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WSTĘP 
1.1. Przedmiot ST 
Przedmiotem ST sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robót konstrukcji stalowych 
objetych zakresem projektu budowlanego – nadproża stalowe i belki stalowe z 
dwuteowników i ceowników 220mm. 
1.2. Zakres stosowania ST 
Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy 
zleceniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 
1.3.Zakres robót objetych ST 
Roboty, których dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace 
na celu wykonanie stalowych konstrukcji obiektów kubaturowych i elementów 
konstrukcyjnych stalowych montowanych w budynku mieszkalnym. 
Belki poziome – nadproża i belki z ceowników 200 posadowione na poduszkach betonowych 
. Zakres oraz ilosc elementów stalowych jest okreslona w projekcie budowlanym 
wykonawczym czesc konstrukcyjna. Wg zestawienia elementów stalowych oraz 
zastosowanych kształtowników należy dokonywac montażu elementów. 
Wytwarzanie elementów za pomoca spawania elektrodami EA 1.46. 
Elementy wykonstruowane skrecane ze soba srubami M 16  kl. 5.6 . 
1.4. Okreslenia podstawowe 
Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami 
oraz okresleniami podanymi w specyfikacji Wymagania Ogólne. 
1.5. Ogólne wymagania dotyczace robót. 
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakosc materiałów i wykonywanych robót oraz za 
zgodnosc z dokumentacja projektowa, ST i poleceniami Inspektora Nadzoru . Ogólne 
wymagania dotyczace robót podano w specyfikacji Wymagania Ogólne. 
1.5.1. Wymogi formalne. 
- Montaż i wykonawstwo warsztatowe konstrukcji winny byc zlecone przedsiebiorstwu 
majacemu własciwe doswiadczenie w realizacji tego typu robót i gwarantujacemu własciwa 
jakosc wykonania. 
- Konstrukcja winna byc wykonana scisle wg rysunków oraz dokumentacji zwiazanych 
wymienionych w pkt. 1.5.3. 
- Wykonawstwo i montaż konstrukcji musi byc zgodne z wymogami norm: 
PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie. 
PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy 
odbiorze. 
- Konstrukcja stalowa winna byc po wykonaniu zaopatrzona przez wytwórce i montażyste w 
swiadectwa jakosci wykonania. 
1.5.2. Warunki organizacyjne 



Przed przystapieniem do robót wykonawcy oraz nadzór techniczny powinni sie dokładnie 
zaznajomic z całoscia dokumentacji technicznej, w tym także z pozostałymi odrebnymi 
czesciami dokumentacji (dotyczy to projektu organizacji robót ). 
Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach dokumentacji należy wyjasnic z autorami 
poszczególnych opracowan przed przystapieniem do robót. 
Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej moga byc dokonywane w trakcie 
wykonania robót, tylko po uzyskaniu akceptacji Inspektora Nadzoru , a w przypadku zmian 
dotyczacych zasadniczych elementów lub rozwiazan projektowych mogacych miec wpływ na 
nosnosc obiektu należy uzyskac akceptacje projektantów. 
2. MATERIAŁY 
Ogólne wymagania dotyczace Materiałów podano w ST część ogólna. 
Do wykonania całosci konstrukcji należy zastosowac stale gatunków St3S, St3SX, St3SY i 
R35 - 
zgodnie z rysunkami. 
Stal wbudowana w konstrukcje musi posiadac atest hutniczy. 
Materiały dodatkowe do spawania konstrukcji stalowych powinny spełniac wymagania norm: 
Lp. . Rodzaj stali Wymagania wg normy 
1) Elektrody otulone PN-74/M-69434 PN-EN 499, PN-EN 757 
2) Druty PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 7583, PN-EN 12543, PN-EN 12535 
3) Topnik PN-EN 760 
4) Gazy PN-EN 439 
Materiały spawalnicze do stali trudno rdzewiejacej powinny miec odpornosc na korozje taka 
sama jak stal czesci łaczonych, chyba że w projekcie podano inaczej. 
3. SPRZET 
Ogólne wymagania dotyczace Sprzetu podano w ST część ogólna. 
Roboty można wykonywac przy użyciu dowolnego sprzetu zaakceptowanego przez 
Inspektora 
nadzoru. 
