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1 CZĘŚĆ OGÓLNA 

 Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej „Konstrukcje stalowe” są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót obiektów kubaturowych, wchodzących w zakres inwestycji o nazwie:  DRUGI 
ETAP BUDOWY CENTRUM KLINICZNO-DYDAKTYCZNEGO UNIWERSYTETU MEDYCZNEGO 
W ŁODZI WRAZ Z AKADEMICKIM OŚRODKIEM ONKOLOGICZNYM. 

 Zakres stosowania ST 

Niniejsza specyfikacja techniczna stanowi obowiązującą podstawę opracowania szczegółowych 
specyfikacji technicznych stosowanych jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 

 Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej ST są zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich normach i 
wytycznych oraz określeniami podanymi w O-00.00.00 Wymagania ogólne.  

Użyte w ST wymienione poniżej określenia należy rozumieć w każdym przypadku następująco:  

Materiał podstawowy – materiał służący do wbudowania na trwałe w wykonywaną konstrukcję. 

Materiał pomocniczy – materiał bądź wyrób niezbędny w celu prawidłowego wykonania robót w 
ramach procesu technologicznego, związanego z wykonaniem wyrobu – elementu konstrukcji. 

Wyrób – efekt końcowy prawidłowo zrealizowanego procesu technologicznego związanego z 
wykonaniem danego elementu konstrukcyjnego. 

Zabezpieczenie antykorozyjne – zabieg technologiczny mający na celu zabezpieczenie elementu 
gotowego przed oddziaływaniem czynników zewnętrznych wywołujących fizyczne lub chemiczne 
niszczenie tegoż elementu. 

Dostawa elementu gotowego – zakres czynności związanych z zapakowaniem, bądź innym 
zabezpieczeniem wyrobu gotowego przed uszkodzeniami mechanicznymi w trakcie jego 
przemieszczania, załadunkiem na odpowiednie środki transportu, przewóz do miejsca wbudowania lub 
zainstalowania elementu jego rozładunek oraz wszelkie czynności związane z dokonaniem 
stosownych odpraw celnych bądź innych czynności natury prawnej lub urzędowej a niezbędnych w 
celu przeniesienia prawa własności elementu z dostarczającego na odbiorcę (Zamawiającego). 

 Zakres robót objętych ST 

Ustalenia dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z wykonaniem wszystkich konstrukcji 
stalowych oraz montażem elementów stalowych określonych w dokumentacji projektowej w czasie 
realizacji inwestycji. 

 Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Dokumentacja przedstawiana przez Wykonawcę w trakcie budowy musi być zgodna z zasadami 
podanymi w Ogólnej Specyfikacji Technicznej. Dodatkowo wykonawca dostarczać będzie następujące 
informacje: 
1) Rysunki robocze wymagane przez zarządzającego realizacją umowy. 
2) Program badań oraz protokoły z badań dotyczących kontroli jakości połączeń poszczególnych 

elementów konstrukcji, kontroli jakości zabezpieczenia antykorozyjnego i innych. 
3) Aprobaty techniczne materiałów i wyrobów wbudowywanych na stałe w konstrukcję budowli 
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stanowiącej przedmiot umowy. 
4) Deklaracje zgodności z podstawowym dokumentem odniesienia dla poszczególnych partii 

materiałów i wyrobów dostarczanych na budowę z przeznaczeniem do wbudowania. 
 

2 MATERIAŁY 

 Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów podane w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Należy stosować materiały zgodne z Dokumentacją projektową. 

Należy stosować jedynie kształtowniki stalowe posiadające atest. Nie wolno stosować 
kształtowników o zmienionej geometrii. Nie wolno stosować elementów, które miały zmienioną 
geometrię. Kształtowniki przed zamontowaniem należy oczyścić z łuszczącej się rdzy, 
zabrudzeń z zaprawy, zatłuszczeń i innych zanieczyszczeń mogących powodować brak 
przyczepności lub korozję elementów stalowych. W przypadku stwierdzenia niezgodności 
materiału z wymaganiami normowymi Wykonawca ma obowiązek wymienić materiał na 
pełnowartościowy. 

 Wymagania szczegółowe 

2.2.1 Stal konstrukcyjna 

Do wykonywania konstrukcji stalowych może być stosowana wyłącznie stal konstrukcyjna z 
oznaczeniem CE potwierdzającym spełnienie warunków technicznych określonych według norm PN-
EN 10025, PN-EN 1090 oraz Europejskich Aprobat Technicznych ETA. Stal nierdzewna musi spełniać 
wymagania normy PN-EN 10025 oraz PN-EN 1090.  

