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1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét
zwigzanych z pracami rozbiérkowymi przy docelowym remoncie stropu pod lokalem mieszkalnym
w budynku przy ul. Nowej 3/4 w Katowicach.

1.2 Zakres stosowania specyfikacji

Specyfikacja Techniczna (STWIOR), jako czes$¢ Specyfikacji Istotnych Warunkéw Zamoéwienia
(SIWZ) stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.3

1.3 Zakres robét objetych specyfikacja

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia robét zwigzanych z wykonaniem
e konstrukcji stalowej stropu budynku mieszkalnego
Wymiary i charakterystyki przyjetych dla poszczegoélnych elementéw stalowych profili —
zgodnie z rysunkami wykonawczymi konstrukciji i architektury oraz odpowiednimi wykazami
stali.

1.4 Ogdélne wymagania dotyczace robot

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem i Specyfikacjami oraz zaleceniami i poleceniami

Inzyniera Projektu. Przed przystgpieniem do realizacji robét Wykonawca zobowigzany jest do

opracowania wtasnym kosztem i staraniem oraz przedstawienia do akceptacji Inzyniera Projektu

n/w dokumentac;ji :

. Rysunki warsztatowe wraz z podziatem na elementy wysytkowe do transportu i montazu.
Wymiary liniowe w tych rysunkach winny by¢ ustalone z doktadno$cig do 1 mm. Rysunki
nalezy sporzadzi¢ zgodnie z PN ISO 5261 i PN ISO 52611Ak. Rysunki warsztatowe
opracowane przez wykonawce pisemnie akceptuje projektant w konsultacji z Inspektorem
Nadzoru i Koordynatorem budowy, przed skierowaniem do produkcji (Akceptacja dotyczy
wytgcznie zgodnosci przyjetych rozwigzan z zatozeniami projektu technicznego).
W przypadku braku wspomnianej akceptacji realizacja danego zakresu prac wykonywana
bedzie na wylgczne ryzyko i odpowiedzialnos¢ Wykonawcy (ewentualna koniecznosé
rozbiorki, przebudowy — staraniem i na koszt Wykonawcy)

. Projekt technologii spawania zawierajgcy metode spawania, sprzet i materiaty, kolejnos¢
wykonania spoin, przy ktérej wystepujg najmniejsze odksztatlcenia i naprezenia
spawalnicze, pozycje tgczonych elementéw przy spawaniu, sposob prostowania elementow
po spawaniu, przygotowanie brzegéw elementéw i rowkéw do spawania, rodzaje obrdbki
spoin, metody kontroli i badanh

. Projekt organizacji budowy uwzgledniajgcy wytyczne organizacji budowy oraz sprzet
przewidziany do zastosowania przez Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizac;ji
budowy nalezy projekt transportu technologii, montazu oraz projekty rusztowan, i innych
tymczasowych konstrukcji pomocniczych. Projekt ten powinien zagwarantowa¢ catkowite
bezpieczenstwo ludzi i montowanej konstrukcji — zaréwno pracownikéw Wykonawcy jak
i pozostatych podmiotdéw realizujgcych swoje zlecenia na terenie budowy. Projekt ten musi
zosta¢ skonsultowany i pisemnie zaakceptoway przez Koordynatora budowy / Kierownika
Budowy przed rozpoczeciem zadania.

. Projekt technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejsza Dokumentacja
Projektowg obejmujacy :
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e metody przygotowania powierzchni wg PN 70/H 97051 PN 70/H 04652 PN 70/H

04653
e warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaréwno w wytworni, jak i po
zmontowaniu konstrukcji uwzgledniajgc zagadnienie zabezpieczenia

antykorozyjnego stykdéw montazowych w trakcie montazu
¢ technologie wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych w wytwdrni oraz na placu
budowy z uwzglednieniem réznic w zabezpieczeniu poszczegdlnych elementéw
i konstrukcji naprawy uszkodzeh powlok w czasie montazu t zabezpieczenia stykow
i montazowych
e szczegoly techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegdlnych
elementéow konstrukcji szczegdlnie przy dylatacjach i innych elementach
wymagajgcych wiekszej starannosci wymagania w zakresie dozoru wykonywania
i kontroli
Projekt ten musi zosta¢ przedstawiony Inspektorowi Nadzoru i Koordynaotorowi Budowy
przed realizacjg zadania.
Te same wytyczne dotyczg konstrukcji zabezpieczonej powtokami p.poz - wybor systemu
powinien by¢ rowniez zaakceptowany przez projektanta. W przypadku zastosowania innych
powtok niz malarskie (p.poz) nalezy przed przystgpieniem do procedury akcepacyjnej
przygotowaé mock-up danego systemu w konsultacji z projektantem.
. Zestawienie materiatéw i sprzetu do wykonania pokrycia z podziatem na czes¢ dotyczaca
wykonania konstrukcji i czes¢ dotyczacg montazu.
Zgodnie z pkt. E.1.3 PN-b-06200 ,Rysunki warsztatowe opracowuje wykonawca, jesli w kontrakcie
nie uzgodniono inaczej. Rysunki sporzadza si¢ zgodnie z PN-B-01040. Rysunki warsztatowe
opracowane przez wykonawce akceptuje projektant przed skierowaniem do produkcji.”
Projektanci powinni uzyska¢ do wgladu w szczegolnosci:

e Termin przekazania dokumentacji warsztatowej.

e Termin rozpoczecia i zakonczenia montazu.

e Terminy odbioru poszczegdinych elementéw konstrukciji.

e Plan jakosci, w tym gtéwnie procedury i instrukcje proceséw specjalnych w szczegdlnosci
spawalniczych i sprezania potgczen Srubowych, wykaz badah kontrolnych, wykaz punktéw
kontrolnych zwigzanych z kontrolg zewnetrzng i odbiorem robat.

e  Projekt montazu.

e Dokumentacje technologiczng robét spawalniczych i zabezpieczen antykorozyjnych.

