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STWiORB – Wznoszenie konstrukcji ze stali konstrukcyjnej 
1. Część ogólna 
1.1.  Przedmiot specyfikacji 
Przedmiotem niniejszej Szczegółowej Specyfikacji Technicznej (SST) są wymagania dotyczące 
realizacji robót wykonawczych konstrukcji stalowych związanych montażem kanałów 
i urządzeń instalacji wentylacyjnej w budynku Urzędu Skarbowego Wrocław – Stare Miasto 
przy ul. Inowrocławskiej 4 we Wrocławiu. 
 
1.2.  Zakres stosowania specyfikacji 

Niniejsza specyfikacja będzie stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy                    
przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmują wszystkie czynności umożliwiające               
i mające na celu wykonanie konstrukcji stalowych, od prac związanych z dostawą materiałów,                  
przez wykonawstwo po wykończenie robót ujętych w pkt.1.3. 
 
1.3. Zakres robót objętych specyfikacją 

Roboty, których dotyczy specyfikacja obejmują wszystkie czynności umożliwiające                  
i mające na celu wykonanie i montaż konstrukcji stalowych występujących w obiekcie 
przetargowym składających się na konstrukcję stalową. W ramach prac budowlanych 
przewiduje się wykonanie następujących robót: 

• wykonanie, zabezpieczenie antykorozyjne oraz montaż konstrukcji wzmocnień stropów 
oraz konstrukcji wsporczych pod centrale wentylacyjne. 

Rozwiązania techniczne stanowiące podstawę do wykonania tych robót są przedstawione             
w projekcie wykonawczym na rysunkach oraz w opisie technicznym. 
  
1.4.  Określenia podstawowe 

Podstawowe określenia użyte w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi Prawem 
Budowlanym, Polskimi Normami oraz Ogólną Specyfikacją Techniczną. 
 
1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące zasad prowadzenia robót podano w Ogólnej Specyfikacji 
Technicznej. Niniejsza specyfikacja obejmuje całość robót związanych z wykonywaniem                    
i montażem elementów stalowych: wykonanie, montaż i zabezpieczenie antykorozyjne 
konstrukcji. Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania tych robót oraz ich zgodność 
z umową, projektem wykonawczym, pozostałymi SST i poleceniami zarządzającego realizacją 
umowy. Wprowadzanie jakichkolwiek odstępstw od tych dokumentów wymaga akceptacji 
zarządzającego realizacją umowy. 
 

2. Wymagania dotyczące właściwości wyrobów budowlanych 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w ST – Wymagania ogólne. 
 
2.1.  Stal konstrukcyjna 

• konstrukcje wsporcze pod centrale - stal S235J2G3 zabezpieczona antykorozyjnie 
dowolnym zestawem malarskim wg normy PN-EN ISO 12944 (kat. korozyjności C3; 
okres trwałości – H powyżej 15lat). 

• wzmocnienia stropów - stal S235JR zabezpieczona antykorozyjnie dowolnym 
zestawem malarskim wg normy PN-EN ISO 12944 (kat. korozyjności C2; okres 
trwałości – H powyżej 15lat). 

 
2.2.  Wyroby walcowane - kształtowniki 

• dwuteowniki wg PN-EN 10024:1998, PN-EN 10025:2007, PN-EN 10365:2017, 

• ceowniki wg PN-H-93451:2007, PN-EN 10365:2017, PN-EN 10279:2003, 

• kątowniki wg PN-EN 10056:2017,  

• rury wg PN-EN 10210:2007, 
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Kształtowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto 
odpowiadać następującym wymaganiom: 

• mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 

• mieć trwałe ocechowanie, 

• mieć wybite znaki cechowe. 

 
2.3.  Wyroby walcowane - blachy 

Blachy walcowane powinny spełniać wymagania normy wg PN-EN 10029:2011 
oraz PN-EN 10025:2007. 
 

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać 
następującym wymaganiom: 

• mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 

• mieć trwałe ocechowanie, 

• mieć wybite znaki cechowe. 

 
2.4.  Wyroby zimnogięte  - kształtowniki otwarte 

Kształtowniki zimnogięte otwarte powinny spełniać wymagania normy 
PN-EN 10162:2005. 
 