4. TRANSPORT 
Ogólne wymagania dotyczace Transportu podano w Części ogólnej. 
Wysyłki elementów montażowych można dokonywac dopiero po wykonaniu zabezpieczen 
antykorozyjnych w zakresie przewidzianym do wykonania w wytwórni. 
Konstrukcja powinna byc załadowana na srodki transportowe w taki sposób, aby podczas 
transportu zapewniona była statecznosc elementu oraz wykluczona możliwosc ich 
uszkodzenia. 
5. WYKONYWANIE ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczace Wykonania Robót podano w ST część ogólna. 
5.1. Wykonawca przedstawi Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt organizacji i 
harmonogram robót uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane roboty. 
Zalecenia przy wykonywaniu konstrukcji. 
5.2.1. Wykonawstwo warsztatowe. 
(1) Ciecie materiału 
Ciecia elementów można dokonywac gazowo (tlenowo) przy użyciu urzadzen 
automatycznych lub półautomatycznych. 
Arkusze nie obciete w hucie należy obcinac co najmniej 20 mm z każdego brzegu, ostre 
brzegi należy wyrównac i stepic przez wyokraglenie. 
Przy cieciu tlenowym można pozostawic bez obróbki te brzegi, które maja byc poddane 
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania. 
(2) Prostowanie i giecie elementów 



Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy 
promienie krzywizny R sa niniejsze niż graniczne dopuszczalne wartosci podane w normie 
PN-B-06200. Nie dopuszcza sie odkształcania na zimno elementów ze stali o grubosci ponad 
12mm. W przypadkach, gdy nie zachodza warunki jw. prostowania należy dokonywac na 
goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczyc w temperaturze nie ni_szej ni_ 
950°C. Obszar nagrzewania materiału powinien byc 1,5 do 2 razy wiekszy niż obszar 
odkształcony Chłodzenie elementów powinno odbywac sie wolno, w temperaturze otoczenia 
nie niższej niż 5°C bez użycia wody. 
Po wyprostowaniu należy sprawdzic, czy nie wystapiły pekniecia w materiale i spoinach. 
(3) Przygotowanie elementów do spawania  
Ukosowanie brzegów elementów można wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem 
tlenowym usuwajac zgorzeliny i nierównosci. Powierzchnie brzegów powinny byc na tyle 
gładkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie ciecia wg PNM.-  69774 nie byty 
wieksze niż dla klasy 2-2-2-2, a przy głebokim przetopie materiału rodzimego nie 
wieksze niż klasy 3-3-3-3. 
Dopuszczalna nieliniowosc ciecia recznego wynosi 20% grubosci materiału cietego, lecz nie 
wiecej niż 1,5 mm. 
Krawedzie ciete gazowo, a nie przetopione należy bezwzglednie obrobic mechanicznie (np. 
przez oszlifowanie) na głebokosc l mm. 
Brzegi i rowki do spawania należy przygotowac zgodnie z PN-M.-69014 oraz PN-M.-69015. 
(4) Roboty spawalnicze 
Należy wykonac zgodnie z wymogami normy PN-EN 24063.oraz opracowana technologia 
spawania. 
Konstrukcje stalowe zaliczone sa l klasy konstrukcji spawanych. 
Badania kontrolne jakosci procesu spawania należy przeprowadzac odpowiednio wg 
PN-EN 288-3, PN-EN 288-8 i PN-EN 288-9 przed rozpoczeciem własciwego spawania. 
Badanie należy przeprowadzic dla najwiekszej grubosci spoiny. 
5.2.2. Przechowywanie konstrukcji 
Konstrukcje na placu budowy należy układac na podkładach izolujacych ja od 
bezposredniego 
stykania sie z gruntem i woda. 
Konstrukcje należy ta układac, aby nie dopuscic do gromadzenia sie wewnatrz niej wód 
opadowych lub sniegu oraz zapewnic jej statecznosc i zabezpieczyc przed trwałym 
odkształceniem. 
5.2.3. Montaż konstrukcji na budowie 
Prace montażowe należy prowadzic zgodnie z projektem organizacji montażu opracowanym 
przez wykonawce. 
Przed przystapieniem do robót przy scalaniu elementów wysyłkowych, całosc konstrukcji 
ustawiona na podporach winna byc poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu 
zgodnosci kształtu z wymogami dokumentacji projektowej. 
