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SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA  

B.04.00.00 BETON 

1.  Wstęp 

1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania  

i odbioru robót betoniarskich. 

1.2. Zakres stosowania SST 

Szczegółowa specyfikacja techniczna 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 umoŜliwiające i mające na celu 

wykonanie betonu i podbetonu w elementach konstrukcyjnych objętych kontraktem. 

B.04.01.00 Betony konstrukcyjne. 

B.04.02.00 Podbetony. 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją 

projektową, SST i poleceniami InŜyniera. 

2.  Materiały 

2.1. Składniki mieszanki betonowej 

(1) Cement 

a) Rodzaje cementu 

Dopuszczalne jest stosowanie jedynie cementu portlandzkiego czystego, tj. bez dodatków 

mineralnych wg normy PN-B-30000:1990 o następujących markach: 

marki „25” – do betonu klasy B7,5–B20 

marki „35” – do betonu klasy wyŜszej niŜ B20 

b) Wymagania dotyczące składu cementu 

Wg ustaleń normy PN-B-30000:1990 oraz ponadto zgodnie z zarządzeniem Ministra 

Komunikacji wymaga się, aby cementy te charakteryzowały się następującym składem: 

– Zawartość krzemianu trójwapniowego olitu (C3S) 50-60% 

– Zawartość glinianu trójwapniowego olitu (C3A) <7% 

– Zawartość alkaliów do 0,6% 

– Zawartość alkaliów pod warunkiem zastosowania kruszywa nieaktywnego do 0,9% 

– Zawartość C4AF+2C3A (zalecane) <20% 



c) Opakowanie 

Cement wysyłany w opakowaniu powinien być pakowany w worki papierowe WK, co 

najmniej trzywarstwowe, wg PN-76/P-79005. 

Masa worka z cementem powinna wynosić 50,2 kg. Na workach powinien być umieszczony 

trwały, wyraźny napis zawierający następujące dane: 

- oznaczenie 

- nazwa wytwórni i miejscowości 

- masa worka z cementem 

- data wysyłki 

- termin trwałości cementu. 

Dla cementu luzem naleŜy stosować cementowagony i cementosamochody wyposaŜone we 

wsypy umoŜliwiające grawitacyjne napełnianie zbiorników i urządzenie do wyładowania 

cementu oraz powinny być przystosowane do plombowania i wsypów i wysypów. 

d) Świadectwo jakości cementu 

KaŜda partia wysyłanego cementu powinna być zaopatrzona w sygnaturę odbiorczą kontroli 

jakości zgodnie z PN-EN 147-2. 

e) Akceptowanie poszczególnych partii cementu 

KaŜda partia cementu przed jej uŜyciem do betonu musi uzyskać akceptację InŜyniera. 

f) BieŜąca kontrola podstawowych parametrów cementu 

Cement pochodzący z kaŜdej dostawy musi być poddany badaniom wg normy  

PN-EN 196-1:1996, PN-EN 196-3:1996 i PN-EN 196-6:1997, a wyniki ocenione  

wg normy PN-B-30000:1990. 

Zakres badań cementu pochodzącego z dostawy, dla której jest atest z wynikami badań 

cementowni obejmuje tylko badania podstawowe. 

Ponadto przed uŜyciem cementu do wykonania mieszanki betonowej zaleca się 

przeprowadzenie kontroli obejmującej: 

– oznaczenie czasu wiązania wg PN-EN 196-1:1996, PN-EN 196-3:1996 i PN-EN 196-

6:1997 

– oznaczenie zmiany objętości wg PN-EN 196-1:1996, PN-EN 196-3:1996 i PN-EN 196-

6:1997 

– sprawdzenie zawartości grudek (zbryleń) nie dających się rozgnieść w palcach i nie 

rozpadających się w wodzie. 

W przypadku, gdy w/w kontrola wykaŜe niezgodność z normami cement nie moŜe być uŜyty 

do betonu. 

g) Magazynowanie i okres składowania 

Miejsca przechowywania cementu mogą być następujące: 

- dla cementu pakowanego (workowanego):  

składy otwarte (wydzielone miejsca zadaszone na otwartym terenie zabezpieczone  



z boków przed opadami) lub magazyny zamknięte (budynki lub pomieszczenia  

o szczelnym dachu i ścianach) 

- dla cementu luzem: 

magazyny specjalne (zbiorniki stalowe, Ŝelbetowe lub betonowe przystosowane do 

pneumatycznego załadowania i wyładowania cementu luzem, zaopatrzone w urządzenia 

do przeprowadzenia kontroli objętości cementu znajdującego się w zbiorniku lub otwory 

do przeprowadzenia pomiarów poziomu cementu, włazy do czyszczenia oraz klamry na 

zewnętrznych ścianach). 

PodłoŜa składów otwartych powinny być twarde i suche, odpowiednio pochylone, 

zabezpieczające cement przed ściekaniem wody deszczowej i zanieczyszczeniem. 

Podłogi magazynów zamkniętych powinny być suche i czyste, zabezpieczające cement przed 

zawilgoceniem i zanieczyszczeniem. 

Dopuszczalny okres przechowywania cementu zaleŜny jest od miejsca przechowywania. 

Cement nie moŜe być uŜyty do betonu po okresie: 

– 10 dni w przypadku przechowywania go w zadaszonych składach otwartych, 

– po upływie okresu trwałości podanego przez wytwórcę w przypadku przechowywania 

w składach zamkniętych. 

KaŜda partia cementu posiadająca oddzielne świadectwo jakości powinno być przechowywana 

w sposób umoŜliwiający jej łatwe rozróŜnienie. 

(2) Kruszywo. 

a) Rodzaj kruszywa i uziarnienie. 

Do betonu naleŜy stosować kruszywo mineralne odpowiadające wymaganiom normy  

PN-B-06712/A1:1997, z tym Ŝe marka kruszywa nie powinna być niŜsza niŜ klasa betonu. 

Ziarna kruszywa nie powinny być większe niŜ: 

– 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu, 

– 3/4 odległości w świetle między prętami zbrojenia leŜącymi w jednej płaszczyźnie 

prostopadłej do kierunku betonowania. 

Kontrola partii kruszywa przed uŜyciem go do wykonania mieszanki betonowej obejmuje 

oznaczenia: 

– składu ziarnowego wg PN-EN 933-1:2000, 

– kształtu ziarn wg PN-EN 933-4:2001, 

– zawartości pyłów mineralnych wg PN-78/B-06714/13, 

– zawartości zanieczyszczeń obcych wg PN-76/B-06714/12. 

W celu umoŜliwienia korekty recepty roboczej mieszanki betonowej naleŜy prowadzić bieŜącą 

kontrolę wilgotności kruszywa wg PN-EN 1997-6:2002 i stałości zawartości frakcji 0–2 mm. 

 

 

 



2.2. Wymagania do betonu konstrukcyjnego uŜytego do budowy słupów. 

– B-30 dla wykonania konstrukcji słupów. 

Wymagania co do szczelności i mrozoodporności wg PN-EN 206-1:2003, tj.:  

– nasiąkliwość nie większa jak 4% 

– mrozoodporność przy ubytku masy nie większym niŜ 5%, spadek wytrzymałości nie większy od 

20% po 150 cyklach zamraŜania i rozmraŜania. 

– B-20 dla wykonania elementów konstrukcji 

– B-15 utwardzony powierzchniowo dla wykonania posadzek 

– B-10 dla podbetonów i podkładów 

Wymagania ogólne wg PN-EN 206-1:2003. 

Ponadto beton i jego składniki powinny spełniać wymagania IBDM w Warszawie. 

2.3. Materiały do wykonania podbetonu 

Beton kl. B7,5 i B10 z utrzymaniem wymagań i badań tylko w zakresie wytrzymałości betonu na 

ściskanie. 

Orientacyjny skład podbetonu: 

– pospółka kruszona 0/40, 

– cement hutniczy 25. Ilość cementu 6%, gd max = 2,09 gr/cm3, wilgotność optymalna 8%. 

Kruszywo równomiernie stopniowane o frakcjach: 

20/40 = 30%, 20/10 = 20%, 0/2 = 30% 

3. Sprzęt 

Dozatory muszą mieć aktualne świadectwo legalizacji. Mieszanie składników powinno się odbywać 

wyłącznie w betoniarkach o wymuszonym działaniu (zabrania się stosowania mieszarek wolno 

spadowych). 

4.  Transport 

4.1. Transport, podawanie i układanie mieszanki betonowej 

(1) Środki do transportu betonu 

Mieszanki betonowe mogą być transportowane mieszalnikami samochodowymi (tzw. gruszkami). 

Ilość „gruszek” naleŜy dobrać tak aby zapewnić wymaganą szybkość betonowania  

z uwzględnieniem odległości dowozu, czasu twardnienia betonu oraz koniecznej rezerwy  

w przypadku awarii samochodu. 

(2) Czas transportu i wbudowania 

Czas transportu i wbudowania mieszanki nie powinien być dłuŜszy niŜ: 

90 minut przy temperaturze otoczenia +15°C 

70 minut przy temperaturze otoczenia +20°C 

30 minut przy temperaturze otoczenia +30°C 

 



5.  Wykonanie robót 

5.1. Zalecenia ogólne 

Roboty betoniarskie muszą być wykonane zgodnie z wymaganiami norm PN-EN 206-1:2003  

i PN-63/B-06251. 

