SPECYFIKACJE TECHNICZNE WYKONANIA
| ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.14.01.02

KONSTRUKCJE STALOWE USTROJU NIOS ACEGO
ZE STALI TYPU 18G2A
[LUB ODPOWIADAJ ACYCH np. S355J2]



1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej vBymagania dotycice wykonania
i odbioru konstrukcji stalowej w zwizku z budow Obwodnicysrodmiejskiej Wyszkowa -
etap Il i IV — estakada (wiadukt nad lrkolejowa Ttuszcz — Ostreka).

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktimperetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkdid.

1.3. Zakres robét obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycavykonania i odbioru robot
zwigzanych z wykonaniem i mor#@am konstrukcji stalowej obiektu i obejmuj

- monta konstrukcji stalowej wiaduktu w tym:

— konstrukcja stalowa mostu zwligary gtéwne,
— poprzecznice podporowa i grednie,
— wspawanie sworzni zespalaych okrglonejsrednicy (np: typu TRW Nelson)

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Komisarz Odbiorczy Ministerstwa Transportunfriastruktury] - osoba fizycznie
upowaniona do odbioru technicznego w hucie stali korigtyinej przeznaczonej na mosty,
wyznaczona przez Gtdwnego Inspektora Dozoru Tenmego.

1.4.2. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa TranspofInfrastruktury] - organ Ministerstwa
Transportu [Infrastruktury] kwalifikaicy i nadagcy uprawnienia wytwérniom konstrukciji
stalowych do wykonywania, morma i remontdw mostéw, wiaduktéw drogowych,
kolejowych, ktadek pieszo-jezdnych i pieszych o #towukcji stalowej.(Sekretariat Komis;ji -
Warszawa, ul. Jagielicka 89).

1.4.3. Rusztowania mostowe - pomocnicze budowlesmza, stiaace do wykonania
projektowanego obiektu mostowego. Rusztowania idz& na: robocze, montawe
I niosace.

1.4.4. Rusztowania robocze - rusztowaniasga do przenoszeniagearu sprztu i ludzi.

1.4.5. Rusztowania mor#awe - rusztowania shice do przenoszenia ohgzen od
montowanej konstrukcji z gotowych elementow orazaniu sprztu i ludzi.

1.4.6. Pozostate okilenia & zgodne z obowizujacymi ogllnymi normami i ST D-
M.00.00.00 "Wymagania ogolne".

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za j&kowykonania oraz za zgodfio
z Dokumentagj Projektova ST i poleceniami layniera.

Ogodlne wymagania dotygee robot podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogbine
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2. Materiaty

Do budowy mostéw mma stosowa wytacznie materiaty zgodne z Polskimi Normami
lub posiadajce Aprobaty techniczne.

Do wytworzenia stalowych konstrukcji mostowych rngleuzywaé stal o sktadzie
chemicznym i wiléciwosciach zgodnie z PN-S-10052. Inne gatunki stali #ndgyc
zastosowane przez Wytwarza zgod Inzyniera, jéli posiadaj Aprobaty techniczne.

Do wykonania konstrukcji stalowych najestosowa stal niskostopow o podwy:szonej
wytrzymataici gatunku 18G2A lub 18G2ACu, o sktadzie chemiczriwvtasciwosciach wg
PN-S-10052. Stal powinna ngieudarnéé nie mniejsa niz 290 KJ/nf sprawdzam
w temperaturze -4C (na probkach Mesnagera).

Stal gatunku 18G2A lub 18G2ACu jest obecnie trudmskgna — stal zgodr z ww.
wymienionymi jestS355J2 wg PN-EN 10028:2007. Stal S355J2 zgodnie z oznaczeniem
powinna mi€ udarnd¢ nie mniejsz niz 27J sprawdzona w temp. -20°C (na prébkach
Charpy)

W Dokumentacji Projektowej przewidziano zastosoware stali S355J2.

Zamiennie maliwe jest zastosowanie stali zgodnych z 18G2A np.3%6J2+N,
S355J2M wg PN-EN 10020:2003 ,Definicja i klasyfikga gatunkéw stali” oraz PN-EN
10025-1:2007 ,Wyroby walcowane na geico ze stali konstrukcyjnych. Czsé 1: Ogolne
warunki techniczne dostawy” — po zaakceptowaniu prez Projektanta oraz Inzyniera.

