnie metalizowane przed działaniem ścierniwa. Po dokładnym oczyszczeniu należy uzupełnić powłokę 
metalizacyjną tak, by nowa powłoka zachodziła na uprzednio wykonaną. 

5.8.3. Powłoka metalizacyjna 
Metalizację należy wykonać z cynku ZN99,99, spełniającego wymagania PN-EN ISO 14919.  
Natryskana powłoka powinna mieć jednolity wygląd, powinna być pozbawiona pęcherzy i miejsc niepokrytych oraz niezwiązanych 
cząstek materiału. Powinna być wolna od wad, które mogą mieć szkodliwy wpływy na trwałość powłoki i mogą ograniczyć jej 
przewidywane zastosowanie.  Porowatość powłoki powinna być nie większa niż 40% objętości.  
Grubość powłoki powinna być zgodna z dokumentacją projektową i nie powinna być mniejsza niż 150 µm.  
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W przypadku niedostatecznej przyczepności powłoki, odstawania jej na krawędziach, występowania pęknięć lub pęcherzy całą 
powłokę należy usunąć i wykonać ją ponownie, po powtórnej obróbce strumieniowo-ściernej. Powłoki metalizowane należy pokryć 
powłokami malarskimi.  
Możliwie szybko po zakończeniu metalizacji, zanim powłoka metalizacyjna wchłonie jakąkolwiek wilgoć (nie później niż po 4 

godzinach) należy uszczelnić powłokę metalizacyjną poprzez naniesienie powłoki technologicznej z materiału od dużej 
penetrowalności i zwilżalności podłoża (na bazie niskocząsteczkowej żywicy, zużycie 70÷200 g/m2). Do wykonania powłoki 
uszczelniającej należy stosować odpowiednią farbę – sealer. Grubość powłoki uszczelniającej powinna być zgodna z wymaganiami 
producenta (około 20 m). Miejsca uszkodzeń powłok metalowych natryskowanych cieplnie należy zabezpieczać tą samą 

technologią lub stosować farby, które są zawiesiną zmikronizowanego cynku w żywicy węglowodorowej (powyżej 99,5% wag. 
cynku w suchej powłoce). Do czasu nałożenia powłok malarskich metalizowane powierzchnie muszą być zabezpieczone przed 
uszkodzeniem i zabrudzeniem. 

5.9 Wykonywanie powłok malarskich 

5.9.1.  Powierzchnie referencyjne 
Powierzchnie referencyjne służą do: 
ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robót, 
sprawdzenia czy dane podane przez producentów i innych kontrahentów są zgodne z kartą wyrobu i technologiami, 
określenia zachowania systemów lakierowych w wymaganym czasie. 
Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych należy oprzeć na normie PN-EN ISO 12944-7 załącznik A i PN-EN ISO 
12944-8 załącznik B. 
Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczyć Inspektor. Roboty na powierzchniach referencyjnych wykonuje Wykonawca w 
obecności Inspektora i przedstawiciela dostawcy materiałów. Powierzchnie referencyjne powinny znajdować się na każdym ważnym 
elemencie konstrukcji uwzględniając różnice zagrożeń korozyjnych na różnych elementach. Powinny one zawierać spawy, 
połączenia, krawędzie i inne element o dużym zagrożeniu korozyjnym. 

5.9.2 Przygotowanie powierzchni do malowania 
Jeżeli producent materiału nie podaje inaczej, powierzchnię do malowania należy przygotować przestrzegając warunków podanych 
w dalszym ciągu. 
Konstrukcja ocynkowana natryskowo 
 Możliwie szybko po zakończeniu metalizacji (nie później niż po 4 godzinach) należy uszczelnić powłokę metalizacyjną poprzez 
naniesienie powłoki technologicznej z materiału od dużej penetracji i zwilżalności podłoża (na bazie niskocząsteczkowej żywicy, 
zużycie 70-200 g/m2). Do wykonania powłoki należy stosować odpowiednią farbę – sealer. Grubość powłoki uszczelniającej 
powinna wynosić 20 m. 

