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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru ślusarki: 

balustrady , kratki wentylacyjne, daszki, pochwyty, wycieraczki , skrobaczki  itp. Dotyczy chałupy 

podcieniowej XIX w. translokowanej oraz kopii budynku gospodarczego do MBL-PE w Olsztynku ul. 

Sportowa 21. 

1.2. Zakres stosowania SST 

Szczegółowa specyfikacja techniczna jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót 

1.3. Zakres robót objętych SST 

Roboty, których dotyczy specyfikacja, obejmują wszystkie czynności umoŜliwiające i mające na celu wyko-
nanie montaŜu drobnych elementów ślusarskich w budynku 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz określeniami 
podanymi w OST B.00. 00 „Wymagania ogólne". 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją projektową, 
SST i poleceniami Inspektora Nadzoru 

2. MATERIAŁY 

2.1. Stal 

Do wykonania elementów ślusarki metalowej naleŜy stosować powszechnie produkowane materiały stalowe odpo-
wiadające normom przedmiotowym. Do łączenia poszczególnych elementów oraz wyrobów ślusarki naleŜy stoso-
wać nity, wkręty, śruby ł nakrętki, które odpowiadają wymaganiom normy. 

2.2. Powłoki malarskie 

Materiały na powłoki malarskie wg SST. B.18.00. mniejszej SST. 

2.3. Okucia 

Wyroby ślusarskie [balustrady schodowe, , kratki wentylacyjne, odboje i pochwyty  systemowe, wycieraczki, 
skrobaczki, uchyty do flag ,daszki] 

2.4. Badania na budowie 

2.4.1. KaŜda partia materiału dostarczona na budowę pized jej 
wbudowaniem musi uzyskać akceptację 
Inspektora Nadzoru. 

2.4.2. KaŜdy element dostarczony na budowę podlega odbiorowi pod względem : 
 

• zgodności z projektem; 

• zgodności z atestem wytwórni;  . 

• jakości wykonania z uwzględnieniem dopuszczalnych 
tolerancji 
• jakości powłok antykorozyjnych; 



• Odbiór konstrukcji oraz ewentualne 
zalecenia co do sposobu naprawy powstałych uszkodzeń w 
czasie 
transportu potwierdza Inspektor Nadzoru wpisem do dziennika budowy .



 

2.5. Ślusarka stalowa  

Wbudować naleŜy ślusarkę kompletnie wykończoną wraz z okuciami, uszczelkami i powłokami 
antykorozyjnymi. 

2.5.1. Na elementy ślusarki stosować kształtowniki stalowe ze stali St3SX wg PN-88/H-84020. 
Połączenia elementów wykonywać jako spawane lub skręcane na śruby. 

Dopuszczalne błędy wykonania elementów powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-80/M-02138. 

2.5.2. Uszczelki i przekładki powinny odpowiadać następującym wymaganiom. 

• tw

ardość Shor"a min. 35 - 40°; 

wytrzymałość na rozciąganie ok. 8,5 Mpa; 
• odporność na temperaturę od -30 do + 80° C; 
• palność - me powinny rozprzestrzeniać ognia; 
• n

asiakliwość - nie nasiąkliwe; 
trwałość min. 20 lat. 

2.5.3. Powierzchnie elementów naleŜy pokryć farbami ftalowymi. 

3. SPRZĘT 

Do wykonania i montaŜu ślusarki moŜe być uŜyty dowolny sprzęt. 

4. TRANSPORT 

KaŜda partia wyrobów powinna zawierać wszystkie elementy przewidziane projektem lub odpowiednią normą. 
Elementy do transportu naleŜy zabezpieczyć przed uszkodzeniem. Elementy mogą być przewoŜone dowolnym  
środkiem  transportu,  oraz zabezpieczyć  przed uszkodzeniem,  przesunięciem  oraz  utratą 
stateczności. 

5. WYKONANIE ROBOT 

5.1. Przed rozpoczęciem montaŜu naleŜy sprawdzić: 

• moŜliwość mocowania elementów do ścian i innych elementów konstrukcyjnych budynku; 
• jakość dostarczonych elementów do wbudowania. 

 

5.2. Elementy powinny być osadzone zgodnie z dokumentacja 
techniczna lub instrukcją 
zaakceptowana przez Inspektora Nadzoru. 

5.3. Elementy powinny być trwale zakotwione w ścianach budynku. 

Zamiast kotwienia dopuszcza się osadzanie elementów za pomocą kołków rozporowych lub kołków wstrzeli-
wanych . 