Gatunki stali dla poszczególnych elementów konstrukcji pierwszo i drugorzędnych przedstawione 
zostały w projekcie konstrukcji. Wszystkie gatunki stali użyte do wykonywania konstrukcji objętych 
niniejszą specyfikacją muszą być spawalne. 

 

Należy stosować dla wszystkich elementów stal konstrukcyjną S355. 

2.2.2 Profile stalowe 

Profile stalowe muszą spełniać wymagania jakościowe określone Polskimi Normami, aprobatami 
technicznymi. Dla każdego zastosowanego wyrobu, powinna być wydana przez producenta/dostawcę 
odpowiednia deklaracja zgodności z dokumentem normatywnym. 

Stosowanie profili poddanych gięciu na zimno, musi uzyskać akceptację Kierownika Budowy oraz 
Inspektora Nadzoru.  

W przypadku, gdy profile proponowane w projekcie konstrukcji są w danym momencie trudno 
dostępne, Wykonawca może zaproponować profile alternatywne.  

Obowiązkiem Wykonawcy jest przedstawienie stosownych obliczeń/informacji potwierdzających 
spełnienie wymagań w zakresie nośności, trwałości oraz możliwości zabezpieczenia pożarowego. 
Obliczenia te muszą uzyskać akceptację Inspektora Nadzoru w formie wpisu do dziennika budowy.  

Koszty związane z obliczeniami, ew. podwyższonymi kosztami stali profilowej, zmianą sposobu 
zabezpieczeń antykorozyjnych i przeciwpożarowych są po stronie Wykonawcy. 

2.2.3 Łączniki mechaniczne 

Łączniki muszą spełniać wymagania przedstawione w normie PN-EN 1090-2. Odporność łączników 
oraz podkładek: na korozję, zabezpieczenie pożarowe musi odpowiadać wymaganiom elementów 
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łączonych. Powłoki cynkowe zanurzeniowe łączników muszą być zgodne z wymaganiami EN ISO 
10684. 

Powłoki ochronne mechanicznych środków złącznych muszą spełniać wymagania odpowiednich norm 
wyrobów, a w przypadku ich braku odpowiadać zaleceniom producenta. 

2.2.4 Kontrola jakości 

Kontrola, badania i działania korygujące należy prowadzić zgodnie z informacjami przedstawionymi w 
normie PN EN 1090. Właściwości dostarczanych wyrobów konstrukcyjnych należy udokumentować w 
sposób umożliwiający porównania z właściwościami specyfikowanymi. Dokumenty kontrolne wyrobów 
metalowych powinny być zgodne z wymaganiami podanymi w tablicy 1 normy EN 10204. 

Wyroby stalowe, których uszkodzenia zaistniałe podczas obróbki powierzchni zostały naprawione 
metodami zgodnymi z normą PN EN 1090, mogą byś stosowane pod warunkiem, że ich właściwości 
nie są gorsze niż wyspecyfikowane dla wyrobu oryginalnego. 

W przypadku braku deklaracji dostawcy o zgodności wyrobów z odpowiednimi normami i specyfikacją, 
dostarczone wyroby należy traktować jako niezgodne, dopóki nie zostanie wykazane, że spełniają 
żądane wymagania. 

2.2.5 Blacha trapezowa T160 

Blacha wykonana ze stali S 350 

Wysokość profilu: 160 mm 

 
Rysunek 1. Przykładowy profil blachy 

2.2.6 Farby i powłoki ochronne ppoż.: 

Do zastosowania według wytycznych w dokumentacji projektowej wszystkie elementy (jeżeli tak 
opisano w projekcie konstrukcji) powinny być zabezpieczone ogniowo i antykorozyjnie. 

Zabezpieczenia antykorozyjne powinno być dostosowane do warunków pracy w stałym oddziaływaniu 
strefy morskiej. 

Ustalenie powłok zabezpieczających malarskich zgodnie z wytycznymi Głównej Jednostki Projektowej 
oraz wymogami jakościowymi Inwestora. 