2.5.  Łączniki 

Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny 
odpowiadać wymaganiom norm: 

• śruby wg PN-EN ISO 4014:2011, 

• nakrętki wg PN-EN ISO 4032:2013-06, 

• podkładki wg PN-EN ISO 887:2003, PN-EN ISO 10673:2009. 
 
2.6.  Materiały do spawania 

Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: 
PN-EN ISO 544:2011, a ponadto: 

• elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-EN ISO 2560:2010, 

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

• topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-EN 
ISO 14174:2012. 
 
Materiały spawalnicze do stali odpornej na korozję powinny mieć odporność na korozję 

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

2.7.  Materiały do obróbek połaci dachu 
 Blachy stalowe do obróbek blacharskich powinny spełniać warunki zawarte w normie 
PN-EN 10202:2003. Należy zastosować blachy o grubości min. 0,55 mm obustronnie 
ocynkowane. 
 

Papa asfaltowa zgrzewana wierzchniego krycia modyfikowana SBS na osnowie                    
z włókniny poliestrowej. Właściwości techniczne: 
Wodoszczelność przy ciśnieniu 10 kPa spełniona 

Reakcja na ogień Klasa E 

Giętkość w niskiej temp. ≤ -25 st. C 

Maksymalna siła rozc. wzdłuż / poprzek 1100N/50mm / 900N/50mm 

Odporność na ścinanie 1000N/50mm / 1200N/50mm 
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Odporność na uderzenie 1750 mm 

Odporność na obciążenie statyczne 20 kg 

Wydłużenie przy maks. sile rozc. wzdłuż / poprzek 60% / 70% 

Odporność na spływanie w podwyższonej temp. ≥ 100 st. C 

Przenikanie pary wodnej µ = 20 000 

Przyczepność posypki - ubytek masy posypki 10% 

Odporność na sztuczne starzenie 100 st. C 

Substancje niebezpieczne Nie zawiera azbestu, smoły węglowej 

 
Polimerowy uszczelniacz do podłoży wykonanych z bitumów, betonu, metali (w tym 
aluminium), powłok organicznych, tworzyw sztucznych, drewna i szkła: 

 
 
2.8. Składowanie materiałów 

Elementy stalowe i materiały dostarczane na budowę powinny być wyładowane 
dźwigami. Elementy ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą zawiesi i usztywnić 
przed odkształceniem. Elementy układać w sposób umożliwiający odczytanie znakowania. 
Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcję niezwłocznie po ich nadejściu, 
segregować i układać na wyznaczonym miejscu na podkładach drewnianych z bali lub desek 
na wyrównanej do poziomu ziemi w odległości 2.0 do 3.0 m od siebie oraz oczyszczać 
i naprawiać powstałe w czasie transportu ewentualne uszkodzenia. 

Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych 
przed zawilgoceniem. 

Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach. 
 
 

3. Wymagania dotyczące sprzętu i maszyn do wykonywania robót budowlanych 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu i maszyn podano w ST – Wymagania ogólne. 

Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który                        
nie spowoduje niekorzystnego wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót. 
Wykonawca na żądanie dostarczy Inspektorowi Nadzoru kopie dokumentów potwierdzających 
dopuszczenie sprzętu do użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobór sprzętu 
montażowego do wykonania poszczególnych robót jest częścią projektu technologii                      
i organizacji robót, który należy wykonać przed przystąpieniem do robót i uzyskać akceptację 
Inspektora Nadzoru. Wykonawca na żądanie Inspektora Nadzoru jest zobowiązany                        
do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego przydatności. Sprawdzenie powinno 
odbywać się w obecności Inspektora Nadzoru. 
 
3.1. Konstrukcje stalowe   

Wykonawca do montażu lub demontażu elem. stalowych powinien dysponować m.in.: 

• rusztowania stalowe wg wytycznych producenta, dostosowane do obciążeń i stopnia 
skomplikowania konstrukcji obiektu, 
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• spawarkami, 

• palnikami gazowymi, 

• żurawiami samochodowymi o udźwigu 10T, 
 
3.2. Wymalowanie i ocynkownie 

Sprzęt używany do malowania uzależniony jest od przyjętej techniki malowania. 
Dopuszczalne są następujące techniki malowania: 

• natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny) 

• natrysk powietrzny (pneumatyczny) 

• pędzel lub wałek do poprawek i małych powierzchni, 

• wybór techniki malowania powinien być zgodny z zaleceniami producenta materiałów. 
Ocynkowanie wykonywać przy użyciu sprzętu gwarantującego zachowanie wymagań 

jakościowych i bezpieczeństwa robót. 

