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IV.6 

SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

KONSTRUKCJE STALOWE 

B.06.00.00 

1.  Wst ęp 

1.1. Przedmiot SST  

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji te chnicznej s ą 

wymagania dotycz ące wykonania i odbioru konstrukcji stalowych dla 

Rozbudowa  i przebudowa Zespołu Szkół nr 1 o hal ę sportow ą i 

cz ęść dydaktyczn ą wraz z zapleczem sanitarno-szatniowym i 

urz ądzeniami budowlanymi (w tym m.in. drogi wewn ętrzne, chodniki, 

miejsca postojowe) obejmuj ąca wewn ętrzne instalacje: wod.-kan., 

co, elektryczn ą, gazow ą, wentylacyjn ą a tak Ŝe budowa doziemnej 

cz ęść instalacji elektrycznej, teletechnicznej, instalac ji 

zewnętrznej kanalizacji deszczowej i sanitarnej,  przył ącza 

wodoci ągowego i  kanalizacji sanitarnej; budowa ścian oporowych, 

przebudowa zjazdów z ul. Wyspia ńskiego i Lisa Kuli;  przebudowa z 

przeło Ŝeniem przył ącza wodoci ągowego, gazowego; przebudowa sieci 

kanalizacji sanitarneji instalacji kanalizacji desz czowej  na dz. 

nr ewid. 1689/7, 1689/8, 1689/9, 2619, 1718/1, 2598 , 2467/1 

poło Ŝonych w  Ropczycach. 

 

1.2. Zakres stosowania SST  

Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument 

przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacj i robót 

wymienionych w pkt. 1.1. 

1.3. Zakres robót wymienionych w SST  

Roboty których dotyczy specyfikacja obejmuj ą wszystkie czynno ści 

umoŜliwiaj ące i maj ące na celu wykonanie i monta Ŝ konstrukcji 

stalowych, wyst ępuj ących w obiekcie przetargowym. 

1.4. Okre ślenia podstawowe  

Okre ślenia podane w niniejszej SST s ą zgodne z obowi ązuj ącymi 

odpowiednimi normami i wytycznymi. 

1.5. Ogólne wymagania dotycz ące robót  
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Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jako ść wykonania robót, 

ich zgodno ść z dokumentacj ą projektow ą, SST i poleceniami 

In Ŝyniera. 

2.  Materiały 

2.1. Stal  

Do konstrukcji stalowych stosuje si ę: 

2.1.1  Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w g atunkach 

St3S; St3SX; St3SY wg PN-EN 10025:2002 

(1) Dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998 

Dwuteowniki dostarczane s ą o długo ściach: 

do 140 mm – 3 do 13 m; powy Ŝej 140 mm – 3 do 15 m z odchyłkami 

do 50 mm dla długo ści do 6,0 m; do 100 mm dla długo ści 

wi ększej. 

Dopuszczalna krzywizna do 1.5 mm/m. 

 

(2) Ceowniki wg PN-EN 10279:2003 

 

Ceowniki dostarczane s ą o długo ściach: 

do 80 mm – 3 do 12 m; 80 do 140 – 3-13 m powy Ŝej 140 mm 

– 3 do 15 m 

z odchyłkami: do 50 mm dla długo ści do 6.0 m; 

do 100 mm dla długo ści wi ększej. 

Dopuszczalna krzywizna 1.5 mm/m. 

(3) K ątowniki PN-EN 10056-2:1998 i w PN-EN 10056-1:2000 

Kątowniki dostarczane s ą o długo ściach: 

do 45 mm – 3 do 12 m; powy Ŝej 45 – 3 do 15 m z odchyłkami do 

50 mm dla długo ści do 4,0 m; do 100 mm dla długo ści wi ększej. 

Krzywizna ramion nie powinna przekracza ć 1 mm/m. 