Konstrukcję stalową ocynkowaną natryskowo (natryskiwanie cieplne) należy przygotować do malowania w sposób ściśle 
odpowiadający wymaganiom producenta systemu malarskiego, zwykle przez odtłuszczenie (wszelkie zanieczyszczenia stałe, 
roztwory soli i zatłuszczenia należy usunąć np. wodą pod ciśnieniem, z dodatkiem detergentów).  
Konstrukcja ocynkowana ogniowo (metoda zanurzeniowa) 

 Powłoki cynkowe zanurzeniowe nie wymagają uszczelniania, powinny być jednak stosowane specjalne systemy malarskie, które 
mają dobrą przyczepność do tego typu powierzchni. 
 Miejsca uszkodzeń powłok metalowych należy zabezpieczać farbami, które są zawiesiną zmikronizowanego cynku w żywicy 
węglowodorowej (powyżej 99,5% wag. cynku w suchej powłoce).  

5.9.3. Warunki wykonywania prac malarskich 
 Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 C do +30 C, a nie powinna być niższa 
niż +5 C. Wilgotność względna powietrza nie może przekraczać 80 %, nie wolno prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, 

mgły i w czasie występowania rosy oraz przy silnym wietrze (4  Beauforta). 

Temperatura podłoża powinna wynosić co najmniej +10 C i powinna być o 3 C wyższa od punktu rosy. 

Należy przestrzegać warunku, by świeża powłoka malarska nie była narażona w czasie schnięcia na działanie kurzu i deszczu. Po 15 
września prace malarskie powinny być wykonywane pod osłonami z możliwością regulacji temperatury i wilgotności. Oprócz ww. 
warunków należy przestrzegać warunków podanych przez producenta materiałów malarskich w kartach technicznych materiałów. 

5.9.4. Przygotowanie materiałów malarskich oraz sprzętu 
Przed przystąpieniem do wbudowania materiału Wykonawca zobowiązany jest do przedstawienia przy każdej dostawie deklaracji 
zgodności materiału z Polską Normą lub aprobatą techniczną IBDiM lub europejską aprobatą techniczną. 
Każdy materiał powłokowy należy przygotowywać do stosowania ściśle wg procedury podanej we właściwej dla danego materiału 
karcie technicznej.  

5.9.5 Nakładanie warstw farby 
Warunki ogólne 
Podczas schnięcia i utwardzania powłok należy zapewnić warunki otoczenia zgodnie z kartami technicznymi produktu. 
W wytwórni powinny zostać naniesione wszystkie powłoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjątkiem powłoki Ostatniej, której 
naniesienie jest przeniesione na budowę.  
Nakładanie kolejnych powłok 
Warstwę gruntującą należy nakładać na ocynkowaną powierzchnię, suchą, pozbawioną produktów korozji, soli, tłuszczu i kurzu. 
Zaleca się nakładać farbę natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.  
Drugą warstwę (międzywarstwę) można nakładać po upływie czasu zalecanym przez producenta, w zależności od temperatury 
otoczenia, wilgotności powietrza i rodzaju farby. Powierzchnia powinna być sucha, pozbawiona tłuszczu, kurzu i soli. Farbę należy 
nakładać natryskiem bezpowietrznym (chyba, że producent zaleca inaczej).  
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Warstwę nawierzchniową należy nakładać po ułożeniu izolacji, zamontowaniu systemu drenażowego i dylatacji. Przed naniesieniem 
warstwy nawierzchniowej Inspektor powinien odebrać wcześniej ułożone warstwy i zlecić ewentualne, konieczne naprawy. Warstwę 
nawierzchniową należy nakładać na suchą powierzchnię, pozbawioną zanieczyszczeń, wolną od tłuszczu i kurzu. Zaleca się 
stosowanie natrysku bezpowietrznego.  

5.7. Montaż i rusztowania montażowe 
Wykonawca jest zobowiązany do wykonania analizy obliczeniowej stanów montażowych konstrukcji stalowej. Projekt sposobu 
montażu  należy przedstawić do zatwierdzenia  Projektantowi i Inspektorowi Nadzoru. 
Rusztowania do montażu powinny być zaprojektowane i obliczone na siły wynikające z projektu montażu konstrukcji ustroju 
niosącego. Zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru i projektanta konstrukcji, projekt rusztowań nie może być bez ich zgody 
zmieniany. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT  