¢ Dokumentacje kontroli jakosci.

¢ Dodatkowo do koncowego odbioru nalezy przygotowac:

e Deklaracje zgodnosci wg PN-EN 45014.

1.5 Kwalifikacje wykonawcy

Konstrukcje zaliczy¢é mozna do klasy 2 wg PN-87/M-69009 i zat. A do PN-B-06200.

Wykonawca konstrukcji stalowej musi by¢ zakwalifikowany do zaktadu | lub Il grupy wg PN-87/M-
69009. Wytwodrnia elementéw stalowych winna mieé¢ uprawnienia do wykonywania potgczeh
spawanych klasy 1. Wytwdrnia powinna przedstawi¢ odpowiednie $wiadectwo kwalifikacyjne
wydane przez Spawalniczg Komisje Kwalifikacyjng.

Wymagania te dotyczg rowniez firmy przeprowadzajgcej montaz konstrukcji.

Wszystkie dokumenty sSwiadczace o powyzszych uprawnieniach powinne by¢é do wgladu
koordynatora Budowy w kazdym czasie od momentu rozpoczecia zadania do odbioru konhcowego
prac. Zapis ten dotyczy réwniez wszystkich podwykonawcéw Wykonawcy.

1.6 Materialy

Wszystkie materiaty i wyroby powinny mieé¢ zaswiadczenie jakosci zgodne z PN-EN 45014 i PN-H-
01107 lub wyniki badan laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang jakos¢. Wszystkie elementy
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muszg byC¢ trwale oznaczone. Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy
konstrukcji nosne;.
Do wszystkich wyrobdw nalezy dotgczy¢ dokumenty potwierdzajgce ich jakos¢ zgodnie
z odpowiednimi normami a w szczegolnosci :

- Woyroby hutnicze wg PN-H-01107

- Elektrody, druty, topiki wg PN-B-06200:1997 wykaz norm tabl. 2

- Sruby zwykta wg PN-M.-82054-18

- Sruby sprezajgce wg PN-M.-82054 potwierdzone atestem dla kazdej partii $rub.

1.6.1 Wytwarzanie

Przy wytwarzaniu elementéw stalowych nalezy zachowaé wszystkie wymagania przynalezne
konstrukcji klasy 2.

1.6.2 Identyfikacja

Kazda czes$¢ konstrukcji i pakiet podobnych czesci w kazdej fazie wytwarzania powinny by¢
jednoznacznie okreslone przez odpowiedni system identyfikacji. Kazda cze$¢ sktadowa powinna
by¢ oznaczona trwatym znakiem identyfikacyjnym w sposéb nie powodujgcy jej uszkodzenia.
Nalezy uzyskac¢ akceptacje projektanta, co do rozmieszczenia znakéw identyfikacyjnych. System
identyfikacji powinien umozliwia¢ odniesienie protokotéw odbiorow czastkowych (materiatow,
wyrobow, przygotowania powierzchnia do scalenia, scalen, montazu) do konkretnych elementow
konstrukcyjnych.

1.6.3 Tolerancja wytwarzania

Przekroje ksztattownikéw spawanych - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.4.
Elementy i czesci skladowe - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.5.

Srodniki i zebra - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.6.

Otwory, wyciecia, krawedzie czotowe - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.7
Styki i stopy stupdw - odchytki dopuszczalne wg PN-B-06200:1997 tabl.8

1.6.4 Spawanie

Roboty spawalnicze prowadzi¢ pod nadzorem spawalniczym, ktérego organizacje, kwalifikacje,
uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okreslono w normach PN-M.-69009 i PN-M.-69900.

Czesci sktadowe ztgcza powinny byé obrobione i ztozone zgodnie z wilasciwymi normam,
a w szczegolnosci PN-M.-69011+17.

Wykonanie spawania zgodnie z pkt. 5.4 PN-B-06200.

Dla spoin czotowych blach weztowych stykéw paséw dopuszczalna klasa wadliwosci ztgcza R2.
Pozostate zlgcza klasy minimum R3 wg PN-87/M-69772.

Wymagane dtugosci badanych odcinkéw spoin zalezg od klasy ztgcza i nalezy je okresli¢ zgodnie
z wymogami podanymi w normie PN-78/M-69011 (np. dla blach czotowych stykéw Srubowych,
sprezanych klasa ztgcza B, wadliwos¢ 2 - z tabl. 3 minimum 50% dtugo$ci ztgcza bada¢ metodami
nieniszczacymi ).