Betonowanie moŜna rozpocząć po uzyskaniu zezwolenia InŜyniera potwierdzonego wpisem do 

dziennika budowy. 

5.2. Wytwarzanie mieszanki betonowej 

(1) Dozowanie składników: 

Dozowanie składników do mieszanki betonowej powinno być dokonywane wyłącznie wagowo,  

z dokładnością: 

2% – przy dozowaniu cementu i wody 

3% – przy dozowaniu kruszywa. 

Dozatory muszą mieć aktualne świadectwo legalizacji. 

Przy dozowaniu składników powinno się uwzględniać korektę związaną ze zmiennym 

zawilgoceniem kruszywa. 

(2) Mieszanie składników 

Mieszanie składników powinno się odbywać wyłącznie w betoniarkach wymuszonym działaniu 

(zabrania się stosowania mieszarek wolnospadowych). 

Czas mieszania naleŜy ustalić doświadczalnie jednak nie powinien być krótszy niŜ 2 minuty. 

(3) Podawanie i układanie mieszanki betonowej 

Do podawania mieszanek betonowych naleŜy stosować pojemniki o konstrukcji umoŜliwiającej 

łatwe ich opróŜnianie lub pompy przystosowanej do podawania mieszanek plastycznych. Przy 

stosowaniu pomp obowiązują odrębne wymagania technologiczne przy czym wymaga się 

sprawdzenia ustalonej konsystencji mieszanki betonowej przy wylocie. 

Przed przystąpieniem do układania betonu naleŜy sprawdzić: połoŜenie zbrojenia, zgodność 

rzędnych z projektem, czystość deskowania oraz obecność wkładek dystansowych zapew-

niających wymaganą wielkość otuliny. 

Mieszanki betonowej nie naleŜy zrzucać z wysokości większej niŜ 0,75 m od powierzchni, na 

którą spada. W przypadku gdy wysokość ta jest większa naleŜy mieszankę podawać za pomocą 

rynny zsypowej (do wysokości 3,0 m) lub leja zsypowego teleskopowego (do wysokości 8,0 m). 

Przy wykonywaniu konstrukcji monolitycznych naleŜy przestrzegać dokumentacji techno-

logicznej, która powinna uwzględniać następujące zalecenia: 

– w fundamentach i korpusach podpór mieszankę betonową naleŜy układać bezpośrednio 

z pojemnika lub rurociągu pompy, bądź teŜ za pośrednictwem rynny, 

– warstwami o grubości do 40 cm zagęszczając wibratorami wgłębnymi, 

– przy wykonywaniu płyt mieszankę betonową naleŜy układać bezpośrednio z pojemnika lub 

rurociągu pompy. W płytach o grubości większej od 12 cm zbrojonych górą i dołem naleŜy 

stosować belki wibracyjne. 



(4) Zagęszczanie betonu 

Przy zagęszczaniu mieszanki betonowej naleŜy przestrzegać następujących zasad: 

Wibratory wgłębne naleŜy stosować o częstotliwości min. 6000 drgań na minutę, z buławami  

o średnicy nie większej niŜ 0,65 odległości między prętami zbrojenia leŜącymi w płaszczyźnie 

poziomej. 

Podczas zagęszczania wibratorami wgłębnymi nie wolno dotykać zbrojenia buławą wibratora. 

Podczas zagęszczania wibratorami wgłębnymi naleŜy zagłębić buławę na głębokość 5–8 cm 

w warstwę poprzednią i przytrzymywać buławę w jednym miejscu w czasie 20–30 sekund po 

czym wyjmować powoli w stanie wibrującym. 

Kolejne miejsca zagłębienia buławy powinny być od siebie oddalone o 1,4 R, gdzie R jest 

promieniem skutecznego działania wibratora. Odległość ta zwykle wynosi 0,35–0,7 m. 

Belki wibracyjne powinny być stosowane do wyrównania powierzchni betonu płyt i charak-

teryzować się jednakowymi drganiami na całej długości. 

Czas zagęszczania wibratorem powierzchniowym, lub belką wibracyjną w jednym miejscu 

powinien wynosić od 30 do 60 sekund. 

Zasięg działania wibratorów przyczepnych wynosi zwykle od 20 do 50 cm w kierunku głębo-

kości i od 1,0 do 1,5 m w kierunku długości elementu. Rozstaw wibratorów naleŜy ustalić 

doświadczalnie tak aby nie powstawały martwe pola. Mocowanie wibratorów powinno być 

trwałe i sztywne. 

(5) Przerwy w betonowaniu 

Przerwy w betonowaniu naleŜy sytuować w miejscach uprzednio przewidzianych i uzgodnionych 

z projektantem. 

Ukształtowanie powierzchni betonu w przerwie roboczej po winno być uzgodnione  

z projektantem, a w prostszych przypadkach moŜna się kierować zasadą, Ŝe powinna ona być 

prostopadła do kierunku napręŜeń głównych. 

Powierzchnia betonu w miejscu przerwania betonowania powinna być starannie przygotowana 

do połączenia betonu stwardniałego ze świeŜym przez: 

– usunięcie z powierzchni betonu stwardniałego, luźnych okruchów betonu oraz warstwy 

pozostałego szkliwa cementowego, 

– obfite zwilŜenie wodą i narzucenie kilkumilimetrowej warstwy zaprawy cementowej  

o stosunku zbliŜonym do zaprawy w betonie wykonywanym albo teŜ narzucenie cienkiej 

warstwy zaczynu cementowego. PowyŜsze zabiegi naleŜy wykonać bezpośrednio przed 

rozpoczęciem betonowania. 

W przypadku przerwy w układaniu betonu zagęszczonego przez wibrowanie, wznowienie 

betonowania nie powinno się odbyć później niŜ w ciągu 3 godzin lub po całkowitym 

stwardnieniu betonu. 



JeŜeli temperatura powietrza jest wyŜsza niŜ 20°C to czas trwania przerwy nie powinien 

przekraczać 2 godzin. Po wznowieniu betonowania naleŜy unikać dotykania wibratorem 

deskowania, zbrojenia i poprzednio ułoŜonego betonu. 

(6) Wymagania przy pracy w nocy. 

W przypadku, gdy betonowanie konstrukcji wykonywane jest takŜe w nocy konieczne jest 

wcześniejsze przygotowanie odpowiedniego oświetlenia zapewniającego prawidłowe 

wykonawstwo robót i dostateczne warunki bezpieczeństwa pracy. 

(7) Pobranie próbek i badanie. 

Na wykonawcy spoczywa obowiązek zapewnienia wykonania badań laboratoryjnych 

przewidzianych normą PN-EN 206-1:2003 oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie 

InŜynierowi wszystkich wyników badań dotyczących jakości betonu i stosowanych materiałów. 

JeŜeli beton poddany jest specjalnym zabiegom technologicznym, naleŜy opracować plan 

kontroli jakości betonu dostosowany do wymagań technologii produkcji. W planie kontroli 

powinny być uwzględnione badania przewidziane aktualną normą i niniejszymi SST oraz 

ewentualne inne konieczne do potwierdzenia prawidłowości zastosowanych zabiegów 

technologicznych. 

Badania powinny obejmować: 

– badanie składników betonu 

– badanie mieszanki betonowej 

– badanie betonu. 

5.3. Warunki atmosferyczne przy układaniu mieszanki betonowej i wiązaniu betonu 

(1) Temperatura otoczenia 

Betonowanie naleŜy wykonywać wyłącznie w temperaturach nie niŜszych niŜ +5°C, zachowując 

warunki umoŜliwiające uzyskanie przez beton wytrzymałości co najmniej 15 MPa przed 

pierwszym zamarznięciem. 

W wyjątkowych przypadkach dopuszcza się betonowanie w temperaturze do –5°C, jednak 

wymaga to zgody InŜyniera oraz zapewnienia mieszanki betonowej o temperaturze +20°C 

w chwili układania i zabezpieczenia uformowanego elementu przed utratą ciepła w czasie co 

najmniej 7 dni. 

(2) Zabezpieczenie podczas opadów 

Przed przystąpieniem do betonowania naleŜy przygotować sposób postępowania na wypadek 

wystąpienia ulewnego deszczu. Konieczne jest przygotowanie odpowiedniej ilości osłon 

wodoszczelnych dla zabezpieczenia odkrytych powierzchni świeŜego betonu. 

(3) Zabezpieczenie betonu przy niskich temperaturach otoczenia 

Przy niskich temperaturach otoczenia ułoŜony beton powinien być chroniony przed 

zamarznięciem przez okres pozwalający na uzyskanie wytrzymałości co najmniej 15 MPa. 

Uzyskanie wytrzymałości 15 MPa powinno być zbadane na próbkach przechowywanych w takich 

samych warunkach jak zabetonowana konstrukcja. 



Przy przewidywaniu spadku temperatury poniŜej 0°C w okresie twardnienia betonu naleŜy 

wcześniej podjąć działania organizacyjne pozwalające na odpowiednie osłonięcie i podgrzanie 

zabetonowanej konstrukcji. 

