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Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót zwią-
zanych z realizacją zadania: Dostosowanie budynku Urzędu Skarbowego w Będzinie przy ul. ReƟngera 1 do

obowiązujących przepisów z zakresu ochrony przeciwpożarowej (część A,B,C)
ST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót. ST powinna 
być rozpatrywana łącznie z Dokumentacją Projektową ( określaną dalej skrótem DP), dotyczącą tych robót.
Wykonawca stosował się będzie do polskich norm, instrukcji i przepisów w kwesƟach nieopisanych przez 
Specyfikacje Techniczne będące składową Umowy. Roboty, których dotyczy ST, obejmują wszystkie czynno-
ści umożliwiające i mające na celu realizację inwestycji. 

 2. Zakres robót
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wyko-
nanie elementów stalowych oraz ich montaż objętych opracowaniem:
 wykonanie i montaż stalowej konstrukcji wsporczej pod klapę dymową.
 Wykonanie i montaż stalowych nadproży pod poszerzenie otworów drzwiowych

 3. Materiały
Materiały stosowane przy wykonaniu robot będących przedmiotem niniejszej ST:
 stal profilowa gorącowalcowana w gatunku S235,
 śruby zwykłe ocynkowane M12-5.8 wraz z kompletem podkładek i nakrętek w odpowiadającej klasie,
 farby zgodne z dobranym system malarskim do kategorii korozyjności środowiska C2 i trwałości H.
W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegółowe informacje dotyczące źró-
dła wytwarzania materiałów oraz odpowiednie świadectwa badań, dokumenty dopuszczenia do obrotu i
stosowania w budownictwie i próbki do zatwierdzenia inspektorowi nadzoru.
Wykonawca ponosi odpowiedzialność za spełnienie wymagań ilościowych i jakościowych materiałów do-
starczanych na plac budowy oraz za ich właściwe składowanie i wbudowanie.

 4. Sprzęt
 a) Wykonawca jest zobowiązany do używania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje nieko-

rzystnego wpływu na jakość wykonywanych robót. Sprzęt używany do robót powinien być zgodny
z ofertą Wykonawcy i powinien odpowiadać pod względem typów i ilości wskazaniom zawartym 
w SST, PZJ lub projekcie organizacji robót, zaakceptowanym przez Inspektora Nadzoru, w przypad-
ku braku ustaleń w takich dokumentach sprzęt powinien być uzgodniony i zaakceptowany przez 
Inspektora Nadzoru.

 b) Liczba i wydajność sprzętu będzie gwarantować przeprowadzenie robót, zgodnie z zasadami okre-
ślonymi w dokumentacji projektowej, SST i wskazaniach Inspektora Nadzoru w terminie przewi-
dzianym umową.

 c) Sprzęt będący własnością Wykonawcy lub wynajęty do wykonania robót ma być utrzymywany w 
dobrym stanie i gotowości do pracy. Będzie on zgodny z normami ochrony środowiska i przepisa-
mi dotyczącymi jego użytkowania.

 d) Wykonawca dostarczy Inspektorowi nadzoru kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie 
sprzętu do użytkowania, tam gdzie jest to wymagane przepisami.

 e) Jeżeli dokumentacja projektowa lub SST przewidują możliwość wariantowego użycia sprzętu przy 
wykonywanych robotach, Wykonawca powiadomi Inspektora Nadzoru o swoim zamiarze wyboru 
uzyska jego akceptację przed użyciem sprzętu. Wybrany sprzęt, po akceptacji Inspektora nie może
być później zmieniany bez jego zgody.

 f) Jakikolwiek sprzęt, maszyny, urządzenia i narzędzia nie gwarantujące zachowania warunków umo-
wy, zostaną przez Inspektora Nadzoru zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robót.

 5. Transport.
Do transportu materiałów, sprzętu budowlanego i urządzeń stosować sprawne technicznie i środki trans-
portu.
Warunki transportu powinny zapewniać zabezpieczenie elementów przed wpływem szkodliwych czynni-
ków atmosferycznych.
Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną nieko-
rzystnie na jakość robót i właściwości przewożonych towarów. Przy ruchu po drogach publicznych pojazdy
muszą spełniać wymagania przepisów ruchu drogowego tak pod względem formalnym jak i rzeczowym.
Wykonawca będzie usuwać na bieżąco, na własny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane jego po-
jazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy.

