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1. Przedmiot specyfikacji  

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i 
odbioru robót związanych z wykonaniem stalowej konstrukcji budynku wraz z obudową z płyt 
warstwowych wraz z innymi robotami towarzyszącymi w obiekcie objętym zamówieniem. 

2. Zakres stosowania specyfikacji 
Szczegółowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i 

kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 

3. Zakres robót objętych specyfikacją 
Podział przedstawiono w części I (ogólnej) specyfikacji. Roboty, których dotyczy 

specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie i montaż 
stalowej konstrukcji obiektu wraz z obudową ścian i dachu budynku. 

4. Ogólne wymagania dotyczące robót  
Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z 

dokumentacją projektową, niniejszą specyfikacją, poleceniami inspektora nadzoru, a także za 
prowadzenie robót zgodnie z zasadami Bezpieczeństwa i Higieny Pracy.  

5. Podstawowe materiały 
a) Stal konstrukcyjna (S355) stosowana do wykonywania elementów stalowych powinna 

odpowiadać wymaganiom PT i odpowiednich norm przedmiotowych: PN-EN 10025-1 do 
6:2007, PN-EN 10219-1 do 2:2007, PN-EN 10162:2005. Kształtowniki i blachy (zarówno 
walcowane na gorąco jak i wykonane na zimno) stosowane do wykonania elementów 
stalowych powinny ponadto odpowiadać następującym wymaganiom: 

- mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 

- mieć trwałe ocechowanie, 

- mieć wybite znaki cechowe. 

b) Zestaw wyrobów do zabezpieczenia antykorozyjnego – zestaw poliuretanowy. 

c) Zestaw wyrobów do zabezpieczenia antykorozyjnego i przeciwpożarowego konstrukcji 
stalowej – farba podkładowa oraz ogniochronna farba hybrydowa - Typ Y (bez 
konieczności stosowania farby nawierzchniowej). 

d) Łączniki. Śruby, nakrętki, kotwy i inne akcesoria do łączenia elementów stalowych powinny 
odpowiadać wymaganiom norm: PN-ISO 8992:1996, PN-ISO 1891:1999 oraz PN-EN ISO 
2320:2004, a ponadto: 

- śruby w połączeniach zwykłych (niesprężanych) powinny odpowiadać wymaganiom 
norm: PN-EN ISO 4016:2002, PN-EN 15048-1:2008, 

- śruby w połączeniach ciernych (sprężanych) powinny odpowiadać wymaganiom norm: 
PN-EN14399-1 do 5:2007 

e) Materiały do spawania elementów stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: 
PN-EN ISO544:2011, a ponadto: 

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

- drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN ISO 21952:2012. 

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 

14174:2012, PN-EN 13479:2007 

f) Płyty dachowe 

- płyty warstwowe z rdzeniem poliuretanowym PIR-N gr. 16cm 

- REI 15 

- odporność na ogień zewnętrzny Broof(t1) 

- reakcja na ogień B-s2,d0 

- szerokość modularna 1080 +/-2mm 

- szerokość całkowita 1180 +/-2 mm 

- opór na zacinający deszcz – klasa A 
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- współczynnik przenikania ciepła 0,14 W/m2K 

- przepuszczalność powietrza – parcie : n=0,6443, C=0,1098 

- przepuszczalność powietrza – ssanie : n=0,4498, C=0,2433 

- klasa odporności korozyjnej – okładzina zewnętrzna RC3, wewnętrzna RC2 

 

g) Płyty ścienne 

- płyty warstwowe z rdzeniem z wełny mineralnej gr. 20cm 

- EI 120 

- odporność na ogień zewnętrzny NRO 

- reakcja na ogień A2-s1,d0 

- szerokość modularna 1150  

- szerokość całkowita 1150 +18 mm 

- opór na zacinający deszcz – klasa A 

- współczynnik przenikania ciepła 0,2 W/m2K 

- przepuszczalność powietrza – parcie : n=0,8388, C=0,0116 

- przepuszczalność powietrza – ssanie : n=1,1072, C=0,0074 

- klasa odporności korozyjnej – okładzina zewnętrzna RC3, wewnętrzna RC2 

 

h) System rynien i rur spustowych 150/120 z blachy powlekanej ocynkowanej i powlekanej 
poliuretanem. 

i) Blacha stalowa powlekana gr. 0,55 mm do obróbek blacharskich. 

j) Daszki szklane - szkło VSG 66.4 czarne montowane na rotulach. 

