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M-14.01.01 KONSTRUKCJA STALOWA ZE STALI TYPU St3SX

1.WSTEP
1.1.Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru montazu
konstrukcji stalowej w zwiazku z Przebudowa wiaduktu w ciagu drogi Dybowo — Jarki km 1+200 nad linig
kolejowa PKP Kutno - Pita w km 1212+010 w mieS$cie Cierpice.
1.2.Zakres stosowania SST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
rob6t wymienionych w punkcie 1.1.
1.3.Zakres robét objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza wykonania i odbioru rob6t zwigzanych z :

- wykonanie balustrad skarpowych,

- wykonanie konstrukcji wsporczych oston przeciwporazeniowych

- wykonanie ogranicznikéw uniesienia sieci
1.4.0kreslenia podstawowe
Okresdlenia sa zgodne z obowigzujacymi ogélnymi normami i SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
1.5.0gdlne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako§¢ wykonania oraz za zgodnos$¢ z Dokumentacja Projektowa, SST
i poleceniami Inzyniera (Kierownika Projektu).
Ogo6lne wymagania dotyczace rob6t podano w SST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.

2.MATERIALY

Do budowy mozna stosowa¢ wytacznie materiaty zgodne z Polskimi Normami lub posiadajace Aprobaty
techniczne.

Do wytworzenia stalowych konstrukcji nalezy uzywac stal zgodnie z PN. Inne gatunki stali moga by¢
zastosowane przez Wytworcg za zgoda Inzyniera (Kierownika Projektu), jesli posiadaja Aprobatg techniczng
wydang przez IBDiM.

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu elementow stalowych wedlug zasad niniejszej SST sa:
2.1.Profile ze stali St3SX - na elementy konstrukcyjne - powinny by¢ zgodne z dokumentacja techniczng pod
wzgledem gatunkéw, asortymentdw i wlasno$ci oraz odpowiada¢ wymaganiom norm.

Wyroby powinny by¢ zgodne z PN i posiada¢:

a) mie¢ atesty hutnicze i za§wiadczenie odbioru ,

b) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek zgodnie
z PN-90/M-01103 i PN-87/M-01104,

d) spelnia¢ wymagania okre§lone w normach przedmiotowych

2.2.Zaméwienia na materialy spawalnicze sktada Wytwoérca konstrukcji u zaakceptowanego przez Inzyniera
(Kierownika Projektu) Wytwércy.
Na Wytworey konstrukcji ciazy obowiazek egzekwowania od dostawcéw i przechowywania atestow
potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej. Badania, ktére warunkuja
wystawienie atestow Wytworca materialéw spawalniczych przeprowadza na wlasny koszt. Atesty musza by¢
przedstawione wraz z dostawa kazdej partii materiatéw spawalniczych.
Materiaty pochodzace z zapaséw Wytworcy konstrukceji stalowej powinny by¢ atestowane na koszt wlasny
Wytwérey konstrukcji w zakresie ustalonym przez Inzyniera (Kierownika Projektu).
Materiaty do potaczen spawanych odpowiednie do gatunkéw stali taczonych elementéw bgda okreslone w
projekcie technologii spawania i musza by¢ zaakceptowane przez Inzyniera (Kierownika Projektu).
Powinny one spetnia¢ wymagania norm:

- elektrody wg PN-91/M-69430 i PN-88/M-69433,

- druty spawalnicze,

- topiki do spawania tukiem krytym,

- topiki do spawania zuzlowego.
Wytwdrca powinien przestrzega¢ okresow waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji dostawcy Materialy
spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podtoga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.
Laczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowe;j
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.
Elektrody otulone powinny posiada¢ otuling nieuszkodzona, centryczna, niezatluszczona i niezawilgocona.
Przed przystapieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢. Zaleca si¢ suszenie w temp 120-180 °C w czasie
1-2 godzin.
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3. SPRZET

Roboty wykonywane beda przy uzyciu sprzgtu mechanicznego akceptowanego przez Inzyniera (Kierownika
Projektu). Sprzet winien by¢ sprawny i spelnia¢é wymagania bezpieczenstwa i higieny pracy. Wykonawca winien
mie¢ do dyspozycji nastgpujacy sprzet:

a) spawarki,

b) zuraw samochodowy lub samobiezny o udzwigu 10 Mg,
c) sprezarka powietrza,

d) szlifierki reczne,

e) narzgdzia podrgczne (szczotki druciane, mtotki itp.).