Do zabezpieczenia antykorozyjnego należy stosować: 

- farby epoksydowe odpowiadające wymaganiom norm PN-C-81911:1997, PN-C-81912:1997, PN-
C81916:2001 oraz PN-C-81917:2001, 

- emalie epoksydowe odpowiadające wymaganiom norm PN-C-81931:1997 i PN-C- 81932:1997, 
- emalie poliuretanowe odpowiadające wymaganiom norm PN-C-81935:2001, 
- farby krzemianowo-cynkowe odpowiadające wymaganiom normy PN-C-81919:2002 i PN-

C81919:2002/AP1:2004, 
- inne wyroby malarskie gruntujące i nawierzchniowe, które powinny odpowiadać wymaganiom 

aprobat technicznych 
- rozcieńczalniki (woda, terpentyna, benzyna do ekstrakcji, benzyna do lakierów i emalii, spirytus 
- denaturowany i inne rozcieńczalniki przygotowane fabrycznie) 
- środki do odtłuszczania, mycia i usuwania zanieczyszczeń podłoża 
- utwardzacze do wyrobów lakierowych 
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3 SPRZĘT 

 Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podane w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Sprzęt i maszyny używane przez Wykonawcę do transportu materiałów i urządzeń, niezbędnych przy 
realizacji prac związanych z transportem, montażem i demontażem zamknięcia remontowego musi 
bezwzględnie spełniać wymogi odpowiednich przepisów w zakresie bezpieczeństwa i higieny pracy i 
przepisów o ruchu drogowym (w przypadku maszyn samobieżnych poruszających się po drogach 
publicznych). Stosowane maszyny i urządzenia muszą bezwzględnie posiadać określone prawem 
dokumenty dopuszczające do wykonywania rodzajów pracy, do których Wykonawca zamierza je 
zastosować, a ich typ i rodzaj należy wyspecyfikować w planie organizacji pracy. 

 Wymagania szczegółowe 

Rodzaje sprzętu używanego do wykonania pełnego zakresu prac związanych z warsztatowym 
wykonaniem konstrukcji stalowych oraz transportem elementów konstrukcji oraz wyrobów gotowych 
pozostawia się do uznania wykonawcy, po uzgodnieniu z zarządzającym realizacją umowy, przy 
zachowaniu odnoszącego się do tych drugich wymogu bezwzględnego spełnienia warunków 
wyspecyfikowanych w punkcie 3.1. niniejszej ST, dotyczących dopuszczenia stosowanych maszyn do 
użytku. Bezwzględnie koniecznym jest również spełnienie warunku nieprzekraczania dopuszczalnych 
obciążeń na drogach państwowych i lokalnych znajdujących się w obrębie realizowanych prac. 
Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań jakościowych robót 
i przepisów BIOZ zostaną przez zarządzającego realizacją umowy zdyskwalifikowane i 
niedopuszczone do robót. 

 Sprzęt do robót spawalniczych 

Stosowany sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy zgodnie z technologią spawania 
i dokumentacją konstrukcyjną. Spadki napięcia prądu zasilającego nie powinny być większe jak 10%.  

Eksploatacja sprzętu powinna być zgodna z instrukcją. Stanowiska spawalnicze powinny być 
odpowiednio urządzone gdyż spawarki powinny stać na izolującym podwyższeniu i być zabezpieczone 
od wpływów atmosferycznych. Sprzęt pomocniczy powinien być przechowywany w zamykanych 
pomieszczeniach. Stanowisko robocze powinno być urządzone zgodnie z przepisami bhp i 
przeciwpożarowymi, zabezpieczone od wpływów atmosferycznych, oświetlone z dostateczną 
wentylacją. Stanowisko robocze powinno być odebrane przez Inspektora Nadzoru Inwestorskiego. 

 

4 TRANSPORT 

 Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podane w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Elementy konstrukcyjne mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. Podczas transportu 
materiały i elementy konstrukcji powinny być zabezpieczone przed uszkodzeniami lub utratą 
stateczności. Dostawa może odbywać się dowolnym środkiem transportu, zaakceptowanym przez 
Inspektora. Transport pionowy za pomocą dźwigu. 
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 Wymagania szczegółowe 

Elementy i wyroby gotowe oraz materiały niezbędne do wykonania elementów wchodzących w skład 
przedmiotowych robót można przewozić dowolnymi środkami transportu dobranymi przez Wykonawcę 
i zaakceptowanymi przez zarządzającego realizacją umowy. Załadunek, transport i rozładunek 
materiałów należy przeprowadzić zgodnie z przepisami BIOZ i przepisami o ruchu drogowym, ze 
szczególnym uwzględnieniem zachowania warunku nie przekraczania dopuszczalnych nacisków na 
oś dla określonych kategorii dróg oraz obciążeń obiektów mostowych i przepustów (obowiązek 
ustalenia możliwości realizacji poszczególnych rodzajów transportu spoczywa na Wykonawcy). 
Wykonawca jest bezwzględnie odpowiedzialny za wszelkie szkody wynikłe w efekcie zaniedbań 
związanych  z  nieprzestrzeganiem  stosownych,  obowiązujących  w  tym zakresie przepisów. 

