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1. Uprawnienia zakladu.

Zakltad powinien posiada¢ uprawnientz wg normy EN-1090-1:2009+A1:2011 do prowadzenia pras-
spawalniczych w zakresie wykonawstwa, montazu i remontéw konstrukcji stalowych klasy EXC1, EXC2
i EXC3.

2. Wymagania dla personelu

2.1. Nadzor spawalniczy

Prace spawalnicze powinny by¢é wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktorego organizacje,
uprawnienia z zakresu odpowiedzialnosci okreslajg nomy PN-M-69009 lub PN-EN ISO 14731: 2006.

Personel spawalniczy nadzorujgey prace spawalnicze ma spetnia¢ wymagania PN-EN ISO 3834-2 pkt. 73!
Nadzér spawalniczy posiadajacy uprawnienia zgodnie z PN EN ISO 14731, powinien w czasie prowadzenia prac

spawalniczych przebywa¢ na terenie budowy.

Dla konstrukji stalowych wymagane jest aby nadzor spawalniczy posiadat uprawnienia speiniajgce
wymagania normy EN-1090, w zaleznosci od klasy wykonywania koristrukcji spawane (EXC1-EXC3).

2.2. Spawacze/operatorzy

Spawacze muszg posiadaé kwalifikacje odpowiednie do wykonywanych prac i potwierdzone egzaminami
przeprowadzonymi wediug wymagari PN EN ISO 9606-1 i PN-EN ISO 14732

Wytgcznie spawacze lub operatorzy, posiadajgcy certyfikaty wg normy PN EN ISO 9606-1 oraz PN EN ISO
14732 moga zostaé dopuszczeni do prac spawalniczych. Dotyczy to réwniez wykonywania spoin sczepnych.

3. Wymagania ogélne.

Wszystkie czesci i zespoly powinny by¢ wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi na rysunkach —
w razie ich braku nalezy postugiwaé sie ninigjszymi WT wraz z normami przedmiotowymi, gtownie PN-EN
1090-2+A1. Wszystkie podzespoly i czesci zakupione powinny posiada¢ znak Kontroli Jakosci (KJ) dostawcy
i przed zamontowaniem powinny by¢ sprawdzone pod katem zgodnosci z dokumentacia.

Materialy i elementy, zaréwno przed jak i trakcie realizacji, mogg by¢ kontrolowane przez Zamawiajgcego
w celu sprawdzenia zgodnoéci z wymaganiami .W czasie przeprowadzania inspekcji nalezy zapewnic:
- wspotprace i pomoc Inspektorowi,
- wolny dostep, w dowolnym czasie, gdzie odbywa si¢ proces wbudowania na terenie .
budowy. '

Wskazane jest, by w trakcie przygotowania oferty Wykonawca dokonat wizji lokalnej w celu
zapoznania sie z warunkami lokalnymi, lokalizacjg obiektu i infrastrukturg. Wykonawca nie moze
wykorzystywaé bledéw w Dokumentacji Projektowej lub ich pomjaé. O ich wykryciu powinien
natychmiast powiadomié Zamawiajgcego, ktéry w porozumieniu z projektantem/Inwestorem dokona
odpowiednich zmian lub_poprawek. Wszystkie wykonane roboty i dostarczone materiaty winny byc
zgodne z Dokumentacjg Projektowa. Dane okre$lone w Dokumentacji Projektowej uwazane sg za
wartoéci docelowe, od ktérych dopuszczalne sg odchylenia w ramach okreslonego przedziatu

tolerancji.

~

4. Wymagania dotyczace sktadowania materiatow, zastosowanego sprzetu .

4.1 Przechowywanie i skladowanie materiatéw

Wykonawca zapewni, aby tymczasowo skiadowane materiaty, (do czasu, gdy beda one
potrzebne do wbudowania) byly zabezpieczone przed zniszczeniem, zachowaly swojg jakos¢
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i wiasciwosci oraz byly dostepne do kontroli przez Zamawiajgcego. Przechowywanie materiatow musi
si¢ odbywa¢ ni; zasadach i w warunkach odpowiednich dla danego n*,atenalu oraz w sposéb
skutecznie zabézpieczajacy przed dostepem oséb trzecich. Wszystkié—" miejsca czasowego
sktadowania materiatéw powinny byé po zakoriczeniu robét, doprowadzone przez Wykonawce do ich
pierwotnego stanu.

