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1. WSTĘP 
1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące robót związanych z 
wykonaniem konstrukcji stalowej w związku z realizacją zadania: „Nadbudowa i przebudowa budynku 
Powiatowego Zespołu Szkół nr 1 w Wejherowie o pomieszczenie siłowni i magazynku sportowego”. 

Specyfikacja techniczna (ST) jest dokumentem pomocniczym przy realizacji i odbiorze robót. 

 
Klasyfikacja wg Wspólnego Słownika Zamówień (CPV) 

 

Grupa:   45262000-1 Specjalne roboty budowlane inne niż dachowe 

  
Kategoria:  45262400-5 Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej 

 

1.4. Zakres robót objętych SST 
Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z wykonywaniem konstrukcji 
stalowych przewidzianych w projekcie technicznym konstrukcyjnym. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, ich zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. 
 
2. MATERIAŁY 
2.1. Wymagania ogólne 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w ogólnej specyfikacji technicznej pkt 3.1. „Wymagania 
ogólne” 
2.2. Profile stalowe 
- profile stalowe zimnogiete wg projektu konstrukcyjnego, 
-profile stalowe walcowane na gorąco wg projektu konstrukcyjnego, 
- balustrada schodowa ze stali kwasoodpornej z wypełnieniem pionowymi prętami o rozstawie 12 cm, 
- drabina zewnętrzna aluminiowa pochodząca z demontażu. 
 
2.3. Farby 
Podkład antykorozyjny 
przeznaczony jest do gruntowania powierzchni stalowych i żeliwnych, jako podkład pod wyroby 
nawierzchniowe: m.in. emalie ftalowe modyfikowane, emalie nitrocelulozowe i chlorokauczukowe. 
Farba alkaidowa 
przeznaczona jest do malowania przedmiotów stalowych i żeliwnych zagruntowanych podkładami 
antykorozyjnymi, eksploatowanych wewnątrz i na zewnątrz pomieszczeń. 
Materiały do spawania 
Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje się spawanie elektryczne przy użyciu elektrod otulonych EA-
146 wg PN-91/M-69430. Zastępczo można stosować elektrody ER- 346 lub ER-546. 
Elektrody EA-146 są to elektrody grubootulone przeznaczone do spawania konstrukcji stalowych narażonych 
na obciążenia statyczne i dynamiczne. 
Elektrody powinny mieć: 
– zaświadczenie jakości 
– spełniać wymagania norm przedmiotowych 
– opakowanie, przechowywanie i transport winny być zgodne z wymaganiami 
obowiązujących norm i wymaganiami producenta. 
2.4. Śruby 
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Do konstrukcji stalowych stosuje się: 
1) śruby z łbem sześciokątnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 średnio dokładne klasy 8.8 
- stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998 
- tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997 
- własności mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997. 
2) nakrętki sześciokątne wg PN-EN-ISO 4034;2002 
- własności mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 – częściowo zast. PN-EN 20898-2:1998 
4) podkładki okrągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003 
5) podkładki klinowe do dwuteowników wg PN-79/M-82009 
6) podkładki klinowe do ceowników wg PN-79/M-82018 
Wszystkie łączniki winny być cechowane: śruby i nakrętki wywalcowane cechy na główkach. 
 
Wykonawca ponosi odpowiedzialność za spełnienie wymagań ilościowych i jakościowych materiałów 
dostarczanych na plac budowy oraz za ich właściwe składowanie i wbudowanie zgodnie z założeniami SST. 
Własności mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadać wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002. 
• Wady powierzchniowe – powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. 
• Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia i pęknięcia 
widoczne gołym okiem. 
• Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, wżery, 
wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne, jeżeli: 
• mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek 
• nie przekraczają 0.5 mm dla walcówki o grubości od 25 mm. 0,7 mm dla walcówki o grubości większej. 
 
3. SPRZĘT. 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w OST ,,Wymagania ogólne" pkt 3.1. 
Do wykonania robot będących przedmiotem niniejszej specyfikacji należy stosować następujący, sprawny 
technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzęt do montażu konstrukcji: 
- żuraw samochodowy lub stacjonarny na torowisku, 
- środek transportu do przewożenia elementów, 
- spawarki, 
- klucze dynamometryczne, 
- narzędzia drobne, 
Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje niekorzystnego 
wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robot. Wykonawca na żądanie dostarczy Inspektorowi kopie 
dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobór 
sprzętu montażowego do wykonania poszczególnych robot jest częścią projektu technologii i organizacji 
robot, który należy wykonać przed przystąpieniem do robot i uzyskać akceptację Inspektora nadzoru. 
 
