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SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH 
 

SST 1.8.2. - Elementy konstrukcji stalowych. 
(CPV 45223100-7 – Roboty w zakresie montażu konstrukcji stalowych), 
 
1. WSTĘP. 
1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej. 
Przedmiotem niniejszego opracowania są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót w zakresie 
konstrukcyjnym podczas prowadzenia robót dla konstrukcji stalowych. 
 
1.2. Zakres stosowania specyfikacji technicznej. 
Specyfikacja techniczna (ST) stanowi obowiązującą podstawę opracowania niniejszej szczegółowej 
specyfikacji technicznej (SST) i jest dostosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji zakresu robót wymienionych w pkt.1.1. 
Projektant sporządzający dokumentację projektową i odpowiednie szczegółowe specyfikacje techniczne 
wykonania i odbioru robót budowlanych może wprowadzać do niniejszej standardowej specyfikacji zmiany, 
uzupełnienia lub uściślenia, odpowiednie dla przewidzianych projektem robót, uwzględniające wymagania 
Zamawiającego oraz konkretne warunki realizacji robót, niezbędne do uzyskania wymaganego standardu i 
jakości tych robót. 
Odstępstwa od wymagań podanych w niniejszej specyfikacji mogą mieć miejsce tylko w przypadkach 
prostych robót o niewielkim znaczeniu, dla których istnieje pewność, że podstawowe wymagania będą 
spełnione przy zastosowaniu metod wykonania wynikających z doświadczenia oraz uznanych reguł i zasad 
sztuki budowlanej. 
 
1.3. Zakres robót objętych specyfikacją techniczną. 
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu 
wykonanie podczas prowadzenia robót dla konstrukcji stalowych. 
 
1.4. Określenia podstawowe. 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz określeniami 
podanymi w ST (kod CPV 45000000-7) „Specyfikacja Techniczna - Ogólna” pkt. 1.4. 
 
1.5. Wymagania dotyczące prowadzenia robót. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją 
projektową, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru. Ogólne wymagania dotyczące robót są podane w ST 
(kod CPV 45000000-7) „Specyfikacja Techniczna – Ogólna”. 
Wszystkie użyte materiały muszą posiadać atesty i certyfikaty, powinny trwałe ocechowanie. Materiały nie 
odpowiadające wymaganiom zostaną przez Wykonawcę wywiezione z terenu budowy. Każdy rodzaj robót w 
którym znajdują się nie dopuszczone do stosowania materiały, Wykonawca wykonuje na własne ryzyko, 
licząc się z jego nie przyjęciem i niezapłaceniem.  
 
1.6. Założenia ogólne. 
1.6.1. Konstrukcje stalowe będą wykonane zgodne z wyszczególnionymi niżej Polskimi Normami. Lista nie 
może być rozpatrywana jako ostateczna - wszystkie prace Wykonawcy muszą być zgodne z odpowiednimi 
Polskimi Normami. 
1.6.2. Wykonawca spełni również wymagania zamieszczone w "Warunkach technicznych wykonania i odbioru 
robót budowlano - montażowych - Konstrukcje stalowe" wydanych przez Centralny Ośrodek Badawczo - 
Projektowy Konstrukcji Metalowych Mostostal. Wykonawca uwzględni jedynie najnowsze, obecnie 
obowiązujące wydania Norm i Przepisów Technicznych tam cytowanych. 
1.6.3. Jeśli dowolne wymaganie Specyfikacji jest bardziej rygorystyczne niż jego odpowiednik w Polskich 
Normach, obowiązującym staje się wymaganie Specyfikacji. 
 
2. MATERIAŁY ORAZ ODPOWIEDZIALNOŚĆ WYKONAWCY NA ETAPIE PROJEKTU 
WARSZTATOWEGO.  
2.1. Wymagania ogólne.  
Rysunki warsztatowe będą przygotowane zgodnie z Polską Normą PN-ISO 4172:1994 Rysunek techniczny 
dla konstrukcji metalowych.  
Wykonawca przygotuje wszystkie rysunki warsztatowe przed rozpoczęciem produkcji elementów konstrukcji 
stalowej i przedłoży do zatwierdzenia Inspektorowi Nadzoru i Kierownikowi Budowy. 
 