Transportowane elementy i wyroby gotowe należy przewozić w sposób eliminujący ryzyko ich 
uszkodzenia lub deformacji w trakcie transportu i rozładunku. Należy zatem je transportować 
poukładane na odpowiednich przekładkach eliminujących możliwość zarysowania powłok 
antykorozyjnych wykonanych  w  warsztacie,  w  którym konstrukcje i wyroby zostały wykonane. 
Ładunek w trakcie przewozu należy bezwzględnie zabezpieczyć przed możliwością przemieszczania 
się po powierzchni załadowczej a w trakcie rozładunku przy użyciu sprzętu używać zawiesi i taśm z 
włókien naturalnych lub syntetycznych bądź okładzin gumowych zabezpieczających   przed 
uszkodzeniami. 

 

5 WYKONANIE ROBÓT 

 Wymagania ogólne 

Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Na etapie realizacji należy przedstawić Projektantowi Projekt Aarsztatowy elementów wskazanych w 
dokumentacji projektowej. 

 Wymagania ogólne montażu konstrukcji stalowych 

Przed przystąpieniem do produkcji lub do montażu czy to w warsztacie, czy też na placu budowy, 
konstruktor winien upewnić się, że plany dotyczące tych robót uzyskały zgodę Architekta i Inspektorów 
Nadzoru. 

Generalny Wykonawca winien poczynić wszelkie starania, aby upewnić się, iż montaż konstrukcji 
można przeprowadzić na placu budowy bez potrzeby ew. późniejszych napraw na miejscu, 
powodujących opóźnienia lub wpływające na jakość obiektu budowlanego. Wszystkie prace wykonane 
zarówno w fabryce, jak i na placu budowy winny być bezwzględnie sprawdzane przez producenta. 
Szkielety konstrukcji stalowych należy produkować zgodnie z prawidłami rzemiosła technicznego. 

Wszystkie wykorzystane materiały konstrukcyjne winny być nowe i czyste, a w przypadku fragmentów 
przeznaczonych do połączeń śrubami o dużej wytrzymałości - dostarczane na plac budowy z 
zabezpieczeniem osłonami. 

Obróbkę plastyczną elementów konstrukcyjnych należy przeprowadzić przy zastosowaniu takich 
środków ostrożności, aby operacje kształtowania odbywały się stopniowo i w sposób ciągły oraz nie 
powodowały ani pęknięć, ani rozdarć, ani też nadmiernego zmniejszenia ich grubości. Bardziej 
wskazana jest obróbka na prasach aniżeli młotem mechanicznym. 

Wymiarowanie długości lub cięcie elementów konstrukcyjnych należy wykonać przy pomocy nożyc, 
piły lub palnika gazowego. Cięcia powinny być czyste, bez zniekształceń ani pęknięć. W związku z 
tym, cięcia wykonane nożycami nie wymagają już obróbki przecinakiem czy tarczą szlifierską. Jeżeli 
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jednak części złączne pozostają widoczne po zamontowaniu, ostre krawędzie należy dokładnie 
ukosować lub wykrawać. 

Elementy łączone winny dobrze przystawać do siebie. Powierzchnie styczne należy dokładnie 
oczyszcić szczotką lub piaszczarką. 

Powierzchnie styczne elementów konstrukcyjnych łączone przy pomocy śrub o dużej wytrzymałości 
należy poddać piaskowaniu zgodnie z obowiązującą normą, dokładnie wyszczotkować i odtłuścić, 
oczyścić z ziaren spawalniczych i nie malować (chyba że Architekt i Inspektorzy Nadzoru wyrażą zgodę 
na zastosowanie specjalnej farby, odpowiedniej dla tego typu połączenia).  

W przypadku wystąpienia jakichkolwiek zakłóceń w czasie robót (wadliwa regulacja maszyn, 
niewłaściwe manewrowanie operatorów sprzętu), Generalny Wykonawca jest uważany za jedynego 
odpowiedzialnego i winien temu zaradzić, ponosząc przy tym wszelkie koszty.  

