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SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA 
I ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH DLA ZADANIA: 

 
SST 1.8.2. - Elementy konstrukcji stalowych i ich zabezpieczenie antykorozyjne. 

(CPV 45223100-7 – Roboty w zakresie montażu konstrukcji stalowych), 

(CPV 45442200-9 – Roboty w zakresie nakładania powłok antykorozyjnych) 

 

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 wraz z ich zabezpieczeniem 

antykorozyjnym. 

 

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 wraz z ich zabezpieczeniem 

antykorozyjnym. 

 

1.4. Określenia podstawowe. 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz określeniami 

podanymi w ST-1.0.0 (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-

1.0.0 (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 niedopuszczone do stosowania materiały, Wykonawca wykonuje 

na własne ryzyko.  

 

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. 
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2. Materiały. 
2.1. Elementy stalowe: 
Zabezpieczenia antykorozyjne i ogniowe zgodnie z projektem wykonawczym konstrukcji. 

 
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”. 

 

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 
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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. 

 
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-EN 1090-2:2012. Przed przystąpieniem do składania elementów Inspektor Nadzoru przeprowadza 

odbiór elementów w zakresie oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających brzegów styków z 

zachowaniem wymagań normy PN-EN ISO 9013:2002.  

 

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 (prostoliniowość elementu) - 2 mm na 1 mb 

- odchylenie osi słupa od pionu - 15 mm 

- odchylenie osi słupa od pionu dla podkonstrukcji łącznika - 5 mm 

- odchylenie osi słupa od pionu dla podkonstrukcji żaluzji dachowych - 10 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 
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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 

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. 
6.1. Materiały  
Materiały stosowane do wykonania elementów stalowych podlegają kontroli zgodnie z wymaganiami 

podanymi w niniejszej SST. Kontrola jakości materiałów i wyrobów powinna się odbyć przy odbiorze dostawy 

od producenta: 

-Zgodność wyrobów z zamówieniem i dokumentacją dostawy 

-Kompletność i prawidłowość dokumentów jakości 

-Stan techniczny wyrobów ( kontrola powierzchni, kształtu, konsystencji), znakowanie i opakowanie 

 

6.2. Elementy stalowe 
Wykonanie i montaż elementów stalowych podlega kontroli zgodnie z wymogami podanymi w niniejszej 

SST. Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-B-06200 oraz 

warunkom podanym w niniejszej SST. 

Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania: 

-kontrola stali, 

-sprawdzanie elementów stalowych, 

-sprawdzanie wymiarów konstrukcji, 

-sprawdzanie połączeń, 

-sprawdzanie zabezpieczeń antykorozyjnych, 

Kontrola w czasie transportu i na budowie 

-sprawdzanie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu, 

-sprawdzanie czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom skrajni i czy są trwale 

mocowane, 

-sprawdzanie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową, 

Kontrola w montażu konstrukcji powinna obejmować 

-kontrolne pomiary geodezyjne przed rozpoczęciem montażu, podczas montażu i po jego ukończeniu, 

-stan podpór oraz śrub fundamentowych i ich usytuowania 

-zgodność metody montażu z projektem montażu i spełnienie wymagań bezpieczeństwa pracy 

-stan elementów konstrukcji przed montażem i po zamontowaniu 

-wykonanie i kompletność połączeń 

-kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji, 

-kontrolę jakości powłok antykorozyjnych. 

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie 

transportu potwierdza Inspektor wpisem do Dziennika Budowy. 

 

6.3. Kontrola ocynkowania elementów stalowych 
Kontroli podlegają: 

-Sprawdzenie stanu powierzchni 

-Badanie przyczepności i równomierności powłoki 
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-Oznaczenie grubości naniesionej powłoki 

 
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. 

Obmiar robót ma za zadanie określać faktyczny zakres wykonanych robót wg stanu na dzień jego 

przeprowadzenia. Roboty można uznać za wykonane pod warunkiem, że wykonano je zgodnie z 

wymaganiami zawartymi w projekcie wykonawczym i szczegółowych specyfikacjach technicznych, a ich ilość 

podaje się w jednostkach ustalonych w wycenionym przedmiarze robót wchodzącym w skład umowy. 