5.4. Pielęgnacja betonu 

(1) Materiały i sposoby pielęgnacji betonu 

Bezpośrednio po zakończeniu betonowania zaleca się przykrycie powierzchni betonu lekkimi 

osłonami wodoszczelnymi zapobiegającymi odparowaniu wody z betonu i chroniącymi beton 

przed deszczem i nasłonecznieniem. 

Przy temperaturze otoczenia wyŜszej niŜ +5°C naleŜy nie później niŜ po 12 godzinach od 

zakończenia betonowania rozpocząć pielęgnację wilgotnościową betonu i prowadzić ją co 

najmniej przez 7 dni (przez polewanie co najmniej 3 razy na dobę). 

Nanoszenie błon nieprzepuszczających wody jest dopuszczalne tylko wtedy, gdy beton nie będzie 

się łączył z następną warstwą konstrukcji monolitycznej, a takŜe gdy nie są stawiane specjalne 

wymagania odnośnie jakości pielęgnowanej powierzchni. 

Woda stosowana do polewania betonu powinna spełniać wymagania normy PN-EN 1008:2004. 

W czasie dojrzewania betonu elementy powinny być chronione przed uderzeniami i drganiami. 

(2) Okres pielęgnacji 

UłoŜony beton naleŜy utrzymywać w stałej wilgotności przez okres co najmniej 7 dni. Polewanie 

betonu normalnie twardniejącego naleŜy rozpocząć po 24 godzinach od zabetonowania. 

Rozformowanie konstrukcji moŜe nastąpić po osiągnięciu przez beton wytrzymałości 

rozformowania dla konstrukcji monolitycznych (zgodnie z normą PN-63/B-06251) lub 

wytrzymałości manipulacyjnej dla prefabrykatów. 

5.5. Wykańczanie powierzchni betonu 

(1) Równość powierzchni i tolerancji. 

Dla powierzchni betonów w konstrukcji nośnej obowiązują następujące wymagania: 

- wszystkie betonowe powierzchnie muszą być gładkie i równe, bez zagłębień między 

ziarnami kruszywa, przełomów i wybrzuszeń ponad powierzchnię, 

- pęknięcia są niedopuszczalne, 

- rysy powierzchniowe skurczowe są dopuszczalne pod warunkiem, Ŝe zostaje zachowana 

otulina zbrojenia betonu min. 2,5cm, 

- pustki, raki i wykruszyny są dopuszczalne pod warunkiem, Ŝe otulenie zbrojenia betonu 

będzie nie mniejsze niŜ 2,5cm, a powierzchnia na której występują nie większa niŜ 0,5% 

powierzchni odpowiedniej ściany, 

- równość gorszej powierzchni ustroju nośnego przeznaczonej pod izolacje powinna 

odpowiadać wymaganiom normy PN-69/B-10260, tj. wypukłości i wgłębienia nie powinny 

być większe niŜ 2 mm. 

 

 



(2) Faktura powierzchni i naprawa uszkodzeń 

JeŜeli projekt nie przewiduje specjalnego wykończenia powierzchni betonowych, to po 

rozdeskowaniu konstrukcji naleŜy: 

- wszystkie wystające nierówności wyrównać za pomocą tarcz karborundowych i czystej 

wody bezpośrednio po rozebraniu szalunków, 

- raki i ubytki na eksponowanych powierzchniach uzupełnić betonem i następnie wygładzić  

i uklepać, aby otrzymać równą i jednorodną powierzchnię bez dołków i porów, 

- wyrównaną wg powyŜszych zaleceń powierzchnię naleŜy obrzucić zaprawą i lekko 

wyszczotkować wilgotną szczotką aby usunąć powierzchnie szkliste. 

5.6. Wykonanie podbetonu 

Przed przystąpieniem do układania podbetonu naleŜy sprawdzić podłoŜe pod względem nośności 

załoŜonej w projekcie technicznym. 

PodłoŜe winne być równe, czyste i odwodnione. 

Beton winien być rozkładany w miarę moŜliwości w sposób ciągły z zachowaniem kontroli 

grubości oraz rzędnych wg projektu technicznego. 

6.  Kontrola jakości 

Kontrola jakości wykonania betonów polega na sprawdzeniu zgodności z projektem oraz podanymi 

wyŜej wymaganiami. Roboty podlegają odbiorowi. 

7.  Obmiar robót 
Jednostkami obmiaru są: 

B.04.01.00 – 1 m3 wykonanej konstrukcji. 

B.04.02.00 – 1 m3 wykonanego podbetonu. 

8.  Odbiór robót 

Wszystkie roboty objęte B.04.01.00 i B.04.02.00 podlegają zasadom odbioru robót zanikających wg 

zasad podanych powyŜej. 

9.  Podstawa płatności 

Płaci się za roboty wykonane w jednostkach podanych w p. 7. 

Cena jednostkowa obejmuje dla B.04.01.00: 

– dostarczenie niezbędnych czynników produkcji 

– oczyszczenie podłoŜa 

– wykonanie deskowania z rusztowaniem 

– ułoŜenie mieszanki betonowej w nawilŜonym deskowaniu, z wykonaniem projektowanych 

otworów, zabetonowaniem zakotwień i marek, zagęszczeniem i wyrównaniem powierzchni 

– pielęgnację betonu 

– rozbiórką deskowania i rusztowań 



– oczyszczenia stanowiska pracy i usunięcie materiałów rozbiórkowych poza granice obiektu. 

B.04.02.00. Podbeton na podłoŜu gruntowym. 

Płaci się za ustaloną ilość m3 betonu wg ceny jednostkowej, która obejmuje: wyrównanie podłoŜa, 

przygotowanie, ułoŜenie, zagęszczenie i wyrównanie betonu, oczyszczenie stanowiska pracy. 

10.  Przepisy związane 

PN-EN 206-1:2003 Beton. 

PN-EN 196-1:1996 Cement. Metody badań. Oznaczenie wytrzymałości. 

PN-EN 196-3:1996 Cement. Metody badań. Oznaczenie czasów wiązania i stałości objętości. 

PN-EN 196-6:1997  Cement. Metody badań. Oznaczenie stopnia zmielenia. 

PN-B-30000:1990 Cement portlandzki. 

PN-88/B-30001  Cement portlandzki z dodatkami. 

PN-B-03002/Az2:2002  Konstrukcje murowe niezbrojne. Projektowanie i oblicznie. 

PN-EN 1008:2004  Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania próbek. 

PN-89/S-10050 Próbne obciąŜenie obiektów Ŝelbetowych. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

B.03.00.00 ZBROJENIE BETONU 

1.  Wstęp 

1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące zbrojenia 

betonu w konstrukcjach Ŝelbetowych wykonywanych na mokro i prefabrykowanych występujących  

w obiekcie. 

1.2. Zakres stosowania SST 

Szczegółowa specyfikacja techniczna 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 umoŜliwiające i mające na celu 

wykonanie zbrojenia betonu. 

W zakres tych robót wchodzą: 

B.03.01.00. Przygotowanie i montaŜ zbrojenia prętami okrągłymi gładkimi ze stali A-0 i A-I. 

B.03.02.00. Przygotowanie i montaŜ zbrojenia prętami okrągłymi Ŝebrowanymi ze stali A-II i A-III. 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z odpowiednimi normami. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją 

projektową, SST i poleceniami InŜyniera. 

2. Materiały 

2.1. Stal zbrojeniowa 

(1) Klasy i gatunki stali zbrojeniowej wg dokumentacji technicznej i wg PN-89/H-84023/6. 

(2) Własności mechaniczne i technologiczne stali: 

Własności mechaniczne i technologiczne dla walcówki i prętów powinny odpowiadać wymaganiom 

podanym w PN-EN 10025:2002. NajwaŜniejsze wymagania podano w tabeli poniŜej. 

 

Gatunek  stali Średnica  pręta Granica         
plastyczności 

Wytrzymało ść  na 
rozciąganie 

WydłuŜenie  
trzpienia 

Zginanie   
a – średnica 

 mm MPa MPa % d – próbki 
St0S-b 5,5–40 220 310–550 22 d = 2a(180) 
St3SX-b 5,5–40 240 370–460 24 d = 2a(180) 
18G2-b6-32355      
34GS-b 6–32 410 min. 590 16 d = 3a(90) 

 

W technologicznej próbie zginania powierzchnia próbek nie powinna wykazywać pęknięć, naderwań  

i rozwarstwień. 



(3)  Wady powierzchniowe: 

Powierzchnia walcówki i prętów powinna być bez pęknięć, pęcherzy i naderwań. 

Na powierzchni czołowej prętów niedopuszczalne są pozostałości jamy usadowej, rozwarstwienia 

i pęknięcia widoczne gołym okiem. 

Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne łuski i zawalcowania, wtrącenia niemetaliczne, 

wŜery, wypukłości, wgniecenia, zgorzeliny i chropowatości są dopuszczalne: 

– jeśli mieszczą się w granicach dopuszczalnych odchyłek dla walcówki i prętów gładkich, 

– jeśli nie przekraczają 0,5 mm dla walcówki i prętów Ŝebrowanych o średnicy nominalnej do 

25 mm, zaś 0,7 mm dla prętów o większych średnicach. 

(4) Odbiór stali na budowie. 