Spoiny badaé zgodnie z PN-87/M-69772 i PN-78/M-69011.

Najszybciej dokonuje sie badania spoin aparaturg ultradzwieckowg. Badanie taki nie daje jednak
mozliwosci rozpoznania rodzaju wady. Dlatego nalezy prowadzi¢ badania zasadnicze metodg
ultradzwiekowg, a w miejscach gdzie wystepujg wady wykryte tg metodg wykonuje sie zdjecia
rentgenowskie. Na podstawie radiograméw okresla sie zgodnie z normg PN-87/M-69772 wady
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ztgczy spawanych. W zaleznosci od wielkosci tych wad ich nasilenia i jakosci ustala sie klase
wadliwosci ztgcza.

W celu zapobiezenia powstawania wad w spoinach nalezy starannie i na biezgco kontrolowac prace
spawalnicze i prowadzi¢ ich dziennik. Roboty spawalnicze mogg byé prowadzone jedynie przy
temperaturze wyzszej niz -5°C, a dla stali niskostopowych przy temperaturze powyzej +5°C. Nie
wolno prowadzi¢ prac spawalniczych podczas deszczu i padajgcego sSniegu. W przypadku
spawania recznego spawacz musi przedstawi¢ swiadectwo przeprowadzonej proby. Préba taka
powinna odbywac¢ sie co maksimum dwa lata. Ponadto proby takiej dokonuje sie zawsze w
przypadku zaistnienia przerwy w wykonywaniu robét spawalniczych wiekszej niz 6 miesiecy, jak
réwniez gdy stwierdzi sie uchybienia w jakosci wykonywanych spoin (dlatego musi by¢ prowadzona
w dzienniku spawow identyfikacja spoiny z jej wykonawca).

1.6.5 Potaczenia srubowe

Potgczenia srubowe niesprezane - wg pkt 9.6.1 PN-B-06200:1997.

Potgczenia srubowe sprezane - wg pkt 9.6. PN-B-06200:1997 oraz zatgcznika C. Potgczenia
sprezane prowadzi¢ metodg kontrolowanego momentu. Site sprezajgcg i momenty dokrecenia
przyja¢ zgodnie z tablicg 11 PN-B-06200.

1.6.6 Montaz konstrukcji

Podpory konstrukcji i zakotwienia srubowe — zgodnie z pkt. 7.4.1 = 3 PN-b06200.
Tolerancje usytuowania podpér — tabl. 15 normy j.w.
Tolerancje montazu — tabl. 16 normy j.w.

2 MATERIALY

- Wyroby hutnicze wg PN-H-01107

- Elektrody, druty, topiki wg PN-B-06200:1997 wykaz norm tabl. 2

- Sruby zwykta wg PN-M.-82054-18

- Sruby sprezajgce wg PN-M.-82054 potwierdzone atestem dla kazdej partii $rub.
- Powtoki malarskie wg Projektu Wykonawczego

Typy materiatéw — jak na Rysunkach Wykonawczych.

2.1 Akceptowanie uzytych materiatéw

Stosowane materialy i wyroby powinny by¢ zgodne z projektem i spetnia¢ wymagania Polskich
Norm. Wszystkie materiaty i wyroby powinny mie¢ zaswiadczenia jakosci zgodnie z PN EN 45014
i PN H 01107 lub wyniki badanh laboratoryjnych potwierdzajgce wymagang jakosé.

Materiaty i wyroby dodatkowe w procesach technologicznych powinny byé dobierane odpowiednio
do wymagan projektowych jesli w projekcie nie podano inaczej.

Materiaty i wyroby nalezy przechowywac i konserwowac¢ zgodnie z wymaganiami norm i warunkami
gwarancji jakosci i w sposéb umozliwiajgcy tatwg i jednoznaczng identyfikacje kazdej dostawy.
Wyroby nieoznaczone nie powinny by¢ stosowane na elementy konstrukcji nosnej. Akceptacja
zgtoszonych w programach wytwarzania montazu (pkt 5 12 \ 5 1 3) dostawcéw materiatéw nie
oznacza akceptacji materiatdw Wytwoérca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej
jakosci wszystkich partii materiatéw.

2.2 Stal konstrukcyjna

Gatunki stali konstrukcyjne;j.

Do wytwarzania konstrukcji stalowych nalezy uzywa¢ stat zgodnie z PN 901B 03200 Inne gatunki
stali (np pochodzgce z importu) mogg byé zastosowane przez Wytwodrce za zgoda Inzyniera
Projektu, jesli posiadajg Aprobate Techniczng ITB.
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Elementy konstrukcyjno powinna spetnia¢ ponadto wymagania spetniaC wymagania okreslone
w normach przedmiotowych

«dla blach uniwersalnych i grubych wy PN-83/H-92120 PN 79/H-92146 i PN-B3/H-92203,

«dla walcowki. pretéw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

«dla kgtownikéw rownoramiennych wg PN-81/H-93401,

«dla kgtownikéw nieréwnoramiennych wg PN-81/H 93402,

+dla ceownikow PN-86/H 93403.