 
4. Wymagania dotyczące środków transportowych 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST – Wymagania ogólne. 
 
4.1. Transport zewnętrzny (od dostawcy na miejsce budowy). 

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej 
powinny odbywać się tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza                    
od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby 
ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem 
na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali 
niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać 
oznaczenia i cechy wg aktualnych norm przedmiotowych. Oznaczenia i cechy muszą być 
zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. Konstrukcja przed wysyłką powinna być 
zabezpieczona przed korozją i wysyłana w kolejności uzgodnionej z Wykonawcą montażu.  

Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu                       
w ten sposób, aby mogły być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych 
naprężeń, deformacji lub uszkodzeń. Przewożone elementy powinny być załadowane                  
w ten sposób, aby nie przekraczały żadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy.  

Wykonawca powinien wykonać „Projekt organizacji transportu” elementów konstrukcji 
stalowej z Wytworni na miejsce wbudowania. „Projekt organizacji transportu” powinien 
zawierać: 
− harmonogram realizacji transportu, 
− określenie gabarytów i masy transportowanych elementów, 
− sposób za i wyładunku elementów stalowych, 
− rodzaj środków transportowych, 

− w przypadku elementów, których gabaryty przekraczają skrajnię drogową, należy podać 
planowaną trasę transportu wraz ze wszystkimi wymaganymi przepisami, pozwoleniami i 
uzgodnieniami. 
Warunki transportu (techniczne i finansowe) należy umieścić w umowie. 
4.2. Odbiór konstrukcji po rozładunku. 

Podczas odbioru po rozładunku należy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są 
kompletne i odpowiadają założonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne 
odchyłki nie powinny przekraczać odchyłek podanych w aktualnych normach przedmiotowych. 
Odbiór powinien być dokonany w obecności przedstawiciela Inspektora Nadzoru i powinien być 
przez niego zaakceptowany. 

Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie 
wytworzone, a także wszystkie elementy stalowe, które będą użyte na miejscu budowy np. 
komplet śrub. Z dostawy wyłączone są farby i materiały spawalnicze, których stosowanie jest 
ograniczone okresami gwarancji. 

 
4.3. Likwidacja uszkodzeń transportowych 

Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń Inspektor Nadzoru uzna za konieczne,                   
to Wytwórca przedstawia Inspektorowi Nadzoru do akceptacji projekt technologiczny                      
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i harmonogram usuwania odchyłek. Inspektor Nadzoru może zastrzec, jakich prac nie można 
wykonywać bez jego obecności. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania 
powinien przystąpić tak szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu 
prac Wykonawca montażu dokonuje odbioru w obecności Inspektora Nadzoru.                        
Jeśli po prostowaniu (usuwaniu odchyłek) występują pęknięcia lub inne uszkodzenia, element 
(lub jego część) zostaje zdyskwalifikowany. 
 

5. Wymagania dotyczące właściwości wykonania robót budowlanych 
5.1. Zasady ogólne wykonania robót 

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami normy 
PN-EN 1090-2 i postanowieniami umowy. 

 
5.2. Zakres robót przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej                              
i zabezpieczenia antykorozyjnego 

Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej: 
1) zakup materiałów wskazanych do wykonania konstrukcji, 
2) dobranie metody spawania i materiałów spawalniczych odpowiednio do klasy konstrukcji 
spawanej, klasy złączy spawanych, spawanego materiału i pozycji spawania, 
3) przygotowanie szablonów do trasowania kształtu detali i rozmieszczenia otworów, 
4) przygotowanie miejsca z zaznaczonym trwale w skali 1:1 osiowym schematem spawanego 
elementu montażowego do kontroli dokładności przygotowanych detali i końcowego spawania. 
 
5.3. Zakres robót zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej 

W zakres robót składających się na wykonanie konstrukcji stalowej wchodzą 
następujące prace i czynności: 
- trasowanie i cięcie detali, 
- przygotowanie brzegów do spawania, 
- złożenie detali na schemacie i wstępne scalenie spoinami szczepnymi, 
- wykonanie wstępnej kontroli wymiarów i kształtu konstrukcji, 
- wykonanie końcowego spawania z przeszlifowaniem spoin, 
- wykonanie końcowej kontroli wymiarów i kształtu konstrukcji, 
- wykonanie kontroli jakości spoin (PN-EN ISO 17637:2011), 
- czyszczenie mechaniczne zespawanych elementów, 
- wykonanie powłoki antykorozyjnej. 
 
