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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot ST 
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych 

z wykonaniem elementów stalowych związanych z realizacją zadania inwest. p.n.:   
 

„Remont budynku zlokalizowanego przy ul. Buczka 27 w Boguszowie-Gorcach” 
 
1.2. Zakres stosowania ST  
Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy 
przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w p. 1.1. 
 
1.3. Zakres robót objętych ST  
Roboty, których dotyczy specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na 
celu wykonanie i montaż elementów stalowych. 
1.4. Określenia podstawowe  
Określenia podstawowe podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi 
normami i ST - 00.00. „Wymagania ogólne”, warunkami technicznymi wykonania i odbioru 
robót budowlano-montażowych i poleceniami Inspektora nadzoru. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót  
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz zgodność z dokumentacją 
projektową, ST i poleceniami inspektora nadzoru. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 
Ogólne wymagania dot. materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w części ST – 
00.00. – „Wymagania ogólne” i dokumentacji projektowej. 
Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone w: 
- Ustawie z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r., Nr 207, 
poz.2016; z późn.zm.), 
- Ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz.U.z 2004 r., Nr 92, poz.881), 
- Ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz.U. z 2002 r., Nr 166, poz. 
1360, z późn.zm.). 
Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego 
wymaganej przez w/w ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw. 
2.2. Szczegółowe wymagania dotyczące materiałów 
2.2.1. Stal konstrukcyjna 
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinna 
odpowiadać wymaganiom norm przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PNEN 10027-
1:1994, PN-EN 10027-2::1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996; PN-EN 
10204+Ak:1997, PN-90/H-011103, PN-87/H-01104, PN-88/H-o1105, a ponadto: 
2.2.1.1. Wyroby walcowane – kształtowniki 
- dwuteowniki powinny odpowiadać wymaganio0m norm: PN-91/H-93407, PN-H 93419:1997, 
PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998; 
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- rury powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-
2:2000. 
Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać 
odpowiednio następującym wymaganiom: 
- mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 
- mieć trwałe cechowanie, 
- mieć wybite znaki cechowe. 
2.2.1.2. Wyroby walcowane – blachy: 
- blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994, 
- blachy grube powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92200:1994, 
- blachy żeberkowe powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-73/H-92127, 
- bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325, 
Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać 
następującym wymaganiom: 
- mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 
- mieć trwałe ocechowanie, 
- mieć wybite znaki cechowe. 
2.2.2. Łączniki 
Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria łączenia powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-ISO 
1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a ponadto: 
- śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-82331, PN-
91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343, 
- nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-82171, 
- 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-82018 oraz PN-83/M-82039. 
- nity powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954. 
2.2.3. 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. 
2.2.4. Składowanie materiałów i konstrukcji 
Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed 
zawilgoceniem. 
Łączniki skladować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach. 

3. SPRZĘT 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST-00.00. 
Roboty związane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budowa nowych konstrukcji 
stalowych mogą być wykonywane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu 
przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robot:. 
Wykonawca do montażu lub demontażu elementów konstrukcji stalowej powinien dysponować 
m.in.: 
- spawarkami, 
- palnikami gazowymi, 
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- żurawiami samochodowymi o udźwigu 10 Mg, 
- - żurawiami samochodowymi o udźwigu dostosowanym do ciężaru poszczególnych elementów 
konstrukcji. 
Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać 
wymagania techniczne w zakresie BHP. 
 

4. TRANSPORT  

Transport zgodnie z warunkami ogólnymi w ST-00.00. 
Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i 
spełniać wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym. 

