
SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

KOD CPV-45223210-1 SST nr B.08.00. 
Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali 

SPIS TREŚCI  

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 

1.2. Zakres stosowania SST 

1.3. Zakres robót objętych SST 

1.4. Podstawowe określenia 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 
 

2. MATERIAŁY 

3. SPRZĘT 

4. TRANSPORT 

5. WYKONANIE ROBÓT 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

7. OBMIAR ROBÓT 

8. ODBIÓR ROBÓT 

9. PODSTAWY PŁATNOŚCI 

10. NORMY I PRZEPISY ZWIĄZANE 

 



 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonywania 
konstrukcji stalowych. 

1.2. Zakres stosowania SST 

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy 
zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1 

1.3. Zakres robót objętych SST 

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umoŜliwiające i mające na celu 
wykonanie konstrukcji stalowych dla obiektów budownictwa ogólnego. 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją projektową. SST 
i poleceniami Inspektora Nadzoru 

2. MATERIAŁY 

Stosowne materiały i wyroby powinny być zgodne z projektem i spełniać wymagania Polskich Norm. Wszystkie 
materiały i wyroby powinny mieć zaświadczenie jakości zgodne z PN-EN 45014 i PN -H-01107 lub wyniki 
badań laboratoryjnych potwierdzające wymaganą jakość. 
Materiały i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych, powinny być dobierane odpowiednio do 
wymagań projektowych, jeśli w projekcie nie podano inaczej. 
Materiały i wyroby naleŜy przechowywać i konserwować zgodnie z wymaganiami norm i warunkami gwarancji 
jakości, w sposób umoŜliwiaj ący łatwą i jednoznaczną identyfikację kaŜdej dostawy. Wyroby nie oznaczone nie 
powinny być stosowane na elementy konstrukcji nośnej. 
Wszystkie elementy stalowe powinny być zabezpieczone antykorozyjnie poprzez wykonanie powłoki 
malarskiej z farb podkładowych i nawierzchniowych określonych projektem. 
Przed malowaniem stal naleŜy oczyścić do stopnia czystości co najmniej Sa/St3 według PN-ISO 8501-1 a 
powierzchnia winna być sucha, pozbawiona tłuszczu i kurzu. Temperatura stosowania dla farby podkładowej 
i otoczenia min. + 10°C a dla farby nawierzchniowej temperatura podłoŜa i otoczenia min. + 5°C. 

2.1. Wyroby hutnicze 

Jakość wyrobów hutniczych powinna być zatwierdzona następującymi dokumentami kontrolnymi wg PN-H-
01107(PN-92/H-01107): 
> zaświadczenie jakości„2.r-gdy wymagane właściwości są w normie gwarantowane dla zamawianego 

gatunku stali i nie zachodzi potrzeba określenia właściwości rzeczywistych. 
> Atestem „2.2" - gdy w projekcie lub w kontrakcie wymaga się określenia rzeczywistych cech stali według 

wytopów na podstawie próby rozciągania, podstawowych oznaczeń składu chemicznego oraz próby udarności 
dla stali grupy jakościowej wyŜszej niŜ R 

> Atestem specjalnym „2.3" lub świadectwem odbioru „3.1B" - gdy w projekcie określono wymagania 
dodatkowe wg PN-EN 10025 odnoszące się do analizy wytopowejlub badań wyrobów w partii dostawy. 

Zaleca się stosowanie stali według poniŜszych norm: 
> niestopowa konstrukcyjna PN-H-84020 ( PN-88/H-84020) 
> niskostopowa PN-H-84018 (P-86/H-84018 
> trudno rdzewiejąca PN-H-84017 (pn-83/H-84017) 
> do produkcji rur PN-H84023-07 (PN-89/H-84023/07 



 

2.2. Liny i druty  

Rodzaje i gatunki lin i drutów powinny odpowiadać następującym normom: PN-M-80014, PN-M-8021, PN- 

M80236 

2.3. Podatkowe materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny spełniać wymagania 
następuj ących norm: 

> elektrody otulone: PN-M-69430, PN-M-69433, PN-M-69434 
> druty: PN-M-69420 
> topniki: PN-M-69355 