4.2 Materialy spawalnicze.

Materiaty dodatkowe do spawania konstrukgji stalowych powinny spetnia¢ wymagania norm:

a. PN-EN ISO 2560 Elektrody otulone,

b. PN-EN ISO 14341 Druty elektrodowe,

c. PN-EN ISO 14175 Gazy.
Nalezy dostarczy¢ Certyfikat, minimalnie 2.2 zgodnie z PN EN 10204.
Materialy spawalnicze musza by¢ zgodne z zatwierdzong Technologig Spawania (WPQR)
Podczas procesu wytwarzama spoiwa musza by¢ jasno zidentyfikowane.
Spoiwa, ktorych nie mozna zidentyfikowaé nie moga zostaé uzyte.
Stosowane spoiwo musi by¢ odpowiednie i zatwierdzone dla danego zastosowania ( materiat, temperatura | nrac
odporno$¢ na pelzanie, itp.) Powyzsze wymagania uznaje sie za speinione na podstawie $wiadectwa zgodnego
znormami PN EN 12074 oraz PN EN 13479. Swiadectwa spoiw muszg by¢ dostepne do wgladu na budowie.
W przypadku stosowania zasadowego materialu dodatkowego, nalezy zapewnié mozliwos¢ wyraznej
identyfikacji materiatu w ciggu catego procesu.
Uzywajgc elektrod i topnikéw, nalezy bezwzglednie przestrzegaé wytycznych w zakresie suszenia w piecach,
przechowywania, ponownego suszenia w piecach, itd. Urzadzenia wymagane do tego celu, takie jak piece do
suszenia, piece do przechowywania, suszarki, termosy, kotczany itp. muszg byé zapewnione w odpowiednie;
ilosci.

4.3 Materialy zlaczne.

Do konstrukciji stalowych stosowa¢ elementy spetniajgce wymagania norm:;

a. Sruby, wkrety i nakretki PN-EN ISO 8981, PN-EN SO 3506, PN-EN 20898-2,
PN-EN 26157-1, PN-EN 4759-1, PN-EN ISO 6157-2.

b. Sworznie; PN-EN 22340, PN-EN 22341, PN-EN ISO 898-1.

c. Podkiadki zwykte: PN-EN ISO 7091, PN-EN ISO 4759-3, PN-EN ISO 7089.

d. Podkiadki hartowane: PN-EN ISO 7089, PN-EN ISO 7090.

Sruby klasy wyzszej niz 5,6 oraz nakretki klasy wyzszej niz 4 powinny mie¢ trwate oznaczenia zgodne
z PN-EN ISO 898-1oraz PN-EN 20898-2.
Kazda partia wyrobéw Srubowych powinna mie¢ zaswiadczenie o wynikach kontroli jakosci PN-EN 1SO 3269

i PN EN 10204 (atest 2.1).

4.4 Sprzet budowlany, maszyny s

Wykonaweca jest zobowigzany do uzywania jedynie takiego sprzetu, ktory nie spowoduje niekorzystnego
wplywu na jakos¢ wykonywanych robét i bedzie gwarantowac przeprowadzenie robét, zgodnie z zasadami
okreslonymi w Dokumentacji Projektowej. Wykonawca . dostarczy, na zadanie, Zamawiajgcego kopie
dokumentow potwnerdzajacych dopuszczenie sprzetu do- uzytkowania. Jakikolwiek sprzet, maszyny,
urzadzenia i narzedzia nie gwarantujgce zachowania warunkéw technologicznych, nie zostang
przez Zamawiajgcego dopuszczone do robét.

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac zurawi, wciggarek, dzwignikéw, podno$nikéw i innych
urzadzen. Wszelkie urzgdzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o dozorze technicznym
powinny byé dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do ich eksploatacji. Transport
materiatow powinien odbywaé sie w sposob zabezpieczajacy je przed przesuwaniem podczas jazdy,
uszkodzeniem i zniszczeniem, okreslony w instrukcji okreslonej przez Producenta i dostosowanej do polskich

przepiséw przewozowych
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4.5 Sp|z¢tvao rob6t spawalniczych

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ziaczy zgodnie z technologig spawania
i dokumentacjg konstrukcyjna. Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wigksze jak 10%.
Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcjg. Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio
urzadzone gdyz spawarki powinny staé na izolujgcym podwyzszeniu i by¢é zabezpieczone od wplywdw
atmosferycznych. Sprzet pomocniczy powinien byé przechowywany w zamykanych pomieszczeniach.
Stanowisko robocze powinno byé urzadzone zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi, zabezpieczone
od wplywow atmosferycznych, oswietlone z dostateczng wentylacja. Stanowisko robocze powinno byc¢
odebrane przez Kierownika Rob6t Zamawiajgcego.