Odbiór stali na budowie powinien być dokonany na podstawie atestu, w który powinien być 

zaopatrzony kaŜdy krąg lub wiązka stali. Atest ten powinien zawierać: 

– znak wytwórcy, 

– średnicę nominalną, 

– gatunek stali, 

– numer wyrobu lub partii, 

– znak obróbki cieplnej. 

Cechowanie wiązek i kręgów powinno być dokonane na przywieszkach metalowych po 2 sztuki 

dla kaŜdej wiązki czy kręgu. 

Wygląd zewnętrzny prętów zbrojeniowych dostarczonej partii powinien być następujący: 

– na powierzchni prętów nie powinno być zgorzeliny, odpadającej rdzy, tłuszczów, farb lub 

innych zanieczyszczeń, 

– odchyłki wymiarów przekroju poprzecznego prętów i oŜebrowania powinny się mieścić w gra-

nicach określonych dla danej klasy stali w normach państwowych, 

– pręty dostarczone w wiązkach nie powinny wykazywać odchylenia od linii prostej większego 

niŜ 5 mm na 1 m długości pręta. 

Magazynowanie stali zbrojeniowej. 

Stal zbrojeniowa powinna być magazynowana pod zadaszeniem w przegrodach lub stojakach 

z podziałem wg wymiarów i gatunków. 

(5) Badanie stali na budowie. 

Dostarczoną na budowę partię stali do zbrojenia konstrukcji z betonu naleŜy przed wbudowaniem 

zbadać laboratoryjnie w przypadku, gdy: 

– nie ma zaświadczenia jakości (atestu), 

– nasuwają się wątpliwości co do jej właściwości technicznych na podstawie oględzin 

zewnętrznych, 

– stal pęka przy gięciu. 

Decyzję o przekazaniu próbek do badań laboratoryjnych podejmuje InŜynier. 



3.  Sprzęt 

Roboty mogą być wykonane ręcznie lub mechanicznie. 

Roboty moŜna wykonać przy uŜyciu dowolnego typu sprzętu. 

4.  Transport 

Stal zbrojeniowa powinna być przewoŜona odpowiednimi środkami transportu Ŝeby uniknąć trwałych 

odkształceń, oraz zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego. 

5.  Wykonanie robót 

5.1. Wykonywanie zbrojenia 

a) Czystość powierzchni zbrojenia. 

Pręty i walcówki przed ich uŜyciem do zbrojenia konstrukcji naleŜy oczyścić z zendry, luźnych 

płatków rdzy, kurzu i błota, 

Pręty zbrojenia zanieczyszczone tłuszczem (smary, oliwa) lub farbą olejną naleŜy opalać  

np. lampami lutowniczymi aŜ do całkowitego usunięcia zanieczyszczeń. 

Czyszczenie prętów powinno być dokonywane metodami nie powodującymi zmian we 

właściwościach technicznych stali ani późniejszej ich korozji. 

b) Przygotowanie zbrojenia. 

Pręty stalowe uŜyte do wykonania wkładek zbrojeniowych powinny być wyprostowane. 

Haki, odgięcia i rozmieszczenie zbrojenia naleŜy wykonywać wg projektu z równoczesnym 

zachowaniem postanowień normy PN-B-03264:2002. 

Łączenie prętów naleŜy wykonywać zgodnie z postanowieniami normy PN-B-03264:2002 

SkrzyŜowania prętów naleŜy wiązać drutem miękkim, spawać lub łączyć specjalnymi zaciskami. 

c) MontaŜ zbrojenia. 

Zbrojenie naleŜy układać po sprawdzeniu i odbiorze deskowań. 

Nie naleŜy podwieszać i mocować do zbrojenia deskowań, pomostów transportowych, urządzeń 

wytwórczych i montaŜowych. 

MontaŜ zbrojenia z pojedynczych prętów powinien być dokonywany bezpośrednio  

w deskowaniu. 

MontaŜ zbrojenia bezpośrednio w deskowaniu zaleca się wykonywać przed ustawieniem 

szalowania bocznego. 

Zbrojenie płyt prętami pojedynczymi powinno być układane według rozstawienia prętów 

oznaczonego w projekcie. 

Dla zachowania właściwej otuliny naleŜy układane w deskowaniu zbrojenie podpierać 

podkładkami betonowymi lub z tworzyw sztucznych o grubości równej grubości otulenia. 



6.  Kontrola jakości 

Kontrola jakości wykonania zbrojenia polega na sprawdzeniu zgodności z projektem oraz z podanymi 

wyŜej wymaganiami. 

Zbrojenie podlega odbiorowi przed betonowaniem. 

7.  Obmiar robót 

Jednostką obmiarową jest 1 tona. 

Do obliczania naleŜności przyjmuje się teoretyczną ilość (t) zmontowanego zbrojenia, tj. łączną 

długość prętów poszczególnych średnic pomnoŜoną przez ich cięŜar jednostkowy t/mb. 

Nie dolicza się stali uŜytej na zakłady przy łączeniu prętów, przekładek montaŜowych ani drutu 

wiązałkowego. 

Nie uwzględnia się teŜ zwiększonej ilości materiału w wyniku stosowania przez Wykonawcę prętów  

o średnicach większych od wymaganych w projekcie. 

8.  Odbiór robót 

Wszystkie roboty objęte B.03.01.00 i B.03.02.00 podlegają zasadom odbioru robót zanikających  

i ulegających zakryciu oraz odbioru końcowego – wg opisu jak niŜej: 

8.1. Odbiór robót zanikających i ulegających zakryciu – wg SST-G.00 – „Wymagania ogólne”. 

8.2. Odbiór końcowy – wg SST G.00 

8.3. Odbiór zbrojenia 

Odbiór zbrojenia przed przystąpieniem do betonowania powinien być dokonany przez InŜyniera oraz 

wpisany do dziennika budowy. 

Odbiór powinien polegać na sprawdzeniu zgodności zbrojenia z rysunkami roboczymi konstrukcji 

Ŝelbetowej i postanowieniami niniejszej specyfikacji, zgodności z rysunkami liczby prętów  

w poszczególnych przekrojach, rozstawu strzemion, wykonania haków złącz i długości zakotwień 

prętów oraz moŜliwości dobrego otulenia prętów betonem. 

9.  Podstawa płatności 

Podstawę płatności stanowi cena jednostkowa za 1 tonę. Cena obejmuje dostarczenie materiału, 

oczyszczenie i wyprostowanie, wygięcie, przycinanie, łączenie oraz montaŜ zbrojenia za pomocą drutu 

wiązałkowego w deskowaniu, zgodnie z projektem i niniejszą specyfikacją, a takŜe oczyszczenie 

terenu robót z odpadów zbrojenia i usunięcie ich poza teren robót. 

10.  Przepisy związane 

PN-89/H-84023/06  Stal do zbrojenia betonu. 

PN-B-03264:2002  Konstrukcje betonowe, Ŝelbetowe i spręŜone. Projektowanie.  

 

 



SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

B.05.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE 

1. WSTĘP 

1.1 Przedmiot i zakres specyfikacji 

Niniejszy tom specyfikacji obejmuje wymagania dotyczące wykonania, montaŜu i odbioru konstrukcji 

stalowych. 

1.2 Określenia podstawowe 

Określenia podstawowe, uŜyte w niniejszej specyfikacji, są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi 

normami i określeniami zawartymi w ST 00 – Wymagania ogólne. 

1.3 Klasyfikacja robót wg Wspólnego Słownika Zamówień (CPV). 

Grupy Klasy Kategorie Opis 

45200000-9   Roboty budowlane w zakresie wznoszenia kompletnych obiektów budowlanych lub ich 

części oraz roboty w zakresie inŜynierii lądowej i wodnej 

45260000-7 Roboty w zakresie wykonywania pokryć i konstrukcji dachowych i inne podobne 

roboty specjalistyczne  

45262410-8  Wznoszenie konstrukcji budynków  

45400000-1  Roboty wykończeniowe w zakresie obiektów budowlanych 

45440000-3  Roboty malarskie i szklarskie  

45442000-7  Nakładanie powierzchni kryjących  

45442200-9  Nakładanie powłok antykorozyjnych 

2. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE WŁA ŚCIWOŚCI WYROBÓW I MATERIAŁÓW  

Materiały stosowane przy wykonaniu robót będących przedmiotem niniejszej ST: 

stal kształtowa St3SX 

śruby z podkładkami i nakrętkami  

elektrody ER 146 lub EB 146, 

farba alkidowa jasnoszara – podkładowa 

zestaw nawierzchniowy alkidowy  

W oznaczonym czasie przed wbudowaniem Wykonawca przedstawi szczegółowe informacje dotyczące 

źródła 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 

dostarczanych na plac budowy oraz za ich właściwe składowanie i wbudowanie zgodnie z załoŜeniami 

PZJ. 

