
B.07.00.00 
SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

KOD CPV:  45223100-7 Montaż konstrukcji metalowych 
 

1.  Wstęp 
 
1.1. Przedmiot SST 
Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (SST) są wymagania dotyczące 
wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem  konstrukcji metalowych. 
 
1.2. Zakres stosowania SST 
Szczegółowa specyfikacja techniczna (SST) jest stosowana jako dokument przetargowy i 
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1. 
 
1.3. Zakres robót objętych SST 
Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające 
na celu wykonanie i montaż elementów konstrukcji stalowych związanych z budową sali 
gimnastycznej wraz z zapleczem socjalnym i infrastrukturą towarzyszącą. 
 
1.4. Określenia podstawowe 
Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z definicjami zawartymi w odpowiednich 
normach i wytycznych oraz określeniami podanymi w SST „Wymagania ogólne”. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót  
Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość wykonania robót, bezpieczeństwo wszelkich 
czynności na terenie budowy, metody użyte przy budowie oraz za ich zgodność z 
dokumentacją projektową, SST  
i poleceniami Inżyniera. 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST „Wymagania ogólne”. 
 
2.  Materiały 
 
2.1. Wymagania ogólne 
Wszystkie materiały stosowane do wykonania robót muszą być zgodne z wymaganiami 
niniejszej SST  
i dokumentacji projektowej. 
Do wykonania robót mogą być stosowane wyroby budowlane spełniające warunki określone 
w: 
• ustawie z dnia 7 lipca 1994r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003r. Nr 201, 

poz. 2016; z późniejszymi zmianami), 
• ustawie z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. 2004r. Nr 92, 

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

poz. 1360,  
z późniejszymi zmianami). 

Na Wykonawcy spoczywa obowiązek posiadania dokumentacji wyrobu budowlanego 
wymaganej przez ww. ustawy lub rozporządzenia wydane na podstawie tych ustaw. 
Materiały stosowane do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinny 
odpowiadać wymaganiom zawartym w normach PN-S-10050:1989 i PN-82/S-10052. 
 



2.2. Wymagania szczegółowe 
 
2.2.1. Stal konstrukcyjna 
Stal konstrukcyjna stosowana do wykonywania elementów konstrukcji stalowych powinna 
odpowiadać wymaganiom norm powyżej przytoczonych oraz norm: PN-EN 10020:2003, PN-
EN 10027-1:1994, PN-EN 10027-2:1994, PN-EN 10021:1997, PN-EN 10079:1996, PN-EN 
10204+Ak:1997, PN-90/H-01103, PN-87/H-01104, PN-88/H-01105, a ponadto: 
 
2.2.1.1. Wyroby walcowane – kształtowniki: 

• dwuteowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-
93419:1997,  
PN-H-93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998, 

• ceowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-71/H-93451 PN-H-
93400:2003 oraz  
PN-EN 10279:2003, 

• teowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-91/H-93406 oraz PN-EN 
10055:1999, 

• kątowniki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000 oraz PN-
EN 10056-2 :1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003, 

• rury powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 
10210-2:2000. 

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

• mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 
• mieć trwałe ocechowanie, 
• mieć wybite znaki cechowe. 

 
2.2.1.2. Wyroby walcowane – blachy: 
• blachy uniwersalne powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,  
• blachy grube powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-H-92200:1994, 
• blachy żeberkowe powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-73/H-92127, 
• bednarka powinna odpowiadać wymaganiom normy: PN-76/H-92325. 

Blachy stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadać 
następującym wymaganiom: 
• mieć atesty hutnicze i zaświadczenia odbioru, 
• mieć trwałe ocechowanie, 
• mieć wybite znaki cechowe. 

 
2.2.1.3. Wyroby zimnogięte – kształtowniki: 
• kształtowniki zamknięte powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN 10219-1:2000 

oraz  
PN-EN 10219-2:2000, 

• kształtowniki otwarte powinny odpowiadać wymaganiom norm PN-73/H-93460.00, PN-
73/H-93460.01, PN-73/H-93460.02, PN-73/H-93460.03, PN-73/H-93460.04, PN-73/H-
93460.05 oraz  
PN-73/H-93460.0. 