Przed przystapieniem do usuwania podparc montażowych należy dokonac kontroli i odbioru 
wszystkich połaczen montażowych. 
Prestrzeń pomiędzy kształtownikami należy wypełnić cegłą lub betonem. Przeztrzeń 
pomiędzy belką lub nadprożem a murem, lub stropem należy wyklinować blachami 
stalowymi co ok. 40 cm i wypełnić „suchą zaprawą cementową” poprzez ubijanie. 
6. KONTROLA JAKOSCI ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczace Kontroli Jakosci podano w Część ogólna. 
Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastepujacym zakresie: 
bieżacej kontroli wykonawstwa w wytwórni 
sprawdzenia stopnia czystosci konstrukcji przed przystapieniem do robót malarskich 



bieżacej kontroli prac montażowych 
kontroli jakosci spawania. 
6.1. Kontrola konstrukcji stalowej 
1. Dostarczone na budowe elementy konstrukcji stalowej powinny bys odebrane komisyjne 
pod wzgledem: 
kompletnosci dostawy, 
zgodnosci elementów z Dokumentacja Projektowa, 
pod wzgledem stanu technicznego, 
zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni, 
kompletnosci dokumentacji, 
wymagane tolerancje wytwarzania konstrukcji stalowej podane sa w Tablicach 4, 5, 6, 7 i 8 
PN-B-06200. 
2. Do każdej partii dostarczonych elementów i akcesoriów powinno byc dołaczone przez 
producenta zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajace, że odpowiadaja one wymaganiom 
technicznym podanym w odpowiednich swiadectwach dopuszczenia do stosowania w 
budownictwie. 
3. Elementów konstrukcji nie spełniajacych tych wymagan nie należy wbudowywac w 
obiekty. 
Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstałe w czasie transportu lub składowania, 
należy usunac przed montażem. 
6.2. Tolerancja wymiarów 
6.2.1. Uwagi ogólne 
Podane niżej tolerancje wymiarów należy traktowac jako miarodajne tylko wtedy, gdy projekt 
nie przewiduje inaczej. 
6.2.2. Dopuszczalne odchyłki od wymiarów i położenia konstrukcji. 
6.2.2.1. W zakresie montażu konstrukcji stalowej: 
sprawdzenie wykonanej konstrukcji z Dokumentacja Projektowa, 
wykonanie pomiarów sprawdzajacych konstrukcji, sprawdzenie wielkosci odchyłek w 
stosunku do wielkosci okreslonych w projekcie sprawdzenie poprawnosci wykonania 
połaczen, styków montażowych i kotwienia, sprawdzenie wpisów w Dzienniku budowy z 
odbiorów czesciowych elementów montażu (podlewki, regulacji, steżenia itp.) 
tolerancje i dopuszczalne odchyłki elementów stalowych wg PN-B-06200: 
usytuowanie w planie osi ściany w poziomie podpory : +/- 5 mm 
odległosc miedzy sasiednimi podporami: +/- 10 m 
pochylenie ściany: +/-wysokosc/300 
położenie połaczenia belki ze ścianą w osi: +/- 5 mm 
poziom belki: +/- 10 mm 
różnica poziomów na koncach belek - mniejsza z wartosci: długosc/500 lub 10 mm 
poziomy sasiednich belek: +/- 10 mm 
6.2.2.2. W zakresie połaczen srubowych: 
zastosowanie w połaczeniach własciwych srub, 
jakosc wyrobów srubowych, 
przygotowania powierzchni styku, 
sprawdzeniu szczelnosci połaczenia srubowego szczelinomierzem, 
sprawdzenie wielkosci skrecenia srubami spreżajacymi dokonuje sie w ilosci 10% srub, a 
jeżeli liczba srub jest mniejsza niż 20 - dwa połaczenia, 
sprawdzenia połaczen srubowych należy dokonac zgodnie z PN-B-06200. 
6.2.2.3.Dopuszczalne odchyłki kształtu przekroju w obrebie styków 
Styki spawane należy wykonac z taka dokładnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych 
się elementów nie przekraczały l mm. Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie 



zespawanych blach podczas pasowania stykajacych sie elementów (dotyczy szczególnie 
styków montażowych). 