Roboty prowadzić należy pod nadzorem uprawnionego kierownika budowy z zachowaniem zasad 
sztuki budowlanej oraz przepisów w jej zakresie. Przed podjęciem realizacji konstrukcji zaleca się 
sprawdzić warunki montażu i przyjęte wymiary w naturze w celu eliminacji różnic wymiarowych. W 
przypadku pasowania elementów na montażu, ubytki ochrony antykorozyjnej należy uzupełnić. 

 Montaż elementów stalowych 

Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z PN-B-06200. Elementy konstrukcyjne 
powinny być oznakowane w sposób trwały i widoczny. 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 wykonane dopiero po dopasowaniu styków i 
wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części. Przekładki stosowane do regulacji 
konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich samych właściwościach plastycznych jak stal 
konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem.  

W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna przekraczać 
2 mm. Otwory na śruby zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności 
rozwiercać.  

 

Dopuszczalne odchyłki ustawienia geometrycznego konstrukcji: 

- odchylenie osi słupa względem osi teoretycznej – 5mm; 

- odchylenie osi słupa od pionu – 15mm; 

- strzałka wygięcia  h/750 – nie więcej niż 15mm; 

- wygięcie belki lub słupa l/750 – nie wiece niż 15mm; 

- odchyłka strzałki montażowej 0,2 projektowanej. 

 

Spasowanie elementów 

Wykonawca, przed przystąpieniem do montażu elementu upewni się, że element jest wykonany 
zgodnie z projektem oraz, że geometria elementu pasuje do elementów zamontowanych wcześniej. 
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Montaż słupów 

Przed montażem, należy upewnić się, że śruby kotwiące zamontowane są w sposób właściwy i w 
odpowiednich miejscach. Słupy po ustawieniu należy wypionować przy pomocy uprzednio 
przygotowanych stalowych podkładek i klinów. 

Po wykonaniu wystarczającej części konstrukcji do zrektyfikowania i ustabilizowania słupa, przestrzeń 
pod stopą słupa należy wypełnić podlewką. Przestrzeń pod słupem musi być oczyszczona ze śniegu, 
błota, śmieci i innych niepożądanych substancji. Wszystkie blachy i kliny muszą zmieścić się w obrysie 
podlewki. 

Materiał na podlewki podlega zatwierdzeniu przez Inspektora nadzoru. Zastosowany cement nie 
powinien zawierać aluminium, musi charakteryzować się niskim skurczem oraz wytrzymałością 
minimum 30MPa chyba, że w dokumentacji projektowej podano inaczej. 

 Cięcie 

Brzegi elementów stalowych po cięciu powinny być czyste, bez naderwań, gradu i zadziorów, żużla, 
nacieków i rozprysków metalu po cięciu. Miejscowe nierówności zaleca się wyszlifować. 

 Połączenia spawane 

Brzegi do spawania wraz z przyległymi pasami szerokości 15 mm powinny być oczyszczone z rdzy, 
farby i zanieczyszczeń oraz nie powinny wykazywać rozwarstwień i rzadzizn widocznych gołym okiem. 
Kąt ukosowania, położenie i wielkość progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyłki przyjmuje się 
według właściwych norm spawalniczych. Szczelinę między elementami o nieukosowanych brzegach 
stosować nie większą od 1,5 mm.  

Rzeczywista grubość spoin może być większa od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza się 
grubość mniejszą o 5% – dla spoin czołowych i o 10% – dla pozostałych. 

Dopuszcza się miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jeśli wady te mieszczą się w granicach 
grubości spoiny. Niedopuszczalne są pęknięcia, braki przetopu, kratery i nawisy lica. 

Wymagania dodatkowe takie jak: obróbka spoin, przetopienie grani, wymagana technologia spawania, 
może zalecić Inspektor Nadzoru Inwestorskiego wpisem do dziennika budowy. 

Spoiny szczepne powinny być wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne. Wady 
zewnętrzne spoin można naprawić uzupełniającym spawaniem, natomiast pęknięcia, nadmierną 
ospowatość, braki przetopu, pęcherze należy usunąć przez szlifowanie spoin i ponowne ich 
wykonanie. 

Połączenia spawane należy wykonywać zgodnie wymaganiami normy PN-EN 1090. 

 Połączenia na śruby 

Połączenia śrubowe wykonać zgodnie z projektem i oraz wymaganiami norm wyszczególnionych w pkt 
10 niniejszej specyfikacji technicznej. 