«dla dwuteownikéw wg PN-801H-93407,

2.3 taczniki i materiaty spawalnicze

Zamowienia na tgczniki i materialy spawalnicze sktada Wytwoérca stalowej konstrukciji
u zaakceptowanych przez Inzyniera Projektu (Koordynatora budowy) Wytwércéw tych materiatéw.
Na Wytworey konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow
potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego
wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii fgcznikow
i materiatéw spawalniczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow Wytworca tgcznikow lub
materiatdw spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materialy pochodzace z zapasow
Wytworey konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inzyniera Projektu
(Koordynatora budowy) na koszt wiasny Wytwércy konstrukcji.

Spetnione muszg by¢ wymagania norm przedmiotowych:

PN-M-82054 (PN-IM-82054) Sruby, wkrety i nakretki

PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem szeséciokgtnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbom szesciokgtnym z gwintem na catej dtugosci
PN-M-82002 (PN-771M-82002) Podkfadki - Wymagania i badania

PN-M-82005 (PN-781M-82005) Podktadki okragte zgrubne

PN-M-82039 (PN-831M-82039) Podktadki okragte do potgczen sprezanych

PN-M-82144 (PN-861M-82144) Nakretki szesciokgtne

PN-M-82171 (PN-831M-82171) Nakretki szesciokatne powiekszone do potgczenh sprezanych
PN-M-09355 (PN-731M 09350) Topniki do spawania i napawania tukiem krytym

PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali

PN M 80430 (PN 91 IM 69430) Spawalnictwo Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania
Ogolne wymagania i badania

PN-M-69433 (PN-881M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci

PN-M 89434 (PN- 741M-89434 ) Elektrody otulone do spawania stali niskostopowych
przeznaczonych do pracy w podwyzszonych temperaturach Wytworca powinien przestrzegac
okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach
z zapewnieniem ochrony przed korozjg i w sposéb umozliwiajgcy segregacje na poszczegodlne
asortymenty. Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w suchych,
przewietrzanych | ogrzewanych pomieszczeniach tgczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do
wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Wykonawca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktéry nie spowoduje
niekorzystnego wptywu na jakos¢ wykonywanych prac, zarébwno w miejscu tych prac, jak tez przy
wykonywaniu czynnos$ci pomocniczych oraz w czasie transportu, zatadunku i wytadunku
materiatéw, sprzetu itp.

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt 5.1.2 ) i Wykonawca w programie montazu
(pkt 5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi Projektu (Koordynatorowi budowy) do
akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inzynier Projektu (Koordynator budowy) jest uprawniony
do sprawdzenia czy urzadzenia dzwigowe posiadajg wazne Swiadectwa wydane przez Urzad
Dozoru Technicznego

str. 8



ST-K.03

Wykonawca na zadanie Inzyniera Projektu (Koordynatora budowy) jest zobowigzany do prébnego
uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci Sprawdzenie powinno odbywaé sie
w obecnosci przedstawiciela Inzyniera Projektu (Koordynatora budowy).

Wszystkie prace, w tym wymagajgce uzywania sprzetu elektromechanicznego, nalezy
wykonywac¢ wytgcznie pracownikami odpowiednio do tego przeszkolonymi.

Caly sprzet uzywany przez Wykonawce na budowie musi by¢ zabezpieczony przed kradziezg
(nie magazynowany na terenie budowy lub odpowiednio oznaczony i zgtoszony do ochrony
budowy), a w sytuacji gdy pomimo zastosowanych zabezpieczen, sprzet pozostawiony przez
Wykonawce na budowie, zostanie skradziony nalezy niezwtocznie (nie dtuzej niz po 12 godz.)
zgtosi¢ ten fakt ochronie budowy / koordynatorowi / kierownikowi budowy (ewentualnie policji) oraz
spisa¢ odpowiedni protokdt w ich obecnosci, stuzgcy do ubiegania sie o odszkodowanie z firmy
ubezpieczeniowej.

4. TRANSPORT

4.1 Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy)

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdéw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywaé
sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych
chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny
by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach.
Niedopuszczalne jest dlugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Wyroby ze
stali konstrukcyjnej muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN 731H 01102. Oznaczenia
i cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw
nalezy przenie$¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

Konstrukcja powinna by¢ wysytana w kolejnosci uzgodnionej z wykonawcg montazu. Konstrukcja
przed wysytkg powinna by¢ zabezpieczona przed korozjg

Przy transporcie nalezy dostosowac¢ sie do ograniczen wymiarowych narzuconych gtownie
zdolnosciami zatadunkowymi Srodkéw transportowych

W transporcie drogowym zasadnicze wymiary elementéw wysytkowych powinny by¢
nastepujgce