 

 



3. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE SPRZĘTU I MASZYN  

Do wykonania robót będących przedmiotem niniejszej specyfikacji naleŜy stosować następujący, 

sprawny technicznie i zaakceptowany przez Inspektora nadzoru, sprzęt do montaŜu konstrukcji: 

Ŝuraw samochodowy  

środek transportu do przewoŜenia elementów 

spawarki 

klucze dynamometryczne  

Wykonawca jest zobowiązany do uŜywania jedynie takiego sprzętu, który nie spowoduje 

niekorzystnego wpływu na środowisko i jakość wykonywanych robót. Wykonawca na Ŝądanie 

dostarczy Inspektorowi kopie dokumentów potwierdzających dopuszczenie sprzętu do uŜytkowania 

zgodnie z jego przeznaczeniem. Dobór sprzętu montaŜowego do wykonania poszczególnych robót 

jest częścią projektu technologii i organizacji robót, który naleŜy wykonać przed przystąpieniem do 

robót i uzyskać akceptację Inspektora nadzoru. 

4. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE ŚRODKÓW TRANSPORTU  

Do transportu materiałów, sprzętu budowlanego i urządzeń stosować sprawne technicznie środki 

transportu. 

Warunki transportu powinny zapewniać zabezpieczenie elementów przed wpływem szkodliwych 

czynników atmosferycznych. 

Wykonawca jest zobowiązany do stosowania jedynie takich środków transportu, które nie wpłyną 

niekorzystnie na jakość robót i właściwości przewoŜonych towarów. Przy ruchu po drogach 

publicznych pojazdy muszą spełniać wymagania przepisów ruchu drogowego tak pod względem 

formalnym jak i rzeczowym. 

Wykonawca będzie usuwać na bieŜąco, na własny koszt, wszelkie zanieczyszczenia spowodowane 

jego pojazdami na drogach publicznych oraz dojazdach do terenu budowy. 

5. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE WYKONANIA ROBÓT MONTA śOWYCH KONSTRUKCJI 

STALOWYCH ORAZ ZABEZPIECZENIA ANTYKOROZYJNEGO  

5.1 Ogólne wymagania 

Wykonawca jest odpowiedzialny za prowadzenie robót zgodnie z wymaganiami normy PN-B-06200  

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 montaŜowego do kontroli dokładności przygotowanych detali i końcowego spawania 



Prace przygotowawcze do zabezpieczenia antykorozyjnego 

1) Przygotowanie powierzchni referencyjnych na konstrukcji stalowej. Powierzchni referencyjne 

wyznaczają wspólnie przedstawiciele wykonawcy , inwestora i producenta farb wybierając rejony 

w których występując naraŜenia korozyjne typowe dla warunków eksploatacji zabezpieczanego 

obiektu. 

2) Przygotowanie powierzchni i nakładanie powłok na powierzchniach referencyjnych musi być 

wykonywane w obecności wszystkich zainteresowanych stron , zgodnie z zatwierdzona 

technologią . 

5.3 Zakres robót przygotowawczych w zakresie montaŜu konstrukcji i zabezpieczenia 

antykorozyjnego 

Prace przygotowawcze w zakresie montaŜu konstrukcji 

1) oczyszczenie miejsc montaŜu elementów konstrukcji 

2) wyznaczenie osi i rzędnych w miejscach montaŜu elementów konstrukcji 

3) wytrasowanie miejsc otworów pod śruby kotwiące przy pomocy wcześniej przygotowanych 

szablonów, wykonanie otworów pod śruby kotwiące, osadzenie śrub kotwiących  

Prace przygotowawcze w zakresie zabezpieczenia antykorozyjnego 

1)  Elementy i konstrukcje zabezpieczane całkowicie na budowie 

Powierzchnie elementów i konstrukcji przed malowaniem nie mogą być zanieczyszczone 

smarami olejami , tłuszczami , solami , kwasami alkaliami Pokryte zgorzelina walcowniczą , rdza 

topnikami z procesu spawania i powłokami lakierowymi 

2)  Przygotowania powierzchni do zabezpieczenia antykorozyjnego obejmuje : 

Oczyszczeniu wstępnym polegającym 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 takŜe innych zanieczyszczeń oraz nadaniu podłoŜu odpowiedniej 

chropowatości  

3 )  Zalecane metody usuwania warstw i innych obcych zanieczyszczeń : 

Smarów i olejów : przez czyszczenie wodą , parą , emulsją , rozpuszczalnikiem organicznym lub 

czyszczenie alkaliczne 

Zanieczyszczeń rozpuszczalnych w wodzie np. soli : przez czyszczenie wodą , parą 

rozpuszczalnikiem organicznym lub czyszczenie alkaliczne 

Zgorzeliny walcowniczej : poprzez trawieniem kwasem , obróbkę strumieniowościerną na sucho 

lub na mokro , 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 takŜe omiataniem ścierniwem 

Produktów korozji cynku : poprzez omiatanie ścierniwem lub czyszczenie alkaliczne 

4) Przy doborze stopnia przygotowania powierzchni i metody czyszczenia naleŜy 

uwzględniać: 

wymagania producentów produktów malarskich  

przewidywaną trwałość ochronnego systemu malarskiego  

kategorię korozyjności środowiska w którym będzie uŜytkowana konstrukcja ( wg PN-EN ISO 

12944-2:2001) 

5.4 Zakres robót zasadniczych w zakresie wykonania konstrukcji i zabezpieczenia 

antykorozyjnego 

W zakres robót składających się na wykonanie konstrukcji wchodzą następujące prace i 

czynności: 

1) trasowanie i cięcie detali 

2) przygotowanie brzegów do spawania 

3) złoŜenie detali na schemacie i wstępne scalenie spoinami szczepnymi 

4) wykonanie wstępnej kontroli wymiarów i kształtu konstrukcji 

5) wykonanie końcowego spawania z przeszlifowaniem spoin 

6) wykonanie końcowej kontroli wymiarów i kształtów konstrukcji 

7) wykonanie kontroli jakości spoin 

8) czyszczenie mechaniczne zespawanych elementów montaŜowych konstrukcji poprzez 

śrutowanie 

9) wykonanie powłoki malarskiej farbą antykorozyjną i ewentualnie ogniochronną (słupy) 

10) wykonanie ostatecznych powłok malarskich i oznaczenie symbolami wykonanych 

elementów montaŜowych konstrukcji 

Ogólne wymagania dotyczące wykonywania prac malarskich przeciwkorozyjnych podane są  

w normie wg PN-EN ISO 12944-7:2001. JeŜeli postanowienia dokumentacji projektowej  

i specyfikacji technicznej nie stanowią inaczej to przyjmuje się Ŝe pojedyncza grubość powłoki nie 

moŜe być mniejsza 80% grubości nominalnej powłoki. Tak więc pojedyncza grubość powłoki 

powinna osiągać wielkość pomiędzy 80% a 100% nominalnej grubości powłoki , pod warunkiem Ŝe 

przeciętna wielkość dla całości (średnia) jest równa lub większa od nominalnej grubości powłoki. 

Jednocześnie naleŜy zadbać o osiągnięcie nominalnej grubości powłoki przy unikaniu obszarów o 

nadmiernej grubości. Zalecane jest aby maksymalna grubość powłoki nie była większa niŜ 3-krotna 

nominalna grubość powłoki. W celu osiągnięcia wymaganej grubości powłoki , powinno się okresowo 

podczas nakładania powłoki , sprawdzać jej grubość na mokro. NaleŜy przestrzegać określonego 

odstępu między nakładaniem poszczególnych powłok oraz między nałoŜeniem ostatniej powłoki a 

oddaniem konstrukcji do eksploatacji. Czasy te powinny wynikać z dokumentacji projektowej , 



specyfikacji technicznej lub karty technicznej wyrobów lakierniczych. Wady kaŜdej powłoki 

prowadzące do pogorszenia jej właściwości ochronnych lub mający znaczący wpływ na wygląd 

powinny być usunięte przed nałoŜeniem następnej powłoki. 

Powłoki naleŜy nakładać z materiałów malarskich przyjętych na budowę. Gruntowa czyli pierwsza 

warstwę powłoki naleŜy nanieść na podłoŜe nie później niŜ 6 godzin od jej oczyszczenia. 

Podstawową techniką nakładania farb jest natrysk bezpowietrzny ( hydrodynamiczny). Powłoka 

gruntowa powinna pokrywać cały profil konstrukcji stalowej. KaŜda powłoka powinna być nałoŜona 

moŜliwie równomiernie bez pozostawienia miejsc niepokrytych. 

5.5 Warunki techniczne wykonania robót 

Wykonanie konstrukcji stalowych 

Obróbka elementów 

Wytwarzanie konstrukcji naleŜy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości uŜywanych 

wyrobów ze stali konstrukcyjnej. 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów naleŜy wykonywać zgodnie z wymaganiami na rysunkach. 

Stosować cięcie noŜycami lub gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne. Dla elementów 

pomocniczych i drugorzędnych stosować moŜna cięcie gazowe ręczne. Brzegi po cięciu powinny być 

oczyszczone z gratu, naderwań. Przy cięciu noŜycami podniesione brzegi powierzchni cięcia naleŜy 

wyrównać na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 

Arkusze nie obcięte w hucie naleŜy obcinać co najmniej 20 mm z kaŜdego brzegu. Ostre brzegi po 

cięciu naleŜy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r = 2 mm lub większym. Przy 

cięciu tlenowym moŜna pozostawić bez obróbki mechanicznej te brzegi, które będą poddane 

przetopieniu w następnych operacjach spawania oraz te, które osiągnęły klasę jakości nie gorszą niŜ 3-

2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cięciu tlenowym powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe 

powinny być oczyszczone z ŜuŜla, gratu, nacieków i rozprysków materiału. 

