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KONSTRUKCJE STALOWE I ICH MONTAŻ (kod CPV 45223100-7)  
Nazwy i kody robót według kodu numerycznego słownika głównego Wspólnego Słownika 

Zamówień (CPV)  
45223100-7 Montaż konstrukcji metalowych 

45223110-0 Instalowanie konstrukcji metalowych 
45223210-1 Roboty konstrukcyjne z wykorzystaniem stali 
45223200-8 Roboty konstrukcyjne 

45223810-7 Konstrukcje gotowe 
45223820-0 Gotowe elementy i części składowe 

 
1. CZĘŚĆ OGÓLNA  
1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ WYKONANIA I ODBIORU ROBÓT 

BUDOWLANYCH  
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych 

są wymagania dotyczące wykonania i odbioru konstrukcji stalowych i montażu elementów 
stalowych 
 

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ WYKONANIA I 
ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH  

Specyfikację Techniczną Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych jako część Dokumentów 
Przetargowych i Kontraktowych, należy odczytywać i rozumieć w odniesieniu do robót 
objętych Kontraktem wskazanych w pkt. 1.1.  

 
1.3. ZAKRES PRAC OBJĘTYCH SPECYFIKACJĄ TECHNICZNĄ WYKONANIA I 

ODBIORU ROBÓT BUDOWLANYCH  
1.3.1. ROBOTY BUDOWLANE PODSTAWOWE  
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót 

Budowlanych dotyczą prowadzenia robót przy wykonywaniu konstrukcji i elementów 
stalowych, zgodnie z Dokumentacją Projektową - opis techniczny i rysunki. Zakres prac 

realizowanych w ramach konstrukcji stalowych i montażu elementów stalowych obejmuje 
m.in. wykonanie i montaż stalowej konstrukcji nośnej.  
1.3.2. WYSZCZEGÓLNIENIE I OPIS PRAC TOWARZYSZĄCYCH ORAZ ROBÓT 

TYMCZASOWYCH  
Do wykonania robót budowlanych podstawowych niezbędne są następujące prace 

towarzyszące:  
 geodezyjne wytyczanie, w tym geodezyjne ustalenie usytuowania obiektów i ich głównych 

elementów oraz/lub roboty pomiarowe wraz z wykonaniem lub dostarczeniem przyrządów,  

 utrzymanie i likwidacja terenu budowy,  
 utrzymanie urządzeń terenu budowy wraz z maszynami,  

 działania ochronne zgodnie z warunkami bhp,  
 dostarczenie materiałów eksploatacyjnych,  
 utrzymywanie drobnych urządzeń i narzędzi,  

 przewóz materiałów do miejsc ich wykorzystania,  
 zabezpieczenie robót przed wodą opadową,  
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 usuwanie odpadów z obszaru budowy oraz usuwanie zanieczyszczeń, wynikających z robót 

wykonywanych przez wykonawcę wraz z kosztami utylizacji i składowania na wysypisku,  
 inwentaryzacja powykonawcza.  

Do wykonania robót budowlanych podstawowych niezbędne są następujące roboty 

tymczasowe:  
 montaż, demontaż i utrzymanie rusztowań,  

 zabezpieczenie antykorozyjne elementów stalowych,  
 przy wykonaniu elementów stalowych cena obejmuje również wykonanie prefabrykacji 

elementów stalowych,  

 prace porządkowe.  
 

1.4. OKREŚLENIA PODSTAWOWE  
Określenia podane w niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót 
Budowlanych są zgodne ze w Części ogólnej 

 
1.5. WYMAGANIA DOTYCZĄCE ROBÓT  

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonania Robót oraz za ich zgodność ze 
Specyfikacją Techniczną Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych, 
Roboty budowlane należy wykonywać zgodnie z przepisami BHP, warunkami odbioru robót 

ogólnobudowlanych i sztuką budowlaną.  
 

2. MATERIAŁY  
2.1. WYMAGANIA OGÓLNE  
Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami 

niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót Budowlanych 
Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone 

w:  
 ustawie Prawo budowlane (Dz. U. z 1994 r. Nr 89, poz. 414 z późniejszymi zmianami),  
 ustawie z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 

881z późniejszymi zmianami),  
 ustawie z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny zgodności (Dz. U. z 2002 r. Nr 166, 

poz. 1360, z późniejszymi zmianami). 
 
Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego 

wymaganej przez w/w ustawy.  
Materiały stosowane do wykonywania montażu konstrukcji metalowych powinny 

odpowiadać wymaganiom zawartym w aktualnych normach.  
 
2.2. WYMAGANIA SZCZEGÓŁOWE  

2.2.1. STAL KONSTRUKCYJNA  
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów stalowych powinna odpowiadać 

wymaganiom norm: PN-EN 10025-1 do 6:2007, PN-EN 10219-1 do 2:2007, PN-EN 
10162:2005.  
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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.  