* najwieksza dtugos¢ 11,0 m

* najwieksza szeroko$¢ 2,5 m

* najwieksza wysoko$¢ 2,5 m

* masa20.0t.
Dopuszczalne odchylenia dtugosé elementu transportowanego drogami prostymi bez tukéw moze
by¢ do 18,0 m wysoko$¢ elementu na przyczepach specjalnych moze byé do 3,10 m Wszystkie
elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogly byc
transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen deformacji lub uszkodzen
Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze
wzgledu na fatwos¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg by¢é elementy stykéw
montazowych. Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalepy
odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak
blachy naktadkowe czy blachy stanowigce potgczenia muszg byé jednoznacznie oznakowane i
umieszczone W miejscu zamocowania przy pomocy Srub montazowych. Elementy
drobnowymiarowe takie jak sruby podktadki nakretki czy drobne blachy powinny by¢ przewozone w
zamknietych pojemnikach DzZzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja
powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych
przypadkach mogg by¢ one transportowane w innej pozyc;ji jesli bedg odpowiednio zabezpieczone
przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inzynier Projektu (Koordynator Budowy) w razie
potrzeby moze Zzgdaé wykonania odpowiednich obliczen, potwierdzajgcych niezmiennoo$c
statyczng i przydatnos¢ danego elementu do wbudowania. Sposdb mocowania elementéw musi
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wykluczy¢ mozliwos¢ przemieszczenia przewrdcenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu
Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposéb aby nie przekraczaty zadnej z
odpowiednich skrajni ustalonych przez normy Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia
ktéregokolwiek z wymiardw skrajni lub dopuszczalnych ciezaréw pojazdéw nalepy uzyskaé zgode
DODP i Zarzadéw Drogowych w miastach prezydenckich przez ktérych tereny przechodzi trasa
przejazdu. Ewentualne koszt z tym zwigzane — po stronie Wykonawcy. Konwdj przewozacy czesci
nad wymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd
pilotujgcy. Transport elementow na teren budowy powinien by¢ uzgodniony z Koordynatorem
budowy — w sposéb nieutrudniajgcy prowadzenia prac przez inne firmy realizujgce zadania na
terenie budowy.

4.2 Transport wewnetrzny, zatadunek i wytadunek

Wykonawca jest zobowigzany do stosowania jedynie takich srodkéw transportu, ktére nie wptyng na
pogorszenie jakosci wykonywanych robot. Transport materiatdw moze sie odbywaé po uprzednim
uzgodnieniu z Koordynatorem / kierownikiem budowy — terminu, trasy (na terenie budowy)
i sposobu transportu w celu wyeliminowania utrudnien komunikacyjnych na placu budowy
i skoordynowania transportu z pracami towarzyszacymi, w sposéb nieutrudniajgcy prowadzenia
prac przez inne firmy realizujgce zadania na terenie budowy.

Transport wewnetrzny wszystkich elementéw przeznaczonych do wbudowania odbywa sie
staraniem i na koszt Wykonawcy. Urzgdzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym
i przetadunkach powinny by¢ sprawne oraz bezpieczne. W celu zapewnienia petnego
bezpieczenstwa obstuga tych urzadzen powinna byé pouczona o ich dziataniu, o postugiwaniu sie
nimi oraz o zachowaniu sie w ich poblizu na co nalezy uzyska¢ pisemne potwierdzenie
pracownikéw. Predkos$¢ poziomego przemieszczania tadunkéw powinna byé umiarkowana (ok 5
km/h). Elementy konstrukcji powinny by¢ nalezycie utozone i przymocowane do $rodka
transportowego, aby nie dopuscie do ich zsuniecia sie lub zmiany potozenia. Elementy wiotkie
nalezy usztywnia¢, aby nie dopusci¢ do odksztatcen i uszkodzeh. Za pomocg zurawia nalezy
przenosi¢ konstrukcje co najmniej 1,0 m nad przedmiotami znajdujgcymi sie¢ na drodze
przemieszczania. Podnoszenie elementdw przy ukosnym ulozeniu liny zawiesia jest
niedopuszczalne. Od powyzszej zasady mozna odstgpi¢ pod warunkiem przeprowadzenia obliczen
sprawdzajgcych wytrzymatos¢ i stateczno$¢ zurawia. W celu zachowania bezpieczenstwa
podnoszac konstrukcje nalezy kierowaé linami zaczepionymi do niej i obstugiwanymi z odpowiednio
odlegtego miejsca. Transport elementow (pionowy i poziomy oraz zatadunek i roztadunek) na
terenie budowy powinien by¢ uzgodniony z Koordynatorem budowy.

4.3 Odbiér konstrukcji po roztadunku

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne
i odpowiadajg zatozonej w Dokumentac;ji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny
przekracza¢ odchytek podanych w pkt 4 7 PN B 06200 Jezeli Zamawiajgcy zawart oddzielnie
umowy na :

* wytworzenie konstrukcji

* montaz konstrukcji na miejscu budowy

z roznymi podmiotami gospodarczymi woéwczas Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru
konstrukcji po roztadunku i naprawieniu uszkodzenh powstatych w transporcie. Odbiér powinien by¢
dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera Projektu (Koordynatora Budowy) i powinien by¢
przez niego zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy
konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na
miejscu budowy, np.: komplet $rub. Z dostawy wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych
stosowanie jest ograniczone okresami gwaranciji.
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4.4 Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier Projektu (Koordynator Budowy) uzna za konieczne,
to Wytwérca przedstawia mu do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania
odchytek. Inzynier Projektu moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac¢ bez obecnosci
przedstawiciela Inzyniera Projektu. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich wykonania
powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po zakonczeniu
prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera Projektu. Jesli
po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia element (lub jego
czesc) zostaje zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Warunki ogélne

Podczas prowadzenia wszystkich prac nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepiséw BHP.
Miejsca prowadzenia prac oraz drogi technologiczne (np. na potrzeby transportu
materialéw) nalezy odpowiednio zabezpieczy¢ i oznaczy¢. Dotyczy to gtéwnie wykonania
tymczasowych barierek, wygrodzen, oznaczenie stref niebezpiecznych prac itp. Wszelkie
zabezpieczenia w rejonie prowadzonych prac sa wykonane staraniem i na koszt
Wykonawcy. W przypadku nienalezytego wykonania tego obowigzku prace zabezpieczajace
na polecenie kierownictwa budowy wykona inna firma a kosztami tych prac moze zostac
obcigzony wykonawca (-cy) prowadzacy prace w danym rejonie.