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, 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 STWiORB powinna znajdować się w granicach 
podanych poniżej:  
 dopuszczalne odkształcenia przekroju profilu walcowanego określono w normie PN EN 10034 

 dopuszczalne odchyłki swobodne kształtu przekroju poprzecznego elementów konstrukcyjnych wykonanych z kształtowników 
walcowanych podano w w PN EN 1090-2, 
 styki spawane należy wykonać z taką dokładnością, aby wzajemne przesunięcia stykających się elementów nie przekraczały 1 

mm, 
 wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w dokumentacji projektowej lub innych 

normach, powinny być zawarte w granicach podanych w PN EN 1090-2, 
 dopuszczalne załamanie przy ściskanej spoinie czołowej zostało określone w PN EN 1090-2, 
 dopuszczalne odchyłki konstrukcji użebrowanej zostały określone w PN EN 1090-2. 

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 tolerancjami walcowniczymi, 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 we własnym zakresie lub jeżeli tak określa norma, zlecając ich wykonanie jednostce akredytowanej zgodnie z PN-EN ISO 
14731, a następnie udostępnić ich wyniki Inżynierowi..  
Zakres badania spoin, ich rodzaj oraz typ jednostki wykonującej jest przyjmowany na podstawie wytycznych PN EN 1090 -2. 
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 wizualnych, badań 
nieniszczących (badania wizualne VT, radiograficzne RT, ultradźwiękowe UT, penetracyjne PT i magnetyczno-proszkowe MT) i 
badań niszczących w ograniczonym zakresie.   
Szczegółowe badania dla robót spawalniczych i wymagania dla spoin są podane w dalszym ciągu: 
1)    wymagania dotyczące tolerancji ogólnych w konstrukcjach podano w PN-EN ISO 3834, 
2)    osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane w systemie kwalifikacji 
kierowanym przez Instytut Spawalnictwa lub odpowiadające uprawnienia międzynarodowe. Wszystkie prace spawalnicze można 
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powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne uprawnienia. 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 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), 
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 970. 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 określić rzeczywisty 
poziom jakości złączy spawanych.  
b)    badania radiograficzne i ultradźwiękowe wykonywać mogą jedynie państwowe laboratoria zaakceptowane przez Komisję 
Kwalifikacyjną podczas przewodu kwalifikującego wytwórnię dysponujące odpowiednio uprawnionym personelem i sprzętem lub 
odpowiadające laboratoria międzynarodowe posiadające uprawnienia międzynarodowe do prowadzenia w/w badań. Wytwórca 
zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów i protokołów i przekazać ją Inżynierowi podczas 
odbioru ostatecznego konstrukcji. Zakres badań radiograficznych lub ultradźwiękowych określony jest w normie PN-EN 1090. 
c)     badania magnetyczno-proszkowe lub penetracyjne należy wykonywać zgodnie z wytycznymi normy PN-EN 1090. 
Badania niszczące należy wykonać wg PN EN 1090-2. 
6)    Wymagane poziomy jakości złącz spawanych jak poniżej:  
a)    badanie wizualne: wymagany poziom jakości wg PN EN 25817 i wg PN-EN ISO 10042, 
b)    badanie radiograficzne: wymagany poziom akceptacji złącza wg PN-EN 12517-1 (poziom jakości wg PN EN ISO 5817 ),  
c)    badanie ultradźwiękowe: wymagany poziom akceptacji złącza wg PN-EN 1712 (poziom jakości wg PN EN ISO 5817), 
d)    badanie penetracyjne: wymagany poziom jakości wg  PN EN ISO 5817, 
e)    badanie magnetyczno-proszkowe: wymagany poziom akceptacji wg PN-EN ISO 23278 (poziom jakości wg PN-EN ISO 5817), 
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. 

6.6. 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 EN 1090. 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). 

6.7. 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. 

6.8. 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 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 dźwigara, 
 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 Kontrola wykonania metalizacji 

6.9.1  Sprawdzenie jakości materiałów do wykonania metalizacji 
Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien:  
uzyskać wymagane dokumenty, dopuszczające wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty zgodności, 
deklaracje zgodności, aprobaty techniczne, ew. badania materiałów wykonane przez dostawców itp.), potwierdzające zgodność 
materiałów z wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikacji, ew. wykonać własne badania właściwości materiałów przeznaczonych do 
wykonania robót, określone w punkcie 1 lub przez Inspektora. 