Długosc niepospawana winna wynosic po 600 mm z każdej strony styku montażowego dla 
spoin łaczacych srednik dzwigara głównego z pasem dolnym. Spoiny te powinny byc 
nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu połaczen srodnika i pasów 
stykajacych się elementów. 
6.2.2.4. Każda czynnosc kontroli lub odbioru musi byc przeprowadzona komisyjnie i 
potwierdzona odpowiednim protokołem. 
7. OBMIAR ROBÓT 
Obowiazuja ogólne ustalenia zawarte w ST Część ogólna. 
7.1. Jednostka obmiarowa jest 1 m kształtownika . 
7.2. Ilosc robót okresla sie na podstawie dokumentacji projektowej z uwzglednieniem zmian 
podanych w dokumentacji powykonawczej zaaprobowanych przez Inspektora nadzoru i 
sprawdzonych w naturze 
8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne wymagania dotyczace Odbioru Robót podano w ST część ogólna. 
Roboty powinny byc wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, Specyfikacja 
Techniczna oraz pisemnymi decyzjami Inspektora Nadzoru.. 
8.1. Odbiór robót warsztatowych 
1. Odbiory czesciowe 
odbiór warsztatowo wykonanej konstrukcji 
odbiór scalania konstrukcji na montażu 
2.Odbiór koncowy 
- podczas odbioru należy sprawdzic m.in.: 
atestacje materiałów 
sprawdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacja techniczna i rysunkami warsztatowymi 
sprawdzenie podstawowych wymiarów geometrycznych 
sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania 
sprawdzenie wyników kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci 
sprawdzenie prawidłowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego. 
- Odbiór zakonczony winien byc sporzadzeniem protokołu, do którego należy dołaczyc 
wszelkie niezbedne dokumenty (atesty, protokoły badan, itp.), a także swiadectwo jakosci 
wykonania wystawione przez wytwórce. 
8.2. Odbiór robót montażowych 
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwórni. 
8.3. Odbiór koncowy 
Odbiór koncowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora nadzoru w 
Dzienniku Budowy zakonczenia robót montażu konstrukcji stalowych i spełnieniu innych 
warunków dotyczacych tych robót zawartych w umowie. 
Zakres czynnosci odbioru koncowego okreslony jest w PN-B-06200, specyfikacji Wymagania 
Ogólne oraz w Kontrakcie. 
9. PODSTAWA PŁATNOSCI 
9.1.Ogólne zasady dotyczace płatnosci zgodnie z ST Część ogólna. 
9.2 cena jednostki obmiarowej. 
Płaci sie za ustalona ilosc jednostkowa konstrukcji ,która obejmuje: 
- przygotowanie stanowiska roboczego, 
- dostarczenie materiałów i sprzetu. 
- obsługe sprzetu nieposiadajacego etatowej obsługi, 
- ustawienie i rozbiórke rusztowan o wysokosci do 4 m, 
- oczyszczenie podłoża, 



- wykonanie elementów 
- ułożenie warstwami wg zasad okreslonych przez producenta , 
- oczyszczenie miejsca pracy z resztek materiałów, 
- montaż 
10. PRZEPISY ZWIAZANE 
PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie. 
PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy 
odbiorze. 
PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałosci. Gatunki. 
PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakosci i 
niskostopowej. 
PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcówki, prety i kształtowniki walcowane na 
goraco. 
PN-M.-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych. 
Przygotowanie brzegów do spawania. 
PN-M.-69015 Spawanie łukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie 
brzegów do spawania. 
PN-M.-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych. 
67 Przygotowanie brzegów do spawania. 
PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne 
wymagania i badania. 
PN-M.-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i 
stali niskostopowych o podwyższonej wytrzymałosci. 
PN-M.-69703 Spawalnictwo. Wady złaczy spawanych. Nazwy i okreslenia. 
PN-M.-69770 Radiologia przemysłowa. Radiogramy spoin czołowych w złaczach 
doczołowych ze stali. Wymagania jakosciowe i wytyczne wykonania. 
PN-M.-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci złaczy spawanych a podstawie 
radiogramów. 
PN-M.-69775 Spawalnictwo. Wadliwosc złaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci na 
podstawie ogledzin zewnetrznych. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


