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SPECYFIKACJA TECHNICZNA B-09 

 

KONSTRUKCJE STALOWE 

 

1. WSTĘP  

 

1.1. Przedmiot Specyfikacji 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji są wymagania dotyczące wykonania i odbioru Kon-

strukcji stalowych budowy dla zadania p.n. „Termomodernizacja budynku Przychodni 

Rejonowej w Rudzie Śląskiej przy ul. Pokoju 4”. 

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji 

Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 

realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 

1.3. Zakres robót obj ętych Specyfikacj ą 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związa-

nych z wykonaniem konstrukcji stalowych i obejmują roboty związane z obróbką ele-

mentów i ich połączeniem.  

1.4. Określenia podstawowe 

Rusztowania  – pomocnicze budowle czasowe, słuŜące do wykonania projektowanego 

obiektu. 

Deklaracja Zgodności - obowiązująca na wszystkie materiały produkcji krajowej i impor-

towane wbudowywane na trwałe do konstrukcji. Zgodnie z rozporządzeniem wykonaw-

czym do ustawy "Prawo budowlane" wydanym przez Ministra Budownictwa i Przemysłu 

Materiałów Budowlanych jednostką upowaŜnioną do ich wydawania jest Instytuty Ba-

dawcze.   

1.5. Ogólne wymagania dotycz ące robót 

Roboty powinny być wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i 

poleceniami Inspektora.  

 

2. MATERIAŁY  

2.1. Akceptowanie u Ŝytych materiałów 

Do wykonania konstrukcji stosować moŜna wyłącznie materiały, których dostawcy po-

siadają Deklaracje  Zgodności.  
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2.2. Stal konstrukcyjna 

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej 

Do wytwarzania stalowych konstrukcji naleŜy uŜywać stal zgodnie z PN-82/S-10052. 

Inne gatunki stali (np. pochodzące z importu) mogą być zastosowane przez Wytwórcę 

za zgodą Inspektora jeśli posiadają Aprobatę Techniczną . 

Stal dostarczana na budowę powinna: 

mieć wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przy-

wieszek ze znakami zgodnie z PN-73/H-01102, 

spełniać wymagania określone w normach przedmiotowych: 

dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-

92203, 

dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001, 

dla kątowników równoramiennych wg PN-81/H-93401, 

dla ceowników PN-86/H-93403, 

dla zetowników PN-55/H-93405 

dla dwuteowników PN-86/H-93407 

Stal powinna być dostarczona w odmianach plastyczności D (udarność sprawdzana na 

próbkach ISO Charpy'ego w temperaturze -20C) lub (lepiej) w odmianie R ( udarność 

sprawdzana na próbkach Mesnager'a w temperaturze -40C). 

NiezaleŜnie od przedstawionych wyŜej wymagań wszystkie blachy winny być spraw-

dzone metodą defektoskopii ultradźwiękowej celem wykrycia ewentualnych wad ukry-

tych materiału (rozwarstwienie w klasie P6 wg BN-84/0601-05). Badanie to moŜe być 

wykonywane w hucie lub w zakładzie wytwarzającym konstrukcję. 

Kształtowniki i blachy ze stali 18G2A na zwiatrowanie, elementy pomocnicze oraz ele-

menty montaŜowe – powinny być zgodne z Dokumentacją Projektową pod względem 

gatunków, asortymentów i własności. 

2.3. Łączniki i materiały spawalnicze 

Spełnione muszą być wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych: 

Dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN 88/M-C69433 

dla drutów spawalniczych wg PN-88/M-69420, 

dla topników do spawania ŜuŜlowego wg PN-67/M-69356. 

Łączniki powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z 

zapewnieniem ochrony przed korozją i w sposób umoŜliwiający segregację na po-
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szczególne asortymenty. Materiały spawalnicze naleŜy przechowywać ponad podłogą w 

suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. Łączniki i materiały spa-

walnicze przeznaczone do wytworzenia określonej stalowej konstrukcji mostowej po-

winny być oddzielone od pozostałych. 

 

3. SPRZĘT  

Wykonawca zobowiązany jest do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazy 

zasadniczego sprzętu. Inspektor jest uprawniony do sprawdzenia, czy dźwigi posiadają 

waŜne świadectwa wydane przez Urząd Dozoru Technicznego.  

Wykonawca na Ŝądanie Inspektora jest zobowiązany do próbnego uŜycia sprzętu w 

celu sprawdzenia jego przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności 

przedstawiciela Inspektora. 