2.2. Elementy konstrukcji stalowych. 
Konstrukcję na placu budowy należy składować, uwzględniając kolejność poszczególnych faz montażu. 
Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego należy ją układać na 
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podkładach drewnianych. Słupy powinny być przymocowane do fundamentów uprzednio zabetonowanymi 
markami. Segregacja elementów, które kolejno będą pobierane do montażu, powinna być prowadzona od 
razu po nadejściu pierwszych transportów konstrukcji. Dostęp żurawi transportowych do poszczególnych 
stosów elementów musi być dostatecznie wygodny. Scalanie elementów powinno odbyć się na podstawie 
projektu technologii montażu, a połączenie elementów na podstawie projektu konstrukcji. Elementy 
składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób gwarantujący 
jego nieuszkodzenie. Przewiduje się wykonanie warsztatowe konstrukcji stalowych wg dokumentacji 
technicznej, dostawa na plac budowy oraz zmontowanie poszczególnych konstrukcji na budowie.  
Przed nałożeniem powłoki malarskiej należy konstrukcję oczyścić metodą strumieniowo-ścierną do stopnia 
czystości Sa 2,5. Łączna grubość powłok zestawu powinna wynosić 240 μm. Grubość poszczególnych 
powłok określa instrukcja Producenta zestawu malarskiego. Materiały malarskie zabezpieczające stal przed 
korozją stosowane do powłok powinny odpowiadać wymaganiom określonym w PN-H-97053 oraz być 
zgodne z Zaleceniami do stosowania przy wykonywaniu zabezpieczeń antykorozyjnych konstrukcji 
stalowych. Materiały pomocnicze do oczyszczenia powierzchni i używanego sprzętu malarskiego muszą być 
zaakceptowane przez Inżyniera. Należy sprawdzić okresy gwarancji materiałów. Kolorystyka powłoki 
powinna być zaakceptowana przez Inspektora Nadzoru.  
Inspektor Nadzoru i Kierownik Budowy ma prawo kontrolowania materiałów stalowych i ich produkcji na 
każdym etapie. Zatwierdzenie materiałów, technologii produkcji i malowania nie zwalnia Wykonawcy od 
odpowiedzialności za wszystkie wykonane prace.  
Produkcja elementów stalowych powinna być zgodne z wymogami Polskich Norm i Warunków Technicznych 
wydanych przez Mostostal (patrz punkt 1.1).  
Przed rozpoczęciem produkcji elementów Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru i Kierownikowi 
Budowy do zatwierdzenia:  
• certyfikaty (atesty) dla wszystkich materiałów,  
• przedmiary robót,  
• Wewnętrzny Plan Jakości, opisujący sposób zapewnienia i kontroli jakości produkcji.  
Wszystkie elementy walcowane na gorąco (ceowniki, dwuteowniki i kątowniki) muszą odpowiadać Polskim 
lub Europejskim Normom. Jeśli określone kształtowniki są niedostępne lub czas ich dostawy zagraża 
terminowości prac, mogą być one zastąpione przez kształtowniki podobne, o jak najbardziej zbliżonych 
parametrach mechanicznych i geometrycznych. Wszystkie takie zmiany podlegają zatwierdzeniu przez 
Inspektora Nadzoru i Kierownika Budowy. Roszczenia finansowe Wykonawcy z nich wynikające nie będą 
uwzględniane. Wszystkie elementy powinny być wyraźnie oznaczone, a rysunki montażowe powinny w 
sposób jasny i przejrzysty pokazywać przyszłą lokalizację wszystkich elementów. We wszystkich 
wypadkach, systemy numerowania warsztatowego detali powinny nawiązywać do numeru odpowiedniego 
rysunku montażowego. Wszystkie otwory pod śruby powinny być wiercone. Niedopuszczalne jest 
przepalanie i przebijanie otworów. Wszystkie ostre krawędzie elementów konstrukcyjnych powinny być 
zaokrąglone lub ścięte ukośnie, w celu umożliwienia położenia trwałych powłok malarskich. Konstrukcję 
stalową opisują poniższe parametry:  
• klasa konstrukcji stalowej 2  
• klasa wadliwości połączeń spawanych 3  
• dopuszczalne odchyłki przy wytwarzania i montażu - zgodnie z PN-B-02600:1997  