Przed przystgpieniem do realizacji prac nalezy potwierdzic z odpowiednim wykonawcg i
koordynatorem/ kierownictwem budowy, ze wszelkie prace poprzedzajgce dany zakres zostaty
zakonczone i odebrane przez Inspektora Nadzoru badz kierownika budowy. Na ten fakt powinien
zostac¢ spisany protokét przekazania wykonawcy frontu robét. W przypadku braku takiego protokotu
lub innego formalnego przekazania frontu robot Wykonawca realizuje swoje prace na wilasne
ryzyko.

Wszystkie zrealizowane prace musza zosta¢ zabezpieczone przed zniszczeniem / uszkodzeniem
do dnia odbioru robét przez Inspektora Nadzoru — staraniem i na koszt Wykonawcy. Kazde
zniszczenie tych prac przed terminem odbioru przez IN zostanie naprawione / usuniete staraniem i
na koszt Wykonawcy.

5.1.1 Program montazu i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robét moze nastgpic po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera Projektu
(Koordynatora budowy) programu montazu. Program sporzgdzany jest przez Wykonawce montazu.
Program powinien zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wytwércy oraz:

. harmonogram terminowy realizacji

. informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy

. informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji

. projekt montazu

*  gprawdzenie pracy statycznej konstrukcji jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w
innych punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa

* informacje o podwykonawcach

* informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania ¢
projekt technologii spawania (jesli wystepuje)

*  sposbb zapewnienia badan ujetych w Specyfikaciji
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* informacje o sposobie zapewnienia bezpieczehnstwa osdb ktére mogg znalez¢ sie w
obszarze prac montazowych
* inne informacje zadane przez Inzyniera Projektu

5.1.2 Akceptowanie stosowanej technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji
Projektowej lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje
Inzyniera Projektu (Koordynatora budowy) i projektanta.

5.1.3 Kontrola wykonanych robét

Inzynier Projektu (Koordynator Budowy) jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci
kontrolnych badawczych i odbiorcéw czesciowych na czas, ktoérych nalezy przerwaé roboty.
W zaleznosci od wyniku badan Inzynier Projektu (Koordynator budpwy) podejmuje decyzje
o kontynuowaniu robot.

5.2 Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

5.2.1 Skladowanie konstrukcji na miejscu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji
i udostepnienie go Wytwdrey, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczono) konstrukcji i usungc ew.
uszkodzenia powstate w transporcie. Miejsce sktadowania konstrukcji nalezy uprzednio uzgodni¢
z Koordynatorem budowy. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem
technologii montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze
bezposrednio kontaktowa¢ sie z gruntem lub wodg, i dlatego nalezy jg uktadaé¢ na podktadkach
drewnianych lub betonowych (np na podkfadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukciji
powinien zapewni¢

*  jej statecznosc¢ i nieodksztatcalnosc

*  dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

*  dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych

*  zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych $niegu zanieczyszczen DTP.
W miare mozliwosci nalezy dgzy¢ do tego, aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej
(takiej jak w miejscu wbudowania) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji
niz pionowa lub przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia
sprawdzajgce statecznos¢ i wytrzymatos¢ — do przedstawienia Inspektorowi Nadzoru i / lub
Koordynatorowi Budowy.

5.2.2 Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania
w sposéb gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigow
muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa
(prébne uniesienie na wysokos¢ 20 cm brak przeszkdd na drodze transportu przeszkolona
i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg by¢ ocenione
przez Inzyniera Projektu (Koordynatora Budowy) i w razie koniecznosci element musi by¢
zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robot.
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5.2.3 Wykonanie potagczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane muszg by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii
spawania zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe mogg by¢ wykonane przy
zapewnieniu warunkéw przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegodlnie przy
odpowiedniej temperaturze wilgotnosci oraz ostoniecia od wiatru.

5.2.4 Wykonanie polgczen statych na miejscu budowy

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszg byé przewidziane w Dokumentaciji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych
(wigczajgc w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru wpisem do
Dziennika Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytéw
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inspektora Nadzoru, ktory
moze zazgda¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytéw montazowych.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN B-06200 Roboty spawalnicze na obiekcie
prowadzi¢c mozna w temperaturach powyzej 5°C. Kazda spoina konstrukcyjna musi byc¢
oznakowana przez wykonujgcego jg spawacza jego markg Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegajg badaniu ocenie jakosci i odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny byc
przeprowadzane nie wczesniej jak po uplywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin
polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych prowadzi Inspektor
Nadzoru osobiscie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwiekowych ponosi Wykonawca,
a wykonywaé¢ je mogq jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera Projektu. Badania
potwierdzajgce jako$¢ robot spawalniczych prowadzi¢ nalepy wedtug norm podanych w p 10 0 ST.
Wytwérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw
i protokotdw i przekazaé jg Inzynierowi Projektu i Inspektorowi Nadzoru podczas odbioru
ostatecznego konstrukciji.