Długość śrub powinna być taka, aby można było stosować możliwie najmniejszą liczbę podkładek, przy 
zachowaniu warunku, że gwint nie powinien wchodzić w otwór głębiej jak na dwa zwoje. Nakrętki i łby 
śrub powinny bezpośrednio lub przez podkładkę dokładnie przylegać do łączonych powierzchni. 
Powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakrętek i podkładek przed montażem pokryć 
warstwą smaru. Śruba w otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem 
kontrolnym. 
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Tabela 1- Zalecane nakrętki i podkładki śrub wg normy PN-B-06200:2002 

Rodzaj 
połączenia 

Śruby Nakrętki Podkładki 

Klasa Wg Klasa Wg 
Twardość 

HV 
Wg 

Połączenia 
niesprężone 

4,6 
PN-85/M-
82101 PN-

85/M-821051 
(z gwintem 

na całej 
długości) 

4 

 
PN-86/M-

82144 

100 

PN-78/M-
82005 

PN-79/M-
82009 3 

4,6 52 
5,6 

5 
5,8 
8,8 8 

200 4 
PN-79/M-
82019 3 10,9 10 

Sprężone 
8,8 8 

od 315 
do 370 

PN-83/M-
82039 1,09 

PN-83/M-
82343 

10 
PN-83/M-

82171 
1) – z gwintem na całej długości 
2)  – dla śrub d>16mm kl.4 
3)  – Podkładki klinowe 
4)  – Trwałość zalecana  
 
Trzpień gwintowany powinien zawsze wystawać poza nakrętkę po jej dokręceniu. Nakrętki i podkładki 
śrub zaleca się stosować odpowiednio do klasy wytrzymałości śrub i rodzaju połączenia śrubowego, 
np. wg tabeli 1. Nakrętka i łeb śruby powinny bezpośrednio i przez podkładki dokładnie przylegać do 
powierzchni łączonych części. Nakrętki należy zakładać tak, aby oznakowanie klasy było widoczne. 
Podkładki klinowe stosuje się, gdy powierzchnia łączonych części jest odchylona więcej niż 3° od 
płaszczyzny prostopadłej do osi śruby. Podkładki hartowane (twarde) powinny być używane w 
połączeniach sprężanych, przy czym do śrub klasy 10.9 - pod łbem i nakrętką śruby, a do śrub klasy 
8,8 - pod łbem lub pod nakrętką od strony dokręcania. Podkładki hartowane należy zakładać stroną 
sfazowaną od strony łba i nakrętki. Śruby i nakrętki nie powinny być spawane, chyba że tak 
przewidziano w projekcie. Dokręcanie śrub w połączeniach niesprężanych powinno zapewnić dobre 
przyleganie części łączonych. Dopuszcza się pozostawienie szczelin do 2 mm, jeżeli docisk części 
łączonych nie jest wymagany w projekcie. Śruby powinny być dokręcane zwykłym kluczem (bez 
przedłużenia) do pierwszego oporu, tj. siłą jednej ręki człowieka lub siłą powodującą pierwsze 
uderzenie klucza udarowego. Śruby w połączeniach sprężanych są najczęściej dokręcane przy użyciu 
kluczy dynamometrycznych. Siłę naciągu trzpieni śrub określa się metodą kontrolowanego momentu 
dokręcenia Mo, którego wartość powinna być przyjęta wg zaleceń producenta lub określona 
doświadczalnie.  

Połączenia doczołowe wymagają zastosowania śrub wysokiej wytrzymałości, które dokręca się w 
sposób jak w połączeniach ciernych. W normie PN-B-06200:2002 w podano wymagania dotyczące 
tolerancji wykonania powierzchni styków dociskowych i montażu połączeń. 
 

Otwory 

Połączenia śrubowe należy wykonywać zgodnie z projektem warsztatowym. Otwory na śruby powinny 
być wiercone. Nie dozwolone jest wypalanie otworów na śruby. Przy doborze wielkości otworu należy 
stosować odpowiednie tolerancje określone w §6.6 normy EN 1090-2. 

W przypadku profili zamkniętych należy stosować uszczelnianie otworów zgodnie z projektem 
warsztatowym. 