(4)  Blachy 

a)  Blachy uniwersalne wg PN-H/92203:1994 

Blachy uniwersalne dostarcza si ę w grubo ściach 6-40 mm. 

szeroko ściach 160-700 mm i długo ściach: 

dla grubo ści do 6 mm – 6,0 m 

dla grubo ści 8-25 mm – do 14,0 m z odchyłk ą 

do 250 mm. 

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy. 

b)  Blachy grube wg PN-80/H-92200 
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Blachy grube dostarcza si ę w grubo ściach 5-140 mm. 

Zakres grubo ści [mm] Zalecane formaty [mm] 

5-12 1000×2000 

1000×4000 

 1000×6000 

1250×2500 

1250×5000 

1500×3000 

 1500×6000 

 

powyŜej 12 1000×2000 1250×2500  

1500×6000 

1750×3500 

1500×3000 

 

Tolerancje wymiarowe wg ww. normy. 

Uwaga: do produkcji elementów z blach a szczególnie  blach 

węzłowych zaleca si ę stosowanie blach grubych. 

c)  Blacha Ŝebrowana wg PN-73/H-92127 

Blach ę Ŝebrowan ą dostarcza si ę w grubo ściach 3,5-8,0 mm. 

Zalecane wymiary: 1000×2000 mm; 1250×2500 mm; 1500× 3000 mm. 

Tolerancje wymiarowe wg ww normy. 

 

 

d)  Bednarka wg PN-76/H-92325 

Bednark ę dostarcza si ę w grubo ściach 1.5-5 mm i 

szeroko ściach 20-200 mm w kr ęgach o masie: 

– przy szeroko ści do 30 mm – do 60 kg 

– przy szeroko ści 30 do 50 mm – do 100 kg 

– przy szeroko ści 50 do 100 mm – do 120 kg 

Tolerancje wymiarowe wg ww normy. 

e)  Pr ęty okr ągłe wg PN-75/H-93200/00 

Pr ęty dostarcza si ę o długo ściach: 

– przy średnicy do 25 mm – 3-10 m 

– przy średnicy do 25 do 50 mm – 3-9 m. 

Tolerancje wymiarowe wg ww normy. 

2.1.2. Kształtowniki zimnogi ęte. 

Wykonywane s ą jako otwarte (ceowniki, k ątowniki, zetowniki) 

oraz zamkni ęte (rury kwadratowe i okr ągłe). 

Produkuje si ę je ze stali konstrukcyjnej w ęglowej zwykłej 

jako ści St0S, St3SX, St3SY. Długo ści fabrykacyjne od 2 do 6 m 

przy zwi ększonej dokładno ści wykonania. 

2.1.3. Własno ści mechaniczne i technologiczne powinny odpowiada ć 

wymaganiom podanym w PN-EN 10025:2002. 

– Wady powierzchniowe – powierzchnia walcówki i pr ętów 
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powinna by ć bez p ękni ęć, p ęcherzy i naderwa ń. 

– Na powierzchniach czołowych niedopuszczalne s ą 

pozostało ści jamy usadowej, rozwarstwienia i p ękni ęcia 

widoczne gołym okiem. 

– Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i 

zawalcowania, wtr ącenia niemetaliczne, w Ŝery, wypukło ści, 

wgniecenia, zgorzeliny i chropowato ści s ą dopuszczalne 

je Ŝeli: 

-- mieszcz ą si ę w granicach dopuszczalnych odchyłek 

-- nie przekraczaj ą 0.5 mm dla walcówki o grubo ści od 25 

mm. 0,7 mm dla walcówki o grubo ści wi ększej. 

2.1.4. Odbiór stali na budowie powinien by ć dokonany na podstawie 

atestu, w który powinien by ć zaopatrzony ka Ŝdy element lub 

partia materiału. Atest powinien zawiera ć: 

– znak wytwórcy 

– profil 

– gatunek stali 

– numer wyrobu lub partii 

– znak obróbki cieplnej. 