Dopuszcza si zastosowanie stali (i innych materiatdw) posiadagych deklaracije
zgodnaici lub certyfikat zgodnosci z Normg zharmonizowam lub europejska Aprobata
Techniczmg wydana przez upowaniong jednostke. Zastosowanie stali innych gatunkow
niz okreslono w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody lizyniera oraz Projektanta.

Odbiér wyrobéw stali konstrukcyjnej na podstawSaviadectwa Odbioru atest 3.1
(Badania Hutniczego)wg PN-EN 10204:2006.

lub:

Odbior wyrobow ze stali konstrukcyjnej gatunkéw dggch z PN-S-10052
przeznaczonych do wytworzenia stalowe] konstrukgjiostowej przez Komisarza
Odbiorczego (wg PN-S-10050).

Ze wzgkdu na zmienndg¢é norm i przepiséw dotyczacych wykonywania konstrukcji
stalowych oraz proces dostosowywania polskich przesggw, norm i procedur do
unijnych (Unii Europejskiej) procedura odbioru materiatdw i konstrukcji zostanie
okreslona przez Inzyniera.

Wyroby powinny zgodnie z PN-S-10050 speéniymagania wg punktu 2.1 oraz:

a) mie atesty hutnicze wydane przez Produceraiadectwo Odbioru atest 3.1
(Badania Hutniczego) wg PN-EN 10204:2006 lubwdadczenie odbioru (przez
Komisarza Odbiorczego Ministerstwa Infrastruktury),

b) miet wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowaniar&walego, kolorowe
przywieszki zgodnie z PN-90/H-01103 i PN-87/H-01108 wg odpowiednich
norm

c) speinig wymagania okrdone w normach przedmiotowych.

- dla katownikow wg PN-H-93000 i PN-EN 10056-1:2000,
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— dla ceownikéw wg PN-H-93000 i PN-EN 10279:2003.
— dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 1002520PN-H-92203:1994.

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu konstruksfalowej ww. mostu wedtug
zasad niniejszej STas

2.1. Blachy ze stali 18G2A lub 18G2ACu [S355J2].

Blachy ze stali 18G2A lub 18G2ACu - na elementydtankcyjne - powinny by zgodne
z Dokumentag Projektows pod wzgédem gatunkéw, asortymentow i wiasob oraz
odpowiadé wymaganiom norm.

Wymagane badania ultragickowe wszystkich elementow na rozwarstwienie (wg PN-
EN 10160:2001 poziom zgodsm odpowiadajcy klasie P6 wg starej BN-84/0601-05).

2.2. Ksztaltowniki i blachy ze stali 18G2A oraz 18@ACu [S355J2].

Ksztattowniki i blachy ze stali 18G2A oraz 18G2AQGwa zwiatrowanie i elementy
pomocnicze - powinny ldyzgodne z DokumentacjProjektowg pod wzgédem gatunkow,
asortymentéw i wiasrigi oraz odpowiadawymaganiom norm.

2.3. Zamowienia na materiaty spawalnicze.

ZamoOwienia na materialy spawalnicze sklada Wytworkanstrukcji mostowej
u zaakceptowanego przezyniera Producenta.

Na Wytworcy konstrukcji @izy obowhzek egzekwowania od dostawcow
i przechowywania atestow potwierdzajch spetnienie wymagapostawionych w normie
przedmiotowej. Badania, ktore warunkupwystawienie atestow Wytworca materiatow
spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Atestysz by¢ przedstawione wraz
z dostawy kazdej partii materiatdw spawalniczych.

Materialy pochodace z zapasow Wytworcy konstrukcji stalowej powittoyg atestowane
na koszt wiasny Wytworcy konstrukcji w zakresiealstym przez layniera.

Materialy do padczen spawanych odpowiednie do gatunkow statzbnych elementow
beda okreslone w projekcie technologii spawania i mau$¢ zaakceptowane przezzimiera.

Powinny one spetnéawymagania nagpujacych norm:

— dla elektrod otulonych wg PN-EN 499:1999, PN-EN 28500, PN-EN
1599:2002 (ewentualnie PN-91/M-69430:19%N-88/M-69433

— dla drutow spawalniczych wg PN-EN 440:1999, PN-EBb:2007, PN-EN
1668:2000, PN-EN 758:2001, PN-EN ISO 18276:2008e(e¢ualnie PN-88/M-
69420),

— dla topnikbwdo spawania tukiem krytym PN-EN 760:1998 (ewentigaliN-
73/M-69355,

— dla topnikéw do spawaniaizliowego PN-67/M-69356.