Należy zastosować stal konstrukcyjną S235, o ile rysunki wykonawcze nie opisują inaczej. Zmiana stali lub 

użycie stali innej niż wyszczególniono powyżej wymaga zatwierdzenia przez Inspektora Nadzoru i 

Kierownika Budowy. Dla każdej stali nie wyszczególnionej wyżej będą wymagane atesty wydanych przez 

Instytut Techniki Budowlanej. 

3. SPRZĘT. 
3.1. Wymagania ogólne. 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST-1.0.0 (kod CPV 45000000-7) „Specyfikacja techniczna 
– Ogólna”. 
 
3.2. Sprzęt do wykonywania robót. 
Roboty można wykonać ręcznie lub przy użyciu innych specjalistycznych narzędzi. Wykonawca jest 
zobowiązany do używania takich narzędzi, które nie spowodują niekorzystnego wpływu na jakość 
materiałów i wykonywanych robót oraz będą przyjazne dla środowiska. 
 

4. TRANSPORT. 
4.1. Wymagania ogólne. 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST-1.0.0 (kod CPV 45000000-7) „Specyfikacja 
Techniczna - Ogólna”. 
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4.2. Transport materiałów i sprzętu. 
Do transportu materiałów i sprzętu stosować następujące sprawne technicznie środki transportu. 
Materiały należy układać równomiernie na całej powierzchni ładunkowej, obok siebie i zabezpieczyć przed 
możliwością przesuwania się podczas transportu. Jeżeli długość przewożonych elementów jest większa niż 
długość samochodu to wielkość nawisu nie może przekroczyć 1 m. 
Przy załadunku i wyładunku oraz przewozie na środkach transportowych należy przestrzegać przepisów 
obowiązujących w transporcie drogowym. 
Wykonawca jest zobowiązany do stosowania takich środków transportowych, które nie wpłyną niekorzystnie 
na jakość i właściwość przewożonych materiałów i sprzętów. 
Przy ruchu po drogach publicznych środki transportowe muszą spełniać wymagania przepisów ruchu 
drogowego. 
 