5. WYKONANIE ROBÓT  

5.1. Ogólne zasady wykonania robót 
Ogólne zasady wykonania robót podano w  ST-0.0. 
Wykonanie robot powinno być zgodne z normami: PN-89/S-10050, PN-82/S-10052. 
Elementy drugorzędne mogą być wykonywane przez spawaczy posiadających odpowiednie 
uprawnianie w Wytwórniach nie posiadających Świadectwa Kwalifikacji Ministerstwa 
Infrastruktury tylko za zgodą Inspektora nadzoru. Do elementów drugorzędnych zalicza się 
elementy nieobciążone (podkładki, wyrównania, wypełnienia) oraz elementy przeznaczone do 
przejęcia obciążeń innych niż obciążenia podstawowe rozważanej konstrukcji w rozumieniu 
normy PN-85/S-10030 (elementy poręczy, chodników służbowych, osłony trakcji elektrycznej 
wsporniki kablowe, itp.). 
5.2. Zakres wykonywania robót 
5.2.1. Wymagania ogólne 
Wykonawca powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zwartych w ST i 
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji 
Inspektorowi nadzoru. 
5.2.2. Przygotowanie i obróbka elementów 
Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej przed wbudowaniem 
powinny być sprawdzone pod względem: 
- gatunku stali, 
- asortymentu, 
- własności, 
- wymiarów i prostoliniowości. 
Elementy, których odchyłki wymiarowe pod względem prostoliniowości przekraczają 
dopuszczalne odchyłki wg PN-89/S-10050, powinny podlegać prostowaniu. Elementy stalowe 
konstrukcji poddane prostowaniu lub gięciu nie powinny wykazywać pęknięć. Występowanie 
tego rodzaju uszkodzeń powoduje odrzucenie wykonanych elementów. Sprzęt używany do 
prostowania i gięcia elementów stalowych powinien być zaakceptowany i sprawdzony przez 
Inspektora nadzoru. 
Ciecie elementów i sposób obrabiania brzegów powinien być wykonany zgodnie z ustaleniami 
dokumentacji projektowej z zachowaniem wymagań wg PN-80/S-10050. 
Przed przystąpieniem do składowania elementów konstrukcji, Inspektor nadzoru przeprowadza 
odbiór elementów w zakresie usunięcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni 
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przylegających i brzegów styków z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 
i PN-EN ISO 9013:2002. 
5.2.3. Składanie konstrukcji 
5.2.3.1. Spawanie 
Spawanie winno odbywać się zgodnie z normą PN-89/S-10050. 
Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać odpowiednie uprawnienia państwowe. 
Elementy stalowe konstrukcji spawane są w Wytwórni w elementy montażowe zgodnie z 
dokumentacja projektową. 
W wyniki spawania powstają naprężenia spawalnicze powodujące odkształcenia elementów 
konstrukcji stalowej. Sposób usunięcia odkształceń konstrukcji w zgodzie z zaleceniami PN-
89/S-10050. 
5.2.4. Próbny montaż konstrukcji stalowej 
Przed wysłaniem elementów montażowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy należy 
dokonać próbnego montażu w Wytwórni. Montaż powinien być dokonany przez Wykonawcę 
konstrukcji zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050. 
Przed przystąpieniem do próbnego montażu powinien być dokonany odbiór wytworzonych 
elementów konstrukcji stalowej przez Komisje Odbioru. Wynikiem odbioru jest protokół 
Komisji odbioru i odpowiedni wpis do dziennika Budowy. 
5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne 
Przewidziane dokumentacją projektową zabezpieczenie antykorozyjne elementów konstrukcji 
stalowej, jeżeli jest to możliwe, należy wykonać w Wytwórni zgodnie z ST dotyczącą 
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych. 
5.3. Montaż nowej konstrukcji stalowej na budowie 
Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń zawartych 
w ST i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji 
Inspektorowi nadzoru. 
W czasie montażu należy dopilnować, aby prace były prowadzone zgodnie  projektem 
organizacji robót. 
5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe 
Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji należy wyznaczyć osie montażu elementów 
konstrukcji. 
5.3.3. Wykonanie połączeń spawanych 
Połączenia spawane powinny być wykonane zgodnie z „”Projektem technologii spawania” i w 
ilości przewidzianej dokumentacją projektową. Wykonanie dodatkowych spoin wymaga zgody 
Inspektora nadzoru. Każda spoina powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, 
wybitym na obu końcach krótkich spoin w odległości 10-15 mm od brzegu, na długich spoinach 
co 1,0 m. Na Wytwórcy spoczywa obowiązek prowadzenia Dziennika spawania. 
W czasie spawania wilgotność względna powietrza nie może być większa niż 80%, a 
temperatura nie niższa niż + 5OC. W czasie opadów atmosferycznych, mgły lub mżawki miejsce 
spawania i stanowiska spawaczy należy osłonić. 
Powierzchnie łączonych elementów powinny być wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tłuszczu i 
innych zanieczyszczeń na szerokości nie mniejszej niż 15 cm. 
Spoiny powinny posiadać klasę zgodna z dokumentacją projektową i projektem spawania. 
Spoiny czołowe powinny być podspawane lub wykonane technologią, aby grań była jednolita i 
gładka. 
Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie. Dopuszczalna wadliwość spoiny 
czołowej wg PN-85/M-69775 (PN-EN 970:1999).: 
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- dla złączy specjalnej jakości – klasa wadliwości W1, 
- dla złączy normalnej jakości – klasa wadliwości W2. 
Spoiny czołowe powinny posiadać klasę wadliwości złącza R1, a spoiny normalnej jakości 
powinny odpowiadać wadliwości złącza R2 wg PN-87/M-69772 (PN-EN 1435:2001). 
Spoiny pachwinowe powinny odpowiadać klasie wadliwości W2 wg PN-85/M-69775 PN-EN 
970:1999). 
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi zgodnie z PN-
89/S-10050. Koszt wszystkich badań przewidzianych ST, normą PN-89/S-10050 i innych 
zleconych przez Inspektora nadzoru ponosi Wykonawca. Badania mogą wykonywać jedynie 
laboratoria zaakceptowane przez Inspektora nadzoru. Wykonawca robót montażowych 
zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów oraz protokołów 
i przekazać je Inspektorowi nadzoru podczas odbioru końcowego konstrukcji. 
   