 

Łączniki 

Wytrzymałość śrub i podkładek wraz z nakrętkami musi sobie odpowiadać, dlatego można używać 
wyłącznie kompletnych zestawów śrubowych od jednego producenta. Zestawy te musza spełniać 
wymogi odpowiednich Norm Europejskich.  
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Przed zamontowaniem, należy każdorazowo sprawdzić stan zestawu wizualnie oraz czy nakrętka 
przesuwa się po śrubie bez żadnych przeszkód. 

Łączniki należy składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach. 

 
Podkładki 

Pod każdą nakrętką należy umieścić odpowiednia podkładkę.  

W przypadku nachylenia płaszczyzny większego nić 3o, należy stosować podkładki klinowe niwelujące 
nachylenie. 

W przypadku stosowania podkładek sprężystych należy upewnić się, że śruba jest dociągnięta tak, że 
podkładka jest całkowicie spłaszczona. 

 

Nakrętki 

Dokręcanie nakrętek należy przeprowadzić zgodnie z odpowiednia Normą Europejską. 

Nakrętki powinny być zabezpieczone przed przypadkowym odkręceniem w przypadku wystąpienia 
wibracji. Sposób zabezpieczenia nakrętek powinien być przedstawiony przez Wykonawcę do 
akceptacji Inspektora nadzoru. 

 Montaż blachy trapezowej 

Blachy trapezowe należy mocować do konstrukcji dachu łącznikami w postaci wkrętów 
samowiercących stosowanych w przypadku ułożenia na blasze trapezowej tylko ocieplenia i 
wodoszczelnej warstwy wierzchniej. Ilość mocowań powinien określać projekt techniczny. Jeżeli tego 
nie podaje należy przyjmować, że w pasach krawędziowych, które wg PN-77/B-02011 wynoszą od  
1-2 m ilość mocowań powinna wynosić: min. 8/m2 a strefach środkowych: min. 5/m2. Kierunek 
montażu powinien być zawsze przeciwny do kierunku wiatru najczęściej wiejącego w danej okolicy. 
Mocowanie blach trapezowych na zakładach poprzecznych powinno być w każdej w “górnej fali” na 
połączeniach wzdłużnych min. co 60 cm. Blachy trapezowe montuje się na połaci dachowej w taki 
sposób by tworzyły z linią okapu kąt prosty (90º). Linia okapu, którą wyznaczamy przy pomocy linki lub 
listwy oporowej stanowi zawsze bazę do kładzenia kolejnych arkuszy blach. Wszelkie błędy połaci 
dachowych eliminujemy przykrywając wszystkie krawędzie dachu obróbkami blacharskimi. Przy 
montażu należy każdorazowo stosować się do instrukcji montażu i traktować ją jako instrukcję 
nadrzędną. 

 Zabezpieczenia antykorozyjne 

Dla konstrukcji głównych wbudowanej na zewnątrz obiektu środowisko agresji korozyjnej wg  
PN-EN 12944-2:2001 – określono na C3, konstrukcje wewnątrz budynku – C2. 

Na etapie prefabrykacji konstrukcji stalowej należy opracować projekt zabezpieczenia antykorozyjnego 
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN 12944-8:2003. 

Kolorystykę należy uzgodnić z inwestorem. 

W konstrukcji należy stosować wyłącznie łączniki ocynkowane (śruby, nakrętki, podkładki). 

Przed cynkowaniem elementów wykonanych z profili zamkniętych należy wykonać technologiczne 
otwory dopływowe i odpowietrzające zgodnie z wytycznymi ocynkowni. 

Elementy stalowe znajdujące się w gruncie np. słupy, stężenia, blachy podstawy itd. Należy dodatkowo 
zabezpieczyć na agresywne działanie środowiska gruntowego. Zabezpieczenie przeciągnąć na pół 
metra powyżej terenu. 
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6 KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

 Wymagania ogólne 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Szczegółowe wymagania dotyczące przeprowadzenia ocen, badań i odbiorów stalowych konstrukcji 
budowlanych określa norma PN-B-06200:1997. Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrole 
jakości robót, materiałów i urządzeń. Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do 
kontroli jakości robót na terenie i poza placem budowy. Wszystkie badania i pomiary będą 
przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub Aprobat Technicznych przez jednostki posiadające 
odpowiednie uprawnienia budowlane. 

 Kontrola jakości w trakcie wytwarzania konstrukcji 

W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

− wymiary i kształt dostarczonego materiału, 
− właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału, 
− wymiary i kształt elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, 
− prawidłowość rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe, 
− jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania, 
− jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej, 
− wymiary wykonanych elementów montażowych, 
− kształt wykonanych elementów montażowych, 
− jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją i przeciwpożarowe, a w 

szczególności sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok 
zabezpieczających. 

