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1. WSTĘP 

Przedmiot Specyfikacji Technicznej 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 

konstrukcji budowlanych stalowych dla projektu:  

 

„Rozbudowa zadaszenia nad suwnicą oraz instalacji czerpakowej żwirownika na terenie ZOŚ Kujawy 

przy ul. Dymarek 9 w Krakowie”. 

 

 Zakres stosowania ST 

Specyfikację Techniczną jako część Dokumentów Przetargowych i Kontraktowych, należy 

odczytywać i rozumieć w odniesieniu do zlecenia wykonania Robót dla tematu wymienionego w pkt. 

1. 

 

  Zakres robót objętych ST 

Roboty, których dotyczy Specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 

celu wykonanie i montaż konstrukcji budowlanych. 

 

Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi Normami 

Technicznymi (PN i EN-PN), Warunkami Technicznymi Wykonania i Odbioru Robót (WTWOR)  

 

Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z projektem 

technicznym. 

 

2.MATERIAŁY 

Materiałami stosowanymi przy wykonaniu robót będących przedmiotem niniejszej ST są: 

 

2.1.  Konstrukcje stalowe. 

- prefabrykaty konstrukcji stalowych obiektu wg PT:, blacha trapezowa powlekana T35 0.6 mm 

(RAL wg archit.), dźwigary z rur prostokątnych 80x40x5, 60x40x5, UPN65, blachami 

węzłowymi grubości 10 mm i 12 mm, płatwi z UPN50,  stężenia z rur kwadratowych 30x30x4 i 

kątowników L40x40x4, zabezpieczone antykorozyjnie, stal konstrukcyjna S235JR  

 

-Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadać 

wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a ponadto: 

podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 

10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954 

 

-Wkręty stalowe do mocowania blachy trapezowej  do płatwi. Powlekane blachy trapezowe 

mocować do podłoża stalowego przy użyciu wkrętów lub gwoździ wstrzeliwanych. Należy 

stosować wkręty samowiercące lub samogwintujące. Przy stosowaniu wkrętów samowiercących 

wiercenie otworu, gwintowanie i mocowanie odbywa się w jednym kroku. Przy wkrętach 

samogwintujących konieczne jest wcześniejsze nawiercenie otworów o średnicy mniejszej o 

około 0,5 mm od samego wkrętu. Gwint powstaje automatycznie podczas wkręcania. Średnica 

zewnętrzna wkrętów od 4,8mm.  
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Wymagania dla stali dostarczonej na budowę: 

- Wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, 

 -Powinna spełniać wymagania określone w normach przedmiotowych: 

- Dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10163-1:1999 

- Dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-EN 10016-2:1999/Ap1:2003 

- Dla kątowników równoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 

-  Dla ceowników wg PN73/H-93460.03 

           -    Dla śub: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz    

                 PN-83/M-82343, 

           -  Dla nakrętek: PN-83/M-82171, 

   - Dla podkładek PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-    

      182009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954 

              

    MATERIAŁY DO SPAWANIA 

Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-

EN 759:2000, a ponadto: 

         -elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430, 

         -drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002, 

         -topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M-  

            69355 oraz PN-67/M-69356. 

         Materiały spawalnicze do stali odpornej na korozję powinny mieć odporność na korozję taką   

          samą jak stal części łączonych, chyba że w projekcie podano inaczej.  

 

 

 

3.  SPRZĘT 

3.1. Sprzęt do wykonania elementów stalowych i ich montażu. 

 

Do wykonania robot będących przedmiotem niniejszej specyfikacji należy stosować następujący, 

sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzęt do montażu konstrukcji:  

- żuraw samochodowy lub stacjonarny , 

 - środek transportu do przewożenia elementów,  

- spawarki,  

- klucze dynamometryczne,  

- narzędzia drobne.  

 

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje 

niekorzystnego wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robot. Wykonawca na żądanie 

dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do 

użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.  

Dobór sprzętu montażowego do wykonania poszczególnych robot jest częścią projektu technologii i 

organizacji robot, który należy wykonać przed przystąpieniem do robot i uzyskać akceptację 

Inspektora nadzoru. 
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4.  TRANSPORT. 

 

4.1.  Transport i składowanie konstrukcji stalowych . 

 

Elementy przed wysyłką z wytwórni powinny być protokolarnie odebrane przez zamawiającego w 

obecności wykonawcy montażu.  

Podczas transportu materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed 

uszkodzeniami lub utratą stateczności. Dostawa - dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym 

przez Inspektora Transport pionowy i wyładunek za pomocą dźwigu. 