Wytworca powinien przestrzegaokresOw wanosci stosowania elektrod wedtug
gwarancji dostawcy. Materiaty spawalnicze aglprzechowywaé ponad podtogw suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniachczriiki i materialy spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia ofomej stalowej konstrukcji mostowe] powinny dy
oddzielone od pozostatych.

Elektrody otulone powinny posiaélatuling nieuszkodzog centryczmn, niezatluszczan
i niezawilgocon.

Przed przysipieniem do spawania elektrody najlewysuszy. Zaleca si suszenie
w temp. 120+180°C w czasie 1+2 godzin.
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2.4. Materiaty do wykonania zespolenia ptyty z kortsukcj g stalowg

Materiaty do wykonania zespolenia ptykglbetowej z konstrukgj stalows (sworznie
zgrzewane ze gpzonym tbem np: typu TRW Nelson) ze stali S235J5C4 powinny by
one zgodne z Dokumentadprojektova.

2.5. Materiaty pomocnicze.

Materiaty pomocnicze ngruby montaowe powinny spetniawymagania odpowiednich
norm.

UWAGA: Nowe gatunki stali moga byé stosowane pod warunkiem uzyskania
certyfikatu zgodnosci z Aprobata Techniczmg wydana przez upowaniong
jednostke naukowo-badawca (np. IBDiM), na podstawie wynikow badai
wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Dopuszcza s zastosowanie stali (i innych materiatow) posiadagych
deklaracje zgodndgci lub certyfikat zgodnosci z Norma zharmonizowam
lub europejska Aprobata Techniczm wydana przez upowaniona
jednostke. Zastosowanie stali innych gatunkéw i okreslono
w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody lrzyniera oraz Projektanta.

3. Sprzet

Ogdlne wymagania dotygee sprztu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogélne”
pkt.3.

Wykonawca powinien dysponowaastpujacym sprztem:

a) maszyna do ¢tia tlenowo-acetylenowego sterowana numerycznie,

b) spawarki,

C) uradzenie do zgrzewania (wgrzewania) sworzni zesgalah,

d) zuraw samochodowy lub samohiy o udwigu 10 Mg,

e) zurawie samochodowe o fuligu dostosowanym do @aru podnoszonych
elementéw (40+100 Mg), do moutakonstrukcji,

f) sprzarka powietrza,

g) szlifierki reczne,

h) narzdzia podgczne (szczotki druciane, miotki itp.).

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie morda
obowihzani & do przedstawienia hynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego dprz
Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy sprdo ckcia i spawania elementow
konstrukcji @ sprawne i spetniajwymagania okrdone norm PN/S-10050, a tale czy
urzadzenia dwigowe i zbiorniki cénieniowe posiadaj wazne swiadectwa wydane przez
Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca nazadanie Irzyniera jest zobowizany do prébnegozycia sprztu w celu
sprawdzenia jego przydatiwd. Sprawdzenie powinno odbywa sii w obecnéci
przedstawiciela liyniera.
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4. Transport

W czasie przewozu materialbw najeje ustawié rOwnomiernie na catej powierzchni
tadunkowej, obok siebie i1 zabezpieézyprzed maliwoscia ich przesunicia podczas
transportu.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny dytrzymywane w stanie suchym i skladowane
nad gruntem na odpowiednich podporach.

4.1. Transport zewrgtrzny konstrukcji stalowej
4.1.1. Transport konstrukcji

Elementy konstrukcji o przekroczonej skrajni mgleprzewozé po uzyskaniu zgody
zarzadu drogi - GDDKIA, ZDW lub innych jednostek admitrigacej drogami i ulicami.
Konwoj przewaacy czsci ponadwymiarowe konstrukcji powinien dyoznakowany
i poprzedzony przez oznakowany samochdd piotuj zamykagcy.

Wszystkie elementy konstrukcji powinnydladowane ndrodki transportu w ten sposob,
aby mogly by transportowane i roztadowywane bez powstania nachych napgzen,
deformaciji i uszkodze Dzwigary powinny by transportowane w pozycji pionowej ita
pozycja powinna by zachowana we wszystkich fazach transportu i mmontdalecone jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w j@kbedzie eksploatowana.

W trakcie transportu natg chront:

- elementy stykbw montawych,
— powioki antykorozyjne.
— sworznie zespalage.