 

6. Sprzęt 
Należy spełnić wymagania podane w Części I niniejszej specyfikacji. 

7. Transport 
Należy spełnić wymagania podane w Części I niniejszej specyfikacji. 

8. Wykonanie robót 
WYTWARZANIE KONSTRUKCJI 

a) Przy wytwarzaniu i montażu konstrukcji należy uwzględnić klasę konstrukcji zgodnie z 
Dokumentacją Projektową. Każda część składowa konstrukcji powinna być oznakowana 
trwałym znakiem identyfikacyjnym w sposób nie powodujący jej uszkodzenia. Nie 
dopuszcza się znakowania za pomocą przecinaka. System oznaczeń elementów 
wysyłkowych powinien być określony przy sporządzaniu rysunków warsztatowych: elementy 
wysyłkowe oznaczać należy za pomocą kodu literowo-cyfrowego tworzonego z dużych liter 
łacińskich i cyfr arabskich. Oznaczenia należy nanosić w sposób trwały, w widocznych 
miejscach.  

Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów stalowych przed wbudowaniem 
powinny być sprawdzone pod względem: 

- gatunku stali, 

- asortymentu, 

- własności, 

- wymiarów i prostoliniowości. 

Materiały hutnicze przed skierowaniem do produkcji należy wstępnie oczyścić i 
wyprostować. Powierzchnie cięcia oraz krawędzie uzyskane w wyniku obróbki materiału 
powinny być czyste, bez nierówności (naderwań, zadziorów, nacieków itp.), a ubytek 
przekroju nie powinien przekraczać 3%. Brzegi spawania należy przygotować zgodnie z 
normą PN-EN ISO 9692-2:2008 i PN-EN ISO 9013:2008.  
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Przygotowanie technologii i realizacja procesu spawania powinna być zgodna z PN-EN 
1011-1 i PN-EN 1011-2. Spawacze powinni mieć odpowiednie uprawnienia wg normy PN-EN 
287, a operatorzy automatów spawalniczych i zgrzewarek uprawnienia wg PN-EN 1418. 
Prace spawalnicze powinny być wykonywane pod nadzorem spawalniczym, którego 
uprawnienia i zakres odpowiedzialności określają  PN-EN 1090-2:2009 i PN-EN 719. Badania 
kontrolne jakości procesu spawania należy przeprowadzać wg norm PN-EN 288-3, PN-EN 
288-8 i PN-EN 2889. 

Każde połączenie spawane powinno podlegać kontroli – przynajmniej badaniom 
wizualnym – jeśli w dokumentacji nie określono konieczności wykonania innych badań. 
Połączenia spawane blach węzłowych dla elementów łączonych na montażu za pomocą 
śrub sprężających powinny być poddane kontroli defektoskopowej (radiograficznie lub 
ultradźwiękowo dla spoin czołowych, metodą magnetyczno proszkową dla spoin 
pachwinowych).  

Badania wizualne winny być przeprowadzone w zakresie: sprawdzenia czy wszystkie spoiny 
umiejscowiono prawidłowo, oględzin kształtu i powierzchni, grubości i długości 
powierzchniowych niezgodności spawalniczych (podtopień, odprysków itp.). Kontroli jakości 
połączeń spawanych powinien dokonać personel mający przynajmniej I stopień kwalifikacji 
i odpowiedni certyfikat wg PN-EN 473. 

 

SKŁADANIE I SPAWANIE CZĘŚCI W ELEMENTY WYSYŁKOWE 

Części do składania powinny być czyste oraz zabezpieczone antykorozyjnie co najmniej w 
miejscach, które po scaleniu będą trudno dostępne. Części składowe złącza powinny być 
obrobione i złożone odpowiednio do stosowanej metody spawania i z zachowaniem 
dopuszczalnych odchyłek zgodnie z PN-EN 29692 i PN-EN ISO 9692-2. Odchyłki wymiarów 
przekroju kształtowników spawanych powinny być zgodne z PN-EN 1090-2:2009. Części 
złożone do spawania dla materiału o grubości nie większej niż 50mm, powinny być 
unieruchomione za pomocą odpowiedniego oprzyrządowania lub spoin sczepnych o 
minimalnej dł. 50mm. W złączach wykonywanych automatycznie spoiny sczepne należy 
włączyć w spoinę projektowaną, a materiał do jej wykonania winien spełniać wymagania 
materiału do spoiny projektowanej. Podczas składania dopuszcza się stosowanie 
odkształceń wstępnych w granicach niezbędnych do uzyskania prawidłowych złączy po 
spawaniu. Konstrukcja winna być odebrana w wytwórni protokolarnie na podstawie 
odbioru ostatecznego. Konstrukcję należy wysyłać w kolejności uzgodnionej z wykonawcą 
montażu. 