Cechowanie materiałów wywalcowane na profilach lub na 

przywieszkach metalowych. 

2.1.5. Odbiór konstrukcji na budowie winien by ć dokonany na 

podstawie protokółu ostatecznego odbioru konstrukcj i w 

wytwórni wraz z o świadczeniem wytwórni, Ŝe usterki w czasie 

odbiorów mi ędzyoperacyjnych zostały usuni ęte. 

Cechowanie elementów farb ą na elemencie. 

2.2. Ł ączniki  

Jako ł ączniki wyst ępuj ą: poł ączenia spawane oraz poł ączenia na 

śruby. 

2.2.1. Materiały do spawania 

Do spawania konstrukcji ze stali zwykłej stosuje si ę spawanie 

elektryczne przy u Ŝyciu elektrod otulonych EA-146 wg PN-91/M-

69430. Zast ępczo mo Ŝna stosowa ć elektrody ER-346 lub ER-546. 

Elektrody EA-146 s ą to elektrody grubootulone przeznaczone do 

spawania konstrukcji stalowych nara Ŝonych na obci ąŜenia 

statyczne i dynamiczne. 

Elektrody powinny mie ć: 

– zaświadczenie jako ści 
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– spełnia ć wymagania norm przedmiotowych 

– opakowanie, przechowywanie i transport winny by ć zgodne z 

wymaganiami obowi ązuj ących norm i wymaganiami producenta. 

2.2.2. Śruby 

Do konstrukcji stalowych stosuje si ę: 

(1) śruby z łbem sze ściok ątnym wg PN-EN-ISO 4014:2002 

średniodokładne klasy: 

dla średnic 8-16 mm – 4.8-II 

dla średnic powy Ŝej 16 mm – 5.6-II 

a)  stan powierzchni wg PN-EN 26157-3:1998 

b)  tolerancje wg PN-EN 20898-7:1997 

c)  własno ści mechaniczne wg PN-EN 20898-7:1997. 

(2) śruby fundamentowe wg PN-72/M-85061 zgrubne rodzaju W; Z 

lub P i kotwy stalowe wklejane osadzane na Ŝywicach np. HVU 

HAS Hilti 

(3) nakr ętki sze ściok ątne wg PN-EN-ISO 4034;2002 

d)  własno ści mechaniczne wg PN-82/M-82054/09 – cz ęściowo 

zast. PN-EN 20898-2:1998 

(4) podkładki okr ągłe zgrubne wg PN-ISO 7091:2003 

(5) podkładki klinowe do dwuteowników wg PN-79/M-82 009 

(6) podkładki klinowe do ceowników wg PN-79/M-82018  

Wszystkie ł ączniki winny by ć cechowane: śruby i nakr ętki 

wywalcowane cechy na główkach. 

2.2.3. Powłoki malarskie 

Materiały na powłoki malarskie wg B.15.00.00 niniej szych SST. 

2.3. Składowanie materiałów i konstrukcji  

(1) Konstrukcje i materiały dostarczone na budow ę powinny by ć 

wyładowywane Ŝurawiami. Do wyładunku mniejszych elementów mo Ŝna 

uŜyć wci ągarek lub wci ągników. Elementy ci ęŜkie, długie i 

wiotkie nale Ŝy przenosi ć za pomoc ą zawiesi i usztywni ć dla 

zabezpieczenia przed odkształceniem. Elementy układ ać w sposób 

umoŜliwiaj ący odczytanie znakowania. Elementy do scalania po-

winny by ć w miar ę moŜliwo ści składowane w s ąsiedztwie miejsca 

przeznaczonego do scalania. 

Na miejscu składowania nale Ŝy rejestrowa ć konstrukcje 

niezwłocznie po ich nadej ściu, segregowa ć i układa ć na 

wyznaczonym miejscu, oczyszcza ć i naprawia ć powstałe w czasie 
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transportu ewentualne uszkodzenia samej konstrukcji  jak i jej 

powłoki antykorozyjnej. 