 
2.2.2. Łączniki 
Śruby, nakrętki, nity i inne akcesoria do łączenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadać 
wymaganiom norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20, a 
ponadto: 



• śruby powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 4014:2002, PN-61/M-
82331, PN-91/M-82341, PN-91/M-82342 oraz PN-83/M-82343, 

• nakrętki powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-83/M-82171, 
• podkładki powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 

10673:2002, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018 oraz PN-83/M-82039, 
• nity powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-88/M-82952 oraz PN-88/M-82954. 
 

2.2.3. Materiały do spawania 
Materiały do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-
EN 759:2000, a ponadto: 
• elektrody powinny odpowiadać wymaganiom normy: PN-91/M-69430, 
• drut spawalniczy powinien odpowiadać wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002, 
• topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiadać wymaganiom norm: PN-73/M-

69355 oraz PN-67/M-69356. 
 

2.2.4. Składowanie materiałów i konstrukcji 
Elementy konstrukcji stalowych i materiały dostarczone na budowę powinny być 
wyładowywane dźwigami. Elementy ciężkie, długie i wiotkie należy przenosić za pomocą 
zawiesi i usztywnić przed odkształcaniem. Elementy układać w sposób umożliwiający 
odczytanie znakowania. Na miejscu składowania należy rejestrować konstrukcje niezwłocznie 
po ich nadejściu, segregować i układać na wyznaczonym miejscu na podkładach drewnianych 
z bali lub desek na wyrównanej do poziomu podłożu. 
Elektrody składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed 
zawilgoceniem. 
Łączniki składować w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach. 
 

3.  Sprzęt 
 
Roboty związane z wykonaniem remontu, modernizacji oraz budową nowych konstrukcji 
stalowych mogą być wykonywane ręcznie lub mechanicznie przy użyciu dowolnego sprzętu 
przeznaczonego do wykonywania zamierzonych robót. 
Wykonawca do montażu lub demontażu elementów konstrukcji stalowej powinien 
dysponować m.in.: 
• spawarkami, 
• palnikami gazowymi, 
• żurawiami samochodowymi o udźwigu dostosowanym do ciężaru poszczególnych 

elementów konstrukcji, 
Sprzęt wykorzystywany przez Wykonawcę powinien być sprawny technicznie i spełniać 
wymagania techniczne w zakresie BHP. 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST „Wymagania ogólne”. 
 
4.  Transport 
 
Środki transportu wykorzystywane przez Wykonawcę powinny być sprawne technicznie i 
spełniać wymagania techniczne w zakresie BHP oraz przepisów o ruchu drogowym. 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w SST  „Wymagania ogólne”. 
Elementy konstrukcji stalowej załadowane na środki transportu powinny odpowiadać 
wymogom skrajni i być trwale mocowane, aby w drodze nie uległy zsunięciu, odkształceniu, 
przewróceniu itp. Sposób załadunku, transportowania i rozładunku nie powinien powodować 
powstania nadmiernych deformacji, naprężeń i uszkodzeń. Elementy wiotkie powinny być 
odpowiednio zabezpieczone przed odkształceniem i zdeformowaniem. 



Wszelkie uszkodzenia dróg publicznych lub innych budowli i urządzeń powstałe w trakcie 
transportu Wykonawca będzie usuwać na bieżąco i na własny koszt. 
 

5.  Wykonanie robót 
 
5.1. Ogólne warunki wykonywania robót 
Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót podano w SST „Wymagania ogólne”. 
Wykonanie robót powinno być zgodne normami PN-89/S-10050, PN-82/S-10052. 
 
5.2. Zakres wykonywania robót 
 
5.2.1. Przygotowanie i obróbka elementów 
Wyroby hutnicze stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej przed 
wbudowaniem powinny być sprawdzone pod względem: 
• gatunku stali, 
• asortymentu, 
• własności, 
• wymiarów i prostoliniowości. 