4. TRANSPORT. 
Ogólne wymagania dotyczące środków transportowych podano w ogólnej specyfikacji technicznej 
,,Wymagania ogólne" pkt 3.3. 
Wykonawca ma obowiązek zorganizowania transportu z uwzględnieniem wymogów bezpieczeństwa. Środki 
transportowe poruszające się po drogach poza pasem robót powinny spełniać odpowiednie wymagania w 
zakresie parametrów charakteryzujących pojazdy, w szczególności w odniesieniu do gabarytów i obciążenia 
na oś. Jakiekolwiek skutki finansowe oraz prawne wynikające z niedotrzymania wymienionych powyżej 
warunków obciążają Wykonawcę. Zwiększenie odległości transportu ponad wartości zatwierdzone nie może 
być podstawą roszczeń Wykonawcy dotyczącej dodatkowej zapłaty za transport, o ile zwiększone odległości 
nie zostały wcześniej zaakceptowane na piśmie przez Inżyniera. 
Wysyłki elementów montażowych można dokonać dopiero po wykonaniu zabezpieczeń antykorozyjnych w 
zakresie przewidzianym do wykonania w wytwórni. 
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Konstrukcja powinna być załadowana na środki transportowe w taki sposób, aby podczas transportu 
zapewniona była stateczność elementu oraz wykluczona możliwość ich uszkodzenia. 
5. WYKONANIE ROBÓT. 
Ogólne zasady wykonania robot podano w OST ,,Wymagania ogólne" pkt 4. 
Wykonawca przedstawia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane roboty budowlane. 
Wykonawstwo warsztatowe 
(1) Cięcie materiału 
Cięcia elementów można dokonywać gazowo (tlenowo) przy użyciu urządzeń automatycznych lub 
półautomatycznych. Arkusze nie obcięte w hucie należy wyrównać i stępić przez wyokrąglenie. 
Przy cieciu tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które mają być poddane 
przetopieniu w następnych operacjach spawania. 
(2) Prostowanie i gięcie elementów. 
Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy promienie krzywizny R 
są mniejsze niż graniczne dopuszczalne wartości podane w tablicy 4 normy PN-87/B- 062000. Nie dopuszcza 
się odkształcania na zimno elementów o grubości ponad 12 mm ze stali. W przypadkach, gdy nie zachodzą 
warunki jw. prostowania należy dokonywać na gorąco po podgrzaniu do temperatury nie niższej 950°C. 
Obszar nagrzewania materiału powinien być 1,5 do 2 razy większy niż obszar odkształcony. Chłodzenie 
elementów powinno odbywać się wolno, w temperaturze otoczenia nie niższej niż 5°C bez użycia wody. Po 
wyprostowaniu należy sprawdzić, czy nie wystąpiły pęknięcia w materiale i spoinach. 
(3) Przygotowanie elementów spawania. 
Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym 
usuwając zgorzeliny i nierówności. Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry 
charakteryzujące powierzchnie ciecia wg. PN-76/M.-69774 nie były większe niż dla klasy 2-2-2-2, a przy 
głębokim przetopie materiału rodzimego nie większa niż 1,5 mm. Krawędzie cięte gazowo, a nie przetopione 
należy bezwzględnie obrobić mechanicznie (np. przez szlifowanie) na głębokość 1 mm. Brzegi i rowki do 
spawania należy przygotować zgodnie z PN-75/M.- 69014, oraz PN-73/M.-69015. 
(4) Roboty spawalnicze. 
Wykonane zgodnie z wymogami normy PN-87/B-06200 oraz opracowana technologia spawania. 
Przechowywanie konstrukcji. 
Konstrukcje na placu budowy należy układać na podkładach izolujących ja od bezpośredniego stykania się z 
gruntem i woda. 
Konstrukcje należy tak układać, aby nie dopuścić do gromadzenia się wewnątrz niej wód opadowych lub 
śniegu oraz zapewnić jej stateczność i zabezpieczyć przed trwałym odkształceniem. 
Prace przygotowawcze w zakresie montażu konstrukcji 
1) oczyszczenie miejsc montażu elementów konstrukcji 
2) wyznaczenie osi i rzędnych w miejscach montażu elementów konstrukcji 
3) wytrasowanie miejsc otworów pod śruby kotwiące przy pomocy wcześniej przygotowanych szablonów, 
wykonanie otworów pod śruby kotwiące, osadzenie śrub kotwiących 
 
Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego 
1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane całkowicie na budowie. Powierzchnie elementów i konstrukcji przed 
malowaniem nie mogą być zanieczyszczone smarami olejami, tłuszczami, solami, kwasami alkaliami. Pokryte 
zgorzelina walcowniczą, rdza topnikami z procesu spawania i powłokami lakierowymi 
2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje: 
Oczyszczeniu wstępnym polegającym na wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, nierówności, 
zaokrągleń krawędzi, wyrównaniu spoin i nierówności po spawaniu punktowym oraz wyrównaniu szczelin 
powstałych w miejscach łączenia elementów.  Oczyszczeniu właściwym mające na celu usunięcie zgorzeliny, 
rdzy olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci a także innych zanieczyszczeń oraz nadaniu podłożu 
odpowiedniej chropowatości. 
3 ) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczeń : 
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Smarów i olejów: przez czyszczenie wodą, parą, emulsją, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie 
alkaliczne. Zanieczyszczeń rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodą, parą rozpuszczalnikiem 
organicznym lub czyszczenie alkaliczne. 
Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obróbkę strumieniowo ścierną na sucho lub na 
mokro, bądź czyszczenie płomieniem. 
Rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie z 
wykorzystaniem narzędzi z napędem mechanicznym bądź czyszczeniem strumieniem wody.  
Powłok lakierowych: poprzez usuwanie powłok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i alkalicznych, 
obróbkę strumieniowo-ścierną na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem wody, a także omiataniem 
ścierniwem 
Produktów korozji cynku: poprzez omiatanie ścierniwem lub czyszczenie alkaliczne 
4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia należy uwzględniać: 
wymagania producentów produktów malarskich przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego 
kategorię korozyjności środowiska, w którym będzie użytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO 12944-2:2001) 
 
Montaż konstrukcji na budowie. 
Prace montażowe należy przeprowadzić zgodnie z projektem organizacji montażu opracowanym przez 
wykonawcę. Przed przystąpieniem do robót przy scalaniu bloków montażowych, całość konstrukcji 
ustawiona na fundamentach winna być poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu 
zgodności kształtu z wymogami dokumentacji projektowej. 
Przed przystąpieniem do usuwania podparć montażowych należy dokonać kontroli i odbioru wszystkich 
połączeń montażowych. 
Tolerancje wykonania. 
Tolerancje wykonania zgodnie z norma PN-87/B-06200. Poniżej podaje się dopuszczalne tolerancje dla 
zasadniczych elementów:  
Dopuszczalne odchyłki prostości i płaskości elementów konstrukcyjnych: 
nieprostoliniowość (sierpowatość i falistość) elementu -0,001 I, lecz nie więcej ni 10 mm 
skręcanie pręta (mierzone wzajemnym przesunięciem odpowiadających sobie punktów przekroju elementu) 
-0,001 I, lecz nie więcej ni 10 mm 
odchyłki płaskości półek, ścianek, środków i innych płaszczyzn elementów -2 mm na dowolnym odcinku 
 
6. KONTROLA JAKOSCI ROBÓT 
6.1. Wymagania ogólne 
Ogólne zasady kontroli jakości robot podano w OST ,,Wymagania ogólne" pkt 5. 
6.2. Badania  
Badania jakości robot w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi właściwych WTWiOR 
oraz instrukcjami zawartymi w Normach. 
W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 
1) wymiary i kształt dostarczonego materiału 
2) właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału 
3) wymiary i kształt elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, 
prawidłowość rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe 
4) jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania 
5) jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej 
6) wymiary wykonanych elementów montażowych 
7) kształt wykonanych elementów montażowych 
8) jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją a w szczególności sprawdzenie jakości 
czyszczenia mechanicznego i grubości powłok malarskich 
 