Konstrukcj ę nale Ŝy układa ć w pozycji poziomej na podkładkach 

drewnianych z bali lub desek na wyrównanej do pozio mu ziemi w 

odległo ści 2.0 do 3.0 m od siebie. 

Elementy, które po wbudowaniu zajmuj ą poło Ŝenie pionowe 

składowa ć w tym samym poło Ŝeniu. 

(2) Elektrody składowa ć w magazynie w oryginalnych opakowaniach, 

zabezpieczone przed zawilgoceniem. 

(3) Ł ączniki ( śruby, nakr ętki, podkładki) składowa ć w magazynie w 

skrzynkach lub beczkach. 

 

2.4. Badania na budowie  

2.4.1. Ka Ŝda partia materiału dostarczona na budow ę przed jej  

wbudowaniem musi uzyska ć akceptacje Inspektora Nadzoru. 

2.4.2. Ka Ŝda konstrukcja dostarczona na budow ę podlega odbiorowi 

pod wzgl ędem: 

– jako ści materiałów, spoin, otworów na śruby, 

– zgodno ści z projektem, 

– zgodno ści z atestem wytwórni 

– jako ści wykonania z uwzgl ędnieniem dopuszczalnych 

tolerancji. 

– jako ści powłok antykorozyjnych. 

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu 

naprawy powstałych uszkodze ń w czasie transportu potwierdza 

In Ŝynier wpisem do dziennika budowy. 

3. Sprz ęt 

3.1. Sprz ęt do transportu i monta Ŝu konstrukcji  

Do transportu i monta Ŝu konstrukcji nale Ŝy u Ŝywać Ŝurawi, 

wci ągarek, d źwigników, podno śników i innych urz ądze ń. Wszelkie 

urz ądzenia d źwigowe, zawiesia i trawersy podlegaj ące przepisom o 

dozorze technicznym powinny by ć dostarczone wraz z aktualnymi 

dokumentami uprawniaj ącymi do ich eksploatacji. 

3.2. Sprz ęt do robót spawalniczych  

a)  Stosowany sprz ęt spawalniczy powinien umo Ŝliwia ć 

wykonanie zł ączy zgodnie z technologi ą spawania i 
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dokumentacj ą konstrukcyjn ą. 

b)  Spadki napi ęcia pr ądu zasilaj ącego nie powinny by ć 

wi ększe jak 10%. 

c)  Eksploatacja sprz ętu powinna by ć zgodna z instrukcj ą. 

d)  Stanowiska spawalnicze powinny by ć odpowiednio urz ądzone: 

- spawarki powinny sta ć na izoluj ącym podwy Ŝszeniu i by ć  

zabezpieczone od wpływów atmosferycznych 

- sprz ęt pomocniczy powinien by ć przechowywany w zamykanych  

pomieszczeniach. 

- stanowisko robocze powinno by ć urz ądzone zgodnie z  

  przepisami bhp i przeciwpo Ŝarowymi, zabezpieczone od  

  wpływów atmosferycznych, o świetlone z dostateczn ą   

  wentylacj ą; 

Stanowisko robocze powinno by ć odebrane przez In Ŝyniera. 

3.3. Sprz ęt do poł ącze ń na śruby  

Do scalania elementów nale Ŝy stosowa ć dowolny sprz ęt. 

4.  Transport 

Elementy konstrukcyjne mog ą by ć przewo Ŝone dowolnymi środkami 

transportu. 

Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji  powinny by ć 

zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utrat ą stateczno ści. 

Sposób składowania wg punktu 2.3. 

5.  Wykonanie robót 

5.1. Ci ęcie  

Brzegi po ci ęciu powinny by ć czyste, bez naderwa ń, gradu i 

zadziorów, ŜuŜla, nacieków i rozprysków metalu po ci ęciu. 

Miejscowe nierówno ści zaleca si ę wyszlifowa ć. 