 
2.2.2. 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-EN 14399-1 do 5:2007  
 

2.2.3. MATERIAŁY DO SPAWANIA  
Materiały do spawania elementów stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-
EN ISO 544:2011, 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.  
 

2.3. POZOSTAŁE MATERIAŁY  
 śruby, podkładki, nakrętki  

 kotwy  
 systemowa bezskurczowa zaprawa do zakotwień  

 

2.4. Drabina na dach 

• Drabiny mocowane powinny spełniać wymogi Rozporządzenia Ministra Infrastruktury 
w sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać budynki i ich 

usytuowanie oraz norm PN-EN 131-2 i PN-EN ISO 14122-4. 
• Drabiny powinny być zabezpieczone antykorozyjnie poprzez wykonanie z materiałów 

takich jak aluminium lub stal nierdzewna lub też poprzez nałożenie powłoki 

cynkowej. W przypadku braku zabezpieczenia antykorozyjnego drabina szybko 
ulegnie zniszczeniu w wyniku działania warunków atmosferycznych i będzie 

wymagała częstej i kosztownej konserwacji. W przypadku wyrobów ocynkowanych 
należy zwrócić uwagę na technologię cynkowania: cynkowanie galwaniczne jest 
tańsze, ale nie zapewnia wystarczającej odporności antykorozyjnej. Zapewnia ją tylko 

cynkowanie ogniowe. 
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• Maksymalny rozstaw obręczy wynosi wg polskich przepisów 80 cm, a słupków kosza 
30 cm. 

• Szczeble drabiny muszą mieć powierzchnię antypoślizgową oraz średnicę minimum 

20 mm, dlatego niedopuszczalne jest stosowanie zbrojeniowych prętów żebrowanych 
jako materiał na szczeble, niedopuszczalne jest również wykonywanie szczebli z rurek 

stalowych, o ile zostane pokryte powłoką antypoślizgową. 
• Szerokość szczebla drabiny wg polskich przepisów wynosi minimum 50 cm. 
• Rozstaw kotew w pionie nie powinien przekraczać 200 cm. Dobierając kotwy należy 

uwzględnić materiał z którego wykonana jest konstrukcja nośna oraz minimalny 
odstęp drabiny od ściany (wynoszący 15 cm). Uwzględnić należy również przeszkody, 

które drabina powinna ominąć np. instalacje na ścianie, wykusze, okapy itp. 
• Drabina powinna być wyposażona w podest spoczynkowy, co każde 10 m wysokości. 
• Ochrona przed upadkiem (kosz ochronny) powinien zaczynać się od wysokości nie 

mniejszej niż 2,2 m i nie większej niż 3,0 m. 
• dolny segment wysuwany 

• sposób zejścia na dach przez attyke jednostronny 

Według polskich przepisów kosz ochronny należy stosować od wysokości 3,0 m. Kosz nie 
powinien też zaczynać się niżej niż 2,2 m nad poziomem wejścia. 

Kosz ochronny wymagany jest przy długościach drabiny ewakuacyjnej powyżej 3 m, jego 
średnica to minimum 700 mm, maksymalnie 800 mm. Obręcze kosza ochronnego 

rozmieszczane są w rozstawieniu nie większym niż 0,8 m, a z pionowymi prętami- nie 
większym niż 0,3 m. Kotwy mocujące drabinę ewakuacyjną nie mogą być rozstawione więcej 

niż co 2 m. 

 

 

 

 

 

 

Dalsze wymagania techniczne dotyczą wymiarów i odstępów. Szerokość szczebli minimalnie 
może wynosić 500 mm, a ich rozstaw maksymalnie 300 mm. Muszą one być wyposażone 

w powierzchnię antypoślizgowe, okrągłe szczeble są niedozwolone. Odstęp między ścianą a 
szczeblami powinien być najwyżej 15 cm. Drabina powinna być tak zamontowana, by 

zapewniała bezpieczną ewakuację, nie utrudniała w żaden sposób samodzielnej ucieczki. 
Pomocne wskazówki można uzyskać od przedstawicieli służb ratownictwa pożarowego. 
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Drabina jednobiegowa z koszem ochronnym ze stali – rysunek poglądowy 

 

 

3. SPRZĘT  

Wymagania ogólne dotyczące maszyn budowlanych określono w w Części ogólnej PFU.  
Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i 
Odbioru Robót Budowlanych stosować m.in. następujący, sprawny technicznie i 

zaakceptowany przez Inżyniera, sprzęt:  
 wyciąg masztowy z napędem elektrycznym,  

 wciągarki mechanicznej,  
 rusztowań, drabin, pomostów, deskowań,  
 samochodów samowyładowczych,  

 samochodów skrzyniowych 5-10t,  
 nożyce,  

 spawarki,  
 palniki gazowe,  
 sprężarka,  
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Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje 

niekorzystnego wpływu na jakość i środowisko wykonywanych robót.  
Sprzęt używany do realizacji robót powinien być zgodny z ustaleniami STWiORB 
Wykonawca dostarczy Inżynierowi kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie 

sprzętu do użytkowania zgodnie z jego przeznaczeniem.  
 