6.9.2 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do metalizacji 
Sprawdzenie przygotowania powierzchni do metalizacji obejmuje: 
a) sprawdzenie warunków klimatycznych przed przystąpieniem do czyszczenia powierzchni 
Warunki, w jakich będzie wykonywane czyszczenie powierzchni powinny być zgodne z pkt 5.2.1.2, 
b) wizualną ocenę przygotowania powierzchni do metalizacji wg PN-EN-ISO 8501-1 i PN ISO 8501-1/AD1. 
c) sprawdzenie dopuszczalnych wad powierzchni przygotowanej do metalizacji, przyjmowane jak dla „P3”, wg PN-ISO 8501-3, 
d) ocenę chropowatości powierzchni:  
Ocenę należy przeprowadzać wg PN-ISO 8503-4. Chropowatość powierzchni powinna wynosić Ry5=50÷70 m.  
e) ocenę stanu zatłuszczenia powierzchni: 
Ocenę ilościową przeprowadza się poprzez zdjęcie z powierzchni zatłuszczeń metodą Bresle’a wg PN-EN ISO 8502-6 z użyciem 
cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a następnie oznaczenie kolorymetryczne tłuszczów w reakcji z kwasem siarkowym i 
dwuchromianem potasu.  Nie wszystkie tłuszcze można zdjąć i oznaczyć tą metodą. Do oceny jakościowej zaleca się stosować 
metodę fluorescencyjną dla wszystkich zatłuszczeń, które świecą w świetle UV. Metoda polega na oświetleniu badanej powierzchni 
światłem UV o długości fali w zakresie 380÷430 nm. Badanie należy przeprowadzić w ciemności, większość zanieczyszczeń 
tłuszczowych świeci w ciemności pod wpływem oświetlenia światłem UV. Ocenę należy przeprowadzić przynajmniej w trzech 
miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczeń tłuszczowych, które nie świecą w świetle UV ocenę przeprowadza się wg normy 
PN- H-97052.  
f)  ocenę stanu zapylenia powierzchni: 
Ocenę przeprowadza się zgodnie z PN-EN ISO 8502-3.  
g) ocenę zanieczyszczeń jonowych na powierzchni, przeprowadzoną dwoma metodami: 
1) Metodą zdejmowania zanieczyszczeń z powierzchni opisaną w normie PN-EN ISO 8502-5.  
2) Oznaczaniem zanieczyszczeń w zdjętej próbce dokonanym wg PN-EN ISO 8502-9. Poziom zanieczyszczeń jonowych powinien 
wynosić poniżej 15 mS/m.  
h)sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni  
Powierzchnia powinna wykazywać brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4 i PN-EN ISO 8502-8. 

6.9.3  Kontrola nakładania powłoki metalizacyjnej 
W trakcie natryskiwania powłoki metalizacyjnej należy sprawdzać warunki pogodowe (temperaturę powietrza i elementu, 
wilgotność powietrza, temperaturę punktu rosy otoczenia, brak opadów, mgły, silnego wiatru) oraz technologiczne (odległość 
natryskiwania, ciśnienie gazów bądź napięcie i natężenie prądu w zależności od stosowanej aparatury, które powinny być zgodne z 
instrukcjami obsługi tych urządzeń, sposób nanoszenia powłoki). Warunki w trakcie nakładania powłoki metalizacyjnej powinny być 
zgodne z podanymi w pkcie 5.2.3.  

6.9.4 Ocena jakości powłoki metalizacyjnej 
7.9.4.1. Wygląd 
Powierzchnia powłoki powinna mieć jednolity wygląd, powinna być pozbawiona pęcherzy lub miejsc niepokrytych oraz 
niezwiązanych cząstek metalu lub wad, które mogą mieć szkodliwy wpływ na trwałość powłoki i mogą ograniczyć jej przewidywane 
zastosowanie.  
7.9.4.2. Grubość powłoki 
Pomiar grubości należy wykonać metodą magnetyczną zgodnie z PN-EN ISO 2178. Grubość miejscową określa się jako średnią 
arytmetyczną z 10 pomiarów wykonanych na powierzchni odniesienia 1 dm2, rozmieszczonych zgodnie z PN-EN ISO 2063, pkt. 
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7.1.3. Pomiar grubości miejscowej, w celu określenia charakterystycznej grubości minimalnej wykonuje się w punktach wskazanych 
przez Inspektora. 
7.9.4.3. Przyczepność 
Przyczepność powłoki metalizacyjnej należy badać metodą odrywania wg PN-EN ISO 2063. Przyczepność powłoki powinna ≥ 5 

MPa. 