5. Montaz

51. Szczegoétowy Harmonogram Realizacji Robot

Wymaga sie, aby przed rozpoczeciem prac Wykonawca opracowat i przedstawit do akceptacii
Zamawiajgcemu harmonogram rob6t wraz z opisem ich prowadzenia i szczeg6towym opisem
zabezpieczen. Bez uzyskania akceptaciji wyzej opisanego harmonogramu i opisu prowadzenia prac,
prace nie bedg mogly zostaé rozpoczete. Wszystkie uzyte materialy sluzace zabezpieczeniu
prowadzonych prac muszg odpowiada¢ aktualnie obowigzujgcym normom.

Zamawiajgcy jest upowazniony do inspekcji wszystkich robét i kontroli wszystkich materiatow

dostarczonych na budowe lub na niej produkowanych.

5.2. Montaz konstrukcji stalowej, spawanie.

Montaz konstrukgji powinien byé prowadzony na podstawie zaakceptowanego projektu montazu.
Podczas prowadzenia rob6t nalezy przestrzegaé przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy.

Prace muszg by¢ prowadzone pod nadzorem oséb uprawnionych.

Przed przystgpieniem do montazu nalezy sprawdzi¢ jako$¢ i ilos¢ dostarczonych z wytworni
elementéw i tgcznikéw. Nalezy pamieta¢ o usunieciu ewentualnych uszkodzeri elementéw konstrukcji,
powstatych w transporcie. Podczas tgczenia elementdw $rubami nalezy zwréci¢ szczegding uwage na

to, aby nie dopusci¢ do uzycia innych $rub i nakretek niz to wynika z projektu.
Tolerancje wymiaréw montazowych zgodne z PN-EN 1090-2+A1, w przypadku gdy dokumentacja

nie podaje.
Wykonaé karty pomiarowe zmontowanych gabarytéw konstrukcji i weziéw konstrukcyjnych oraz

dokumentacje fotograficzna.
Po zakoriczeniu montazu konstrukcji nalezy wykonaé powykonawczy operat geodezyjny.

.Przed przystgpieniem do prac spawalniczych, wykonawca powinien przedtozy¢ nastgpujace
dokumenty do kontroli:
e WPQR
o WPS
~e  Certyfikaty spawaczy wraz z listg spawaczy N
e  Plany spawania, plany spoin (mapa spoin)
e Certyfikaty na uzyte materiaty — W trakcie wykonawstwa.

Nalezy przestrzega¢ wytycznych dotyczacych spawania:

a. Zigcza spawane nalezy przygotowywaé zgodnie z informacjami podanymi na rysunku
i w instrukcji spawania (WPS).
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b. Powierzchnia przygotowana do spawania musi by¢ sucha oraz wolna od wszelkich
zanieczyszczeri ktory m/*g{by obnizy¢ jakos¢ spoin lub utrudnia¢ proces spawatia, np.
w postaci zendry, rdzy, oleju, smaru, farby, ocynku itp.

c. W elementach spawanych nalezy zachowaé wielko$¢, rodzaj i klase spoiny zgodnie
z dokumentacjg oraz .wg PN-EN [SO 17659 niedowymiarowanie spoiny jest
niedopuszczaine.  Niezwymiarowane spoiny wykonaé 0,7 g ciefiszego z tgczonych
elementow.

d. Czesci skiadowe zigcza powinny by¢ obrobione i ztozone odpowiednio do zastosowane;
metody spawania z zachowaniem dopuszczalnych odchytek zgodnie zPN- EN ISO 9692

e. Wprowadzenie dodatkowych spoin lub zmiana pofozenia spoin w_stosunku do projektu sg

niedopuszczalne.

f. Czeécn przed spawaniem: nalezy dopasowac i utrzymywaé podczas wstepnego spawanla
we wiasciwym potozeniu, ‘za pomocg spoin sczepnych lub zewnetrznego oprzyrzadowama
Scalenie powinno zapewnia¢ dopasowanie brzegéw oraz utrzymanie docelowych wymiaréw
elementdw w granicach wymaganych tolerancji

g. Miejsca spawania majg byé zabezpieczone przed niekorzystiym wplywem warunkéw
atmosferycznych (wiatru, opadéw i wilgoci) lub niekorzystnym wplywem warunkéw
przemystowych (zapylenie, wilgo¢, itp.) lub innym utrudnieniom realizacyjnym,