5. WYKONANIE ROBÓT. 
5.1. Wymagania ogólne  
Montaż konstrukcji stalowej należy wykonać ściśle z Dokumentacją projektową. Przed przystąpieniem do 
produkcji lub do montażu czy to w warsztacie, czy też na placu budowy, konstruktor winien upewnić się, że 
plany dotyczące tych robót uzyskały zgodę Architekta i Inspektorów Nadzoru oraz że wszystkie homologacje 
metod spawania oraz metoda montażu zostały zaakceptowane. 
Wykonawca winien dysponować odpowiednimi placami do montażu wstępnego oraz do składowania. 
Czynności montażu wstępnego odbywają się obligatoryjnie w zakładzie produkcyjnym. Wykonawca winien 
poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iż montaż można przeprowadzić na placu budowy bez potrzeby 
ew. późniejszych napraw na miejscu, powodujących opóźnienia lub wpływające na jakość obiektu 
budowlanego. Wszystkie prace wykonane zarówno w fabryce, jak i na placu budowy winny być 
bezwzględnie sprawdzane przez producenta. Szkielety konstrukcji stalowych należy produkować zgodnie z 
prawidłami rzemiosła technicznego. 
Wszystkie wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste, a w przypadku fragmentów 
przeznaczonych do połączeń śrubami o dużej wytrzymałości - dostarczane na plac budowy z 
zabezpieczeniem osłonami. 
Obróbkę plastyczną elementów konstrukcyjnych należy przeprowadzić przy zastosowaniu takich środków 
ostrożności, aby operacje kształtowania odbywały się stopniowo i w sposób ciągły oraz nie powodowały ani 
pęknięć, ani rozdarć, ani też nadmiernego zmniejszenia ich grubości. Bardziej wskazana jest obróbka na 
prasach aniżeli młotem mechanicznym. 
Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy pomocy nożyc, piły lub 
palnika gazowego. Cięcia powinny być czyste, bez zniekształceń ani pęknięć. W związku z tym, cięcia 
wykonane nożycami nie wymagają już obróbki przecinakiem czy tarczą szlifierską. Jeżeli jednak części 
złączne pozostają widoczne po zamontowaniu, ostre krawędzie należy dokładnie ukosować lub wykrawać. 
Elementy łączone winny dobrze przystawać do siebie. Powierzchnie styczne należy dokładnie oczyścić 
szczotką lub piaszczarką. 
Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o dużej wytrzymałości należy 
poddać piaskowaniu zgodnie z obowiązującą normą, dokładnie wyszczotkować i odtłuścić, oczyścić z ziaren 
spawalniczych i nie malować (chyba że Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrażą zgodę na zastosowanie 
specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu połączenia). Klasy dokładności przygotowania powierzchni 
wymienione są na planach, tak samo jak tolerancje wykonania otworów w połączeniach śrubowych. Rodzaj 
przygotowania powierzchni połączeń na śruby o dużej wytrzymałości winien być zgodny ze współczynnikiem 
tarcia wybranym przez Wykonawcę oraz zatwierdzonym przez Architekta i Biuro Projektowe. (Współczynnik 
ten nie może być niższy niż 0,3). 
W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn, niewłaściwe 
manewrowanie operatorów sprzętu), Wykonawca jest uważany za jedynego odpowiedzialnego i winien temu 
zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty. 
Powinien on również dostarczyć Inżynierowi i Inspektorom Nadzoru imienne świadectwa o kwalifikacjach i 
kompetencjach spawaczy zarówno w zakładzie produkcyjnym, jak i na placu budowy, zgodnie z normami. 
 
5.2. Obróbka materiału 
Na obróbkę materiału składają się czynności:  
- cięcie,  
- wykonanie otworów na śruby,  
- ukosowanie elementów spawanych łączonych na spoiny czołowe  
- gięcie elementów,  
- pasowanie elementów.  
Cięcie elementów i sposób obrobienia brzegów powinien być wykonany z zachowaniem wymagań normy  
PN-89/S-10050. Przed przystąpieniem do składania elementów Inspektor Nadzoru przeprowadza odbiór 
elementów w zakresie oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających brzegów styków z 
zachowaniem wymagań normy PN-89/S-10050, PN-87/M04251, PN-EN ISO913:2002.  
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5.3. Montaż konstrukcji stalowej  
Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne powinny 
być oznakowane w sposób trwały i widoczny. W każdym stadium montażu konstrukcja powinna mieć 
zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, 
sprzętem i materiałami. Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas 
montażu przeciążona lub trwale odkształcona. 
Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonane dopiero po dopasowaniu styków i 
wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części. 
Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich samych właściwościach 
plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem. W połączeniach 
śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna przekraczać 2 mm. Otwory na śruby 
zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać. 
Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji: 

- odchylenie osi słupa względem osi teoretycznej - 5 mm 

- odchylenie osi słupa od pionu - 15 mm 

- strzałka wygięcia h/750 - nie więcej niż 15 mm 

- wygięcie belki lub słupa l/750 - nie wiece niż 15 mm 

- odchyłka strzałki montażowej 0,2 projektowanej 

5.4. Połączenia spawane 
Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy, farby i 
zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych gołym okiem. 
Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się 
według właściwych norm spawalniczych. 
Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach stosować nie większą od 1,5 mm. Wykonanie 
spoin 
Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej - 20%, 
a tylko miejscowo dopuszcza się grubość mniejszą: 

- 5% - dla spoin czołowych 

- 10% - dla pozostałych. 
Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach grubości 
spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 
Wymagania dodatkowe takie jak: 

- obróbka spoin 

- przetopienie grani 

- wymaganą technologię spawania może zalecić Inżynier wpisem do dziennika budowy. 
Zalecenia technologiczne 

- spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne 

- wady zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, nadmierną 
ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie. 