6.10 Kontrola wykonania powłok malarskich 

6.10.1. Wizualna ocena stanu powierzchni przed malowaniem 
Wizualną ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchości, braku zapyleń i zanieczyszczeń olejami i smarami. 

6.10.2. Badanie odłuszczenia 
Powierzchnia powinna wykazywać brak zatłuszczenia. 
Ocenę ilościową przeprowadza się wg ISO/DIS 8502-7 poprzez zdjęcie z powierzchni zatłuszczeń metodą Bresle’a wg PN-EN ISO 
8502-6 z użyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a następnie oznaczenie kolorymetryczne tłuszczów w reakcji z kwasem 
siarkowym i dwuchromianem potasu.  
Do oceny jakościowej zaleca się stosować metodę fluorescencyjną dla wszystkich zatłuszczeń, które świecą w świetle UV. Metoda 
polega na oświetleniu badanej powierzchni światłem UV o długości fali w zakresie 380÷430 nm. Badanie należy przeprowadzić w 
ciemności, większość zanieczyszczeń tłuszczowych świeci w ciemności pod wpływem oświetlenia światłem UV. Ocenę należy 
przeprowadzić przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczeń tłuszczowych, które nie świecą w świetle 
UV ocenę przeprowadza się wg normy PN-70/H-97052.  

6.10.3. Badanie skuteczności odpylenia  
Ocenę przeprowadza się zgodnie z PN-EN ISO 8502-3.  
Stopień zapylenia powinien być nie wyższy niż 3. 

6.10.4. Skuteczność usunięcia zanieczyszczeń jonowych 
Metoda zdejmowania zanieczyszczeń z powierzchni 
Metodę zdejmowania zanieczyszczeń jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 8502-. 
Oznaczanie zanieczyszczeń w zdjętej próbce 
Oznaczenia dokonuje się zgodnie z PN-EN ISO 8502-9. 
Poziom zanieczyszczeń jonowych powinien wynosić poniżej 15 Ms/m. 

6.10.5.  Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni  
Powierzchnia powinna wykazywać brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4 i PN-EN ISO 8502-8. 

6.10.6 Kontrola nakładania powłok 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem sprawności użytego sprzętu i techniki nakładania materiału 
malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków pogodowych i zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz 

przestrzegania czasu schnięcia i aklimatyzacji powłok. Rozpoczynając nanoszenie powłok, a także przy wszystkich zmianach sprzętu 
i materiałów należy na bieżąco kontrolować grubość nakładanej warstwy mierząc jej grubość na mokro grzebieniem malarskim 
zgodnie z PN-EN ISO 2808 metoda 7B. Wykonywanie i kontrolę robót ułatwia przyjęcie różnych kolorów dla każdej powłoki. 
Należy kontrolować tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powłoki wykonywane po wyschnięciu naniesionej powłoki na krawędziach, 
obrzeżach otworów, szczelinach, spoinach, śrubach. Do „wyrabiania” należy stosować farbę w innym kolorze niż kolor danej 
powłoki.  

6.10.7 Sprawdzenie jakości wykonanych powłok 
Wykonawca wykaże, że poszczególne powłoki malarskie zostały wykonane zgodnie z przedmiotowymi normami i ST: 

 po zagruntowaniu, 
 po wykonaniu międzywarstwy, przed wysyłką z warsztatu, 
 po wykonaniu warstwy nawierzchniowej. 