Elementy, których odchyłki wymiarowe pod względem prostoliniowości przekraczają 
dopuszczalne odchyłki wg PN-89/S-10050, powinny podlegać prostowaniu. Elementy 
stalowe konstrukcji poddane prostowaniu lub gięciu nie powinny wykazywać pęknięć. 
Wystąpienie tego rodzaju uszkodzeń powoduje odrzucenie wykonanych elementów. Sprzęt 
używany do prostowania i gięcia elementów stalowych powinien być zaakceptowany i 
sprawdzony przez Inżyniera. 
Cięcie elementów i sposób obrobienia brzegów powinien być wykonany zgodnie z 
ustaleniami dokumentacji projektowej, z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050.  
Przed przystąpieniem do składania elementów konstrukcji Inżynier przeprowadza odbiór 
elementów  
w zakresie usunięcia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów 
styków – z zachowaniem wymagań wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-EN ISO 
9013:2002. 
 
5.2.2. Spawanie konstrukcji 
 
5.2.2.1. Spawanie 
Spawanie winno odbywać się zgodnie z normą PN-89/S-10050. 
Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinny posiadać odpowiednie uprawnienia 
państwowe. 
Elementy stalowe konstrukcji spawane są w Wytwórni w elementy montażowe zgodnie z 
dokumentacją projektową. 
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu i ocenie jakościowej. 
W każdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inżynier może zarządzić kontrolę 
stosowanych materiałów spawalniczych i sprawdzenie poprawności wykonywanych złączy 
spawanych. 
 
5.2.3. Połączenia na śruby 
Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do łączenia na śruby powinny być odpowiednio 
przygotowane, i tak: 
• trzpienie trzeba tak dopasować do otworu, aby wchodziła w otwór po lekkim uderzeniu 

młotkiem, 



• gwint należy naciąć na takiej długości, aby zwoje nie wchodziły w otwór części 
łączonych, co najmniej dwa zwoje znajdowały się nad górną powierzchnią nakrętki, a 
podkładka pod nakrętkę pokrywała co najmniej zwoje, 

• śruba w otworze nie powinna przesuwać się ani drgać przy ostukiwaniu młotkiem 
kontrolnym. 

 
5.2.4. Próbny montaż nowej konstrukcji stalowej 
Przed wysłaniem elementów montażowych nowej konstrukcji stalowej na plac budowy 
należy dokonać próbnego montażu w Wytwórni. 
 
5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne 
Przewidziane dokumentacją projektową zabezpieczenie antykorozyjne elementów konstrukcji 
stalowej, jeżeli jest to możliwe, należy wykonać w Wytwórni zgodnie ze SST dotyczącą 
zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowych. 
 
5.3. Montaż  konstrukcji stalowej na budowie 
 
5.3.1. Wymagania ogólne 
Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji, wykonawca montażu powinien zapoznać się z 
protokołem odbioru konstrukcji od wytwórcy i potwierdzić to odpowiednim wpisem do 
Dziennika Budowy. 
Wykonawca montażu powinien zobowiązać się do znajomości i przestrzegania ustaleń 
zawartych w SST  
i dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie złożeniem odpowiedniej deklaracji 
Inżynierowi. 
Do montażu konstrukcji stalowej stosuje się rusztowania, lub specjalistyczne platformy 
podnośnikowe. 
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. 
Kolejne elementy konstrukcji mogą być montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu 
stateczności elementów uprzednio zmontowanych. 
 
5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe 
Przed przystąpieniem do montażu konstrukcji na podporach należy wyznaczyć lub 
skontrolować: 
• położenie osi konstrukcji, 
• położenie osi dźwigarów, 
• położenie i rozstaw elementów mocujących. 

Po wykonanym montażu należy skontrolować: 
• położenie osi dźwigarów, 
• niweletę punktów charakterystycznych, 
• zgodność przekroju poprzecznego i podłużnego.  

 
5.3.3. Wykonanie połączeń spawanych 
Powierzchnie łączonych elementów powinny być wolne od zgorzelin, rdzy, farby, tłuszczu i 
innych zanieczyszczeń. 



Spoiny powinny posiadać klasę zgodną z dokumentacją projektową i projektem spawania. 
Spoiny czołowe powinny być wykonane taką technologią, aby grań była jednolita i gładka. 
Spoiny po wykonaniu powinny być obrobione mechanicznie. 
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu i ocenie jakości. 
 