4. TRANSPORT

Stosowa¢ mozna Srodki transportu akceptowane przez Inzyniera (Kierownika Projektu).

W czasie przewozu materialéw nalezy je ustawia¢ rOwnomiernie na catej powierzchni tadunkowej, obok siebie i
zabezpieczy¢ przed mozliwoScig ich przesunigcia podczas transportu.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na
odpowiednich podporach.

4.1. Transport zewnetrzny konstrukcji stalowej

Materiaty moga by¢ przewozone $rodkami transportu przydatnymi dla danego asortymentu pod wzglgdem
mozliwosci utozenia i umocowania tfadunku oraz bezpieczenstwa transportu po uzyskaniu akceptacji Inzyniera
(Kierownika Projektu).

4.2. Transport na placu budowy

4.2.1.Transport poziomy

Sposéb zatadowania i umocowania elementéw konstrukcji na §rodki transportu powinien zapewnia¢ ich
stateczno$¢ i ochrong przed przesunigciem si¢ tadunku podczas transportu.

Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed odksztalceniem i zdeformowaniem.
4.2.2.Skladowanie elementéw konstrukcji stalowej

Elementy nalezy uktada¢ na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia od zetknigcia z ziemia, zalania wodg i
gromadzenia si¢ wody w zagtebieniach konstrukcji. Przy uktadaniu elementéw w stosy pionowe nalezy
stosowa¢ odpowiednio rozlozone podktadki drewniane migdzy elementami, dla zabezpieczenia elementéw przed
odksztatceniami wskutek przegigcia lub docisku oraz zachowa¢ odst¢py umozliwiajace bezpieczne podnoszenie
elementéw. Przy sktadowaniu elementéw w bazach (magazynach) na dluzszy okres czasu nalezy przeprowadzi¢
okresowa kontrolg elementéw, zwracajac szczeg6lna uwage na zabezpieczenie przed korozja.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1.0golne warunki wykonania robot

Ogo6lne warunki wykonania rob6t podano w SST D-M.00.00.00.

5.2.Zakres wykonywanych roboét

5.2.1.0broébka elementow

5.2.1.1.Sprawdzenie wymiaréw wyrobow i prostowanie

Przed przystapieniem do tworzenia konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asortymenty, wlasnosci, wymiary i
prostolinijno$¢ uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnych. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte
wyroby ktérych odchylki wymiaréw i ksztattéw nie przekraczaja dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050
pkt2.4.2.

Cigcie elementéw i1 obrabianie brzegéw nalezy wykona¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej z
zachowaniem wymagaf PN-89/S-10050 pkt 2.4.1.1.

5.2.1.2. Prostowanie i gigcie elementow

Wytwérca powinien w obecnos$ci Inzyniera (Kierownika Projektu) wykona¢ prébne uzycie sprzgtu
przeznaczonego do prostowania i gigcia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane, jesli pomierzone w
prébnym uzyciu odchylki nie przekrocza wartosci podanych w PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2. Wystapienie pgknigé
po prostowaniu lub gigciu jest niedopuszczalne t powoduje odrzucenie wykonywanych elementéw.

Podczas gigcia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-89/S-10050 pkt 2.4.1.2.

5.2.1.3. Czyszczenie powierzchni i brzegéw przed spawaniem

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier (Kierownik Projektu) przeprowadza odbiér elementéw
konstrukcji w zakresie usunigcia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw
stykowanych z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-76/M-69774.

5.2.2. Skladanie konstrukcji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera (Kierownika
Projektu) projektem technologii spawania.