4. TRANSPORT  
Do transportu materiałów i sprzętu budowlanego stosować m.i.n. następujące, sprawne 
technicznie i zaakceptowane przez Inżyniera środki transportu:  

 samochód ciężarowy, skrzyniowy 5-10t,  
 samochód dostawczy 0,9t,  

 samochód skrzyniowy z podnośnikiem 1,0t;  
 
parametry sprzętu podane są orientacyjnie. Wykonawca jest zobowiązany do stosowania 

jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną niekorzystnie na jakość robót i 
właściwości przewożonych towarów. Środki transportu winny być zgodne z ustaleniami 

STWiORB.  
Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy muszą spełniać wymagania przepisów ruchu 
drogowego (kołowego, szynowego, wodnego) tak pod względem formalnym jak i 

rzeczowym.  
Materiały należy przewozić środkami transportu zapewniającymi uniknięcie uszkodzeń, 

odkształceń oraz zawilgocenia przewożonych materiałów. Materiały muszą być układane na 
środkach transportu i przewożone zgodnie z warunkami opracowanymi przez Producenta.  
 

5. WYKONANIE ROBÓT  
5.1. OGÓLNE WARUNKI WYKONANIA ROBÓT BUDOWLANYCH  

Wykonawca jest odpowiedzialny za zorganizowanie procesu budowy oraz prowadzenie robót 
i dokumentacji budowy zgodnie z wymaganiami Prawa budowlanego, Norm Technicznych, 
decyzji udzielającej pozwolenia na budowę, przepisów bezpieczeństwa oraz postanowień 

Kontraktu.  
 

5.2. SZCZEGÓŁOWE WARUNKI WYKONANIA ROBÓT BUDOWLANYCH  
Elementy stalowe winne być wykonywane w Wytwórni (zakładach specjalistycznych).  
Elementy stalowe drugorzędne mogą być wykonywane na budowie przez spawaczy 

posiadających odpowiednie uprawnienia.  
 

5.2.1. WYTWARZANIE KONSTRUKCJI  
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,  
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 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.  
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.  
 

5.2.2. 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.  
 

5.2.3. MONTAŻ ELEMENTÓW STALOWYCH NA BUDOWIE  
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  
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 
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oznaczenia były widoczne, na podkładkach drewnianych na wyrównanym i utwardzonym 

podłożu.  
3. 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.  

 
 

4. Konstrukcja rusztowań i pomostów powinna być sprawdzona na:  
 siły wywołane obciążeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami 

dodatko-wymi,  

 siły wywołane obciążeniem od ludzi pracujących przy montażu,  
 siły od ciężaru narzędzi, urządzeń i materiałów pomocniczych.  

 
5.2.4. 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.  
 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT  
6.1. WYMAGANIA OGÓLNE  

 Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów,  
 Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót  
 wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub 

Aprobat Technicznych przez jednostki posiadające odpowiednie uprawnienia budowlane.  
 

6.2. KONTROLE I BADANIA LABORATORYJNE  
 Badania kontrolne i laboratoryjne muszą obejmować sprawdzenie podstawowych cech 

materiałów podanych w niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robót 

Budowlanych oraz wyspecyfikowanych we właściwych norm lub Aprobatach Technicznych,  
częstotliwość ich wykonania musi pozwolić na uzyskanie wiarygodnych i reprezentatywnych 

wyników dla całości wybudowanych lub zgromadzonych materiałów. Wyniki badań  
 badania kontrolne obejmują wszystkie roboty.  

 

6.3. WYMAGANIA SZCZEGÓŁOWE  
Kontrola jakości wykonanych 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,  
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 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,  
 
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 
 

 

 

 

 

7. ODBIÓR ROBÓT  

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w Specyfikacji Technicznej Wykonania i 
Odbioru Robót Budowlanych 
 

8. ROZLICZENIE ROBÓT  
8.1. OGÓLNE WYMAGANIA  

Warunki płatności zostały ustalone w Specyfikacji istotnych warunków zamówienia (SIWZ),  
 
8.2. OPIS SPOSOBU ROZLICZENIA ROBÓT TYMCZASOWYCH I PRAC 

TOWARZYSZĄCYCH  
Wszystkie roboty tymczasowe oraz prace towarzyszące nie stanowiące odrębnego elementu w 

Rozbiciu Ceny Ryczałtowej (Wykazie Cen) muszą być ujęte w cenie elementów dotyczących 
robót podstawowych.  
 