6.  Kontrola jakości 
 
6.1. Wymagania ogólne 
Kontrola jakości wykonania konstrukcji stalowej jak i nowych elementów konstrukcji już 
istniejących polega na sprawdzeniu zgodności z dokumentacją projektową oraz wymaganiami 
podanymi w normie PN-89/S-10050 i niniejszej SST. 
Ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem do Dziennika Budowy. 
Ogólne wymagania dotyczące kontroli jakości robót podano w SST „Wymagania ogólne”. 
 
6.2. Zakres kontroli i badań 
 
6.2.1. Materiały 
Materiały stosowane do wykonania elementów konstrukcji stalowej podlegają kontroli 
zgodnie  
z wymaganiami podanymi w niniejszej SST. 
Przed wbudowaniem każdorazowo stosowane materiały powinny uzyskać akceptację 
Inżyniera. 
 
6.2.2.Konstrukcja stalowa 
Wykonanie i montaż konstrukcji stalowej podlega kontroli zgodnie z wymaganiami podanymi  
w niniejszej SST. 
Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-
10050 oraz warunkom podanym w niniejszej SST. 
 
6.2.2.1. Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania: 
• kontrola stali, 
• sprawdzenie elementów stalowych, 
• sprawdzenie wymiarów konstrukcji, 
• sprawdzenie połączeń, 
• sprawdzenie zabezpieczeń antykorozyjnych, 
• sprawdzenie poprawności wykonania konstrukcji poprzez wykonanie próbnego montażu 

konstrukcji, 
• sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu, 
• sprawdzenie, czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom 

skrajni i czy są trwale mocowane, 
• sprawdzenie zgodności wykonania konstrukcji stalowej z dokumentacją projektową, 
• kontrolę jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych tolerancji, 
• kontrolę jakości powłok antykorozyjnych. 

Odbiór konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń 
w czasie transportu potwierdza Inżynier wpisem do Dziennika Budowy. 
Roboty podlegają odbiorowi, a ocena poszczególnych etapów robót potwierdzana jest wpisem 
do Dziennika Budowy. 
 
6.2.3. Elementy konstrukcji stalowej 
Dopuszczalne odchyłki wymiarowe powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-89/S-
10050 oraz warunkom podanym w niniejszej SST. 
 



6.2.3.1 Kontrola w czasie transportu i na budowie elementów konstrukcji stalowej: 
• sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montażu, 
• sprawdzenie czy elementy załadowane na środki transportu odpowiadają wymogom 

skrajni i czy są trwale mocowane, 
• sprawdzenie zgodności wykonania elementów konstrukcji stalowej z dokumentacją 

projektową, 
• kontrola jakości powłok antykorozyjnych, 
• sprawdzenie poprawności wykonania elementów konstrukcji poprzez wykonanie 

próbnego montaż  
w istniejącej konstrukcji. 

 
7.  Obmiar robót 
 
Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w SST „Wymagania ogólne”. 
Jednostką obmiarową jest t (tona): 
• wykonanej i zamontowanej konstrukcji stalowej jako całości, 
• wykonanych i zamontowanych w istniejącej konstrukcji nowych elementów konstrukcji 

stalowej, zgodnie z dokumentacją projektową i obmiarem w terenie. 
 

8.  Odbiór robót 
 
Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w SST „Wymagania ogólne”. 
Odbiór konstrukcji na budowie winien być dokonany na podstawie protokołu ostatecznego 
odbioru konstrukcji w wytwórni wraz z oświadczeniem wytwórni, że usterki w czasie 
odbiorów międzyoperacyjnych zostały usunięte. 
Wykonane i zamontowane konstrukcje stalowe jako całość oraz elementy konstrukcji 
stalowych przeznaczone do wbudowania w istniejącą konstrukcję uznaje się za wykonane i 
zamontowane zgodnie z dokumentacją projektową, niniejszą SST i wymaganiami Inżyniera, 
jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji podanych w dokumentacji 
projektowej, przywołanych normach lub w punktach 2, 5 i 6 niniejszej SST dały wyniki 
pozytywne. 
 