Potaczenia na sruby

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni wykonywanie otworéw i ich
rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykonaé podczas ostatecznego montazu konstrukgciji.
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny byé prostopadte do
elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte
rozmieszczenie otworéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze byé wykonywane
tylko przy pomocy urzgdzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym
i pewnym przymocowaniu go na wilasciwym miejscu. Wszystkie czesci muszg by¢ starannie
doci$niete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byé
naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inspektora Nadzoru. Szczelno$¢
potgczenia za pomoca srub i trzpieni montazowych powinna by¢ taka aby szczelinomierz grubosci
0,2 mm nie mogt wejs¢é miedzy powierzchnie tgczone gtebiej niz na 20 mm. Diugos¢ sruby powinna
by¢ taka aby gwint Sruby pracujgcy na docisk i $cinanie ( w potgczeniach zwyktych i pasowanych)
nie wchodzit gtebiej w otwdr tgczonej czesci niz na 2 zwoje. Nakretka i teb Sruby powinny
bezposrednio lub poprzez podktadki doktadnie przylega¢ do powierzchni tgczonych elementow.

5.3 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w wytworni gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem ostatniej
warstwy nawierzchniowej. Wykonawca zapewni natozenie ostatniej powtoki malarskiej po
wykonaniu wszystkich poprawek gruntowania. Poprawki i warstwe koncowa nalezy wykonywac na
elementach odczyszczonych osuszonych w dzien bez opaddw i przy temperaturze konstrukcji
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powyzej 10°C. Dopuszcza sie wykonywanie prac malarskich w warunkach zimowych pod
warunkiem zapewnienia odpowiedniej temperatury malowania i schniecia farby pod zadaszeniem
(zgodnie z wytycznymi producenta powtok malarskich). W kazdym przypadku Wykonawca uzyska
wczesniejszg zgode Inzyniera Projektu na wykonanie ostatecznej powtoki malarskiej.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Obowiagzki wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jako$ci prowadzonych przez siebie robét niezaleznie
od dziatan kontrolnych Inspektora Nadzoru.

6.2 Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Inzynier Projektu (Koordynator budowy)
w porozumieniu z Inspektorem Nadzoru po zapoznaniu sie z programem wytwarzania konstrukc;ji.
Harmonogramy stanowig integralng cze$é akceptacji programéw. Sposéb i zakres odbiorow
czesciowych opisane sg w pkt 5 niniejszej Specyfikaciji.

6.3 Zakres kontroli jakos$ci robét

Zakres kontroli jako$ci robét obejmuje na etapie wstepnym

» Weryfikacje jakosci prac warsztatowych kontroli jakosci w wytworni kwalifikacji wytworni i jej
personelu

»  Pomiary geometrii i sprawdzenie odchytek pojedynczych elementéw

+ Badanie wzrokowe potfgczen spawanych

» Kontrola wzrokowa i kontrola grubosci powtok malarskich

» Jakosc¢ tagcznikow

W razie negatywnego wyniku oceny wzrokowej spoin Wykonawca wykona badania ultradzwigkowe

spoin

Po zakonczeniu montazu i malowania

+  Sprawdzenie ogodlnej geometrii ustroju

»  Sprawdzenie potgczeh montazowych w szczegdlnosci potgczen sprezanych —
Sprawdzenie wykonczenia zakotwien

»  Koncowy pomiar powtok malarskich

7. OBMIAR ROBOT

Wymagania ogélne dotyczgce obmiaru roboét.

lloci przewidywanej stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robot, w ktérym w kazdej pozyciji
uwzgledniono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe. llosci przewidywanego materiatu
dla konstrukcji dachowej zestawiono w Przedmiarze Robot Jednostka obmiarowa.

Jednostkg obmiarowa jest 1 t wbudowane] stali profilowe;.

8. ODBIORY ROBOT

Obowigzkiem wykonawcy jest zabezpieczenie wykonanych przez siebie prac m.in. przed
zniszczeniem do czasu protokolarnego ich odbioru. Ewentualne roszczenia dotyczgce zniszczen
wykonanych przez innych wykonawcow przed odbiorem prac, ktére nie zostang jednoznacznie
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udokumentowane, mogq zosta¢ odrzucone, a obowigzek realizacji niezbednych napraw bedzie
nalezat w takim wypadku do wykonawcy realizujgcego dany zakres prac.