Elementy powinny być wysyłane w kolejności uzgodnionej z wykonawcą montażu i zabezpieczone 

na czas transportu i składowania. Do wyładunku elementów lżejszych można użyć wciągarek, 

dźwigników, podnośników i przyciągarek szczękowych. Przeciąganie niezabezpieczonych 

elementów bezpośrednio po podłożu jest niedopuszczalne. Elementy ciężkie, długie i wiotkie, należy 

przy podnoszeniu i przemieszczaniu ze środka transportowego na składowisko chwytać w dwóch 

miejscach za pomocą zawiesia i usztywnić w celu ochrony przed odkształceniem. Elementy należy 

układać na składowisku w kolejności odwrotnej w stosunku do kolejności montażu. Elementy należy 

układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania. Elementy przewidziane do scalania 

powinny być w miarę możności składane w sąsiedztwie miejsca przeznaczonego na scalanie. 

 

 

 

5.  WARUNKI TECHNICZNE WYKONANIA ROBÓT 

 

5.1.     Montaż konstrukcji stalowych 

 

5.1.1. Montaż konstrukcji i elementów stalowych drobnowymiarowych 

 

a) Warunki ogólne 

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 wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste. 

Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy pomocy nożyc, 

piły lub palnika gazowego. Cięcia powinny być czyste, bez zniekształceń ani pęknięć.  

Montaż wykonać wg projektu montażu, zgodnego z projektem technicznym , z wymaganiami 

obowiązujących PN i PN-IEC i  zaakceptowanego przez Inspektora nadzoru. 

Podpory konstrukcji powinny być przygotowane odpowiednio do połączenia z konstrukcją lub 

elementem przed rozpoczęciem montażu.  

Roboty należy tak wykonywać, aby żadna część konstrukcji nie została podczas montażu przeciążona 

lub trwale odkształcona. 

Rusztowania stalowe z elementów składanych do wielokrotnego użytku, powinny odpowiadać 

wymaganiom BN-70/9080-02. 

 

 

b) Warunki szczególne 

 

Montaż metodą skręcania gotowych prefabrykatów stalowych. 

• Połączenia śrubowe wykonać zgodnie z projektem i oraz wymaganiami normy PN B 06200 
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Montaż metodą spawania. 

• roboty montażowe wykonać zgodnie z wytycznymi PN-B-06200. 
 

Roboty antykorozyjne 

 
Zabezpieczenie antykorozyjne elementów marek stalowych  

• -przygotowanie podłoża: Sa2 

• -dwuskładnikowa farba podkładowa na bazie żywicy epoksydowej 40 ᵤm, 

• -dwuskładnikowa farba do wykonywania warstwy pośredniej na bazie żywicy epoksydowej 60 

ᵤm, 

• -dwuskładnikowa farba nawierzchniowa na bazie żywicy poliuretanowej 60 ᵤm, 

• powłoki  malarskie wykonać zgodnie  z wytycznymi  farbami  epoksydowymi lub 

poliuretanowymi, 

• przygotowanie powierzchni wykonać zgodnie z PN-H-97052,  

• ocenę grubości powłok wykonać zgodnie z PN-C-81515 i PN-H-04623, powłoki malarskie 

wykonywać zgodnie z zaleceniami producenta farb. 

 
5.1.2.  Montaż konstrukcji budowlanych stalowych 

 
a)  Montaż powinien być wykonywany zgodnie z projektem konstrukcji i projektem montażu z  

zastosowaniem środków zapewniających stateczność w każdej fazie montażu oraz osiągnięcie 

projektowanej nośności i sztywności po ukończeniu robót. 

 
b)  Przed rozpoczęciem montażu na placu budowy powinny być spełnione wszystkie 

      niezbędne warunki określone w specyfikacji technicznej i w projekcie montażu. 

 
c)   Podpory konstrukcji: 

 

- podpory   konstrukcji    powinny   być przygotowane odpowiednio do połączenia z konstrukcją 

przed rozpoczęciem montażu. 

 
 

d)    Prace montażowe: 

-  Elementy konstrukcji powinny być trwale i widocznie oznakowane  zgodnie z oznaczeniami 

przyjętymi na rysunkach montażowych. Transport i składowanie elementów    należy    wykonywać    

w    sposób    zabezpieczający    je    przed uszkodzeniami.   Łączniki    i   elementy   złączne   

powinny   być   odpowiednio opakowane,  oznakowane i przechowywane w warunkach suchych. 
 

-Jeżeli uszkodzone elementy są naprawiane przed montażem,  sposób naprawy powinien być 

uzgodniony z osobą uprawnioną do kontroli jakości. 
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-  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 wykonywane dopiero po dopasowaniu styków 

i wyregulowaniu całej konstrukcji lub jej niezależnej części. 

 

6.KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT. 

 

Badania jakości robot w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi właściwych 

WTWiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach.  