9. Podstawa płatności 
 
Ogólne wymagania dotyczące podstawy płatności podano w SST „Wymagania ogólne”. 
Podstawę płatności stanowi cena za 1 tonę: 
• wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej jako całości, 
• wykonanych i zamontowanych w istniejącej konstrukcji nowych elementów konstrukcji 

stalowej, 
• zgodnie z dokumentacją projektową, obmiarem robót, atestem producenta materiałów i 

oceną jakości wykonania robót na podstawie pomiarów i badań. 
Cena jednostkowa obejmuje: 
a)  Wykonanie konstrukcji jako całości oraz elementów konstrukcji stalowej przeznaczonych 

do wbudowania w istniejącą konstrukcję: 
• prace przygotowawcze, 
• dostarczenie materiałów przewidzianych do wykonania robót, 
• sprawdzenie kwalifikacji spawaczy, 
• badanie i obróbka elementów stalowych do scalania, 
• scalanie elementów i ich spawanie, 
• montaż próbny konstrukcji, 
• oznaczenie elementów według kolejności montażu, 



• wykonanie niezbędnych pomiarów i badań wymaganych SST lub zleconych przez 
Inżyniera, 

• gromadzenie wyników przeprowadzonych pomiarów i badań. 
 

10.  Przepisy związane 
 
10.1. Normy 
 
PN-S-10050:1989 Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania. 
PN-82/S-10052 Konstrukcje stalowe. Projektowanie. 
PN-EN 10020:2003 Definicje i klasyfikacja gatunków stali. 
PN-EN 10027-1:1994 Systemy oznaczania stali. Znaki stali, symbole główne. 
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Systemy cyfrowe. 
PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów 
stalowych. 
PN-EN 10079:1996 Stal. Wyroby. Terminologia. 
PN-EN 10204+Ak:1997  Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli. 
PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 
PN-87/H-01104 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. 
PN-88/H-01105 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, 
przechowywanie    i transport. 
PN-91/H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorąco. 
PN-H-93419:1997 Dwuteowniki stalowe równoległościenne I PE walcowane na 
gorąco.    Wymiary. 
PN-H-93452:1997 Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorąco. 
Wymiary. 
PN-EN 10024:1998 Dwuteowniki stalowe z pochyloną wewnętrzną powierzchnią 
stopek    walcowane na gorąco. Tolerancja kształtu i wymiarów. 
PN-71/H-93451 Stal walcowana. Ceowniki ekonomiczne. 
PN-H-93400:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Wymiary. 
PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco. Tolerancje kształtu, 
    wymiarów i masy. 
PN-91/H-93406 Stal. Teowniki walcowane na gorąco. 
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. Wymiary. 
PN-EN 10056-2:1998  Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali  
    konstrukcyjnej. Tolerancje kształtu i wymiarów. 

 PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali 
/Ap1:2003 (poprawka) konstrukcyjnej. Tolerancje kształtu i wymiarów 
PN-EN 10210-1:2000   Kształtowniki zamknięte wykonywane na gorąco ze stali 
     konstrukcyjnych niestopowych i 
drobnoziarnistych.  
   Warunki techniczne dostawy. 
PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary. 
PN-H-92200:1994 Stal. Blachy grube. Wymiary. 
PN-73/H-92127 Blachy stalowe żeberkowe. 
PN-76/H-92325 Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana. 
PN-EN 10219-1:2000  Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonywane na zimno ze 
stali    konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. 
PN-ISO 1891:1999 Śruby, wkręty, nakrętki i akcesoria. Terminologia. 



PN-ISO 8992:1996 Części złączne. Ogólne wymagania dla śrub, wkrętów, śrub 
    dwustronnych i nakrętek. 
PN-82/M-82054.20 Śruby, wkręty i nakrętki. Pakowanie, przechowywanie i 
transport. 
PN-EN ISO 4014:2002 Śruby z łbem sześciokątnym. Klasy dokładności A i B. 
PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 
PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 
 
10.2. Inne dokumenty 
1) Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity: Dz. U. z 2003 r. Nr 207, 
poz. 2016;  
z późniejszymi zmianami), 
2) Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 
881). 
 