2.4. Łączniki mechaniczne 

Śruby klasy wyŜszej niŜ 4.9 i 5.56 oraz nakrętki klasy wyŜszej niŜ 4 powinny mieć trwałe oznaczenie zgodne / 
PN-M 82054-18 
KaŜda partia wyrobów śrubowych powinna mieć zaświadczenie o wynikach kontroli jakości wg PN-M-82054-19. 
Śruby ocynkowane do połączeń spręŜonych, a takŜe doczołowych połączeń rozciąganych powinny mieć własności 
wytrzymałościowe po ocynkowaniu wg PN-M-82054 potwierdzone atestem 

3. SPRZĘT 

Do wykonania konstrukcji stalowych Wykonawca powinien dysponować następującym sprzętem: 
> Ŝuraw 
> środek transportu do przewoŜenia elementów 
> spawarki 
> klucze dynamiczne 

Wykonawca jest zobowiązany do uŜywania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego 
wpływu na jakość ■wykonywanych robót. Sprzęt uŜywany do robót powinien być zgodny z oferta 
Wykonawcy i powinien odpowiadać pod względem typów i ilości wskazaniom zawartym w projekcie organizacji 
robót, zaakceptowanym przez InŜyniera; w przypadku projektu organizacji robót sprzęt powinien być uzgodniony 
i zaakceptowany przez InŜyniera. 
Liczba i wydajność sprzętu będzie gwarantować przeprowadzenie robót, zgodnie z zasadami 
określonymi w dokumentacji projektowej i wskazaniach InŜyniera w terminie przewidzianym umową. 
Sprzęt będący własnością Wykonawcy lub wynajęty do wykonania robót ma być utrzymywany w dobrym 
stanie i gotowości do pracy. Będzie on zgodny z normami ochrony środowiska i przepisami dotyczącymi jego 
uŜytkowania 
Wykonawca dostarczy InŜynierowi kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do uŜytkowania, 
tam gdzie jest to wymagane przepisami. 
JeŜeli Wykonawca przewiduje moŜliwość wariantowego uŜycia sprzętu przy wykonywanych robotach, 
powiadomi InŜyniera o swoim zamiarze wyboru i uzyska jego akceptację przed uŜyciem sprzętu, Wybrany 
sprzęt, po akceptacji 
InŜyniera, nie moŜe być później zmieniany bez jego zgody. 
Jakikolwiek sprzęt, maszyny, urządzenia i narzędzia nie gwarantujące zachowania warunków umowy, zostaną 
przez InŜyniera zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robót. 

4. TRANSPORT 

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną 
niekorzystnie na jakość wykonywanych robót i właściwości przewoŜonych materiałów. 
Liczba środków transportu będzie zapewniać prowadzenie robót zgodnie z zasadami określonymi w 
dokumentacji projektowej i wskazaniach InŜyniera, w terminie przewidzianym umową. 
Przy ruchu na drogach publicznych pojazdy będą spełniać wymagania dotyczące przepisów ruchu 
drogowego w odniesieniu do dopuszczalnych obciąŜeń na osie i innych parametrów technicznych. 
Środki transportu nie odpowiadające warunkom dopuszczalnych obciąŜeń na osie mogą być dopuszczone 
przez InŜyniera pod warunkiem przywrócenia stanu pierwotnego uŜytkowanych odcinków dróg na koszt 
Wykonawcy. Wykonawca będzie usuwać na bieŜąco, na własny koszt, wszelkie zanieczyszczenia 
spowodowane jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy. 



 

5.    WYKONANIE OBÓT  

5.1. Zasady montaŜu 

MontaŜ konstrukcji stalowej naleŜy wykonywać zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200 
Elementy konstrukcji naleŜy oznakować w sposób trwały i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjętymi na 
rysunkach montaŜowych. Transport i składowanie elementów naleŜy wykonywać w sposób zabezpieczający je 
przed uszkodzeniami. Łączniki i elementy    złączne powinny być odpowiednio opakowane, oznakowane i 
przechowywane w warunkach suchych. 
JeŜeli uszkodzone elementy są naprawiane przed montaŜem, sposób naprawy powinien być uzgodniony z osobą 
uprawnioną do kontroli jakości. 
W kaŜdym stadium montaŜu konstrukcja powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami 
atmosferycznymi oraz obciąŜeniami montaŜowymi, sprzętem i materiałami. 
Połączenie na śruby kotwiące nie powinno być traktowane jako utwierdzenie podstawy słupa w czasie montaŜu 
bez sprawdzenia rachunkowego. 
Roboty naleŜy tak wykonywać, aby Ŝadna część konstrukcji nie została podczas montaŜu przeciąŜona lub trwale 
odkształcona. 
Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane dopiero po dopasowaniu styków i 
wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezaleŜnej jej części 
Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji w połączeniach naleŜy wykonywać ze stali o takich samych 
własnościach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem. 
W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku nie spręŜonym nie powinna przekraczać 2mm. 
Otwory na  śruby zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków, a w razie konieczności rozwiercać. W 
przypadkach, w których zastosowanie przekładek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest 
odpowiednia korekta elementów w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem. 