9. PRZEPISY ZWIĄZANE  
Podstawą do wykonania robót są następujące aktualne normy oraz inne dokumenty i ustalenia 

techniczne.  
9.1. ELEMENTY 
Podstawą do wykonania robót są następujące elementy dokumentacji projektowej:  

 Przedmiar Robót.  
 

9.2. NORMY  
 PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.  
 PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.  

 PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji. 
 PN-EN 1991-1-4:2008 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-4: 

Oddziaływania ogólne. Oddziaływania wiatru.  
 PN-EN 1991-1-6:2007 Eurokod 1: Oddziaływania na konstrukcje. Część 1-6: 

Oddziaływania ogólne. Oddziaływania w czasie wykonywania konstrukcji.  

 PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Część 1-1: 
Reguły ogólne i reguły dla budynków.  
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 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-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Część 1-8: 
Projektowanie węzłów.  

 PN-EN 1090-1:2010 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Część 1. 

Zasady oceny zgodności elementów konstrukcyjnych  
 PN-EN 1090-2:2009 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Część 2. 

Wymagania techniczne dotyczące konstrukcji stalowych  
 PN-EN ISO 12944-1do 8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozją konstrukcji 

stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Część 1 do 8.  

 PN-EN ISO 14713:1999 Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych i żeliwnych. 
Powłoki cynkowe i aluminiowe. Wytyczne.  

 PN-ISO 8501-1:2007 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1: Stopnie 
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych, oraz podłoży 

stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok.  
 

 
 

 PN-EN 10025-1do 6:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. Część 1 

do 6: Warunki techniczne dostawy.  
 PN-EN 10162-1:2005 Kształtowniki stalowe wykonane na zimno. Warunki techniczne 

dostawy. Tolerancja wymiarów i przekroju poprzecznego  
 PN-EN 10210-1:2007 Kształtowniki zamknięte wykonane na gorąco ze stali 

konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Część 1: Warunki techniczne dostawy.  

 PN-EN 10219-1:2007 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. Część 1: Warunki techniczne dostawy.  

 PN-EN ISO 887:2003 Podkładki okrągłe do śrub, wkrętów i nakrętek ogólnego 
przeznaczenia. Układ ogólny  

 PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub 

dwustronnych i nakrętek  
 PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia  

 PN-EN ISO 4016:2002 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasa dokładności C.  
 PN-EN 14399-1:2007 Zestawy śrubowe wysokiej wytrzymałości do połączeń sprężanych. 

Część 1: Wymagania ogólne.  

 PN-EN 15048-1:2008 Zestawy śrubowe do połączeń niesprężanych. Część 1: Wymagania 
ogólne.  

 PN-EN ISO 10673:2009 Podkładki okrągłe do śrub z podkładką. Szereg mały, normalny i 
duży. Klasa dokładności  

 PN-EN ISO 544:2011 Spawalnictwo. Materiały dodatkowe do spawania. Warunki 

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

 PN-EN ISO 14174:2012 Materiały dodatkowe do spawania -- Topniki do spawania łukiem 
krytym i spawania elektrożużlowego – Klasyfikacja  

 PN-EN ISO 9013:2008 Cięcie termiczne. Klasyfikacja cięcia termicznego. Specyfikacja 

geometrii wyrobu i tolerancje jakości.  
 PN-EN ISO 9692-1:2014-02 Spawanie i procesy pokrewne. Zalecenia dotyczące 

przygotowania złączy. Część 1: Ręczne spawanie łukowe, spawanie łukowe elektrodą 
metalową w osłonie gazów, spawanie gazowe, spawanie metodą TIG i spawanie wiązką stali.  
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 PN-EN ISO 9692-2:2008 Spawanie i procesy pokrewne. Przygotowanie brzegów do 

spawania. Część 2: Spawanie stali łukiem krytym.  
 PN-EN ISO 544:2005 Materiały dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy 

spoiw do spawania. Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.  
 PN-EN ISO 21952:2009 Materiały dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty, 

pręty i stopiwa do spawania łukowego w osłonie gazu stali odpornych na pełzanie. 

Klasyfikacja  
 PN-EN 13479:2007 Materiały dodatkowe do spawania. Ogólna norma wyrobu dotycząca 

materiałów dodatkowych i topników do spawania metali.  
 
9.3. INNE DOKUMENTY  

 Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 
montażowych. Tom I. Część 1. Wydawnictwo Arkady 1990.  

 Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 
montażowych. Tom I. Część 2. Wydawnictwo Arkady 1990.  

 Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 

montażowych. Tom I. Część 3. Wydawnictwo Arkady 1990.  
 Instytut Techniki Budowlanej: Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano - 

montażowych. Tom I. Część 4. Wydawnictwo Arkady 1990.  
 Instrukcje montażowe producentów.  

 