Wytworca konstrukcji powinien podaposob transportu i skladowania elementow.

Elementy powinny posiadawvyrazne oznakowanie ok§kjace umieszczenie elementow
w montowanej konstrukcji.

Sposdb mocowania elementdéw musi wykldcraozliwos$é przesungcia, przewrdcenia
lub zsun¢cia w czasie transportu.

4.1.2. Odbidr konstrukcji po roztadunku

Odbior konstrukcji stalowej powinien bydokonany w obecrici przedstawiciela
Inzyniera i powinien b§ przez Irtyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien
dostarczy wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytmaore, atake wszystkie
elementy stalowe, ktéreella uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wgtone g farby
I materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jesaogzone okresami gwarancji. Przekazane
powinny by dokumenty opisuace zastosowane podczas wytwarzania materiaty, gyoce
technologiczne oraz wyniki batl@dbioréw.

4.1.3. Likwidacja uszkodzetransportowych

Podczas odbioru po roziadunku nglesprawdzé czy elementy konstrukcyjneas
kompletne i odpowiadaj zatazonej w Dokumentacji Projektowe] geometrii. Dopusdoe
odchytki nie powinny przekraczaodchytek podanych w niniejszej ST. Po ewentualnych
ustaleniach z udziatem rzeczoznawcy lub jednostkilkowo-badawczej, czy odchyiki
i uszkodzenia wplywaj na bezpieczestwo, uytkowanie lub wygid, Inzynier podejmie
decyzf o ich pozostawieniu wzgginie usuwaniu.

J&ili usuwanie odchytek i uszkod&énzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny i m@nogram usuwania odchytek.
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Inzynier maze zastrzec, jakich prac nie mma wykonywé bez obecnei przedstawiciela
Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwoérca konstrukcji,aich wykonania powinien przygii¢
tak szybko, jak jest to mbwe ze wzgéddw technicznych. Po zakczeniu prac Wykonawca
montau dokonuje odbioru w obecém przedstawiciela teyniera.

Jeili po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystija pekniccia lub inne uszkodzenia,
element (lub jego &%¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.2. Transport na placu budowy
4.2.1. Transport poziomy

Sposoéb zatadowania i umocowania elementéw kongtrokgrodki transportu powinien
zapewni& ich stateczn& i ochrore przed przesurciem sg¢ tadunku podczas transportu.

Elementy wiotkie powinny by odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem
I zdeformowaniem.

4.2.2. Transport pionowy elementéw konstrukciji

Uchwyty do zamocowania nie powinny dynieksztatlcone lub wygie. Podnoszone
elementy powinny hyzabezpieczone przed odksztatceniem, na przykizezprastosowanie
podkiadek drewnianych podeta lub haki podnosize elementy z ayciem odpowiednich
zawiesi, z zachowaniem zasad bezpiasizea.

4.2.3. Skltadowanie elementow konstrukcji stalowej

Elementy nalgy uktad& na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia tdhizeia
Z ziemi, zalania wod i gromadzenia giwody w zagtbieniach konstrukcji. Przy uktadaniu
elementow w stosy pionowe najestosowa odpowiednio rozigone podkitadki drewniane
migdzy elementami, dla zabezpieczenia elementow dkgztatceniami wskutek przegia
lub docisku oraz zachowaodstpy umaliwiajace bezpieczne podnoszenie elementow.
Pozostate wymagania patrz pkt 5.4.2.

Przy skfadowaniu elementéw w bazach (magazynachjltmegszy okres czasu nale
przeprowadzi okresowt kontrok elementow, zwracag szczegoéla uwag: na zabezpieczenie
przed koroz.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogodlne warunki wykonania robot
Ogolne warunki wykonania rob6t podano w ST D-M.0000 "Wymagania ogolne”.

5.2. Wymagania w stosunku do Wytwércy stalowych kastrukcji mostowych
I Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe magby¢ wytwarzane jedynie w wytwdérniach zakwalifikowanych
przez Komisg Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] (posiagtag
Swiadectwo (certyfikat) wydane przez KomisKwalifikacyjna Ministerstwa Transportu
[Infrastruktury] Rzeczypospolitej Polskiej, lub wamke przez instytucje uznane przez
administragg rzadowa kraju pochodzenia firmy izaakceptowane przez Kpmi
Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu [Infrastruktury]). Wytw@rckonstrukcji powinien
razem z ofed przetargow dostarczy Inzynierowi kopk swiadectwa Komisji dla danej
Wytworni. Wytworca nie mee przenié¢ wytworzenia catéci lub czsci konstrukcji do innej
Wytworni bez zgody layniera. Zatwierdzeni przez igniera podwykonawcy Wytworcy
musz rowniez posiada swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Traportu
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[Infrastruktury]. Swiadectwo nalgy przediayé Zamawiagcemu najpgniej w dniu podpisania
umowy.

Posiadanigwiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Traportu [Infrastruktury]
obowigzuje réwnie przedstbiorstwo wykonujce monta stalowej konstrukcji mostowej,
jesli montowane presta maj rozpktos¢ teoretycza wieksza od 21 m lub j&i dla
zmontowania prgta konieczne jest wykonanie poten spawanych albéruby spezajace.

Termin wanosci swiadectwa i jego zakres muszdy¢ zgodne z czasem realizacji
I rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.

5.3. Zakres wykonywanych robot wytwaorni

Na podstawie dostarczonej Dokumentacji ProjektoMsjtworca konstrukcji stalowej
sporadzi i przedstawi Projektantowi do uzgodnienia dolkatacg wykonawca
(warsztatow) konstrukcji stalowej, w oparciu o ktprbedzie realizowana konstrukcja.
Ww. dokumentagj nalezy nastpnie przedstawilnzynierowi do akceptaciji.

Dokumentacja wykonawcza zawiera :

a) rysunki warsztatowe,

b) podziat konstrukcji stalowej na elementy wysytiko

c) program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wétni,

d) program monta i scalania konstrukcji na budowie.

e) program zapewnienia jad@ zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.3.1. Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny &y opracowane z uwzglnieniem podniesie
wykonawczych wg PN-82/S-010052 oraz powinny uwdgiac przygotowanie elementéw
wysytkowych do transportu i morta. Tolerancje wymiaréw liniowych do 1,0 mm.
Zatacznikiem do rysunkow warsztatowych powinnc: lpestawienie gzarow i powierzchni
elementow konstrukcji. W rysunkach powinien¢bgkreslony rodzaj obrobki aitych
powierzchni.

5.3.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Rozpoczcie rob6t mae nasipic po pisemnym zaakceptowaniu przezzyimera
programu robot.

Program sporglzany jest przez Wytwogd powinien zawieré

a) harmonogram realizacji robot,

b) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy,

c) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorkohieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji (np. spawaczy),

d) informacg o dostawcach materiatow,

e) informacg o podwykonawcach,

f) informacg o podstawowym spezie przewidzianym do realizacji zadania,

g) projekt technologii spawania,

h) harmonogram i sposéb przeprowadzania bawaterialéw i spoin wymaganych
w specyfikacjach,

i) inne informacjezadane przez tyniera,

j) ewentualne zgtoszenia potrzeby zmian.
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Program musi uwzgtiniat spetnienie wszystkich ustalezawartych w Dokumentacji
Projektowej i specyfikacjach i powinna znalesic w nim pisemna deklaracja Wytworcy
0 szczegOtowym zapoznanig g Dokumentag Projektovs i Specyfikacjami Technicznymi.

Projekt technologii spawania winien zawiera

— metod; spawania, spez i materiaty,

— kolejnas¢ wykonywania spoin,

- pozyck taczonych elementow przy spawaniu,

- przygotowanie brzegow elementdw i rowkéw do spaaani
— rodzaje obrdbki spoin,

— metody kontroli i bada

Technologia spawania powinna zapewnianinimalizacg napkzen spawalniczych
i odksztatcé. Wytwdrca winien wykona rysunki warsztatowe na wiasne potrzebysliJe
jaka czynna¢ technologiczna nie jest oktena w Dokumentacji Projektowej, lub zachodzi
koniecznd¢ zmiany w technologii Wytworca musi uzyskakceptagj Inzyniera.

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w Wytvmbrwykonawca zobowgzany jest
do prowadzenia Dziennika wytwarzania konstrukciji.

5.3.3. Obrébka elementow
5.3.3.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow i prostowanie

Przed przysipieniem do wytwarzania konstrukcji najesprawdz¢ gatunki, asortymenty,
wlasndgci, wymiary i prostolinijné¢ uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnych. Bez
uprzedniego prostowania mp@y¢ uzyte wyroby, ktorych odchytki wymiarow i ksztattow
nie przekraczajdopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

5.3.3.2. Cgcie elementow i obrabianie brzegéw rglewykona zgodnie z ustaleniami
projektu technicznego z zachowaniem wynfaBal-S-10050 pkt 2.4.1.1.