5.2. Prostowanie i gi ęcie  

Podczas prostowania i gi ęcia powinny by ć przestrzegane 

ograniczenia dotycz ące granicznych temperatur oraz promieni 

prostowania i gi ęcia. 

W wyniku tych zabiegów w odkształconym obszarze nie  powinny 

wyst ąpi ć rysy i p ękni ęcia. 

5.3. Składanie zespołów  

5.3.1. Cz ęści do składania powinny by ć czyste oraz zabezpieczone 

przed korozj ą co najmniej w miejscach, które po monta Ŝu b ędą 



 

76 
 

niedost ępne. Stosowane metody i przyrz ądy powinny 

zagwarantowa ć dotrzymanie wymaga ń dokładno ści zespołów i 

wykonania poł ącze ń według zał ączonej tabeli. 

Rodzaj odchyłki Element konstrukcji Dopuszczalna od chyłka  

Nieprostoliniowo ść  Pr ęty, blachownice, 
słupy,  

cz ęści ram 

0,001 długo ści  
lecz nie wi ęcej jak 

10 mm 

Skr ęcenie pr ęta  – 0,002 długo ści  
lecz nie wi ęcej ni Ŝ 

10 mm 

Odchyłki płasko ści 
półek, ścianek 
środników 

– 2 mm na dowolnym  
odcinku 1000 m 

Wymiary przekroju  – do 0,01 wymiaru  
lecz nie wi ęcej ni Ŝ 5 

mm 

Przesuni ęcie środnika  – 0,006 wysoko ści 

Wygi ęcie środnika  – 0,003 wysoko ści 

 

Wymiar nominalny 
mm 

Dopuszczalna odchyłka wymiaru mm 

przył ączeniowy  swobodny 

do 500 

500-1000 

1000-2000 

2000-4000 

4000-8000 

8000-16000 

16000-32000 

0,5 

1,0 

1,5 

2,0 

3,0 

5,0 

8,0 

2,5 

2,5 

2,5 

4,0 

6,0 

10,0 

16 

 

5.3.2. Poł ączenia spawane 

(1) Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami sz eroko ści 

15 mm powinny by ć oczyszczone z rdzy, farby i 

zanieczyszcze ń oraz nie powinny wykazywa ć rozwarstwie ń i 

rzadzizn widocznych gołym okiem. 

Kąt ukosowania, poło Ŝenie i wielko ść progu, wymiary rowka 

oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje si ę według wła ściwych 

norm spawalniczych. 

Szczelin ę mi ędzy elementami o nieukosowanych brzegach 

stosowa ć nie wi ększ ą od 1,5 mm. 

(2) Wykonanie spoin 

Rzeczywista grubo ść spoin mo Ŝe by ć wi ększa od nominalnej 

o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza si ę grubo ść mniejsz ą: 

o 5% – dla spoin czołowych 

o 10% – dla pozostałych. 
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Dopuszcza si ę miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani 

je śli wady te mieszcz ą si ę w granicach grubo ści spoiny. 

Niedopuszczalne s ą p ękni ęcia, braki przetopu, kratery i 

nawisy lica. 

(3) Wymagania dodatkowe takie jak: 

– obróbka spoin 

– przetopienie grani 

– wymaganą technologi ę spawania mo Ŝe zaleci ć In Ŝynier wpisem 

do dziennika budowy. 

(4) Zalecenia technologiczne 

– spoiny szczepne powinny by ć wykonane tymi samymi 

elektrodami co spoiny konstrukcyjne 

– wady zewn ętrzne spoin mo Ŝna naprawi ć uzupełniaj ącym 

spawaniem, natomiast p ękni ęcia, nadmiern ą ospowato ść, 

braki przetopu, p ęcherze nale Ŝy usun ąć przez szlifowanie 

spoin i ponowne ich wykonanie. 