- h. Nie dopuszcza si¢ do spawania elementéw w warunkach temperatury zewnetrznej ponizej
+5°C, bez uprzedniego podjecia dodatkowych $rodkéw ostrozno$ci takich jak: podgrzewanie,
izolowanie oraz ochrona przed wiatrem.

i. Prowadzi¢ ewidencje spawaczy i Dziennik spawania.

j. Wymagany poziom jakosci ziaczy spawanych ,C" wg PN-EN ISO 5817: 2009, o ile nie zaznaczono
inaczej.

- Wykonaé badania wizualne 100% ztgczy spawanych wg PN-EN 17637, PN-EN 970
- Wykona¢ badania magnetyczno—proszkowe wg PN EN ISO 23 278 ztaczy w zakresie 20 %.
- Wykonac¢ badania ultradzwigkowe wg PN EN 11666 dla zigczy doczolowych w zakresie 20 %

Gtéwne wezly konstrukcyjne faczonych elementéw badaé w zakresie 100% VT, MT, UT
- ustaleniezzamawna@cym (np. faczenie blachownic, paséw Srodnikéw ).

k. Kazde zigcze spawane begdzie w widoczny, jednoznaczny sposéb ocechowane znakiem spawacza, a
Zigcza poddane kontroli jakosci znakiem kontroli jako$ci.

- 6. Zabezpieczenie antykorozyjne.

Nalezy zapewni¢ wiasciwe zasady postepowania, podczas procesu naprawy powtok malarskich, ktére ulegty
miejscowemu uszkodzeniu w transporcie i podczas prowadzenia prac mechanicznych na konstrukcjach

stalowych.
6.1. Ogoblne warunki prowadzenia prac na budowie.

- Wymagana temperatura otoczenia: od 5°C do 35°C. Malowanie ponizej 5°C jest niedozwolone.

- Temperatura podioza stalowego podczas malowania, dla unkniecia kondensacji wilgoci na
powierzchni jest co najmniej 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy otaczajgcego powietrza.

- Malowanie jest zabronione, gdy temperatura powierzchni stalowej wynosi powyzej 350C.

- Temperatura farby powinna wynosi¢ powyzej 15°C.
- Wilgotnos¢ wzgledna powietrza podczas malowania nie powinna przekraczac 80%.

- W przéstrzeniach zamknietych nalezy zapewni¢ odpowiednia wentylacje podczas nakiadania i
utwardzania powioki.

6.2. Przygotowanie powierzchni stalowych wczesniej pokrytych powlokami malarskimi
Powloki malarskie na konstrukcjach stalowych, ktore ulegly uszkodzeniu podczas transportu lub prac
mechanicznych nalezy miejscowo usungc z powierzchni stalowych, a powierzchnie wlasciwie oczyécic. Przed

czyszczeniem, powierzchnig nalezy zmy¢ wodg z dodatkiem detergentu, a nastgpnie splukad czystg woda.
W przypadku, gdy powierzchnia jest przygotowywana ponownie wymagane jest przygotowanie powierzchni

Ramb Sp.zo.o. Piaski 2, 97-400 Belchatéw 31.01.2018r. 5



klasy PSa2,5. W przypadkach, kiedy czyszczenie strumieniowo-écieme nie jest mozliwe, za zgodg
Zamawiajacego stosuje sig narzedzia renzne. Klasa recznego przygotowania powierzchni powinna wynosi¢
przynajmniej PSt3 (PN-EN ISO 8501-2): izegi istniejacej powtoki powinny zostac sfazowane. =

6.3. Przygotowanie powierzchni po zakoriczeniu robé6t spawalniczych wykonanych na budowie.

Wszystkie powierzchnie muszg by¢ wolne od zanieczyszczen, a takze:

- wszystkie ostre krawedzie bedg zaokrgglone do =2 mm,

- wszystkie spoiny musza by¢ nieprzerwane i wygtadzone,

- wszystkie wirgcenia muszg by¢ usuniete.

Przed czyszczeniem, powierzchnie nalezy zmyé wodg z dodatkiem detergentu, a nastepnie spiukac czystg
wodg. Wszedzie tam, gdzie jest to mozliwe nalezy stosowaé obrobke strumieniowo-écierng. Powierzchnie
odpyli¢. Powierzchnia przygotowana do malowania powinna by¢ sucha, pozbawiona tiuszczu i kurzu.