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:  

1) wymiary i kształt dostarczonego materiału  

2) właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału  

3) wymiary i kształt elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, prawidłowość 

rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe  

4) jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania  

5) jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej  

6) wymiary wykonanych elementów montażowych  

7) kształt wykonanych elementów montażowych  

8) jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją a w szczególności 

sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok malarskich  

 

W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:  

1) osadzenie śrub kotwiących w elementach podporowych 

 2) rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w poziome 

 3) połączenia montażowe w zakresie ilości, średnicy i klasy wytrzymałościowej łączników 

śrubowych, a w szczególności dokręcenie śrub i nakrętek.  

 

Bezpośrednio przed i podczas nakładania wyroby lakierowe powinny być sprawdzane pod 

względem:  

1) zgodności etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji  

2) braku kożuszenia  

3) braku nieodwracalnego osadzania się pigmentów  

4) braku trwałego niedającego się wymieszać osadu  

5) możliwość ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot antykorozyjnych 

 6) terminów przydatności do użytku podanych na opakowaniach  

 

Badania w czasie robot :  

1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni  

2) oceny przygotowania powierzchni do nakładania powłok  

3) kontroli warunków wykonywania powłok  

4) kontroli procesu nakładania powłok  

 

Kontrola oczyszczenia powierzchni :  
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1) zapoznać się ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjściowego 

podłoża i zanieczyszczeń zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996  

2) kontrolować parametry stosowanej metody oczyszczenia i pracę urządzeń  

3) ewentualnie uzupełnić proces o metodę odtłuszczania zatłuszczeń powstałych podczas 

przygotowania powierzchni  

4) dokonać odbioru powierzchni do malowania. 

 
 
 
7.OBMIAR ROBÓT. 

 

Obmiar robot określa ilość wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy. Ilość robot 

oblicza się według pomiarów sporządzonych z natury, udokumentowanych operatem 

powykonawczym, z uwzględnieniem wymagań technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i 

ujmuje w księdze obmiaru. Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy stosowane do obmiaru robot 

muszą posiadać ważne certyfikaty legalizacji. 
 
 
 

8.   ODBIÓR KOŃCOWY 
 

Odbiór   końcowy   konstrukcji   powinien   obejmować    sprawdzenie i  ocenę dokumentów 

kontroli i badań z całego  okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest 

zgodna z projektem i wymaganiami niniejszej normy.  W  szczególności powinny być sprawdzone: 

 - podpory konstrukcji, 

 - odchyłki geometryczne układu, 

 - jakość materiałów i spoin, 

 - stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 

 - stan i kompletność połączeń, 
 
 
 

 

9. PRZEPISY ZWIĄZANE. 

 

Najważniejsze normy:  

1) PN-EN 1090-1+A1:2012 Wymagania dotyczące konstrukcji stalowych. 

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. Wartości 

liczbowe parametrów. 

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

4) PN-77/M-82003 Podkładki. Dopuszczalne odchyłki wymiarów oraz kształtu i położenia. 

 5) PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste. 

 6) PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników.  

7) PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników.  

8) PN-78/M-82005 Podkładki okrągłe zgrubne.  

9) PN-78/M-82006 Podkładki okrągłe dokładne. 1 

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

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

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

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

14) PN-85/M-82101 Śruby z łbem sześciokątnym.  
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15) PN-86/M-82144 Nakrętki sześciokątne.  

16) PN-86/M-82153 Nakrętki sześciokątne niskie.  

17) PN-83/M-82171 Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń sprężanych.  

18) PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 1 

9) PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim.  

20) PN-91/M-82342 Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym z gwintem długim. 

 21) PN-90/H-01103 Stal. Połwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.  

22) PN-88/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego stosowania. Gatunki. 23) 

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości i niskostopowej 

 24) PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.  

25) PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na 

gorąco  

26) PN-79/H-04371 Metale. Próba udarności w obniżonych temperaturach  

27) PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe Połączenia spawane i 

powierzchnie napawane  

28) PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania  

29) PN-73/M-69015 Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych Przygotowanie 

brzegów do spawania  

30) PN-90/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem węgla stali węglowych i niskostopowych. 

Przygotowanie brzegów do spawania  

31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie łukiem krytym  

32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne 

wymagania i badania  

33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskowęglowych i 

stali niskostopowych o podwyższonej wytrzymałości 

 34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali 

 35) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia  

36) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Próba statyczna rozciągania do czołowych złączy lub 

zgrzewanych  

37) PN-57/M-69723 Spawanie. Próba statyczna rozciągania materiału spoiny  

38) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Próby zginania do czołowych złączy spawanych lub zgrzewanych  

39) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Próba udarności złączy spajanych doczołowo 

 40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cięcie gazowe stali węglowych o grubości 5 - 100 mm. Jakość 

powierzchni cięcia. 

 41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwości 

oględzin zewnętrznych.  

42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane – Połączenia z fundamentami – Projektowanie 

i wykonanie  

43) PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubości powłoki  

44) PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności  

45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe  

46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robot budowlanych ITB cz. C Zabezpieczenia i izolacje 

Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004 
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