 

4. TRANSPORT  

4.1. Transport i składowanie stali konstrukcyjnej  

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powin-

ny odbywać się tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od 

substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wy-

roby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane 

nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowa-

nie stali niezabezpieczonych przed opadami. 

5. WYKONANIE ROBÓT  

5.1.  Cięcie elementów i obrabianie brzegów 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów naleŜy wykonywać zgodnie z ustaleniami Do-

kumentacji Projektowej, ale tak by zachowane były wymagania PN-89/S-10050 pkt. 

2.4.1.1. Dla wszystkich gatunków stali stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne 

lub półautomatyczne, a dla elementów pomocniczych i drugorzędnych równieŜ ręczne. 

Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z grotu, naderwań. Przy cięciu noŜycami 

podniesione brzegi powierzchni cięcia naleŜy wyrównać na odcinkach wzajemnego 

przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 

Arkusze nie obcięte w hucie naleŜy obcinać co najmniej 20 mm z kaŜdego brzegu. 

Ostre brzegi, które podlegać będą zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cięciu naleŜy 

wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. Przy cię-
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ciu tlenowym moŜna pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą pod-

dane przetopieniu w następnych operacjach spawania oraz te, które osiągnęły klasę 

jakości nie gorszą niŜ 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cięciu tlenowym powierzchnie 

cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z ŜuŜla, grotu, nacieków i roz-

prysków materiału. 

5.2. Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 

Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana w 

Dokumentacji Projektowej lub innych normach, powinny być zawarte w granicach poda-

nych w tabl. 2, przy czym rozróŜnia się: 

wymiary przyłączeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zaleŜne od innych wymiarów, podle-

gające pasowaniu, warunkujące prawidłowy montaŜ oraz normalne funkcjonowanie 

konstrukcji, 

wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 

 

Tabl.2.  Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 

Wymiar nominalny 

[mm] 
Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±),[mm] 

ponad do przyłączeniowego swobodnego 

500 1000 0,5 1,5 

1000 2000 1,0 2,5 

2000 4000 1,5 4,0 

4000 8000 2,5 6,0 

8000 16000 4,0 10,0 

16000 32000 6,0 15,0 

32000  10,0 1/1000 wymiaru lecz nie 

więcej niŜ 50 

 

5.3. Czyszczenie powierzchni i brzegów 

Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Inspektor przeprowadza odbiór elemen-

tów w zakresie usunięcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających 

i brzegów stykowanych z zachowaniem wymagań PN-89/S-10050. 
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5.4. Spawanie 

Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzy-

skane w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. 

Wszystkie prace spawalnicze moŜna powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, 

posiadającym aktualne uprawnienia. NiezaleŜnie od posiadanych uprawnień zaleca się 

sprawdzenie aktualnych umiejętności spawaczy poprzez wykonanie próbnych złączy 

elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczególnie dotyczy 

elektrod zasadowych). Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o 

zwykłej wytrzymałości powinna być wyŜsza niŜ 0 C, a stali o podwyŜszonej wytrzyma-

łości wyŜsza niŜ +5 C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadów atmosferycz-

nych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy spawanych. W 

utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niŜ 

80 %, mŜawka, wiatry o prędkości większej niŜ 5 m/s, temperatury powietrza niŜsze niŜ 

podane wyŜej) naleŜy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie 

spoin naleŜytej jakości. 

Ukosowanie brzegów elementów moŜna wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palni-

kiem tlenowym, usuwając zgorzelinę i nierówności. 

Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią (np. 

przez zastosowanie odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka. Obrób-

kę spoin moŜna wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo stosować inną obróbkę 

mechaniczną pod warunkiem, Ŝe miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu 

nie przekroczy 3 % tej grubości. 

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, być zgodne z wymaganiami obowią-

zujących norm i zaleceniami producentów. 

Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. Wystą-

pienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów tj. białych kryształów świadczy o 

długotrwałym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takŜe o wejściu wody 

w reakcję chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą starzenia się elektro-

dy. Suszenie elektrod przestarzałych jest bezcelowe, a uŜycie ich zabronione. 

Sprzęt spawalniczy powinien umoŜliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z tech-

nologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapew-

nić utrzymanie określonych parametrów spawania, przy czym wahania natęŜenia i na-

pięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10 %.  
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Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Niedo-

puszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie. 