Ocenę jakości powłok malarskich przeprowadza się kontrolując: 
 wygląd zewnętrzny powłoki – (ocena niedomalowań, zacieków, wtrąceń, zmarszczeń, cofania się wymalowania, kraterowania 

igłowego, kraterowania z pękającymi pęcherzami, spękań, skórki pomarańczowej, suchego natrysku, podnoszenia, 
zgodności koloru z projektowanym), 

 grubość powłok, 

 przyczepność powłok, 
 twardość powłoki. 
 wygląd zewnętrzny powłoki (ocena staranności wykonania powłok)  

Ocenę wyglądu dokonuje się nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odległości  0,5÷1,0 m od 
powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje się obszar w kształcie kwadratu o boku 10 cm, dobrze widoczny z odległości 0,5÷1,0 
m.  
W wypadku stwierdzenia wyraźnych różnic w jakości wymalowania w danym rejonie można go podzielić na części różniące się 
między sobą i każdą z nich traktować jako oddzielna część. Miejsca obserwacji powinny być w równomierny sposób rozmieszczone 
na ocenianej powierzchni.  
Wynik obserwacji powinien zawierać: 

 liczbę wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzględnych, obejmującą 100% ocenianej powierzchni, 
 liczbę miejsc zaliczonych do poszczególnych klas w cyfrach bezwzględnych, 
 procentowe obliczanie udziału miejsc zaliczonych do poszczególnych klas w stosunku do wszystkich miejsc obserwacji. 

Ocena wyglądu powłok pośrednich 
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Powłoki pośrednie w zestawie podlegają jedynie ocenie pod kątem wad niedopuszczalnych. Za niedopuszczalne wady powłok 
malarskich uznaje się wady wynikające ze złej jakości farb lub zastosowania w zestawie farb niewspółpracujących ze sobą oraz 
niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego występuje na ogół podnoszenie się pokrycia, spęcherzenie i 
zmarszczenie.  

Za wady niedopuszczalne należy uznać: 
 grube zacieki w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami powłoki, 
 grube zacieki kończące się kroplami farby, 
 skórka pomarańczowa i kratery wynikające z podnoszenia się pokrycia, 
 kratery przebijające powłokę do podłoża, 
 duże spęcherzenia, 
 zmarszczenia, spękania wgłębne, 
 spękania deseniowe. 

Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym fragmencie powierzchni. 
Ocena wyglądu powłoki nawierzchniowej 
W ocenie koloru należy posługiwać się kartą kolorów RAL. Wymagana jest klasa II wyglądu powłoki na minimum 70% miejsc 
obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 1). 
Tablica 1. Klasy jakości powłok malarskich 

Lp. Wady powłoki Klasa II Klasa III 

1 Zmiana koloru i odcienia Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczna zmiana odcienia na 
zaciekach 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczne różnice w odcieniu 

2 Zanieczyszczenia mechaniczne Pojedyncze zanieczyszczenia 
wmalowane w powłokę lub osadzone 
w warstwie nawierzchniowej 

Zanieczyszczenia w formie 
pojedynczych zgrupowań, 
których powierzchnia nie 
przekracza 1 cm2 

3 Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniające się 
jedynie zmianą odcienia powłoki 

Małe, płaskie niekończące się 
kroplami farby 

4 Ukłucia igłą, kratery Pojedyncze ukłucia igłą Dość liczne ukłucia igłą, 
pojedyncze kratery 

5 Zmarszczenia, spęcherzenia, 
skórka pomarańczowa, spękania 
powierzchniowe 

Bardzo nieznaczne drobne 
zmarszczenia, niedopuszczalne 
spękania, skórka pomarańczowa i 
spęcherzenia 

Drobne zmarszczenia, nieznaczna 
skórka pomarańczowa, 
niedopuszczalne spękania i 
spęcherzenia 

Grubość powłoki 
Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 2808. Zaleca się metodę nieniszczącą (metodę 6). Liczbę punktów pomiarowych 
należy określić zgodnie z  PN-EN ISO 2808. 
Przyczepność powłok 
Przyczepność powłok należy testować metodą odrywową (pull-off) wg PN-EN ISO 4624 i jedną z metod nacięciowych: metodą 
siatki nacięć wg PN-EN ISO 2409 lub metodą nacięcia krzyżowego wg ASTM D 3359. 
Przyczepność powinna wynosić: 
nie mniej niż 5MPa wg metody odrywowej, 
stopień nie wyższy niż 1 wg metody siatki nacięć, 
stopień nie niższy niż 4A wg metody nacięcia krzyżowego. 
Po dokonaniu pomiaru każdą z wymienionych metod należy uzupełnić zniszczoną powłokę malarską tym samym systemem 
lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbę punktów pomiarowych przyczepności należy określać wg tablicy 2. 
Tablica 2. Liczba punktów pomiarowych przy badaniu przyczepności powłoki 

Lp. Wielkość powierzchni w m2 Liczba punktów pomiarowych 

1 do 100 3 

2 101-1000 5 

3 1001-10000 6 

4 powyżej 10000 6 na każde 10000 m2 

Twardość powłoki 

Twardość powłoki badana wg PN-ISO 15184 powinna >1H.  

7. OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne dla robót” pkt.7.  
Kontrakt ryczałtowy – jednostką obmiaru jest wykonana i odebrana protokołem Odbioru Końcowego jednostka obmiarowa 
określona w STWiORB. 

8. ODBIÓR ROBÓT  

8.1 Ogólne zasady odbioru robót 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w  STWiORB M-00.00.00 „Wymagania ogólne”, pkt 7. 
Konstrukcja stalowa obiektu podlega odbiorom na poszczególnych etapach jej wykonania zgodnie z normami PN EN 1090. 
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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 normach PN EN 1090. 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 Specyfikacją dotyczącą próbnych obiążeń. 
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 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w STWiORB D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne dla robót“  pkt. 9. 
Wynagrodzenie ryczałtowe: zasady płatności podano w umowie pomiędzy Zamawiającym a Wykonawcą. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE  

PN-S-10050     Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania 
PN-EN 10025-1   Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych – Część 1: Ogólne warunki techniczne dostawy 
PN-EN 10025-2  Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych – Część 2: Warunki techniczne dostawy stali 
konstrukcyjnych niestopowych 
PN-EN 10025-4  Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 4: Warunki techniczne dostawy spawalnych stali 
konstrukcyjnych drobnoziarnistych po walcowaniu termomechanicznym 
PN-EN 10163-3  Stal. Powierzchnia blach grubych i uniwersalnych oraz kształtowników walcowanych na gorąco. Warunki 
dostawy kształtowników. 
PN-EN 10034  Dwuteowniki I i H ze stali konstrukcyjnej – Dopuszczalne odchyłki wymiarowe i odchyłki kształtu. 
PN-EN ISO 8501-3  Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i podobnych produktów -- Wzrokowa ocena 
czystości powierzchni -- Część 3: Stopnie przygotowania spoin, krawędzi i innych obszarów z wadami powierzchni 
PN-EN 440   Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do spawania łukowego elektrodą 
topliwą w osłonie gazów stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie. 
PN-EN 758   Materiały dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania łukowego w osłonie i bez osłony gazowej stali 
niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja. 
PN-EN 756   Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i kombinacje drut-topnik do spawania łukiem 
krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie. 
PN-EN ISO 9013 Cięcie termiczne -- Klasyfikacja cięcia termicznego -- Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakości 
PN-EN IS0 3834  Wymagania jakościowe dotyczące spawania materiałów metalowych 
PN-EN ISO 17635 Badania nieniszczące spoin - Zasady ogólne dotyczące metali (oryg.) 
PN-EN 970    Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych - Badania wizualne 
PN-EN 571    Badania nieniszczące - Badania penetracyjne - Zasady ogólne 
PN-EN 12517-1  Badania nieniszczące spoin – Część 1: Ocena złączy spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich stopów na podstawie 
radiografii – Poziomy akceptacji 
PN-EN 1712    Badanie nieniszczące złączy spawanych – Badanie ultradźwiękowe złączy spawanych - Poziomy akceptacji. 
PN-EN ISO 9692-1  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 
PN-EN ISO 5817  Spawanie – Złącza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopów (z wyjątkiem spawanych wiązką) – Poziomy 
jakości według niezgodności spawalniczych 
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PN-EN ISO 9013     Cięcie termiczne – Klasyfikacja cięcia termicznego – Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakości 
PN-EN 970    Spawalnictwo – Badania nieniszczące złączy spawanych – Badania wizualne 
PN-EN 10204 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentów kontroli 
PN-EN 1435  Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne złączy spawanych 