6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 

6.1. Wymagania ogólne 
Kontrola jakości wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych elementów konstrukcji już 
istniejących polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami 
podanymi w PN-89/S-10050 oraz niniejszej ST. 
Inspektor nadzoru w porozumieniu z Wykonawcą, powołuje Komisję Odbiorową, której 
zadaniem jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem nowej konstrukcji stalowej jak i nowych 
elementów konstrukcji już istniejącej. 
Poszczególne etapy wykonania nowej konstrukcji stalowej jak i nowych konstrukcji już 
istniejących są odbierane przez Komisję poprzez sporządzenie odpowiedniego protokołu. 
Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do dziennika Budowy. 
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości podano w ST 00.00. Wymagania ogólne. 
6.2. Zakres kontroli i badań 
6.2.1. Materiały 
Materiały stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej podlegają kontroli zgodnie z 
wymaganiami podanymi w niniejszej ST.. 
Przed wbudowaniem każdorazowo stosowane materiały powinny uzyskać akceptację Inspektora 
nadzoru.       
6.2.2. Konstrukcja stalowa 
Wykonanie i montaż konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi w 
niniejszej ST. 
Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-1050 
oraz warunkom podanym w niniejszej ST. 
6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania: 
- kontrola stali, 
- sprawdzenie elementów stalowych, 
- sprawdzenie wymiarów konstrukcji, 
- sprawdzenie połączeń, 
- sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych, 
- sprawdzenie poprawności wykonania konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montażu 
konstrukcji. 
6.2.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie 



ST – 01.12 Konstrukcje stalowe i balustrady 7 
 

 

Roboty podlegają odbiorowi, a ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do 
dziennika Budowy. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w części ST - 00.00. „Wymagania ogólne”. 
7.2. Jednostka obmiarowa 
Jednostką obmiarową jest całość robót objętych projektem. 
 

8. ODBIÓR ROBÓT 
Ogólne zasady odbioru robót podano w części – „Wymagania ogólne” w ST-00.00.  

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Ogóle wymagania dotyczące podstawy płatności podano w ST 00.00 „Wymagania ogólne”.. 
 
10. PRZEPISY ZWIAZANE 
 
10.1. Normy 
- PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunków stali 
- PN-EN 10027-1:1994  Systemy oznaczenia stali. Znaki stali, symbole główne 
- PN-EN 10027-1:1994  Systemy oznaczenia stali, Systemy cyfrowe. 
- PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych 
- PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia. 
- PN-EN 10204 +Ak:1997 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 
- PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 
- PN-87/H-01104 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. 
- PN-88/H-01105.  Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i 

transport. 
- PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco. 
- PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary. 
- PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary. 
- PN-EN 759:2000 Spawalnictwo, materiały dodatkowe do spawania. Warunki 

techniczne dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj 
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie. 

- PN-91/M-99430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania 
stali. Ogólne wymagania i badania. 

- PN-EN 12070:2002 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i pręty 
do spawania łukowego stali odpornych pełzanie. Klasyfikacja. 

- PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania łukiem krytym. 
- PN-67/M-69356 Topniki do spawania żużlowego/ 
- PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość powierzchni. 

Wart ości liczbowe parametrów..  
1.  