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinny posiada¢ uprawnienia panstwowe.
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Spawanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt 2.4.4A. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z projektem technologii spawania.
Wykonawca obowiazany jest dokona¢ spoin i udostgpnic je do kontroli Inzynierowi (Kierownikowi Projektu).
Badania spoin polegaja na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-67703 i PN-
85/M-69775 prowadzi przedstawiciel Inzyniera (Kierownika Projektu) osobiscie.

Inzynier (Kierownik Projektu) moze nakaza¢ wykonanie spoin prébnych przez spawaczy i ich kontrolg. Inzynier
(Kierownik Projektu) uprawniony jest do zarzadzenia dodatkowych badan spoiwa i ztaczy spawanych w kazdej
fazie wytwarzania konstrukc;ji.

Badania potwierdzajace jako$¢ robét spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050 pkty 3.2.8 1 3.2.9.
Wytwérca zobowiazany jest gromadzi¢ petna dokumentacjg¢ badah w postaci protokotéw oraz przekazac ja
Inwestorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.2.2.2. Usuwanie odksztalcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci
ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszystkie odchytki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte.
Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywacé si¢ powinna w obecnosci przedstawiciela Inzyniera
(Kierownika Projektu) i by¢ zgodna z zaleceniami PN-89/S-10050. Wystapienie pgknig¢ czy innych uszkodzen
w elemencie w trakcie prostowania powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3 WyKkonanie elementéw dla montazu wstepnego, transportu i montazu na miejscu budowy
Elementy, ktore nie pozostaja na trwate moga by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych jednorazowo
migdzy Wytwdrca a Inzynierem (Kierownikiem Projektu). Wymagania te nie musza spetnia¢ warunkéw
zawartych w specyfikacji.

Elementy te powinny by¢ uwzglednione w Dokumentacji Projektowej lub projekcie montazu.

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysylka

W Wytwérni nalezy wykonaé zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej przewidziane w Dokumentacji
Projektowej zgodne ze SST oraz PN

5.3.Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczgceie rob6t moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera (Kierownika Projektu).
5.3.1Skladanie i transport elementéw konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go
Wytwérey konstrukeji stalowej, aby mégt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji stalowej i usunaé
ewentualne odksztalcenia powstate w trakcie transportu. Plac sktadowy powinien by¢ wolny od wody.
Konstrukcjg nalezy uktada¢ na placu budowy z uwzglednieniem projektu montazu i kolejnosci poszczeg6lnych
faz montazu. Konstrukcj¢ nalezy uktada¢ na podktadach drewnianych, betonowych lub podktadach kolejowych.
Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewniac:

a) jej stateczno$¢ i nieodksztatcalnosé,

b) dobre przewietrzanie elementéw konstrukcyjnych,

c) dobra widoczno$¢ oznakowania sktadowanych elementéw,

d) zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen, itp,
e) dobry dostgp do kolejno montowanych elementéw.

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate podczas sktadowania i transportu wewngtrznego musza by¢ ocenione
przez Kierownika Projektu i w razie konieczno$ci element by¢ zastapiony nowym na koszt Wykonawcy.
5.3.3.Wykonanie polaczen stalych spawanych na miejscu budowy

Przed przystapieniem do rob6t spawalniczych nalezy sprawdzi¢ kwalifikacje spawaczy. Wskazane jest
wykonanie spoin prébnych.

Przy wykonywaniu spawania na montazu podczas opadéw atmosferycznych, mzawki lub mgtly, miejsce
spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostoni¢, a w przypadku wigkszej wilgotnoéci wzglednej powietrza niz
80% nalezy zaniecha¢ spawania. Prace spawalnicze nalezy prowadzi¢ w temperaturze po w. 5 °C.
Powierzchnie taczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy oczysci¢ ze
zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonanie taka technologia, aby gran byla jednolita i
gladka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie. Spoiny powinny posiada¢ klas¢ zgodna z
Dokumentacja Projektowa.

Spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu i ocenie jakos$ci i odbiorowi.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogo6lne zasady kontroli jakosci rob6t podano w SST D-M.00.00.00.

6.1.Materialy

Materiaty przeznaczone do wbudowania pomimo posiadania odpowiednich certyfikatéw, atestéw oraz Aprobat
technicznych, kazdorazowo przed wbudowaniem musza uzyska¢ akceptacj¢ Inzyniera (Kierownika Projektu).
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Akceptacja partii materialéw przeznaczonych do wbudowania polega na wizualnej ocenie stanu materialéw
dokonanej przez Inzyniera (Kierownika Projektu), oraz udokumentowaniu jej wpisem do Dziennika Budowy.
Badania materiatéw obejmuja sprawdzenie atestéw (deklaracji zgodnosci) materiatéw stalowych i protokotéw
odbioru.
6.2.Konstrukcja stalowa
Konstrukcja stalowa podlega odbiorowi. Wykonanie konstrukcji powinno by¢ zgodne z PN-89/S-10050.
Dopuszczalne odchytki wymiaréw konstrukcji zgodnie z ww. Norma.
Badania elementéw stalowych.
Nalezy sprawdzi¢ czy uzyte do konstrukcji blachy i ksztattowniki sa zgodne z Dokumentacja Projektowa i
odpowiadaja wlasciwym normom, czy odchyiki ksztattu i wymiaréw nie przekraczaja dopuszczalnych wartosci
wg PN-89/5-10050.
Ponadto nalezy sprawdzi¢ czy:
-dtugos$¢ element6éw i ich ksztalt jest zgodny z rysunkami,
-powierzchnie przylegajace sa dostatecznie szczelne, a krawedzie odpowiednio obrobione,
elementy sa wlasciwie oznakowane.
Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

- zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. dtugos¢, wysokos¢, szeroko$e,

- przekroje wszystkich profili.
Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaré6w powinny by¢ zgodne z Dokumentacja
Projektowa i rysunkami.
Sprawdzenie ksztattu konstrukcji polega na kontroli:
prostolinijnosci elementéw za pomoca tat oraz prawidtowosci ksztattu konstrukcji za pomoca szablonu,
wielko$ci ewentualnego wybrzuszen.
6.3.Polaczenia spawane
Styk spawany nalezy wykona¢ z taka doktadnos$cia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych sig¢ elementéw nie
przekraczaty I mm.
Spoiny lub ich czgsci ocenione w wyniku ogledzin jako wadliwe lub nie spelniajace wymagan nalezy usunaé w
spos6b nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych napre¢zen. Powtérne
wykonane spoiny w miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownym badaniom w petnym zakresie.
6.4.Usuwanie przekroczonych odchylek
Po ustaleniu z udzialem rzeczoznawcy czy przekroczone odchytki wptywaja na bezpieczenstwo konstrukcji
Inzynier (Kierownik Projektu) podejmie decyzje o pozostawieniu wzglednie sposobie usunigcia odchylek.

7. OBMIAR ROBOT

Ogo6lne zasady obmiaru rob6t podano w SST D-M.00.00.00.

Jednostka obmiaru jest | Mg wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej. Do ptatno$ci przyjmuje si¢ tonaz
zgodnie z Dokumentacja Projektowa zwigkszony lub zmniejszony o ilo$ci wynikajace z zaaprobowanych przez
Inzyniera (Kierownika Projektu) zmian. Zaréwno Inzyniera (Kierownika Projektu) jak i Wykonawca moga
zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu w przypadkach watpliwosci, zadanie Wykonawcy musi by¢ na pismie.
Mase wtasciwg stali nalezy przyjmowac wg PN.

7.1.Naddatki wynikajace z zastosowania przez Wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba
wymiarach nie s3 wliczane do tonazu.

7.2.Masg spoin wlicza si¢ do tonazu wg nominalnych wymiaréw - nadlewek, wydtuzen itp nie uwzglednia sig.
Nie potraca si¢ tonazu otworu i wcigé o pow. mniejszej od 0,01 m2.