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń ŜuŜla, pasm ŜuŜ-

lowych lub zaklęśnięć. W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna 

przekraczać 15 % grubości spawanych elementów. 

5.5. Wykonanie poł ączeń stałych na miejscu budowy 

5.5.1. Połączenia spawane 

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszą być przewidziane w Dokumen-

tacji Projektowej.. Spawanie naleŜy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 

pkt. 2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzić moŜna w temperaturach powy-

Ŝej 5C. KaŜda spoina konstrukcyjna musi być oznakowana przez wykonującego ją 

spawacza jego marką. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają, ocenie jakości i od-

biorowi. Badania spoin polegające na oględzinach.  Powłokę antykorozyjną naleŜy wy-

konać zgodnie z S.T. B-03.03.05 

5.6. Monta Ŝ i rusztowania monta Ŝowe 

Wykonawca moŜe zmienić sposób montaŜu, z tym, iŜ musi przedstawić projekt zmiany 

do zatwierdzenia u Projektanta i Inspektora. 

 Rusztowania stalowe z elementów składanych do wielokrotnego uŜytku powinny od-

powiadać wymaganiom BN-70/9080-02. 

W zasadniczych wymiarach rusztowań drewnianych dopuszcza się następujące odchył-

ki: 

- w rozstawie szeregów pali lub jarzm ±5 % rozstawu, 

- w wychyleniu jarzm rusztowań z płaszczyzny pionowej ±5 % wysokości jarzm, lecz nie 

więcej niŜ 5 cm, 

- w rozstawie poprzecznic i podłuŜnic pomostu ±5 cm. 

5.7. BHP i ochrona środowiska 

Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów o BHP 

i ochronie środowiska odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moŜe nakazać wykonania 

czynności, których wykonanie naruszyłoby postanowienia tych przepisów. 
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6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT  

6.1. Obowi ązki Wykonawcy 

Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie ro-

bót, niezaleŜnie od działań kontrolnych Inspektora. 

6.2 Kontrola jako ści 

Kontrola jakości robot będzie obejmowała: 

- sprawdzenie czystości krawędzi cięcia po cięciu tlenowym, 

- odchyłki wymiarów liniowych, 

- badania usunięcia grotu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i 

brzegów   stykowanych z zachowaniem wymagań PN-89/S-10050 

- badania obróbki spoin, 

- kontrola rusztowań zgodnie z BN-70/9080-02. 

 

7. OBMIAR ROBÓT 

Jednostką obmiaru jest 1 t (tona) wykonanych konstrukcji stalowych, 1mb (lub 1kg)  

stalowej. 

 

8. PODSTAWA ODBIORU ROBÓT. 

Wymagania ogólne odbioru robót podano w Specyfikacji Technicznej ST B-00 „Wyma-

gania ogólne”.  

 

9. PODSTAWA PŁATNO ŚCI 

Cena wykonania 1 t konstrukcji obejmuje: 

– roboty przygotowawcze 

– zakup i dostarczenie materiałów 

– przygotowanie konstrukcji stalowej 

– pasowanie 

– wstępny montaŜ 

– montaŜ konstrukcji stalowej 

– naprawa uszkodzeń 

– odbiory i testy zgodnie z pkt 6 ST 
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10. PRZEPISY ZWIĄZANE  

PN-77/B-06200  Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania. 

PN-90/B-03200  Konstrukcje stalowe. 

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. War-

tości liczbowe parametrów. 

PN-77/M-82002  Podkładki. Wymagania i badania. 

PN-77/M-82003  Podkładki. Dopuszczalne odchyłki wymiarów oraz kształtu i poło-

Ŝenia. 

PN-78/M-82005  Podkładki okrągłe zgrubne. 

PN-78/M-82006   Podkładki okrągłe dokładne. 

PN-84/M-82054/01 Śruby, wkręty i nakrętki. Stan powierzchni. 

PN-82/M-82054/02 Śruby, wkręty i nakrętki. Tolerancje. 

PN-82/M-82054/03 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub i wkrętów. 

PN-82/M-82054/09 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne nakrętek. 

PN-85/M-82101  Śruby z łbem sześciokątnym. 

PN-86/M-82144  Nakrętki sześciokątne. 

PN-86/M-82153  Nakrętki sześciokątne niskie. 

PN-83/M-82171  Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń spręŜanych. 

PN-61/M-82331  Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 

PN-66/M-82341  Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 

PN-66/M-82342  Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym z gwintem długim 

 