 

MONTAŻ ELEMENTÓW STALOWYCH NA BUDOWIE 

Montaż konstrukcji stalowych powinien się odbywać zgodnie z projektem technologicznym 
robót opracowanym przez Wykonawcę zatwierdzonym przez Inspektora Nadzoru. 

1. Do wykonania konstrukcji należy stosować jedynie materiały oznaczone umożliwiające 
identyfikację dostawy. Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji, wykonawca montażu 
powinien zapoznać się z protokołem odbioru elementów od wytwórcy i potwierdzić to 
odpowiednim wpisem do Dziennika Budowy. 

2. Dostarczone na plac budowy elementy konstrukcji stalowej należy układać w kolejności 
odwrotnej w stosunku do kolejności podawania ich do montażu. Należy je układać tak by 
oznaczenia były widoczne, na podkładkach drewnianych na wyrównanym i utwardzonym 
podłożu. 

3. Montaż należy prowadzić zgodnie z projektem konstrukcji oraz projektem montażu 
opracowanym przez Wykonawcę zapewniającym stateczność konstrukcji we wszystkich 
fazach prowadzenia robót, z zastosowaniem środków zapewniających stateczność w 
każdej fazie montażu, tak aby konstrukcja miała zdolność przenoszenia sił wywołanych 
wpływami atmosferycznymi oraz obciążeniami montażowymi, sprzętem i materiałem. 

4. Wszystkie elementy konstrukcji winny być trwale i widocznie oznakowane zgodnie z 
oznaczeniami na rysunkach montażowych. Roboty należy prowadzić tak, by żadna część 
konstrukcji nie została podczas montażu przeciążona lub trwale odkształcona. 
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5. Położenie elementów konstrukcji powinno być ustalone i oceniane metodami 
geodezyjnymi za pomocą odpowiedniego sprzętu pomiarowego z dokładnością 
niezbędną do zachowania wymaganych tolerancji montażu. 

6. Elementy kotwiące należy osadzić trwale w prawidłowym położeniu za pomocą 
szablonów lub poprzez wiercenie przez blachy podstawy (tzw. montaż przelotowy): 

- przed rozpoczęciem montażu nośność zakotwień powinna osiągnąć wartość 
odpowiednią do 

bezpiecznego przenoszenia obciążeń montażowych. Regulację położenia tych elementów 
należy przewidzieć w granicach tolerancji określonych w normie PN-EN 1090-2:2009. 

- po wyregulowaniu konstrukcji należy unieruchomić elementy, które mogą doznać 
przypadkowych zmian położenia ( np. dokręcić nakrętki śrub). 

- podpory należy utrzymywać przez cały okres montażu w stanie zapewniającym 
przekazywanie obciążeń. 

- łączna powierzchnia pakietów podkładek stalowych powinna stanowić co najmniej 15% 
powierzchni podstawy słupa, z tym, że na każdą śrubę kotwiącą powinny przypadać po 
dwa pakiety. Górna powierzchnia pakietów powinna leżeć w dolnej płaszczyźnie blachy 
podstawy. Usytuowanie pakietów stałych powinno umożliwiać otoczenie ich podlewką lub 
zaprawą cementową klasy M20 na szerokości nie mniejszej niż 25mm. 

- bezpośrednio przed wykonaniem podlewki należy oczyścić przestrzeń do wypełniania pod 

blachą podstawy. 

- zaprawę należy przed użyciem wymieszać i stosować odpowiednio do konsystencji w 
stanieciekłym do podlewania i w stanie wilgotnym do podbijania, tak aby wolna przestrzeń 
pod blachąpodstawy została całkowicie wypełniona. 

7. Montaż elementów wysyłkowych wykonać za pomocą żurawia samojezdnego 
przystosowanego do udźwigu najcięższego elementu wysyłkowego, wymaganej wysokość 
podnoszenia, oraz wymaganego wysięgu. Elementy wysyłkowe powinny być 
zabezpieczone podczas unoszenia oraz uchwycone do haka za pomocą zawiesi w taki 
sposób, aby w trakcie podnoszenia i montażu zachowana była ich stateczność, nie 
dopuszcza się owinięcia linami. Dopuszcza się montaż lekkich elementów o ciężarze ≤0,5kN 
ręcznie zgodnie z przepisami BHP. 

8. Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane dopiero po 
dopasowaniu styków i wyregulowaniu całej konstrukcji lub jej niezależnej części: 

- przekładki stosowane do regulacji konstrukcji w połączeniach należy wykonywać ze stali o 

takich samych własnościach plastycznych, jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć 

przez wypadnięciem. 

- w połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku niesprężanym nie powinna 
przekraczać 2mm, a w styku sprężanym 1mm. Stosowane przekładki nie powinny być 
cieńsze niż 2mm. 

9. Montaż elementów nośnych pomostu (belek i krat pomostowych itp.) powinien się 
odbywać z przestawnych rusztowań. Do montażu elementów stalowych stosuje się 
rusztowania stalowe wg PN-M-48090:1996 i PN-89/S-10050. Projekt rusztowań powinien być 
oparty na obliczeniach statycznych odpowiadających warunkom normy PN-EN 1993-
2:2010. 

10. Konstrukcja rusztowań i pomostów powinna być sprawdzona na: 

- siły wywołane obciążeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami 
dodatkowymi, 

- siły wywołane obciążeniem od ludzi pracujących przy montażu, 

- siły od ciężaru narzędzi, urządzeń i materiałów pomocniczych. 

Wykonane rusztowania montażowe powinny zapewniać prawidłowy dostęp do każdego 
styku montażowego. W czasie montażu należy dopilnować, aby prace były prowadzone 
zgodnie z projektem organizacji robót. Kolejne elementy mogą być montowane po 
wyregulowaniu i zapewnieniu stateczności elementów uprzednio zmontowanych. 
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MONTAŻ NA ŚRUBY FUNDAMENTOWE 

- elementy należy montować po okresie dojrzewania betonu w stopach fundamentowych, 
na śruby fundamentowe zgodnie z Dokumentacją Projektową, 

- śruby i elementy kotwiące należy przez zabetonowaniem osadzić trwale w prawidłowym 

położeniu za pomocą szablonów. 

- średnica studzienki na śrubę kotwiącą mechanicznie podczas montażu do elementu 
zabetonowanego w fundamencie powinna umożliwiać swobodny montaż kotwi. 
Głębokość studzienki powinna być większa o 150mm od głębokości zakotwienia. Studzienki 
należy zabezpieczyć przed zamarznięciem wody. 

- aby umożliwić regulację położenia śruby, średnica studzienki lub gniazda wokół górnej 
części śruby zabetonowanej w fundamencie powinna wynosić nie mniej niż 75mm lub 
trzykrotna średnica śruby. 

- zalewanie studzienek ze śrubami za pomocą systemowej zaprawy do zakotwień 

- przy zakotwieniach na śruby zabetonowane w fundamentach, należy przewidzieć 
odpowiedniąregulację w otworach powiększonych w blasze podstawy. 
 

MONTAŻ NA ŚRUBY 

- roboty montażowe wykonać zgodnie z Dokumentacją Projektową i wytycznymi PN-EN 
1090-1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009. 

- montaż elementów wysyłkowych za pomocą śrub należy zawsze wykonać z 
zastosowaniem podkładki pod łeb śruby i nakrętkę. Na każdą ze śrub muszą przypadać 
dwa pakiety podkładek. 
 

MONTAŻ METODĄ SPAWANIA 

- roboty montażowe wykonać zgodnie z Dokumentacją Projektową i wytycznymi PN-EN 
1090-1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009. 
 

ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE 

a) Roboty wykonać zgodnie z WTWiORB część C: Zabezpieczenia i izolacje, zeszyt 2: 
Zabezpieczenia ogniochronne konstrukcji stalowych – ITB oraz wg poniższych wymagań. 

Roboty wykonać zgodnie z WTWiORB część C: Zabezpieczenia i izolacje, zeszyt 3: 
Zabezpieczenia przeciwkorozyjne – ITB oraz wg poniższych wymagań. 

Stal węglowa lub niskostopowa wymaga zabezpieczenia antykorozyjnego o trwałości M (7-
15 lat) (H wg PN-EN ISO 12944-5:2009) dla przewidzianej w Dokumentacji Projektowej wg PN-
EN ISO 12944-2:2001 kategorii korozyjności atmosfery C2. 