Nie wlicza si¢ do tonazu powtok ochronnych.

8. ODBIOR ROBOT
8.1.0dbidr robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu jak w SST D-M.00.00.00.
8.2.0dbiér czgéciowy i koncowy robét jak w SST D-M.00.00.00.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogolne wymagania dotyczace ptatnosci podano w SST D-M.00.00.00. pkt.9.
Cena obejmuje:

- zapewnienie niezbgdnych czynnikéw produkcji,

- zakup lub wykonanie elementéw ze stali St3SX,

- montaz wraz z niezb¢dnymi pomiarami,

- uporzadkowanie terenu robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
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PN-90/B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowane.

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

PN-76/H-01001 Stal. Postacie i stany kwalifikacyjne oraz ich oznaczenia.

PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-88/H-01105 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie przechowywanie i transport.
PN-92/H-01106 Stal. Ogélne warunki techniczne dostaw wyrobow.

PN-92/H-01107 Stal. Rodzaje dokumentéw odbioru.

PN-84/H-04308 Stal. Pobieranie probek do badan wtasciwosci mechanicznych.

PN-91/H-04310 Préba statyczna rozciggana metali.

PN-76/H-04325 Badanie metali na zmgczenie. Pojgcia podstawowe i ogplne wytyczne przygotowywania
prébek oraz przeprowadzania prob.

PN-90/H-04408 Metale. Technologiczna préba zginania.

PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na goraco ogdlnego zastosowania. PN-84/H-74220 Rury
stalowe bez szwu ciagnione i walcowane na zimno ogdlnego stosowania. PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o
podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

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

PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwyklej jakosci i niskostopowe;.
PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali wegglowej konstrukcyjnej zwyklej jakosci.

PN-88/H-92201 Stal. Blachy walcowane na zimno. Wymiary.

PN-83/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

PN-92/H-92334 Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Ta§ma walcowana na zimno.
PN-84/H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcéwka i prety walcowane na goraco.

PN-91/H-93010 Stal. Ksztattowniki walcowane na goraco.

PN-75/H-93200/00 Walcéwka i prety stalowe okragte walcowane na goragco. Wymiary.

PN-82/H-93200/02 Walcéwka i prety stalowe ogélnego zastosowania. Wymiary.

PN-84/H-93401 Stal walcowana. Katowniki réwnoramienne.

PN-86/H-93403 Stal. Ceowniki walcowane. Wymiary.

PN-77/M-69000 Spawalnictwo. Spawanie metali. Nazwy i okreslenia.

PN-87/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Ztacza spawane w konstrukcjach stalowych. Podziat i wymagania.
PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych i niskostopowych. Rowki do spawania.
PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali wgglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania.

PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do
spawania.

PN-69/M-69019 Spawanie doczotowe rur stalowych. Rowki do spawania.

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

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

PN-9 I/M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali. Ogélne wymagania i
badania.

PN-90/M-69431 Spawalnictwo. Elektrody otulone. Metoda okre$lenia charakterystyk topnienia.
PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskowgglowych i stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci.

PN-74/M-69436 Elektrody stalowe do napawania.

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okre§lenia.

PN-86/M-69707 Spawalnictwo. Zasady wykonywania prébnych ztaczy spawanych lub zgrzewanych.
PN-58/M-69742 Spawanie. Proba tamania zlacza zaktadkowego ze spoina pachwinowa.

PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysoko$ci wad spoin na podstawie ggstosci optycznej obrazu na
radiogramie.

PN-89/M-69777 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na podstawie wynikéw badan
ultradzwigkowych.

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30 maja 2000 r. w
sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiadaé drogowe obiekty inzynierskie i ich usytuowanie.
(Dz. U. Nr 63 p6z. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)

Przebudowa wiaduktu w ciqgu drogi Dybowo — Jarki km 1+200 nad liniq kolejowq PKP
Kutno — Pita w km 1212+010 w miescie Cierpice