5.4. Zakres robót przygotowawczych w zakresie montażu konstrukcji stalowej i zabezpieczenia 
antykorozyjnego 

Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia w celu 
naniesienia powłoki antykorozyjnej, należy uwzględnić: 

• wymagania producentów produktów malarskich, 

• przewidywaną trwałość powłoki antykorozyjnej, 

• kategorię korozyjności środowiska w którym będzie użytkowana konstrukcja (wg PN-EN 
ISO12944-2:2001). 

Prace przygotowawcze w zakresie montażu konstrukcji: 
1) oczyszczenie miejsc montażu elementów konstrukcji 
2) wyznaczenie osi i rzędnych w miejscach montażu elementów konstrukcji 
 
5.5. Warunki techniczne wykonania robót 
Wykonanie konstrukcji stalowych 

• obróbka elementów 
Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości 
używanych wyrobów ze stali konstrukcyjnej. Cięcie i obrabianie brzegów wykonać zgodnie                
z wymaganiami na rysunkach. Stosować cięcie nożycami lub gazowe (tlenowe) ręczne.             
Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z gradu, naderwań. Przy cięciu nożycami 
podniesione brzegi powierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania 
z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 
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• składowanie na placu budowy 
Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego należy ją 
układać na podkładkach drewnianych lub betonowych. Sposób układania konstrukcji powinien 
zapewnić: 
- jej stateczność i nieodkształcalność, 
- dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych, 
- dobrą widoczność oznakowania elementów stalowych, 
- zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu zanieczyszczeń itp. 

• zasady montażu 
Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200. 
Elementy konstrukcji winny być oznakowane w sposób trwały i widoczny zgodnie                       
z oznaczeniami przyjętymi na rysunkach montażowych. 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. W każdym stadium montażu konstrukcja 
powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych wpływami atmosferycznymi                          
oraz obciążeniami montażowymi.  

• wymagania szczegółowe dotyczące warunków wykonania robót 
Powierzchnie i brzegi elementów przygotowanych do spawania powinny być czyste, suche                 
i wolne od widocznych pęknięć i karbów. Materiały z oznakami uszkodzeń (pęknięcia                        
i odpryski, zardzewiały i brudny element) nie powinny być stosowane. Spawany element 
powinien być zabezpieczony przed bezpośrednim oddziaływaniem wiatru, deszczu i śniegu, 
zwłaszcza przy spawaniu w atmosferze gazów ochronnych. Przy temperaturze otoczenia 
poniżej 0ºC należy stosownie do rodzaju konstrukcji rozważyć zastosowanie wstępnego 
podgrzania. Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany położenia spoin w stosunku                    
do projektu jest dopuszczalne. 
 

6. Kontrola, badania i odbiór wyrobów i robót budowlanych 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót, podano w Ogólnej Specyfikacji Technicznej. 
Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę 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. 

 
6.2. Badania jakości robót w czasie budowy. 

Badania jakości robót w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi 
właściwych SST oraz instrukcjami zawartymi w normach. 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, 

• 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 a w szczególności 
sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok malarskich. 

W trakcie montażu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

• osadzenie kotew, 

• wykonanie podlewek wyrównujących, 

• rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie                         
i w poziome. 
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6.2. Badania jakości robót po zakończeniu montażu 
Zakres kontroli i jakości robót po zakończeniu montażu powinien obejmować: 

• sprawdzenie ogólnej geometrii ustroju, 

• sprawdzenie połączeń montażowych, 

• sprawdzenie wykończenia zakotwień, 

• końcowy pomiar powłok malarskich. 
 

7. Wymagania dotyczące przedmiaru i obmiaru budowlanych 
Ogólne zasady dokonywania obmiarów robót podano w Ogólnej Specyfikacji 

Technicznej. Obmiar robót określa ilość wykonanych robót zgodnie z postanowieniami umowy. 
Ilość robót 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 robót muszą posiadać ważne certyfikaty legalizacji. 