 6. Wykonanie robót
 6.1. Ogólne wymagania
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Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami normowymi  i postanowie-
niami umowy.

 6.2. Zakres robót przygotowawczych w zakresie wykonania konstrukcji stalowej i zabezpieczenia antyko-
rozyjnego
Przygotowanie do wykonania konstrukcji stalowej:
• zakup materiałów wskazanych do wykonania konstrukcji
• przygotowanie szablonów do trasowania rozmieszczenia otworów
Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykorozyjnego:
1) Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchnie referencyjne wy-
znaczają wspólnie przedstawiciele wykonawcy, inwestora i producenta farb wybierając rejony, w których 
występując narażenia korozyjne typowe dla warunków eksploatacji zabezpieczanego obiektu.
2) Przygotowanie powierzchni i nakładanie powłok na powierzchniach referencyjnych musi być wykony-
wane w obecności wszystkich zainteresowanych stron, zgodnie z zatwierdzona technologią.
3) liczba powierzchni referencyjnych: 3 o powierzchni 0,6% całej powierzchni malowania.
 6.3.Zakres robót przygotowawczych w zakresie montażu konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego
Prace przygotowawcze w zakresie montażu konstrukcji:
1) oczyszczenie miejsc montażu elementów konstrukcji
2) wyznaczenie osi i rzędnych w miejscach montażu elementów konstrukcji
3) wytrasowanie miejsc otworów pod wykonanie otworów pod śruby, osadzenie śrub.
Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego:
1) Elementy i konstrukcje zabezpieczane całkowicie na budowie lub warsztacie prefabrykacji. Powierzchnie
elementów i konstrukcji przed malowaniem nie mogą być zanieczyszczone smarami olejami, tłuszczami, so-
lami, kwasami alkaliami, pokryte zgorzelina walcowniczą, rdzą, topnikami z procesu spawania i powłokami
lakierowymi.
2) Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje:
Oczyszczenie wstępne polegające na wyrównaniu nierówności, w tym usunięciu zadziorów, nierówności,
zaokrągleń krawędzi, wyrównaniu spoin i nierówności po spawaniu punktowym oraz wyrównaniu szczelin
powstałych w miejscach łączenia elementów. Oczyszczeniu właściwym mające na celu usunięcie zgorzeliny,
rdzy olejów i smarów, produktów spawania, wilgoci a także innych zanieczyszczeń oraz nadaniu podłożu
odpowiedniej chropowatości
3) Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczeń:
Smarów i olejów: przez czyszczenie wodą, parą, emulsją, rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie al-
kaliczne.
Zanieczyszczeń rozpuszczalnych w wodzie np. soli: przez czyszczenie wodą, parą, rozpuszczalnikiem orga-
nicznym lub czyszczenie alkaliczne.
Zgorzeliny walcowniczej: poprzez trawieniem kwasem, obróbkę strumieniowo ścierną na sucho lub na mo-
kro, bądź czyszczenie płomieniem.
Rdzy: tymi samymi metodami jak przy czyszczeniu zgorzeliny walcowniczej plus dodatkowo czyszczenie z
wykorzystaniem narzędzi z napędem mechanicznym bądź czyszczeniem strumieniem wody.
Powłok lakierowych: poprzez usuwanie powłok z wykorzystaniem past rozpuszczalnikowych i alkalicznych,
obróbkę strumieniowo-ścierną na sucho lub na mokro, czyszczenie strumieniem wody, a także omiataniem
ścierniwem
Produktów korozji cynku: poprzez omiatanie ścierniwem lub czyszczenie alkaliczne.
4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia należy uwzględniać:
• wymagania producentów produktów malarskich
• przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego
• kategorię korozyjności środowiska, w którym będzie użytkowana konstrukcja (wg PN-EN ISO 12944-