6.4. Malowanie

Farby powinny by¢ nakladane przez malowanie pedzlem, metodg natryskows, watkiem, zanurzanie lub przez
polgczenie tych metod, w zaleznosci od jako$ci materiafu i zadanej Jakoém powierzchni finalnej.

Malowanie pedzlem jest dozwolone w miejscach takich jak:

- miejsca trudno dostepne,

- spainy,

- ~ krawgdzie,

- “ male obszary. >

Do przygotowania farb nalezy uzywaé tylko odpowiednich narzedzi. Podczas mieszania farb nalezy unika¢
pecherzykow powietrza.

Naktadanie warstwy podktadowej powinno nastapié natychmiast po kontrol in,spektorsktej lub w krotkim czasie
po wyczyszczeniu pOW|erzchn| Rekomendowany czas do natozenia piewszej warstwy to 4 h.

Wszystkie trudno dostepne miejsca przed malowaniem kazdej warstwy nalezy dobrze wyrobi¢ pgdziem.

Nalezy sciéle przestrzega¢ czasu schnigcia miedzy warstwami w sposob okreé!ony przez producenta farby.
Pomalowana powierzchnia powinna byé réwnomierna. System malarski musi by¢ wolny od poréw. W powtoce
farby nalezy unika¢ takich uszkodzer jak: wmalowania

w powtoke, zacieki, zmarszczenia, pecherze, kratery.

6.5. Kontrola przygotowania powierzchni

Kontrola stanu przygotowania podioza polega na sprawdzeniu: stopnia czystosci podioza, chropowatosci,
odtiuszczenia, odpylenia. W przypadku, gdy powierzchnia jest przygotowywana ponownie wymagane jest
przygotowanie powierzchni klasy PSa2,5 natomiast w przypadku recznego przygotowania powuerzchnl
powinna wynosié¢ przynajmniej PSt3 (PN-EN ISO 8501-2). Zalecana chropowato$¢ podioza Rz powinna
wynosi¢ 40 - 70 um (wzorzec G - medium - dla $ciemiw ostrokrawedziowych (PN-EN ISO 8503)).

6.6. Weryfikacja farb

Przed uzyciem farby nalezy sprawdzi¢: rodzaj, kolor, rozciericzalnik, proporce mieszania, czas przydatnosci po
zmieszaniu, temperature, czy farbe mozna zastosowa¢ w obecnych warunkach, zgodno$¢ z obiektem

malowanym.
6.7. Kontrola przed malowaniem i po wykonaniu malowania

Przed przystgpieniem do nakfadania powiok malarskich nalezy sprawdzi¢ czy pOW|erzchn|a jest czysta i sucha,
wolna od pylu, oleju, $ladéw betonu, czy kolor jest prawidiowy oraz czy czas suszenia pomigdzy naktadaniem
poszczegolnych warstw byt przestrzegany.

Podczas wykonywania prac, nalezy okresowo sprawdza¢ temperature pownerzchm -~

i powietrza, wilgotnosé wzgledng powietrza, temperature punktu rosy. :

Kontrola powlok malarskich bedzie obejmowata sprawdzenie: grubosci, koloru, potysku, wiasciwego pokrycia,
ciggtosci, braku zaciekdw.

Kontrola gruboém powloki suchej jest wykonywana na wszystkich warstwach nakiadanych na budowie
Podczas pomiaru grubosci powloki obowigzuje reguta 80/20, a wigc najnizsza akceptowalna grubos¢ powloki
to 80% wartosci specyfikowanej. Najwyzej 20% wszystkich wynikow pomiaréw moze by¢ zawartych w
granicach pomiedzy wartoscig specyfikowana a 80% wartosci specyfikowang;.
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6.8. Systemy malarskie
6.8.1. System malarski (pierwotny) _
Grunt: EPINOX 21 Teknos Qfiva 950 ~szary srebrzysty 1x60 [um],
Migdzywarstwa:  EPINOX 77 Teknos Oliva 250- czerwony tienkowy 1x 140 [um],
Zaprawki krawedzi: Epinox 77 Teknos Oliva 860 —szary jasny, 1 x80 [um],
Nawierzchnia: EMAPUR P 1 x40 [um],

Sumaryczna grubosé powioki: 240 [um].