 

8. Odbiór robót budowlanych 
8.1. Ogólne zasady odbioru robót 
Ogólne zasady odbioru robót podano w ST – Wymagania ogólne. 
Wszystkie roboty objęte niniejszym rozdziałem podlegają odbiorowi częściowemu. 

Inspektor, w porozumieniu z Wykonawca, powołuje Komisje Odbioru, której zadaniem 
jest sprawowanie nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowej jako całości, jak i elementów 
konstrukcji stalowej przeznaczonych do wbudowania w istniejącą konstrukcję. Poszczególne 
etapy wykonania konstrukcji stalowej są odbierane przez Komisje poprzez sporządzenie 
odpowiedniego protokołu. 
8.2 Rodzaje odbiorów 
8.2.1 Odbiór z wytworni konstrukcji stalowych 

Do odbioru końcowego w Wytworni Wytwórca przedkłada wszystkie dokumenty 
techniczne, świadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, pomiary odchyłek, świadectwa 
jakości materiałów, jak również dziennik wykonania konstrukcji, dokumentację projektową, 
rysunki warsztatowe, protokoły odbioru częściowego, protokół z pomiaru geometrii i próbnego 
montażu wytwarzanej konstrukcji. 
8.2.2 Odbiór konstrukcji z transportu 

Odbiór konstrukcji po rozładunku i usunięciu uszkodzeń powstałych w transporcie 
winien być wykonany w obecności Inspektora i powinien być przez niego zaakceptowany. 
Wytwórca powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet 
dokumentów dotyczących wykonanej konstrukcji. Odbiór konstrukcji na budowie winien być 
dokonany na podstawie protokołu ostatecznego odbioru konstrukcji w Wytworni wraz                       
z oświadczeniem Wytworni, że usterki w czasie odbiorów miedzyoperacyjnych zostały 
usunięte. Odbiór konstrukcji na budowie powinien być dokonany na podstawie zaświadczenia, 
w które powinna być zaopatrzona każda dostawa stali. Zaświadczenie to powinno zawierać: 

• znak wytwórcy, 

• gatunek stali, 

• numer wyrobu lub partii, 

• znak obróbki cieplnej. 
 

8.2.3 Odbiór zmontowanej konstrukcji stalowej. 
Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako całość uznaje się za wykonane                 

i zamontowane zgodnie z dokumentacją projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inspektora 
Nadzoru, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych                                 
w dokumentacji projektowej, przywołanych normach i niniejszej SST dały wyniki pozytywne. 
Odbiór konstrukcji powinien być dokonany przez Inspektora Nadzoru oraz wpisany                   
do dziennika budowy, 
 

9. Rozliczenie robót 
Ogólne zasady i wymagania dotyczące płatności podano w Ogólnej Specyfikacji 

Technicznej. 
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Rozliczenie robót następuje na zasadach ustalonych w umowie pomiędzy Wykonawcą 
a Zamawiającym, po zakończeniu robót i ich odbiorze końcowym. 

 

10. Dokumenty odniesienia 
10.1. Normy 
1 PN-B-03200:1990  Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie. 
2 PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. 

Wymagania podstawowe. 
3 PN-EN 10020:2003       Definicje i klasyfikacja gatunków stali. 
4 PN-EN 10027-1:1994    Systemy oczyszczania stali. Znaki stali, symbole główne. 
5 PN-EN 10027-2:1994    Systemy oczyszczania stali. Systemy cyfrowe. 
6 PN-EN 10021:1997       Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych. 
7 PN-EN 10079:1996       Stal. Wyroby. Terminologia. 
8 PN-EN 

10204+Ak:1997   
Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 

9 PN-90/H-01103              Stal. Półwyroby I wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 
10 PN-87/H-01104              Stal. Półwyroby I wyroby hutnicze. Cechowanie. 
11 PN-88/H-01105           Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie   i 

transport.     
12 PN-91/H-93407             Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco. 
13 PN-H93419:1997      Dwuteowniki  stalowe równoległościenne IPE walcowane na gorąco. 

Wymiary. 
14 PN-H-93452:1997     Dwuteowniki  stalowe szerokostopowe walcowane na gorąco. 