5.3.7. Poł ączenia na śruby 

– długo ść śruby powinna by ć taka aby mo Ŝna było stosowa ć 

moŜliwie najmniejsz ą liczb ę podkładek, przy zachowaniu 

warunku, Ŝe gwint nie powinien wchodzi ć w otwór gł ębiej 

jak na dwa zwoje. 

– nakr ętka i łeb śruby powinny bezpo średnio lub przez 

podkładk ę dokładnie przylega ć do ł ączonych powierzchni. 

– powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakr ętek i 

podkładek przed monta Ŝem pokry ć warstw ą smaru. 

– śruba w otworze nie powinna przesuwa ć si ę ani drga ć przy 

ostukiwaniu młotkiem kontrolnym. 

5.4. Monta Ŝ konstrukcji  

5.4.1. Monta Ŝ nale Ŝy prowadzi ć zgodnie z dokumentacj ą techniczn ą 

i przy udziale środków, które zapewni ą osi ągni ęcie 

projektowanej wytrzymało ści i stateczno ści, układu 

geometrycznego i wymiarów konstrukcji. Kolejne elem enty mog ą 

być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczno ści 

elementów uprzednio zmontowanych. 

Poł ączenia wykonywa ć wg punktu 5.4. 

Zabezpieczenia antykorozyjne wg punktu 2.2.3. 

5.4.2. Przed przyst ąpieniem do prac monta Ŝowych nale Ŝy: 

– sprawdzi ć stan fundamentów, kompletno ść i stan śrub 
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fundamentowych oraz reperów wytyczaj ących osie i linie 

odniesienia rz ędnych obiektu. 

– porówna ć wyniki pomiarów z wymiarami projektowymi przy 

czym odchyłki nie powinny przekracza ć warto ści: 

Posadowienie 

Dopuszczalne odchyłki mm 
słupa     do 2,0             
rz ędna fundamentu i rozstaw śrub 
na powierzchni betonu         do 5,0 
na podlewce               do 10.0 

5.4.3. Monta Ŝ 

Przed przyst ąpieniem do monta Ŝu nale Ŝy naprawi ć uszkodzenia 

elementów powstałe podczas transportu i składowania . 

Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego kon strukcji: 

Lp.  Rodzaj odchyłki Dopuszczalna odchyłka 

 1  odchylenie osi słupa wzgl ędem osi teoret.  5 mm 

 2  odchylenie osi słupa od pionu 15 mm 

 3  strzałka wygi ęcia  h/750 lecz nie wi ęcej 

 słupa  ni Ŝ 15 mm 

 4  wygi ęcie belki lub  l/750 lecz nie wiecej 

 wi ązara  ni Ŝ 15 mm 

 5  odchyłka strzałki monta Ŝowej  0,2 projektowanej 

6.  Kontrola jako ści robót 

Kontrola jako ści polega na sprawdzeniu zgodno ści wykonania robót 

z projektem oraz wymaganiami podanymi w punkcie 5. 

Roboty podlegaj ą odbiorowi. 

7.  Obmiar robót 

Jednostkami obmiaru s ą: 

Dla pozycji B.07.00.00 – masa gotowej konstrukcji w  tonach. 

8. Odbiór robót 

Wszystkie roboty obj ęte B.07.00.00 podlegaj ą zasadom odbioru 

robót zanikaj ących. 

9.  Podstawa płatno ści 

Płaci si ę za roboty wykonane w jednostkach podanych w punkci e 7. 

Cena obejmuje wszystkie czynno ści wymienione w SST. 
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10.  Przepisy zwi ązane 

PN-B-06200:2002  Konstrukcje stalowe budowlane. War unki 

wykonania i odbioru. 

PN-EN 10025:2002  Wyroby walcowane na gor ąco z niestopowych stali  

konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy. 

PN-91/M-69430  Elektrody stalowe otulone do spawani a i 

napawania. Ogólne badania i wymagania. 

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zł ączy spawanych. Nazwy i 

okre ślenia.  