6.8.2. System malarski (poprawkowy)

(powierzchnie oczyszczone do PSt 3 zgodnie z nomg PN ISO 8501-2).

Grunt: EPINOX 77 Teknos Oliva 250- czerwony tenkowy 1x 120 [um]
Migdzywarstwa:  Epinox 77 Teknos Oliva 860 —szary jasny, 1x 120 [um],

Nawierzchnia; EMAPUR P 1x40 [um], ,

Sumaryczna grubosé powioki: 280 [um].

Kolorystyke urzadzer, zespotow.oraz elementéw charakterystycznych, uzgodnic¢ z Zamawiajacym.

System poprawkowy w miejscach, gdzie uszkodzenia powloki nie siegajg do podioza (stall) jest to system
pierwotny przy czym ilo&¢ warstw i ich grubos¢ powinna byé dobierana indywidualnie w celu odtworzenia
pefnego systemu pierwotnego w nominalnych grubosciach

6.9. Dokumentowanie

- stan przygotowania powierzchni stalowej do zabezpieczenia antykorozyjnego pod wzgledem Wymaganego
stopnia - przygotowania powierzchni wg EN ISO 8501 oraz wymaganej chropowatosci wg EN ISO 8503-2;

- stopieri zapylenia wg I1SO 8502-3;

- farby, atesty/$wiadectwa jakosci;

- daty malowania poszczegéinych warstw oraz daty badania/kontrol; 7

- grubos¢ poszczegoinych warstw powioki malarskiej zgodnie z EN ISO 2808 . porniary na mokio, pomiary na
sucho, $rednia grubosé poszczegdlnych powlok;

- warunki atmosferyczne podczas wykonywanych powlok malarskich Wg. parametrow zawartych w EN 1SO
8502-4, tj. temperatura powietrza, temperatura podioza, wilgotnos¢ wzgledna powietrza, temperatura punktu
rosy. S <

Uzgodni¢ spos6b nadzoru i odbioru wykonywanego zabezpieczenia antykorozyjnego.

Wykona¢ dokumentacje w formie fotografii kazdego procesu zabezpieczenia antykorozyjnego: czyszczenia
strumieniowo — $cierne, wyprawek przed aplikacjg farby, naktadania powloki malarskiej oraz gotowego wyrobu
Z numerami identyfikacyjnymi w celu mozliwosci poZniejszej identyfikacii elementu.

7. Dokumentacja odbiorowa.
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Dokumentacja jako$ciowa powinna zawiera¢ nastgpujgce dokumenty:

oS3 —xT—Sa~

~®noD

spis tresci, =
wykaz elementow, e y

wykaz materiatowy wg wzoru zleceniodawcy (identyfikacja poszczegdinych pozycji wykonanej
konstrukcji z atestami na wykazie)

wykaz atestow

atesty:
- $wiadectwa odbioru 3.1 wg normy PN EN 10204 na materialy hutnicze,

- atesty 2.2 wg normy PN EN 10204 na materiaty spawalnicze,

- atest 2.1 wg normy PN EN 10204 na materiaty ztaczne,

- atesty na materialy dodatkowe

protokoty z badan nieniszczgcych,

wykaz personelu badajacego wraz z certyfikatami kompetencijj,
wykaz spawaczy wraz ze $wiadectwami egzaminu kwalifikacyjnego,
wykaz personelu nadzoru spawalniczego

certyfikaty kwalifikowania technologii spawania WPQR,

technologie spawania WPS,

dziennik spawania

. protokét z zabezpieczenia antykorozyjnego,

protokoly z ustawienia wspofpracujgcych elementéw oraz maszyn,

karty pomiarowe glownych weziéw konstrukeyjnych, wymiaréw tolerowanych, stykow montazowych
z innymi podzespotami,

protokoty wykonania potaczen skrgcanych

operaty geodezyjne,

deklaracje zgodnosci na wyréb.

karty gwarancyjne

DTR w jezyku polskim

Dokumentacje jakoéciowg nalezy przestaé w wersji elektronicznej do Zamawiajgcego, celem
sprawdzenia, na 3 dni przed odbiorem koricowym. Oryginat dokumentacji jako$ciowej nalezy przekazac

w wersji papierowej przed odbiorem koricowym montazu.
Forme oraz ilo&¢ kompletéw wykonywanej dokumentacji nalezy kazdorazowo ustali¢ z Zamawiajgcym.
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