Dokładność cięcia: Wymiar liniowy elementu [m] <1 1÷5 >5 

Dopuszczalna odchyłka [mm] ±1 ±1.5 ±2 

PowyŜsze dokładności nie dotyczą wymiaru, na którym pozostawia się zapas montaŜowy. 

Wytwórca powinien w obecności przedstawiciela Inspektora nadzoru wykonać próbne uŜycie sprzętu 

przeznaczonego 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 innych normach, powinny być zawarte w granicach podanych w tab.2, przy czym rozróŜnia się: 

a). wymiary przyłączeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zaleŜne od innych wymiarów, podlegające 

pasowaniu, warunkujące prawidłowy montaŜ oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji, 

b). wymiary swobodne, których dokładność nie ma konstrukcyjnego znaczenia. 

 

 



Dopuszczalne odchyłki wymiarów liniowych 

Wymiar nominalny 

[mm] Dopuszczalne odchyłki wymiaru (±),[mm] ponad do przyłączeniowego swobodnego 

500 1 000 0.5 1.5 

1 000 2 000 1.0 2.5 

2 000 4 000 1.5 4.0 4 000 8 000 2.5 6.0 8 

000 16 000 4.0 10.0 16 000 32 000 6.0 

15.0 32 000 10.0 1/1000 wymiaru lecz nie 

więcej niŜ 50 

Składowanie konstrukcji na placu budowy 

Obowiązkiem Wykonawcy montaŜu 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 naleŜy układać zgodnie z projektem technologii 

montaŜu uwzględniając kolejność poszczególnych faz montaŜu. Konstrukcja nie moŜe bezpośrednio 

kontaktować się z gruntem lub wodą i dlatego naleŜy 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. 

MontaŜ konstrukcji stalowych 

Zasady montaŜu 

MontaŜ konstrukcji stalowych naleŜy wykonywać zgodnie z zaleceniami normy PN-B-06200. 

Elementy konstrukcji winny być oznakowane w sposób trwały i widoczny zgodnie z oznaczeniami 

przyjętymi na rysunkach montaŜowych. Łączniki i elementy złączne powinny być odpowiednio 

opakowane, oznakowane i przechowywane w warunkach suchych. 

JeŜeli uszkodzone elementy są naprawiane przed montaŜem, sposób naprawy powinien być 

uzgodniony z osobą uprawnioną do kontroli jakości. 

W kaŜdym stadium montaŜu konstrukcja powinna mieć zdolność przenoszenia sił wywołanych 

wpływami atmosferycznymi oraz obciąŜeniami montaŜowymi, sprzętem i materiałami. 

Roboty naleŜy tak wykonywać, aby Ŝadna część konstrukcji nie została podczas montaŜu przeciąŜona 

lub trwale odkształcona. 

Stałe połączenia elementów konstrukcji powinny być wykonywane dopiero po dopasowaniu styków i 

wyregulowaniu całej konstrukcji lub niezaleŜnej jej części. 

Przekładki stosowane do regulacji konstrukcji naleŜy wykonywać ze stali o takich samych 

własnościach plastycznych jak stal konstrukcji, a po osadzeniu zabezpieczyć przed wypadnięciem. 

W połączeniach śrubowych zakładkowych szczelina w styku nie spręŜanym 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 

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. Ochronnych temperaturze 

otoczenia poniŜej 0ºC naleŜy stosownie do rodzaju konstrukcji rozwaŜyć zastosowanie wstępnego 

podgrzania. 

Wprowadzanie dodatkowych spoin lub zmiany połoŜenia spoin w stosunku do projektu jest 

dopuszczalne. 

6. KONTROLA, BADANIA ORAZ ODBIÓR WYROBÓW I ROBÓT 

BUDOWLANYCH  

6.1 Ogólne zasady kontroli jakości robót 

1) Ogólne wymagania dotyczące wykonania robót, dostawy materiałów, sprzętu i środków 

transportu podano w ST 0 “Wymagania ogólne". 

2) Wykonawca jest odpowiedzialny za pełną kontrolę jakości robót, materiałów i urządzeń. 

3) Wykonawca zapewni odpowiedni system i środki techniczne do kontroli jakości robót 

(zgodnie z PZJ) na terenie i poza placem budowy. 

4) 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 naleŜy wykonywać zgodnie z wytycznymi 

właściwych WTWiOR 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 montaŜowy, 

prawidłowość rozmieszczenia i wielkości otworów pod śruby montaŜowe 

4) jakość i sposób przygotowania brzegów elementów do spawania 

5) jakość połączeń spawanych w zaleŜności od kategorii połączenia i klasy konstrukcji spawanej 

6) wymiary wykonanych elementów montaŜowych 

7) kształt wykonanych elementów montaŜowych 

8) jakość wykonania zabezpieczenia konstrukcji stalowej przed korozją a w szczególności 

sprawdzenie jakości czyszczenia mechanicznego i grubości powłok malarskich  



W trakcie montaŜu konstrukcji stalowej sprawdzeniu podlega: 

1) osadzenie śrub kotwiących w elementach podporowych 

2) rozmieszczenie elementów montaŜowych i ich wzajemne połoŜenie w pionie i w poziome 

3) połączenia montaŜowe 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 koŜuszenia 

3) braku nieodwracalnego osadzania się pigmentów 

4) braku trwałego nie dającego się wymieszać osadu 

5) moŜliwość ich zastosowania w danych warunkach wykonywania robót 

antykorozyjnych 

6) terminów przydatności do uŜytku 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 podłoŜa 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  

7. WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE OBMIARU ROBÓT  

Ogólne zasady i wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST 00 “Wymagania ogólne". 

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 waŜne 

certyfikaty legalizacji. 

8. ODBIÓR ROBÓT  

Celem odbioru jest protokolarne dokonanie finalnej oceny rzeczywistego wykonania robót w 

odniesieniu do ich ilości, jakości i wartości. 



Gotowość do odbioru zgłasza Wykonawca wpisem do dziennika budowy przedkładając Inspektorowi 

nadzoru do oceny i zatwierdzenia dokumentację powykonawczą robót. 

Ocena i badania powinny być wykonane zgodnie z programem badań zawartym w programie jakości, 

obejmującym wszystkie stosowane materiały i wyroby oraz procesy wytwarzania i montaŜu. 

Ogólne zasady odbioru robót i ich przejęcia podano ST 00 “Wymagania ogólne". 

Odbiór końcowy konstrukcji powinien obejmować sprawdzenie i ocenę dokumentów kontroli i badań 

z całego okresu realizacji w celu ustalenia, czy wykonana konstrukcja jest zgodna z projektem i 

wymaganiami normy PN-B-06200 oraz innych obowiązujących norm technicznych (PN, EN-PN). 

W szczególności powinny być sprawdzone: 

Podpory konstrukcji 

Odchyłki geometryczne układu 

Jakość materiałów i spoin 

Stan elementów konstrukcji i powłok ochronnych 

Stan i kompletność połączeń W protokole odbioru sporządzonym z udziałem stron procesu 

budowlanego naleŜy podać co najmniej: 

Przedmiot i zakres odbioru 

Dokumentację określającą komplet wymagań 

Dokumentację stwierdzającą zgodność wykonania a wymaganiami 

Protokoły odbioru częściowego 

Parametry sprawdzone w obecności komisji  

 Stwierdzone usterki  

 Decyzje komisji 

8.1 Zakres odbiorów 

Odbiorom podlega kaŜdy etap wykonania konstrukcji a więc: 

Po wykonaniu konstrukcji przez wytwórnię – odbioru dokonuje się w wytwórni 

Po ukończeniu montaŜu na placu scalania na budowie 

Odbiór końcowy po ustawieniu konstrukcji w połoŜeniu docelowym 

Odbiór konstrukcji u Wytwórcy  

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego powinien być dokonany odbiór konstrukcji. 

Odbiór polega na oględzinach konstrukcji i sprawdzeniu wyników wszystkich badań 

przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. Wytwórca powinien przedstawić: 

Rysunki warsztatowe 

Dziennik wytwarzania 

Atesty uŜytych materiałów 

Świadectwa kontroli laboratoryjnej 

Protokoły odbiorów częściowych 

Inne dokumenty przewidziane w procesie wytwarzania 

 

 



Odbiór końcowy 

Końcowy odbiór konstrukcji stalowej jest dokonywany po jej ukończeniu. 