Wszystkie elementy powinny być wstępnie zabezpieczone antykorozyjnie w wytwórni. Przed 
nałożeniem powłok elementy powinny być odtłuszczone i oczyszczone metodą 
strumieniowo-cierną do stopnia Sa 2 ½wg PN-ISO 8501-1. Po dostarczeniu na teren budowy 
powinny być usunięte wszelkie defekty fabryczne i transportowe. Wykonawca powinien 
zabezpieczyć elementy przed uszkodzeniami mechanicznymi i spowodowane warunkami 
atmosferycznymi. Po zakończeniu montażu należy naprawić ewentualne defekty i wykonać 
końcowe powłoki zabezpieczające. 

Grubość powłoki dostosować do wymagań antykorozyjnych i przeciwpożarowych w 
zależności od wybranego systemu malarskiego. 
 

OBUDOWA Z PŁYT WARSTWOWYCH 

b) Roboty wykonać zgodnie z WTWiORB część A: Roboty ziemne i konstrukcyjne zeszyt 9: Lekka 
obudowa z płyt warstwowych – ITB oraz wg poniższych wymagań. 

c) Montaż płyt warstwowych prowadzić zgodnie z instrukcją montażu danego producenta 
płyt. Do montażu płyt i blach należy używać systemowych i zalecanych przez producenta 
blach łączników i przekładek. Wszystkie uszkodzenia powłok powstałe w trakcie 
przemieszczenia i montażu należy zamalować farba zaprawową. Roboty blacharskie z 
blachy stalowej powlekanej, można wykonywać o każdej porze roku, lecz w temperaturze 
nie niższej od +5°C i przy prędkości wiatru poniżej 10m/s. Po przeprowadzonym montażu 
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należy oczyścić powierzchnię płyty z pyłu pianki i opiłków stalowych, ponieważ 
zanieczyszczenia te mogłyby doprowadzić do powstania korozji powłoki. 
 

OBRÓBKI BLACHARSKIE  

d) Roboty wykonać zgodnie z WTWiORB część C: Zabezpieczenia i izolacje, zeszyt 1: Pokrycia 
dachowe – ITB; katalogiem technicznym producenta płyt warstwowych w zakresie detali 
oraz wg poniższych wymagań. 

- Spadki rynien powinny wynosić 0,5-2%. 

- Rury spustowe powinny być oddalone od powierzchni ściany na odległość 30 mm,  ich 
odchylenie od pionu nie powinno przekroczyć 25 mm a od linii prostej 3 mm/2mb. 

- Obróbki blacharskie należy wykonać zgodnie z katalogiem rozwiązań danego producenta 
płyt – w tym na połączeniach pionowych i poziomych z konstrukcją murowaną ścian, 
parapety na belkach podwalinowych, itp. 

 

9. Kontrola jakości 
Wykonawca jest zobowiązany do stałej i systematycznej kontroli prowadzonych robót w 
zakresie i z częstotliwością określoną w niniejszej specyfikacji i uzyskania akceptacji przez 
Inżyniera. Do Wykonawcy należy również przeprowadzenie prób i badań stanowiących 
podstawę odbioru robót.  

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi 
właściwych STWiOR oraz instrukcjami zawartymi w Normach i Aprobatach Technicznych dla 
materiałów i systemów technologicznych. 

Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania: 

- kontrola stali, 

- sprawdzenie elementów stalowych, 

- sprawdzenie połączeń, 

- sprawdzenie, czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom 
skrajni i czy są trwale mocowane, 

- sprawdzenie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową, 

- kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji, 

- kontrolę wykonania zabezpieczeń antykorozyjnych i ogniochronnych, 

Odbiór elementów oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych 
uszkodzeń w czasie transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy. 

Kontrola montażu elementów stalowych: 

- sprawdzenie zgodności wykonania elementów stalowych z dokumentacją projektową, 

- sprawdzenie połączeń, 

- kontrola jakości wykonania montażu z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji, . 

Tolerancje wykonania elementów, oraz montażu konstrukcji wraz z pomiarami kontrolnym 
wykonać zgodnie z PN-EN 1090-1:2010 oraz PN-EN 1090-2:2009. 

Odbiór elementów konstrukcji przeznaczonych do wbudowania w istniejącą konstrukcję 
oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w czasie 
transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy. 

Odbiór elementów stalowych po wbudowaniu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika 
Budowy. 

10. Obmiar robót 
Należy postępować zgodnie z wytycznymi podanymi w Części I 

11. Odbiór robót 
Roboty opisane w pkt. 5 podlegają zasadom odbioru robót u ulegających zakryciu.  

12. Podstawa płatności 
Należy postępować zgodnie z wytycznymi podanymi w Części I 

 