2:2001)
 6.4. Zakres robót zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego
W zakres robot składających się na wykonanie konstrukcji wchodzą następujące prace i
czynności:
1. zakup materiału
2. trasowanie i cięcie elementów
3. wykonanie otworów pod śruby
4)  wykonanie kontroli wymiarów i kształtów konstrukcji
5)  czyszczenie mechaniczne zespawanych elementów montażowych konstrukcji poprzez

śrutowanie lub piaskowanie
6)  wykonanie powłoki malarskiej farbą antykorozyjną.
7)  oznaczenie symbolami wykonanych elementów montażowych konstrukcji
8)  wykonanie otworów na montażu pod mocowanie konstrukcji.
Powłokę malarską Wykonawca dobierze wg gotowego systemu malarskiego i przedstawi Inspektorowi do
akceptacji. Dopuszcza się ocynkowanie elementów.
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Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane
są w normie wg PN-EN ISO 12944-7:2001. Jeżeli postanowienia dokumentacji projektowej
i specyfikacji technicznej nie stanowią inaczej to przyjmuje się, że pojedyncza grubość powłoki nie może
być mniejsza 80% grubości nominalnej powłoki. Tak więc pojedyncza grubość powłoki powinna osiągać
wielkość pomiędzy 80% a 100% nominalnej grubości powłoki, pod warunkiem, że przeciętna wielkość dla
całości (średnia) jest równa lub większa od nominalnej grubości powłoki. Jednocześnie należy zadbać o
osiągnięcie nominalnej grubości powłoki przy unikaniu obszarów o nadmiernej grubości. Zalecane jest, aby
maksymalna grubość powłoki nie była większa niż 3-krotna nominalna grubość powłoki. W celu osiągnięcia
wymaganej grubości powłoki, powinno się okresowo podczas nakładania powłoki, sprawdzać jej grubość
na mokro. Należy przestrzegać określonego odstępu między nakładaniem poszczególnych powłok oraz mię-
dzy nałożeniem ostatniej powłoki a oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikać z do-
kumentacji projektowej, specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyrobów lakierniczych. Wady każdej
powłoki prowadzące do pogorszenia jej właściwości ochronnych lub mający znaczący wpływ na wygląd po-
winny być usunięte przed nałożeniem następnej powłoki.
Powłoki należy nakładać z materiałów malarskich przyjętych na budowę. Gruntową, czyli pierwszą warstwę
powłoki należy nanieść na podłoże nie później niż 6 godzin od jej oczyszczenia. Podstawową techniką na-
kładania farb jest  natrysk bezpowietrzny (hydrodynamiczny). Powłoka gruntowa powinna pokrywać cały
profil konstrukcji stalowej.
Każda powłoka powinna być nałożona możliwie równomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych.
 6.5. Warunki techniczne wykonania robót. Wykonanie konstrukcji stalowych
Obróbka elementów
Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości używanych wyro-
bów ze stali konstrukcyjnej. Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z wymaga-
niami na rysunkach. Stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne lub mechanicz-
ne piłami do metalu. Dla elementów pomocniczych i drugorzędnych stosować można cięcie gazowe ręczne.
Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z gratu, naderwań.  Przy cięciu nożycami podniesione brzegi po-
wierzchni cięcia należy wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów
sąsiednich. Arkusze nie obcięte w hucie należy obcinać co najmniej 20 mm z każdego brzegu. Ostre brzegi
po cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. Przy cięciu
tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą poddane przetopieniu w na-
stępnych operacjach spawania oraz te, które osiągnęły klasę jakości nie gorszą niż 3-2-2-4. wg PN-76/M-
69774.  Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być oczyszczone z żużla,
gratu, nacieków i rozprysków materiału.
Dokładność cięcia:
Wymiar liniowy elementu [m] <1 1÷5 >5
Dopuszczalna odchyłka [mm] Δ }1 Δ }1.5 Δ }2Δ
Powyższe dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montażowy.
Wytwórca powinien w obecności przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonać próbne użycie sprzętu prze-
znaczonego do prostowania i gięcia elementów. Wystąpienie pęknięć po prostowaniu lub gięciu powoduje 
odrzucenie wykonanych elementów.
Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych
Wymiary liniowe elementów konstrukcyjnych, których dokładność nie została podana na rysunkach lub in-
nych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w normie: „Warunki wykonania i odbioru kon-
strukcji stalowych”, przy czym rozróżnia się:

a). wymiary przyłączeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zależne od innych wymiarów, podlegające pasowa-
niu, warunkujące prawidłowy montaż oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

b). wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
Składowanie konstrukcji na placu budowy
Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i  udostępnienie go
Wytwórcy, by mógł  dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji  i  usunąć ew. uszkodzenia powstałe  w
transporcie.  Konstrukcję  na  placu  budowy  należy  układać  zgodnie  z  projektem  technologii  montażu
uwzględniając kolejność poszczególnych faz montażu.
Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego należy ją układać na
podkładkach drewnianych lub betonowych (np. na podkładach kolejowych). Sposób układania konstrukcji
powinien zapewnić:
a). jej stateczność i nieodkształcalność,
b). dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych,
c). dobrą widoczność oznakowania elementów składowych,
d). zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp.
 6.6. Montaż konstrukcji stalowych
Zasady montażu
Montaż konstrukcji stalowych należy wykonywać zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200.
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Elementy konstrukcji winny być oznakowane w sposób trwały i widoczny zgodnie z oznaczeniami przyjęty-
mi na rysunkach montażowych. Łączniki i elementy złączne powinny być odpowiednio opakowane, oznako-
wane 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, 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 wykonywane dopiero po dopasowaniu styków i wyre-
gulowaniu całej konstrukcji lub niezależnej jej części.
Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji należy wykonywać ze stali o takich samych własnościach pla-
stycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem.
W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku nie sprężanym nie powinna przekraczać 2 mm.
Otwory na śruby zaleca się dopasowywać za pomocą przebijaków a w razie konieczności rozwiercać. W
przypadkach, w których zastosowanie przekładek nie pozwala na wyregulowanie konstrukcji, konieczna jest
odpowiednia korekta elementów w warsztacie lub na budowie po uzgodnieniu z projektantem.
Wymagania szczegółowe dotyczące warunków wykonywania robót
Powierzchnie i brzegi elementów przygotowanych do spawania powinny być czyste, suche i wolne od wi-
docznych pęknięć i karbów. Materiały z oznakami uszkodzeń (pęknięcia i odpryski, zardzewiały i brudny ele-
ment) nie powinny być stosowane.
Spawany element powinien być zabezpieczony przed bezpośrednim oddziaływaniem wiatru, deszczu i śnie-
gu, zwłaszcza przy spawaniu w atmosferze gazów ochronnych.
Przy temperaturze otoczenia poniżej 0°C należy stosownie do rodzaju konstrukcji rozważyć zastosowanie
wstępnego podgrzania.
Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany położenia spoin w stosunku do projektu jest dopuszczalne.

 7. Kontrola jakości
7.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót
1) Ogólne wymagania dotyczące wykonania robot, dostawy materiałów, sprzętu i środków transportu po-
dano w ST 0 “Wymagania ogólne".
2) Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robot, materiałów i urządzeń.
3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robot na terenie i poza
placem budowy.
4) Wszystkie badania i pomiary będą przeprowadzane zgodnie z wymaganiami Norm lub aprobat technicz-
nych przez jednostki posiadające odpowiednie uprawnienia budowlane.
7.2 Badania jakości robót w czasie budowy
Badania jakości robot w czasie ich realizacji należy wykonywać zgodnie z wytycznymi właściwych STWiOR
oraz instrukcjami zawartymi w Normach.
W trakcie wytwarzania konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega:
1) wymiary i kształt dostarczonego materiału
2) właściwości wytrzymałościowe dostarczonego materiału
3)  wymiary i  kształt  elementów przeznaczonych do scalenia w element montażowy, prawidłowość roz-
mieszczenia i wielkości otworów pod śruby montażowe
4) jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania
5) jakość połączeń spawanych w zależności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej
6) wymiary wykonanych elementów montażowych
7) kształt wykonanych elementów montażowych
8) 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:
1) osadzenie śrub kotwiących w elementach podporowych
2) rozmieszczenie elementów montażowych i ich wzajemne położenie w pionie i w poziome
3) połączenia montażowe w zakresie ilości, średnicy i klasy wytrzymałościowej łączników
śrubowych, a w szczególności dokręcenie śrub i nakrętek.
Bezpośrednio przed i podczas nakładania wyroby lakierowe powinny być sprawdzane pod względem:
1) zgodności etykiety opakowania z opisem produktu w dokumentacji
2) braku kożuszenia
3) braku nieodwracalnego osadzania się pigmentów
4) braku trwałego nie dającego się wymieszać osadu
5) możliwość ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robot
antykorozyjnych
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6) terminów przydatności do użytku podanych na opakowaniach
Badania w czasie robót:
1) kontroli procesu oczyszczenia powierzchni
2) oceny przygotowania powierzchni do nakładania powłok
3) kontroli warunków wykonywania powłok
4) kontroli procesu nakładania powłok
Kontrola oczyszczenia powierzchni:
1) zapoznać się ze stanem powierzchni do oczyszczenia w celu stwierdzenia stanu wyjściowego podłoża i 
zanieczyszczeń zgodnie z PN-ISO 8501-1:1996
2) kontrolować parametry stosowanej metody oczyszczenia i pracę urządzeń
3) ewentualnie uzupełnić proces o metodę odtłuszczania zatłuszczeń powstałych podczas przygotowania 
powierzchni
4) dokonać odbioru powierzchni do malowania.