5.2. Wymagania szczegółowe dotyczące warunków wykonywania robót 

Powierzchnie i brzegi elementów przygotowywanych do spawania powinny być suche, czyste i wolne od 
widocznych pęknięć i karbów. Materiały z oznakami uszkodzeń ( pęknięcia i odpryski otuliny, zardzewiały i 
brudny element) nie powinny być stosowane. 
Spawany element powinien być zabezpieczony przed bezpośrednim oddziaływaniem wiatru, deszczu i śniegu. 
zwłaszcza przy spawaniu w atmosferze gazów ochronnych. W temperaturze otoczenia poniŜej 0°C naleŜy 
stosownie do rodzaju konstrukcji naleŜy rozwaŜyć zastosowanie wstępnego podgrzania 
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany połoŜenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne. 

5.3. Dokładność wykonania poszczególnych elementów robót 

5.3.1. Słupy  

Osie słupów na poziomie stóp powinny być usytuowane z dokładnością ± 5mm. Rozwiązania konstrukcyjne 
stopy powinno umoŜliwiać regulację połoŜenia słupa w tym zakresie. Spód podstawy słupa powinien być 
usytuowany z dokładnością ± 5 mm w stosunku do wymaganego poziomu. Dopuszczalne odchyłki ustawienia 
poszczególnych słupów określa norma PN-B-06200 (tablica 16). 

5.3.2. Belki pełnościenne i kratowe 

Dopuszczalne odchyłki osi i poziomu belek podano w tablicy 17 normy PN-B-06200. Poziom belek naleŜy 
mierzyć od rzeczywistego poziomu stropu. 
Dopuszczania odchyłka w środku rozpiętości zmontowanej belki w płaszczyźnie pionowej lub poziomej 
wynosi 1/750 rozpiętości lecz nie więcej niŜ 3mm. Odchyłkę naleŜy mierzyć od linii prostej lub kształtu 
projektowanego po uwzględnieniu strzałki ugięcia. 
Wzajemne boczne przesunięcie pasów w środku rozpiętości belki nie powinno być większe niŜ max. l/l()0h. 
lecz nie więcej niŜ lOmm, gdzie h- wysokości belki. 
Dopuszczalna odchyłka końca belki wspornikowej mierzona w stosunku do punktu podparcia wynosi 1/300 
długości belki. 



 
6. KONTROLA JAKO ŚCI  

Kontrola jakości polega na sprawdzeniu zgodności wykonania robót z projektem Oraz wymaganiami podanymi w 

punkcie 5. Roboty podlegają odbiorowi. 

7. OBMIAR ROBÓT 

Podstawę płatności stanowi cena za 1kg zmontowanych konstrukcji stalowych oraz konstrukcji lekkich zadaszeń za 1 

m2 konstrukcji stalowej zadaszenia. 

 

8. ODBIÓR KONSTRUKCJI STALOWYCH  

Ocena i badania powinny być wykonane zgodnie z programem badań zawartym w programie jakości, obejmującym 
wszystkie stosowane materiały i wyroby oraz procesy wytwarzania i montaŜu. 
Odbiór końcowy konstrukcji powinien obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli i badań z całego okresu 
realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i wymaganiami normy PN-B-06200. W 
szczególności powinny być sprawdzone: 

> podpory konstrukcji 
> odchyłki geometryczne 
> jakość materiałów i spoin 
> stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych 
> stan i kompletność połączeń 

W protokole odbioru sporządzonym z udziałem surm procesu budowlanego naleŜy podać co najmniej: 
> przedmiot i zakres odbioru 
> dokumentacje określającą komplet wymagań 
> dokumentacje stwierdzającą zgodność wykonania z wymaganiami 
> protokoły odbioru częściowego 
> parametry sprawdzone w obecności komisji 
> stwierdzone usterki 
> decyzje komisji 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Płaci się za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkcie 7. Cena obejmuje wszystkie czynności wymienione \w 
SST. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE  

PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe - Warunki wykonania i odbioru - Wymagania podstawowe 