 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT. 
Kontrola montażu konstrukcji stalowych polega na: 
- sprawdzeniu jakości elementów składowych konstrukcji, 
- sprawdzeniu ciągłości połączeń spawanych. 
 
7. OBMIAR ROBÓT. 
7.1. Jednostki obmiarowe.  
Jednostkami obmiarowymi robót są poszczególne jednostki miar dla przedmiotowych czynności 
technologicznych, zgodnie z przyjętymi podstawami nakładów kosztorysowych. 
Ilość jednostek obmiarowych robót określa się na podstawie dokumentacji projektowej z uwzględnieniem 
zmian podanych w dokumentacji powykonawczej zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru i 
sprawdzonych w naturze. 
Dla konstrukcji stalowych jednostką obmiaru jest 1 t wykonanej i zainstalowanej konstrukcji stalowej o 
określonych w projekcie parametrach. 
Dla powłok zabezpieczających malarskich jednostką obmiaru jest 1 m2 konstrukcji stalowej zabezpieczonej 
powłokami malarskimi. 
 
8. ODBIÓR ROBÓT. 
8.1. Podstawa odbioru. 
Wg zasad ogólnych specyfikacji ogólnej. Płatność za l m2 wykonanego malowania należy przyjmować 
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zgodnie z obmiarem, oceną jakości użytych materiałów oraz oceną jakości wykonanych robót na podstawie 
wyników pomiarów i badań. 
 
9. PODSTAWA PŁATNOŚCI. 
Płaci się za roboty wykonanie zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt.5 oraz odebrane przez Inspektora 
Nadzoru mierzone zgodnie z jednostkami podanymi w pkt.7. 
Cena wykonania montażu konstrukcji stalowych obejmuje: 
- prace przygotowawcze i pomiarowe, 
- zakup i transport materiałów do wykonania robót, 
- montaż elementów konstrukcji stalowych wraz z regulacja wysokościową w planie, 
- usunięcie poza obszar montażu pozostałości materiałowych i oczyszczenie stanowiska pracy, 
- wykonanie niezbędnych badań i pomiarów. 
 
Cena wykonania powłok malarskich obejmuje: 
- prace przygotowawcze, 
- zakup i transport materiałów przewidzianych do wykonania robót, 
- wykonanie osłon zabezpieczających, 
- przygotowanie, ustawienie i rozbiórka pomostów i rusztowań, 
- oczyszczenie powierzchni do stopnia czystości Sa2,5, 
- wykonanie powłoki renowacyjnej zestawem R2 o grubości 240 μm., 
- uzupełnienie powłok w miejscach ewentualnych uszkodzeń, 
- wykonanie badań laboratoryjnych i pomiarów wymaganych w Specyfikacji. 
 
10. PRZEPISY ZWIĄZANE. 
10.1. Normy 
PN-EN 1993 - Projektowanie konstrukcji stalowych. 
PN-EN 1993-1-1 Projektowanie konstrukcji stalowych – Wymagania ogólne 
PN-EN 1993-1-2 Projektowanie konstrukcji stalowych – Projektowanie konstrukcji z uwagi 
PN-EN 10025-5:2005 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych -- Część 1: Ogólne warunki 
techniczne dostawy 
PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe.  
PN-EN 10020:2000 Definicje i klasyfikacja gatunków stali  
PN-EN 10027-1 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole główne 
PN-EN 10027-2 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe,  
PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentów kontroli 
PN-EN ISO 5817:2014-05 Spawanie -- Złącza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopów (z wyjątkiem 
spawanych wiązką) -- Poziomy jakości według niezgodności spawalniczych 
PN-EN 10079:2007 Terminologia wyrobów stalowych 
PN-EN 10021 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych, 
EN ISO 5817:2003/AC:2006 Spawanie – Złącza spawane (z wyłączeniem spawania wiązką) stali, niklu, 
tytanu i ich stopów – Poziomy jakości według niezgodności spawalniczych 
 