 8. Obmiar robót
Ogólne zasady i wymagania dotyczące obmiaru robot podano w ST 0 “Wymagania ogólne".
Obmiar robot określa ilość wykonanych robot zgodnie z postanowieniami umowy.
Ilość robot oblicza się według pomiarów sporządzonych z natury, udokumentowanych operatem powyko-
nawczym, z uwzględnieniem wymagań technicznych zawartych w niniejszej specyfikacji i ujmuje w księdze
obmiaru.
Wszystkie urządzenia i sprzęt pomiarowy stosowane do obmiaru robot muszą posiadać ważne
certyfikaty legalizacji.
Jednostką obmiarową jest tona (t) stali konstrukcyjnej.

 9. Odbiór robót
 a) Roboty odbiera Inspektor na podstawie zapisów w dzienniku budowy i odbiorów częściowych, ze 

sprawdzeniem koordynacji robót.
 b) Odbiór powinien zostać dokonany w możliwie najkrótszym czasie po zakończeniu prac.  Badania 

przy odbiorze technicznym końcowym polegają na:
• zbadaniu zgodności stanu faktycznego i inwentaryzacją techniczną.
• zbadaniu protokołów odbioru częściowych i zanikowych
• Wyniki badań powinny być spisane w postaci protokołów odbiorów technicznych i częścio-
wych

 c) Odbiorowi robót zanikających i ulegających zakryciu podlegają:
• roboty przygotowawcze,
• roboty montażowe,
• przygotowanie podłoża,
• Odbiór robót zanikających powinien być dokonany w czasie umożliwiającym wykonanie ko-
rekt i poprawek, bez hamowania ogólnego postępu robót.

 d) Z przeprowadzonego odbioru robót sporządzony zostaje protokół zawierający:
• stwierdzenie zgodności lub niezgodności wykonania robót z zamówieniem
• wykaz wad i usterek ze wskazaniem możliwości i sposobu ich usunięcia.
• Roboty wykonane niezgodnie z wymaganiami należy poprawić i przedstawić do ponownego 
odbioru.

 10. Podstawa płatności.
Zapisane w dzienniku budowy – m2, m3 i szt. po odbiorze robót.

 11. Przepisy związane
Dokumentacją odniesienia jest:
1) SIWZ 
2) umowa zawarta pomiędzy Wykonawcą a Zamawiającym wraz z harmonogramem robót 
3) zatwierdzona przez Zamawiającego dokumentacja budowlana i wykonawcza ww zadania
4) normy
5) aprobaty techniczne
6) inne dokumenty i ustalenia techniczne prowadzone w trakcie trwania inwestycji
Najważniejsze normy:

PN-EN 1993-:2008 Projektowanie konstrukcji stalowych
PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-1: Reguły ogólne i re-
guły dla budynków.
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PN-EN 1993-1-2:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-2: Reguły ogólne - 
Obliczanie konstrukcji z uwagi na warunki pożarowe
PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-3: Reguły ogólne - 
Reguły uzupełniajace dla konstrukcji z kształtowników i blach profilowanych na zimno
PN-EN 1993-1-4: 2007 Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-4: Reguły ogólne - 
Reguły uzupełniające dla konstrukcji ze stali nierdzewnych
PN-EN 1993-1-5:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-5: Blachownice
PN-EN 1993-1-6: 2009/2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-6: Wytrzyma-
łość i stateczność konstrukcji powłokowych
PN-EN 1993-1-7:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-7: Wytrzymałość i 
stateczność blachownic powierzchniowych przy obciążeniach poprzecznych
PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-8: Projektowanie wę-
złów
PN-EN 1993-1-9:2007 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-9: Zmęczenie
PN-EN 1993-1-10:2007/2010 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-10: Dobór sta-
li ze względu na odporność na kruche pękanie i ciągliwość międzywarstwową
PN-EN 1993-1-11:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-11: Konstrukcje cię-
gnowe
PN-EN 1993-1-12:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych - Część 1-12: Dodatkowe re-
guły stosowania EN 1993 uwzględniające wyższe gatunki stali z S700 włącznie

PN-EN 10025-1: 2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 1: Ogólne warun-
ki techniczne dostawy.
PN-EN 10025-2: 2007Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych–Część 2:Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.
PN-EN 10025-3: 2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 3: Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po normalizowaniu lub walcowa-
niu normalizującym.
PN-EN 10025-4: 2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 4: Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po walcowaniu termomechanicz-
nym.
PN-EN 10025-5: 2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 5: Warunki tech-
niczne dostawy stali konstrukcyjnych trudno rdzewiejących. 
PN-EN 10025-6: 2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych –Część 6: Warunki tech-
niczne dostawy wyrobów płaskich o podwyższonej granicy plastyczności w stanie ulepszonym ciepl-
nie. 
PN-EN 10027-1: 2015 Systemy oznaczania stali –Część 1: Znaki stali. 
PN-EN 10027-2: 2015 Systemy oznaczania stali –System cyfrowy. 

NORMY DOTYCZĄCE WYKONANIA KONSTRUKCJI
PN-EN 1090-1:2010: Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych --Część 1: Zasady oceny zgod-
ności elementów konstrukcyjnych
PN-EN 1090-2:2009: Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych --Część2: Wymagania 
techniczne dotyczące konstrukcji stalowych
INNE
PN-EN 10029:2011: Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3 mm i większej --Tolerancje wy-
miarów, kształtu i masy
PN-EN 10034:1996: Dwuteowniki I i H ze stali konstrukcyjnej --Dopuszczalne odchyłki wymiarowe i 
odchyłki kształtu
PN-EN 10051:2011: Stal --Blacha gruba, blacha cienka i taśma, walcowane na gorąco w sposób ciągły, 
niepowlekane, ze stali niestopowej i stopowej --Tolerancje wymiarów i kształtu
PN-EN 10055:1999: Stal --Teowniki równoramienne z zaokrągloną stopką i ramieniem, walcowane na 
gorąco --Wymiary oraz tolerancje kształtu i wymiarów
PN-EN 10056-1:2000: Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej --Wy-
miary
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 10219-2:2007: Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonane na zimno ze stali konstrukcyjnych 
niestopowych i drobnoziarnistych --Część 2: Tolerancje, wymiary i wielkości statyczne
PN-EN 14399:2007: Zestawy śrubowe wysokiej wytrzymałości do połączeń sprężanych –Części:1-10.
PN-EN 12345:2004: Spawanie --Terminologia dotycząca złączy spawanych wraz z ilustracjami(oryg.)
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PN-EN ISO 17659:2008 Spawanie --Wielojęzyczne terminy dotyczące złączy spawanych z 
ilustracjami(oryg.)

Nie wymienienie tytułu jakiejkolwiek dziedziny, grupy, podgrupy czy normy nie zwalnia Wykonawcy
od obowiązku stosowania wymogów określonych prawem polskim.
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