Obmiaru robót dokonuje wykonawca po pisemnym powiadomieniu zarządzającego realizacją umowy o 

zakresie i terminie obmiaru. Powiadomienie powinno poprzedzać obmiar co najmniej o 3 dni. Wyniki obmiaru 

są wpisywane do księgi obmiaru i zatwierdzane przez inspektora nadzoru inwestorskiego. Jakikolwiek błąd 

lub przeoczenie (opuszczenie) w ilościach podanych w przedmiarze robót lub gdzie indziej w szczegółowych 

specyfikacjach technicznych nie zwalnia wykonawcy od obowiązku wykonania wszystkich robót. Błędne 

dane zostaną poprawione wg pisemnej instrukcji zarządzającego realizacją umowy. 

Długości i odległości pomiędzy określonymi punktami skrajnymi będą mierzone poziomo (w rzucie) wzdłuż 

linii osiowej. Jeżeli szczegółowe specyfikacje techniczne właściwe dla danych robót nie wymagają tego 

inaczej, to objętości będą wyliczane w m3, jako długość pomnożona przez średni przekrój. Ilości, które mają 

być mierzone wagowo, będą wyrażone w tonach lub kilogramach. Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy, 

stosowane w czasie dokonywania obmiaru robót i dostarczone przez wykonawcę, muszą być 

zaakceptowane przez zarządzającego realizacją umowy. Jeżeli urządzenia te lub sprzęt wymagają badań 

atestujących, to wykonawca musi posiadać ważne świadectwa legalizacji. Muszą one być utrzymywane 

przez wykonawcę w dobrym stanie, w całym okresie trwania robót. 

Obmiar gotowych robót będzie przeprowadzany z częstotliwością i terminach wymaganych w celu 

dokonywania miesięcznych płatności na rzecz wykonawcy, lub w innym czasie, określonym w umowie lub 

uzgodnionym przez wykonawcę i zarządzającego realizacją umowy. 

Obmiary będą także przeprowadzone przed częściowym i końcowym odbiorem robót, a także w przypadku 

wystąpienia dłuższej przerwy w robotach lub zmiany wykonawcy. 

Obmiar robót zanikających i podlegających zakryciu przeprowadza się bezpośrednio po ich wykonywaniu, 

lecz przed zakryciem. 

 
8. Odbiór robót. 
8.1. Podstawa odbioru. 
Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST-1.0.0 „Wymagania ogólne”. Do odbioru 

końcowego w Wytwórni, Wytwórca przekłada wszystkie dokumenty techniczne, świadectwa kontroli 

laboratoryjnej i technologicznej, świadectwa spawaczy, pomiary odchyłek, świadectwa jakości materiałów, 

dokumentację projektową, rysunki warsztatowe, protokoły odbioru częściowego. Wykonane i zamontowane 

elementy stalowe przeznaczone do wbudowania w istniejącą konstrukcję uznaje się za wykonane i 

zamontowane zgodnie z dokumentacją projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli wszystkie 

wymiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji projektowej, przywołanych normach 

dały wyniki pozytywne. 

 

8.2. Odbiór ocynkowania elementów 
Odbiór ocynkowania elementów należy dokonać dwukrotnie: 

-odbiór ocynkowania wykonanego w wytwórni, 

-odbiór ostateczny pokrycia po ukończeniu montażu. 

 
9. Podstawa płatności. 
9.1 Ogólne ustalenia dotyczące płatności.  
Ogólne ustalenia dotyczące płatności podano w „ST-1.0.0. Wymaganiach ogólnych”. 

Płaci się za roboty wykonanie zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt.5 oraz odebrane przez Inspektora 
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Nadzoru mierzone zgodnie z jednostkami podanymi w pkt.7. 

  
10. Przepisy związane. 
10.1. Normy 
- PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunków stali  

- PN-EN 10027-1:2016-12 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole główne,  

- PN-EN 10027-2:2015-07 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe,  

- PN-EN 10021: 2009 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych,  

- PN-EN 10079:2009 Stal. Wyroby. Terminologia,  

- PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli,  

- PN-EN 10025-5:2019-11 Wyroby walcowane ze stali konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy stali 

konstrukcyjnych o zwiększonej odporności na korozję atmosferyczną 

- EN ISO 5817:2014 Spawanie – Złącza spawane (z wyłączeniem spawania wiązką) stali, niklu, tytanu i ich 

stopów – Poziomy jakości według niezgodności spawalniczych 

 