Wszelkie prace powinny by¢ odebrane przez komisje odbiorowg (w tym przez Kierownika
Budowy i Inspektora Nadzoru) przed ich zakryciem po uprzednim zgtoszeniu tych prac do odbioru
(odpowiednim wpisem do dziennika budowy) z min. 2-dniowym wyprzedzeniem, po uprzednim
przediozeniu do wgladu Inspektorowi Nadzoru odpowiedniej dokumentacji technicznej odbieranego
elementu / odcinka prac (w tym — kompletu aprobat, atestéw i certyfikatdw zastosowanych
materiatow). W przypadku nie zgtoszenia prac do odbioru przed ich zakryciem, prace polegajace na
ich odkryciu w celu dokonania odbioru bedg realizowane staraniem i na koszt wykonawcy
realizujgcego dane prace.

8.1 Odbiér dostawy stali

Odbiér stali na budowie powinien by¢ dokonany na podstawie zaswiadczenia, w ktére powinien by¢
zaopatrzony kazdy krag lub wigzka stali

Zaswiadczenie to powinno zawierac

*  Znak wytworcy

*  Gatunek stali

*  Numer wyrobu lub partii,

*  Znak obrobki cieplnej

8.1 Odbiér zamontowanej konstrukcji stalowej

Odbidr konstrukcji powinien byé dokonany przez Inzyniera Projektu oraz wpisany do Dziennika
Budowy Odbidr powinien polega¢ na sprawdzeniu zgodnosci uzytych profili z rysunkami roboczymi
konstrukcji stalowej i postanowieniami niniejszej Specyfikacji. Sprawdzenie zgodno$ci wykonane;j
konstrukcji stalowej z rysunkami roboczymi obejmuje :

*  Zgodno$¢ uzytych profili

+ Prawidtowe wykonanie potgczen spawanych i skrecanych

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogoline ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w Specyfikacji WARUNKI OGOLNE.
Cena jednostkowa obejmuje zakup dostarczenie materiatlu oczyszczenie przycinanie potgczenia
spawane, skrecane oraz montaz konstrukcji zgodnie z Dokumentacjg Projektowag i niniejszg
Specyfikacja, a takze (na zgdanie Inspektora Nadzoru) — wykonanie odpowiednich obliczen i badan,
wspomnianych w niniejszej specyfikacji oraz niezbedne zabezpieczenia bhp w rejonie
prowadzonych prac, zabezpiecznenia elementéw przed zniszczeniem i kradzieza, oczyszczenie
terenu robét z odpadoéw konstrukcji stanowigcych wlasnosé Wykonawcy i usuniecie ich poza teren
budowy.
W cenie jednostkowej mieszczg sie rowniez koszty ewentualnych rusztowan i pomostéw roboczych
niezbednych do wykonania i montazu konstrukcji stalowych wraz z ich rozbiorkg .

Cena obejmuje réwniez wykonanie dokumentacji wymienionych w punkcie 1.5. niniejszej specyfikaciji.
Podstawg ptatnosci jest przedstawienie protokotéw odbioréw czesciowych i koncowych robot
z zatgczonymi protokotami z badan kontrolnych.

9. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-06200 2002 Konstrukcje stalowe budowlane Warunki wykonania i odbioru
PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie
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PN-1SO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwigzki miedzy roznymi rodzajami odchytek
tolerancji stosowanymi w wymaganiach.

PN-1SO 5261 Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-1SO 5261/AK Rysunek techniczny dla konstrukcji metalowych

PN-M-82101 (PN-85/M-82101) Sruby ze tbem sze$ciokatnym

PN-M-82105 (PN-85/M-82105) Sruby ze tbem sze$ciokatnym z gwintem na catej dtugosci
PN-M-82002 (PN-77/M-82002) Podktadki -Wymagania i badania

PN-M-82005 (PN-78/M-82005) Podktadki okrggte zgrubne

PN-M-82144 (PN-86/M-82144) Nakretki szesciokatne

PN-M-69355 (PN-73/M-69355) Topniki do spawania i napawania fukiem krytym

PN-M-69420 (PN-88/M-69420) Spawalnictwo - Druty lite do spawania i napawania stali
PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania
- Ogolne wymagania i badania.

PN-M-69433 (PN-88/M-69433) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali niskostopowych o podwyzszonej wytrzymato$ci.

PN-M-69772 (PN-87/M-69772)  Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci ztagczy spawanych na
podstawie radiogramoéw.

PN-M-69774 (PN- 76/M-6977 4) Spawalnictwo- Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5 - 100
mm - Jakos¢ powierzchni ciecia.

PN-M-69775 (PN-89/M-69775) Spawalnictwo - Wadliwosci ztaczy spawanych Oznaczanie klasy
wadliwosci na podstawie ogledzin zewnetrznych.

PN-M-69777 (PN-89/M-69777) Spawalnictwo - Klasyfikacja wadliwosci zigczy spawanych na
podstawie wynikoéw badan ultradzwiekowych.

PN-M-69008 (PN-87/M-69008) Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych

PN-M-69009 (PN-87IM-89009) Spawalnictwo - Zaktady stosujgce procesy spawalnicze - Podziat
PN-M-69011 (PN- 78/M-69011) Spawalnictwo - Ztgcza spawane w konstrukcjach stalowych -

PN EN 25817 PN-ISO 5817 Zigcza stalowe spawane tukowo - Wytyczne do okreslania
poziomow jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

PN-EN 26520 PN-ISO 6520 Klasyfikacja niezgodnos$ci spawalniczych w ztgczach spawanych
metali wraz z objasnieniami.
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