Do odbioru końcowego Wykonawca powinien przedstawić następujące dokumenty: 

Dokumentację techniczną obiektu i robót 

Protokoły badań kontrolnych lub zaświadczenia (atesty) jakości uŜytych materiałów 

Protokoły odbiorów międzyoperacyjnych 

Zapisy w dzienniku budowy dotyczące wykonanych robót 

Pisemne uzasadnienie odstępstw od dokumentacji potwierdzone przez nadzór techniczny 

Odbiór końcowy powinien polegać na sprawdzeniu: 

Zgodności konstrukcji z dokumentacją techniczną i Specyfikacją techniczną 

Prawidłowości kształtu i głównych wymiarów konstrukcji 

Prawidłowości oparcia konstrukcji na podporach i rozstawu elementów składowych 

Prawidłowości złączy między elementami konstrukcji 

Dopuszczalności odchyłek wymiarowych oraz odchyleń od kierunku poziomego i pionowego 

Protokół odbioru końcowego zawiera: 

Datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu 

Nazwiska przedstawicieli: Inwestora, Wytwórcy konstrukcji, Wykonawcy montaŜu, Biura 

Projektów opracowującego Rysunki 

Stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej Specyfikacji 

Wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od Rysunków, nie mających wpływu na nośność, 

walory uŜytkowe i trwałość obiektu 

Stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji 

8.2 Ocena wykonania elementów lub konstrukcji i zabezpieczenia antykorozyjnego 

1) JeŜeli wszystkie sprawdzenia i badania dadzą wynik dodatni, naleŜy uznać wykonanie robót za 

właściwe. W przypadku, gdy chociaŜ jedno ze sprawdzeń da wynik ujemny, naleŜy uznać całość 

robót albo tylko ich część za wykonane niewłaściwie. 

2) W razie uznania całości lub części robót za wykonane niewłaściwie naleŜy ustalić, czy 

stwierdzone odstępstwa od postanowień dokumentacji i warunków technicznych zagraŜają 

bezpieczeństwu budowli lub uniemoŜliwiają jej uŜytkowanie godnie z przeznaczeniem. 

3) Konstrukcje zagraŜające bezpieczeństwu budowli lub uniemoŜliwiające jej uŜytkowanie 

zgodnie z przeznaczeniem powinny być rozebrane oraz ponownie wykonane w sposób 

prawidłowy oraz przedstawione do odbioru.  

4) Badania odbiorowe powłok malarskich : 

Po wyschnięciu powłoki malarskiej naleŜy sprawdzić na zgodność z dokumentacja projektową 

oraz specyfikacja techniczną: 

Wygląd powierzchni poprzez ocenę wzrokową pod kątem jednolitości barwy , siły krycia i takich wad 

jak dziurkowanie , zmarszczenie , kraterowanie , pęcherzyki powietrza , łuszczenie spękania zacieki 

Właściwości powłoki takich jak : grubość , przyczepność i porowatość badanych przy uŜyciu 



przyrządów i metod podanych w dokumentacji projektowej zgodnej z odpowiednimi normami 

Grubość powłoki bada się metodami nieniszczącymi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 lub PN-EN ISO 

2178:1998 

Przyczepność powłoki do podłoŜa i przyczepność międzywarstwową bada się metodami niszczącymi 

zgodnie z PN-EN ISO 4624:2004 lub PN-EN ISO 2409:1999 

Wyniki badań powinny być porównane z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i 

specyfikacji technicznej zabezpieczenia antykorozyjnego , opracowanego dla realizowanego przedmiotu 

zamówienia opisane w dzienniku budowy i protokole podpisanym przez przedstawicieli inwestora oraz 

wykonawcy. 

9. DOKUMENTY ODNIESIENIA  

Dokumentacją odniesienia jest: 

1) SIWZ dla zadania 

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 

NajwaŜniejsze normy: 

 

1) PN-97/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania. 

2) PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość 

powierzchni. Wartości liczbowe parametrów. 

3) PN-77/M-82002 Podkładki. Wymagania i badania. 

4) PN-77/M-82003 Podkładki. Dopuszczalne odchyłki wymiarów oraz 

kształtu i połoŜenia. 

5) PN-77/M-82008 Podkładki spręŜyste. 

6) PN-79/M-82009 Podkładki klinowe do dwuteowników. 

7) PN-79/M-82018 Podkładki klinowe do ceowników. 

8) PN-78/M-82005 Podkładki okrągłe zgrubne. 

9) PN-78/M-82006 Podkładki okrągłe dokładne. 

10) PN-84/M-82054/01 Śruby, wkręty i nakrętki. Stan powierzchni. 

11) PN-82/M-82054/02 Śruby, wkręty i nakrętki. Tolerancje. 

12) PN-82/M-82054/03 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub i wkrętów. 

13) PN-82/M-82054/09 Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne nakrętek. 

14) PN-85/M-82101 Śruby z łbem sześciokątnym. 

15) PN-86/M-82144 Nakrętki sześciokątne. 

16) PN-86/M-82153 Nakrętki sześciokątne niskie. 

17) PN-83/M-82171 Nakrętki sześciokątne powiększone do połączeń spręŜanych. 



18) PN-61/M-82331 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym. 

19) PN-91/M-82341 Śruby pasowane z łbem sześciokątnym z gwintem krótkim. 

20) PN-91/M-82342 Śruby pasowane ze łbem sześciokątnym z gwintem długim. 

21) PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 

22) PN-88/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego stosowania. Gatunki. 

23) PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwykłej jakości i 

niskostopowej 

24) PN-94/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary. 

25) PN-84/H-93000 Stal węglowa i niskostopowa. Walcówka, pręty i kształtowniki walcowane na 

gorąco 

26) PN-79/H-04371 Metale. Próba udarności w obniŜonych temperaturach 

27) PN-89/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy. Uproszczenia rysunkowe 

Połączenia spawane i powierzchnie napawane 

28) PN-75/M-69014 Spawanie łukowe elektrodami otulonymi stali węglowych i 

niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania 

29) PN-73/M-69015 Spawanie łukiem krytym stali węglowych i niskostopowych 

Przygotowanie brzegów do spawania 

30) PN-90/M-69016 Spawanie w osłonie dwutlenkiem węgla stali węglowych i 

niskostopowych. Przygotowanie brzegów do spawania 

31) PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawanie łukiem krytym 

32) PN-91/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i 

napawania. Ogólne wymagania i badania 

33) PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali 

niskowęglowych i stali niskostopowych o podwyŜszonej wytrzymałości 

34) PN-80/M-69420 Druty lite do spawania i napawania stali 

35) PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia 

36) PN-88/M-69710 Spawalnictwo. Próba statyczna rozciągania do czołowych złączy 

lub zgrzewanych 

37) PN-57/M-69723 Spawanie. Próba statyczna rozciągania materiału spoiny 

38) PN-88/M-69720 Spawalnictwo. Próby zginania do czołowych złączy 

spawanych lub zgrzewanych 

39) PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Próba udarności złączy spajanych 

doczołowo 

40) PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Cięcie gazowe stali węglowych o grubości 5 - 100 

mm. Jakość powierzchni cięcia. 

41) PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenia klasy 

wadliwości oględzin zewnętrznych. 

42) PN-B-03215:1998 Konstrukcje stalowe budowlane – Połączenia z 



fundamentami – Projektowanie i wykonanie 

43) PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczenie grubości powłoki 

44) PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności 

45) PN-C 81608:199 Emalie chlorokauczukowe 

46) Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlanych ITB cz. C 

Zabezpieczenia i izolacje Zeszyt 3 Zabezpieczenia przeciwkorozyjne Warszawa 2004. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



SZCZEGÓŁOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA 

B.06.00.00 Stolarka aluminiowa 
 

1. Zakres robót objęty specyfikacją techniczną 

- osadzenie ścianek i okien aluminiowych 

- wykonanie parapetów zewnętrznych z blachy ocynkowanej 

2. Ślusarka aluminiowa 

2.1. Okna i drzwi aluminiowe 

- Przeszklenie z profili  aluminiowych szklone float/argon/float dwuszybowe k=1,1,z mikrowentylacją,  

w kolorze grafitowym  od zewnątrz RAL 7015. Szklenie szybą antywłamaniową oraz bezpieczną  

min P2. Drzwi zewnętrzne szklone szybą bezpieczną min. P2. 

- Drzwi wewnętrzne przeciwpoŜarowe , szklone o odporności ogniowej EI60.  

- Parapety zewnętrzne z blachy stalowej ocynkowanej powlekanej w kolorze RAL 7015. Parapety 

wewnętrzne pcv w kolorze stolarki. 

Kształt ścianek i drzwi oraz sposób otwierania zgodnie ze schematem ścianek i drzwi.  

2.3. Sprzęt. 

Wykonawca winien dysponować środkami transportu do przewozu materiałów oraz drobnym sprzętem 

potrzebnym do montaŜu stolarki PCV i ślusarki aluminiowej. 

2.3. Transport 

Ślusarkę aluminiową przewozić środkami transportowymi przystosowanymi do przewozu okien z 

zamontowanymi stojakami dostosowanymi do typu stolarki lub ślusarki z niezbędnymi elementami 

mocującymi. 

3. Wykonanie robót. 

3.1. Przed przystąpieniem do wykonania ślusarki aluminiowej naleŜy dokonać szczegółowych pomiarów 

światła otworów. 

Ewentualne niezgodności wymiarów ościeŜy naleŜy zgłosić Inspektorowi Nadzoru przed prefabrykacją 

wyrobów. 

3.2. Prefabrykacja 

Ślusarkę jako gotowy wyrób – wraz ze szkleniem, okuciami, malowaniem itp. naleŜy przygotować 

fabrycznie. Gotowy wyrób naleŜy oznaczyć w sposób czytelny dla prawidłowego montaŜu. Skrzydła 

otwierana powinny być tak wykonane, aby gwarantowały otwarcie do kąta 90o. 

Okucia, zamki, klamki montowane są na budowie. 