Wymiary. 
15 PN-H-93400:2003         Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Wymiary. 
16 PN-EN 10279:2003   Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancja kształtu,  

wymiarów i masy. 
17 PN-EN 10056-1:2000   Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Wymiary.    
18 PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 

konstrukcyjnej. Tolerancja kształtu i wymiarów. 
19 PN-EN 10056-2:1998 

/Ap 1:2003 
(poprawka) 

Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 
konstrukcyjnej. Tolerancja kształtu i wymiarów. 

20 PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary. 
21 PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary. 
22 PN-73/H-92127 Blachy stalowe żeberkowe. 
23 PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana. 
24 PN-EN 10219-1:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali 

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne 
warunki dostawy. 

25 PN-EN 10219-2:2000 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, 
wymiary i wielkości statyczne. 

26 PN-73/H-93460.00 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
27 PN-73/H-93460.01 

 
Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 
490 MPa. 

28 PN-73/H-93460.02 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
Kątowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 
490 MPa. 

29 PN-73/H-93460.03 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
Ceowniki równoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM do 
490 MPa. 

30 PN-73/H-93460.04 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
Ceowniki równoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej 
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wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa.  
31 PN-73/H-93460.05 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 

Kątowniki nierównoramienne ze stali węglowej zwykłej jakości o RM 
do 490 MPa. 

32 PN-73/H-93460.06 Kształtowniki stalowe gięte na zimno otwarte. 
Kątowniki nierównoramienne ze stali niskostopowej o podwyższonej 
wytrzymałości o RM powyżej 490 MPa. 

33 PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia. 
34 PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub 

dwustronnych i nakrętek. 
35 PN-82/M-82054.20 Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, Przechowywanie i transport. 
36 PN-EN ISO 

4014:2002 
Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B.  

37 PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 
38 PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 
39 PN-91/M-82342 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem długim. 
40 PN-EN ISO 887:2002 Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego 

przeznaczenia. Układ ogólny.  
41 PN-ISO 10673:2002  Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, średni i duży. 

Klasa dokładności A.  
42 PN-77/M-82008 Podkładki sprężyste. 
43 PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników. 
44 PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników. 
45 PN-EN ISO 3506 Własności mechaniczne części złącznych ze stali nierdzewnych 

odpornych na korozję ( wszystkie arkusze) 
46 PN-EN 729-1 ÷ 4 Spawalnictwo – Spawanie metali- Pełne wymagania .......... 
47 PN-EN 1011-1÷2 Spawanie – wytyczne dotyczące spawania metali- Część 1........ 
48 PN-EN 29692 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi, spawanie łukowe w 

osłonach gazowych i spawanie gazowe – przygotowanie brzegów do 
spawania stali. 

49 PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegów do 
spawania-Część 2: Spawanie stali łukiem krytym 

50 PN-EN 759:2000 Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki 
techniczne dostawy materiałów dodatkowych do spawania. Rodzaj 
wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie. 

51 PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania 
stali. Ogólne wymagania i badania. 

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

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

Wartości liczbowe parametrów.  
56 PN-EN ISO 

9013:2002 
Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakości i tolerancje 
wymiarów powierzchni ciętych termicznie (cięcie tlenem). 

57 PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
58 PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klas 

wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych. 
59 PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania 

wizualne. 
60 PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie 

gęstości optycznej na radiogramie. 
61 PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania radiograficzne 

złączy spawanych. 
62 PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczące złączy spawanych. Badania ultradźwiękowe 

złączy spawanych. 



SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ 

- 12 - 
 

63 PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na 
podstawie radiogramów.  

64 BN-89/1076-02 Ochrona przed korozją. Powłoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe 
na konstrukcjach stalowych, staliwnych i żeliwnych. Wymagania i 
badania. 

65 ISO 1459 Cynkowanie ogniowe 
66 PN-EN ISO 1461 Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową 

(cynkowanie jednostkowe) – Wymagania i badania. 
 
10.2. Inne dokumenty 
Rozporządzenie Ministra Infrastruktury  z dnia 6 lutego 2003 r. w sprawie bezpieczeństwa  
i higieny pracy podczas wykonywania robót budowlanych (Dziennik Ustaw Nr 47 poz. 401). 
Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r., Nr 92  poz. 881). 
Ustawa z dnia 30 sierpnia 2002r. o systemie oceny zgodności (Dz.U. z 2002r., Nr 166, 
poz.1360, z późniejszymi zmianami). 
Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano-montażowych – wyd. Arkady, W-wa 
1989r. 
 