PN-EN 1714  Badania nieniszczące złączy spawanych  - Badanie ultradźwiękowe złączy spawanych 
PN-EN ISO 23279  Badania nieniszczące spoin - Badania ultradźwiękowe – Charakterystyka wskazań w spoinach (oryg.) 
PN-EN 583-1  Badania nieniszczące - Badania ultradźwiękowe – Część 1: Zasady ogólne 
PN-EN 462-1  Badania nieniszczące - Jakość obrazów radiogramów - Wskaźniki jakości obrazu (typu pręcikowego) - Liczbowe 
wyznaczanie jakości obrazu 
PN-EN ISO 17638  Badania nieniszczące spoin - Badania magnetyczno-proszkowe (oryg.) 
PN-EN ISO 23278  Badania nieniszczące spoin - Badania magnetyczno-proszkowe spoin - Poziomy akceptacji (oryg.) 
PN-EN ISO 23277  Badania nieniszczące spoin - Badania penetracyjne spoin -Poziomy akceptacji (oryg.) 
PN-EN ISO 14175  Materiały dodatkowe do spawania – Gazy i mieszaniny gazów do spawania i procesów pokrewnych 
PN-EN 760  Materiały dodatkowe do spawania. Topniki do spawania łukiem krytym. Oznaczenie. 
PN-EN ISO 17632 Materiały dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe proszkowe do spawania łukowego elektrodą metalową w 
osłonie gazu i bez osłony gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja 
PN-EN 757  Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego spawania łukowego stali o wysokiej 
wytrzymałości - Oznaczenie 
PN-EN ISO 14341 Materiały dodatkowe do spawania  - Druty elektrodowe i stopiwo do spawania łukowego elektrodą metalową w 
osłonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych – Klasyfikacja (oryg.) 
PN-EN ISO 636 Materiały dodatkowe do spawania – Pręty, druty i stopiwa do spawania   elektrodą wolframową w osłonie gazu 
obojętnego stali niestopowych i drobnoziarnistych – Klasyfikacja (oryg.) 
PN-EN ISO 18276  Materiały dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania łukowego elektrodą metalową w osłonie 
gazu i bez osłony gazu stali o wysokiej wytrzymałości - Klasyfikacja. 
PN-EN ISO 3580  Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego spawania łukowego elektrodą metalową stali 
odpornych na pełzanie - Klasyfikacja 
PN-EN ISO 13918  Spawanie – Kołki i pierścienie ceramiczne do zgrzewania łukowego kołków (oryg.) 
PN-EN 15273-3  Kolejnictwo – Skrajnie – Część 3: Skrajnie budowli (oryg.) 
PN-EN 15273-2  Kolejnictwo – Skrajnie – Część 2: Skrajnia pojazdów szynowych (oryg.) 
PN-EN ISO 10042  Spawanie - Złącza spawane łukowo w aluminium i jego stopach -  Poziomy jakości dla niezgodności 
spawalniczych 
PN-EN 760  Materiały dodatkowe do spawania - Topniki do spawania łukiem krytym - Oznaczenie 
PN-EN ISO 2560  Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego spawania łukowego elektrodą metalową stali 
niestopowych i drobnoziarnistych – Klasyfikacja (oryg.) 
PN-EN 473  Badania nieniszczące - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badań nieniszczących - Zasady ogólne 
PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne -  Przygotowanie brzegów do spawania - Część 2: Spawanie stali łukiem krytym 
PN-EN ISO 6947  Spawalnictwo - Pozycje spawania - Określanie kątów pochylenia i obrotu 
PN-EN ISO 13920 Spawalnictwo - Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji spawanych - Wymiary liniowe i kąty - Kształt i położenie 
PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania – Zadania i odpowiedzialność 
PN-EN 1994-1-1  Eurokod 4 – Projektowanie zespolonych konstrukcji stalowo-betonowych – Część 1: Reguły ogólne i reguły dla 
budynków 
PN-EN 756    Materiały dodatkowe do spawania - Druty oraz kombinacje drutów litych i proszkowych z topikami do spawania 
łukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja 
PN-EN 1090-1  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Część 1: Zasady oceny zgodności elementów konstrukcyjnych 
PN-EN 1090-2  Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Część 2: Wymagania techniczne dotyczące konstrukcji 
stalowych 
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