3.3. Pakowanie 

Elementy mobilne (rozwieralne lub rozwieralno – uchylne) powinny być zabezpieczone przed 

niekontrolowanymi ruchami oraz ewentualnym powstaniem zwisów. NaroŜniki naleŜy zabezpieczyć płytą 

pilśniową lub grubym kartonem. Cały element owinąć folią. 

 



3.4. MontaŜ ślusarki aluminiowej. 

Okna i drzwi naleŜy wstawić na klinach drewnianych w przygotowane i oczyszczone otwory, ustawić  

w pionie i w poziomie ( w trzech płaszczyznach) i zamocować. Dopuszczalne odchylenie ościeŜnic od 

pionu i poziomu nie moŜe być większe niŜ 2 mm. Zamocowanie ościeŜnic naleŜy wykonać za pomocą 

łączników jak zaczepy, kotwy, tuleje rozpieralne itp. mocowanie za pomocą gwoździ  poprzez ościeŜnice 

do ościeŜy jest niedopuszczalne. Rozmieszczenie i liczbę punktów mocowania naleŜy tak dobrać aby 

zapewnić wymaganą stabilność i trwałość. Po zamontowaniu naleŜy sprawdzić wypoziomowanie  

i prawidłowość otwierania i zamykania skrzydeł. Skrzydła winny otwierać się swobodnie , ale pozostawać 

nieruchome w dowolnym stopniu otwarcia, a okucia winny działać bez zacięć i przy zamykaniu dociskać 

skrzydła do ościeŜnicy. Skrzydła drzwi zewnętrznych wejściowych winny otwierać się na zewnątrz, 

umoŜliwiając prawidłową ewakuację z budynku. 

4. Kontrola jakości robót 

4.1. Szczegółowe zasady kontroli jakości robót określają odpowiednie normy oraz warunki  

techniczne wykonania i odbioru robót budowlano-montaŜowych, tom I, część I-IV. Celem kontroli jest 

doprowadzenie do prowadzenia robót zgodnie z dokumentacją projektową, wymaganiami ST i 

odpowiednich norm oraz zapewnienie osiągnięcia załoŜonej jakości. Przyjęcie robót moŜe nastąpić tylko w 

przypadku wykonania ich według dokumentacji projektowej, zaleceń Inspektora Nadzoru, zgodnie z 

zapisami ST i odpowiednich norm i przepisów oraz po pozytywnym wyniku przeprowadzonych prób i 

pomiarów. 

Kontrola winna być prowadzona zgodnie z postanowieniami PN-88/B-10085 – „Stolarka budowlana. 

Okna i drzwi. Wymagania i badania.” 

Kontroli podlega w szczególności zgodność wykonania robót z dokumentacją projektową: 

- przygotowania ślusarki aluminiowej 

- prawidłowość zamontowania 

- wyposaŜenie w osprzęt i dodatki 

- oczyszczenie 

Dla wykonania oceny jakości  wyrobów naleŜy sprawdzić: 

- zgodność wymiarów 

- jakość materiałów, z których ślusarka została wykonana 

- prawidłowość wykonania z uwzględnieniem szczegółów konstrukcyjnych 

- sprawność działania skrzydeł i elementów ruchomych oraz funkcjonowanie okuć. 

Dla stwierdzenia zgodności wymiarów naleŜy porównać wyniki z dokumentacją projektową z 

uwzględnieniem odchyłek podanych w tablicy poniŜej. 

 

4.2. Naprawa uszkodzeń 

Stwierdzone uszkodzenia nadające się do naprawy powinny być usunięte jeszcze przed ich 

wbudowaniem w obiekt. 

Uszkodzenia powstałe w trakcie wbudowania naleŜy usunąć: 



- wszelkie obluzowane elementy naleŜy dokręcić 

- wszelkie oszklenia rozbite lub zarysowe naleŜy wymienić na nowe 

- wszelkie zarysowania powłok malarskich naleŜy uzupełnić 

- istotne uszkodzenia ślusarki aluminiowej nie mogą być naprawiane.  Elementy uszkodzone naleŜy 

wymienić na nowe. 

5. Przepisy związane. 

Z realizacją robót wiąŜą się następujące przepisy: 

- instrukcje stosowania materiałów i montaŜu prefabrykatów stolarki wydane przez producentów 

- Świadectwa dopuszczenia materiałów do stosowania wydane przez Instytut Techniki Budowlanej 

w Warszawie lub inne upowaŜnione instytucje. 

- Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano-montaŜowych, tom I, część I-IV 

- Instrukcje ITB 

- Stosowne Polskie Normy 

• PN-B-91000:1996 – Stolarka budowlana okna i drzwi. Terminologia 

• PN-88/B-10085 – Stolarka budowlana okna i drzwi . wymagania i badania 

• PN-90/B-92210 – Elementy i segmenty ścienne aluminiowe. Drzwi i segmenty z drzwiami 

szklone. Ogólne wymagania i badanie. 

• PN-EN 1192:2001 – Drzwi. Klasyfikacja wymagań wytrzymałościowych 

• PN-EN 12219:2002U – Drzwi – wpływ klimatu. Wymagania i klasyfikacja 

• PN-89/B-06085 – Drzwi. Metody badań odporności na włamanie. ObciąŜenia statyczne 

prostopadłe i równoległe do płaszczyzny skrzydła 

• PN-EN 947:2000 – Drzwi rozwierane. Oznaczenie odporności na obciąŜenie pionowe 

• PN-EN 948:2000 – Drzwi rozwierane. Oznaczanie wytrzymałości na skręcanie statyczne 

• PN-89/B-91003 – Drzwi. Zasady ustalania wymiarów skoordynowanych modularnie 

• PN-82/B-92010 – Elementy i segmenty ścienne metalowe. Drzwi i wrota. Wymiary modularne 

• PN-90/B-92270 – Elementy i segmenty ścienne metalowe. Drzwi o zwiększonej odporności na 

włamanie 

• PN-EN 130:1998 – Metody badań drzwi. Badanie sztywności skrzydeł drzwiowych przez 

wielokrotne wichrowanie 

• PN-EN 107:2002U – Metody badań okien. Badania mechaniczne 

• PN-EN 13115:2002U – Okna. Klasyfikacja właściwości mechanicznych. ObciąŜenie pionowe, 

zwichrowanie i siły operacyjne. 

• PN-EN 12210:2001 – Okna i drzwi. Odporność na obciąŜenie wiatrem. Klasyfikacja. 

• PN-EN 12211:2001 – Okna i drzwi. Odporność na obciąŜenie wiatrem. Metoda badania. 

• PN-EN 1191:2002 – Okna i drzwi. Odporność na wielokrotne otwieranie i zamykanie. Metoda 

badania. 

• PN-EN 12207:2001 – Okna i drzwi. Przepuszczalność powietrz. Klasyfikacja. 



• PN-EN 1026:2001 – Okna i drzwi. Przepuszczalność powietrza. Metoda badania. 

• PN-EN 12208:2001 – Okna i drzwi. Wodoszczelność. Klasyfikacja 

• PN-EN 1027:2001 – Okna i drzwi. Wodoszczelność. Metoda badania 

• PN-90/B-91002 – Okna i drzwi balkonowe. Zasady ustalania wymiarów skoordynowanych 

modularnie 

• PN-B-05000:1996 – Okna i drzwi. Pakowanie, przechowywanie i transport 

• PN-EN 949:2000 – Okna i ściany osłonowe, drzwi, zasłony i Ŝaluzje. Oznaczanie odporności 

drzwi na uderzenie ciałem miękkim i cięŜkim 

• PN-EN 13124-1:2002U – Okna, drzwi i Ŝaluzje. Odporność na wybuch. Metoda badania 

• PN-EN 13123-1:2002U – Okna, drzwi, Ŝaluzje. Odporność na wybuch. Wymagania i 

klasyfikacja 

• PN-EN 1523:2000 – Okna, drzwi, Ŝaluzje i zasłony. Kuloodporność. Metody badań 

• PN-EN 1522:2000 – Okna, drzwi, Ŝaluzje i zasłony. Kuloodporność. Wymagania i klasyfikacja 

• PN-EN 12046-2:2001 – Siły operacyjne. Metoda badania – cześć 2 drzwi 

• PN-EN ISO 10077-1:2002 – Właściwości cieplne okien, drzwi i Ŝaluzji. Obliczanie 

współczynnika przenikania ciepła 

• PN-EN ISO 12567-1:2002U – Właściwości cieplne okien i drzwi. Określenie współczynnika 

przenikania ciepła metodą skrzynki grzejnej. Część 1: Kompletne okna i drzwi 

• PN-B-94423:1998 – Okucia budowlane. Klamki, klameczki, gałki, uchwyty i tarcze..... 

• Ustawa „Prawo budowlane” 

• Ustawa „Prawo ochrony środowiska” 

• Warunki techniczne wykonania i odbioru robót budowlano – montaŜowych, tom I-III i V 

• Instrukcje stosowania materiałów i montaŜu urządzeń wydane przez Instytut Techniki 

Budowlanej w Warszawie lub inne upowaŜnione instytucje 

• Obowiązujące przepisy BHP i normy przedmiotowe. 

 

Opracował  

mgr inŜ. Jarosław Skopek 