W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 
1) osadzenie śrub kotwiących w elementach podporowych 
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2) rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w poziome 
3) połączenia montażowe w zakresie ilości, średnicy i klasy wytrzymałościowej łączników śrubowych, a w 
szczególności dokręcenie śrub i nakrętek. 
Bezpośrednio przed i podczas nakładania wyroby lakierowe powinny być sprawdzane pod względem: 
1) zgodności etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji 
2) braku kożuszenia 
3) braku nieodwracalnego osadzania się pigmentów 
4) braku trwałego niedającego się wymieszać osadu 
5) możliwość ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych 
6) terminów przydatności do użytku podanych na opakowaniach 
Badania w czasie robot: 
1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni 
2) oceny przygotowania powierzchni do nakładania powłok 
3) kontroli warunków wykonywania powłok 
4) kontroli procesu nakładania powłok 
Kontrola oczyszczenia powierzchni: 
1) zapoznać się ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjściowego podłoża i 
zanieczyszczeń zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996 
2) kontrolować parametry stosowanej metody oczyszczenia i pracę urządzeń 
3) ewentualnie uzupełnić proces o metodę odtłuszczania zatłuszczeń powstałych podczas przygotowania 
powierzchni 
4) dokonać Odbioru powierzchni do malowania 
 
7. OBMIAR ROBÓT 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w OST ,,Wymagania ogólne" punkt 6. 
Do obliczenia ilości przedmiarowej przyjmuje się ilość konstrukcji wg dokumentacji projektowej. Z kubatury 
nie potrąca się rowków, skosów o przekroju równym lub mniejszym od 6 [cm2]. 
Do ilości zbrojenia nie dolicza się stali użytej na zakłady przy łączeniu prętów, przekładek montażowych ani 
drutu wiązałkowego. Nie uwzględnia się też zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez 
Wykonawcę prętów o średnicach większych od wymaganych w dokumentacji projektowej. 
 
8. ODBIOR ROBÓT 
8.1. Wymagania ogólne 
Ogólne ustalenia dotyczące odbioru robót podano w OST ,,Wymagania ogólne" pkt 7. 
Celem odbioru jest protokolarne dokonanie końcowej oceny rzeczywistego wykonania robot w odniesieniu 
do ich ilości, jakości i wartości. Gotowość do Odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy 
przedkładając Inspektorowi nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentację powykonawczą robot. 
Ocena i badania powinny być wykonane zgodnie z programem badań zawartym w programie jakości, 
obejmującym wszystkie stosowane materiały i wyroby oraz procesy wytwarzania i montażu. 
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 oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 
W szczególności powinny być sprawdzone: 
1. Podpory konstrukcji 
2. Odchyłki geometryczne układu 
3. Jakość materiałów i spoin 
4. Stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych 
5. Stan i kompletność połączeń 
W protokole odbioru sporządzonym z udziałem stron procesu budowlanego należy podać co 
najmniej: 
1. Przedmiot i zakres odbioru 
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2. Dokumentację określającą komplet wymagań 
3. Dokumentację stwierdzającą zgodność wykonania a wymaganiami 
4. Protokoły odbioru częściowego 
5. Parametry sprawdzone w obecności komisji 
6. Stwierdzone usterki 
7. Decyzje komisji 
 
8.3. Odbiór robót zanikających lub ulegających zakryciu. 
Dokumenty i dane 
Podstawą odbioru robot zanikających lub ulegających zakryciu jest: 
- pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy o wykonaniu robót zgodnie z dokumentacją 
projektową i specyfikacjami technicznymi, 
- inne pisemne stwierdzenie Inspektora Nadzoru o wykonaniu robót. 
- Zakres robót zanikających lub ulegających zakryciu określają pisemne stwierdzenia Inspektora Nadzoru lub 
inne dokumenty potwierdzone przez niego. 
 
8.4. Odbiór końcowy. 
Odbiór końcowy odbywa się po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru w dzienniku budowy 
zakończenia robót betonowych i spełnieniu innych warunków dotyczących tych robót zawartych w umowie. 
Do odbioru robot mają zastosowanie postanowienia zawarte w OST ,,Wymagania ogólne" pkt. 7 
 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI. 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w OST ,,Wymagania ogólne" punkcie 8. 
 
10.PRZEPISY ZWIĄZANE. 
10.1. Normy 
- PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie. 
- PN-87/B-06200 Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania. 
- PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki. 
- PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości i niskostopowej. 
- PN-84/H-93000 Stal węglowa niskostopowa. Walcówki, pręty i kształtowniki walcowane na gorąco. 
- PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe. Połączenia spawane i 
powierzchnie napawane. 
-PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych i niskostopowych. 
Przygotowanie brzegów spawania. 
-PN-73/M-69015 Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegów do 
spawania. 
- PN-90/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem węgla stali węglowych i niskostopowych. Przygotowanie 
brzegów do spawania. 
- PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. 