5.4. Powłoki malarskie powinny być jednolite, bez widocznych poprawek śladów pędzla. rvs i 
odprysków i 

spełniać wymagania podane dla robota malarskich 

6. KONTROLA JAKO ŚCI 

6.1. Badanie materiałów uŜytych na konstrukcję naleŜy przeprowadzić podstawie załączonych 
zaświadczeń o ja- 

kości wystawionych przez producenta stwierdzających zgodność z wymaganiami dokumentacji normami 



państwowymi. 

6.2. Badanie gotowych elementów powinno obejmować sprawdzenie:



 

• wymiarów; 

• wykończenia; 

• powierzchn
i; 

zabezpieczenia antykorozyjnego; 

• połączeń konstrukcyjnych; 

• prawidłowego działania części ruchomych. 

Z przeprowadzonych badań naleŜy sporządzić protokół odbioru. 

6.3. Badanie jakości wbudowania powinno obejmować; 

• sprawdzenie stanu i wyglądu elementów pod względem równości, pionowości i spoziomowania; 

• sprawdzenie rozmieszczenia miejsc i sposobu mocowania; 

• sprawdzenie działania części ruchomych; 

• stan i wygląd 
wbudowanych elementów 

Roboty podlegają odbiorowi. 

7. OBMIAR ROBÓT 
Balustrady odboje systemowe,pochwyty,drobne elementy ,kraty wentylacyjne w zaleŜności od przyjętej 
jednostki obmiarowej w przedmiarze. 
Ilość robót określa się na podstawie projektu z uwzględnieniem zmian zaaprobowanych przez Inspektora Nad-
zoru i sprawdzonych w naturze. 

8. ODBIÓR ROBÓT ŚLUSARSKO - KOWALSKIECH 

8.1. Odbiór elementów ślusarsko - kowalskich przed wbudowaniem 

Przy odbiorze elementów ślusarsko, kowalskich przed ich wbudowaniem powinny być sprawdzone następujące 
cechy: 

wymiary elementów i ich części składowych; 
• wymiary gotowego elementu i jego kształt; 

• zgodność elementów nowych z elementami odwzorowywanymi 

• prawidłowość wykonanych połączeń (przekroje, długość i rozmieszczenie spawów, 
śrub itp.) oraz. rozstaw 
otworów na śruby, średnice otworów oraz sprawność działania części ruchomych; 

wielkość luzów między ruchomymi elementami składowymi; 

dotrzymywanie dopuszczalnych odchyłek w wymiarach, kątach i płaszczyznach; 

• czyszczenie wyrobu ze rdzy, brudu, zaoliwień i innych zanieczyszczeń; 

• zabezpieczenie wyrobu przed korozją; 

• zgodność z dokumentacją techniczną. 

8.2. Odbiór elementów po wbudowaniu i wykończenia 

Przy odbiorze elementów ślusarsko - kowalskich wbudowanych powinny być sprawdzone: 

• prawidłowość osadzenia elementu w konstrukcji budowlanej; 

• dokładność uszkodzenia ościeŜnic elementu z ościeŜami otworów lub ścianami; 

• prawidłowość działania elementów ruchomych i 

urządzeń zamykających; 

zgodność wbudowanego elementu z projektem; 

• inne, których sprawdzenie komisja odbioru uzna za niezbędne dla jakości wykonanych robót. 

9. P O D T A W A P Ł A T N O ŚC I  

Płaci się w jednostkach wg punktu 7. za przygotowanie i dostarczenie na miejsce montaŜu, zamontowanie, 
uszczelnienie otworów, oczyszczenie stanowiska pracy.



10. PRZEPISY ZWIĄZANE   

Zaleca się stosowanie stali wg poniŜszych norm: 

- niestopowa konstrukcyjna PN-H-84020  (PN-88/H-84020) 

- niskostopowa  PN-H-84018 (PN-86/H-84018) 

- trudno rdzewiejaca PN-H-84017 (PN-83/H-84017) 

PN-B-06200:1997 Konstrukcje stalowe. Warunki wykonania i odbioru – wymagania podstawowe 

PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i Ŝeliwa do malowania. 

Ogólne wytyczne 

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozją. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogólne wytyczne.  

PN-87/B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania. 

PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przeznaczenia. Gatunki. 

PN-91/M69430 Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogólne badania i wymagania. 

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

PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3 mm i wiekszej – Tolerancje 

wymiarów, kształtu i masy 

PN-EN 10029:1999/Ap1;2003 Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3 mm i wiekszej – 

Tolerancje wymiarów, kształtu i masy. Zmana Ap1 

PN ISO 8501-1:1996 Przygotowanie podłoŜy stalowych przed nakładaniem farb i podobnych 

produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Stopnie skorodowania i 

stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoŜy stalowych 

 

  

 

 
 
 
 

 