 Kontrola jakości w trakcie montażu konstrukcji 

W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

− osadzenie elementów kotwiących w podporach, 
− rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w poziome, 
− połączenia montażowe. 
 

7 OBMIAR ROBÓT 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Jednostką wykonania konstrukcji stalowych jest tona. 

 

8 ODBIÓR ROBÓT 

 Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w O-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
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Wszystkie roboty podlegają zasadom odbioru robót zanikających i ulegających zakryciu oraz odbioru 
końcowego – wg opisu jak niżej: 

- odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu, 

- odbiór końcowy. 

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w 
odniesieniu do ich ilości i jakości. 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 normy PN-B-06200 oraz innych obowiązujących 
norm technicznych (PN, EN-PN). 

W szczególności powinny być sprawdzone: 

- podpory konstrukcji, 

- odchyłki geometryczne układu, 

- jakość materiałów i spoin, 

- stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych, 

- stan i kompletność połączeń. 

W protokole odbioru sporządzonym z udziałem stron procesu budowlanego należy podać co najmniej: 

- przedmiot i zakres odbioru, 

- dokumentacje określająca komplet wymagań, 

- dokumentacje stwierdzająca zgodność wykonania z wymaganiami, 

- protokoły odbioru częściowego, 

- parametry sprawdzone w obecności komisji, 

- stwierdzone usterki, 

- decyzje komisji. 

 

9 PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Zgodnie z zapisami Umowy podpisanej pomiędzy Wykonawcą a Zamawiającym. 

 

10 PRZEPISY POWIĄZANE 

PN-EN 1992-1-1:2008      Eurokod 2 - Projektowanie konstrukcji z betonu. Część 1-1: Reguły 
ogólne i reguły dla budynków. 

PN-B-06200:2002      Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 
PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 2: 

Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych. 
PN-M-69430:1991  Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i 

napawania. Ogólne badania i wymagania. 
PN-M-69703:1975 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
PN-EN ISO 6892-1:2016-09 Metale. Próba rozciągania - Część 1: Metoda badania w 

temperaturze pokojowej. 
PN-EN 10278:2003 Wymiary i tolerancje wyrobów stalowych o powierzchni jasnej 
PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali. 
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PN-EN 10021:2009 Ogólne techniczne warunki dostaw stali i wyrobów stalowych. 
PN-EN 10027-1:2016-12 Systemy oznaczania stali - Część 1: Znaki stali. 
PN-EN 10027-2:2015-07 Systemy oznaczania stali. Część 2: System cyfrowy. 
PN-EN 10079:2009 Terminologia wyrobów stalowych. 
PN-EN 10163-1:2007 Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie stalowych 

blach grubych, blach uniwersalnych i kształtowników walcowanych 
na gorąco.  Część 1: Wymagania ogólne. 

PN-EN ISO 16120-2:2017-04 Walcówka ze stali niestopowej przeznaczona do produkcji drutu - 
Część 2: Wymagania dla walcówki ogólnego przeznaczenia. 

PN-EN 10056-1:2017-03 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 
konstrukcyjnej - Część 1: Wymiary. 

PN-EN 10162:2005  Kształtowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne 
dostawy. Tolerancje wymiarów i przekroju poprzecznego. 

PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-3: 
Reguły ogólne. Reguły uzupełniające dla konstrukcji z 
kształtowników i blach profilowanych na zimno. 

PN-M-82331:1961 Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym. 
PN-EN ISO 18275:2018-11 Materiały dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do ręcznego 

spawania łukowego elektrodą metalową stali o wysokiej 
wytrzymałości. Klasyfikacja. 

PN-EN 1993-1-12:2008 Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-12: 
Reguły dodatkowe rozszerzające zakres stosowania EN 1993 o 
gatunki stali wysokiej wytrzymałości do S 700 włącznie. 

Umowa z Inwestorem. 
Dokumentacja projektowa. 
 
Nie wymienienie tytułu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy od 
obowiązku stosowania wymogów określonych prawem polskim. 
Wykonawca będzie przestrzegał praw autorskich i patentowych. Jest zobowiązany do 
odpowiedzialności za spełnienie wszystkich wymagań prawnych w odniesieniu do używanych 
opatentowanych urządzeń lub metod. 

 