5.3.3.3. Prostowanie i giie elementéw

Wytworca powinien w obecdoi Inzyniera wykonéd probne waycie sprztu
przeznaczonego do prostowania ¢aig elementéw. Roboty magdiy¢ kontynuowane jeeli
pomierzone w probnymzyciu odchyiki nie przekroeg wartagsici podanych w PN-S-10050
pkt 2.4.2. Wysipienie gknie¢ po prostowaniu lub gciu jest niedopuszczalne i powoduje
odrzucenie wykonywanych elementow.

Podczas gcia naley przestrzegazalecé PN-S-10050 pkt 2.4.1.2.

5.3.3.4. Czyszczenie powierzchni i brzegow przehvsmiem

Przed przysipieniem do sktadania konstrukcjizynier przeprowadza odbior elementéw
konstrukcji w zakresie uswtia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajicych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymaBal-S-10050 PN-M-04251
i PN-M-69774.

5.3.4. Skladanie konstrukcji
5.3.4.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji natewykona zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera Projektem technologii spawania.
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Osoby kieruyce spawaniem i spawacze powinny postadgrawnienia pastwowe
uzyskane w systemie kwalifikacyjnym kierowanym @zenstytut Spawalnictwa
w Gliwicach.

Konstrukcja powinna hy podzielona zgodnie z Dokumentadprojektova na zespoty
spawalnicze, ktorych wymiary ograniczapozliwosci transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najweksza czs¢ spoin byla wykonywana automatycznie,
a zwlaszcza spoinydzace pasy zérodnikiem.

Spawanie nalg przeprowadzi zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegdjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi zgodnie
z Projektem technologii spawania. Wykonawca ohaany jest dokona badania spoin
i udostpni¢ ich wyniki do kontroli Irkynierowi. Badania spoin polegag na ogidzinach
I makroskopowych badaniach nieniszogech wg PN-M-69703 i1 PN-EN 970:1999 prowadzi
Inzynier.

Badania radiofotograficzne i ultragdickowe zgodnie z PN-M-69776 i PN-M-69777
wykonywa: moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Kogrisyalifikacyjna MTiGM
podczas przewodu kwalifikagego wytworng.

Inzynier maze nakazé& wykonanie spoin probnych przez spawaczy i ich tadatInzynier
uprawniony jest do zasdzenia dodatkowych baflsspoiwa i z4czy spawanych w kalej
fazie wytwarzania konstrukciji.

Badania potwierdzage jakd¢ robot spawalniczych prowadzi naleey wedtug
PN-S-10050 pkty 3.2.8 3.2.9.

Wytwdrca zobowizany jest gromadgipetn dokumentagj bada w postaci radiograméw
| protokotow oraz przekazga Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.3.4.2. Usuwanie odksztafckonstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawanidlgmga doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodngci ksztaltu geometrycznego z Dokumendadfrojektova. Wszystkie
odchytki wigksze od dopuszczalnych muaszby¢ usungte. Projekt technologiczny
prostowania konstrukcji zgodny z punktami 2.4.22.2.8, 2.6.8 i 2.8 normy PN-S-10050
zawierajcy zakres robot przygotowuje Wytwoérca i przedstawda zaakceptowania
Inzynierowi

Operacja usuwania odksztatcespawalniczych odbywa sic powinna w obecnii
Inzyniera i by zgodna z zaleceniami PN-S-10050. V¥pstnie pknig¢ czy innych
uszkodzé w elemencie w trakcie prostowania powoduje jegekdlifikaci i odrzucenie
danego elementu.

5.3.4.3. Wykonanie elementéw dla montawstpnego, transportu i mor#ia na miejscu
budowy

Elementy, ktore nie pozostapa trwale w mécie mog by¢ wykonane wedtug wymaga
uzgodnionych jednorazowo goizy Wykonawg a Inzynierem. Wymagania te nie musz
spetnig warunkéw zawartych w specyfikaciji.

Elementy te powinny Ky uwzgkdnione w Dokumentacji Projektowej lub Projekcie
montau.

5.3.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspady z betonem g€zniki sworzniowe

Nalezy zastosowasworznie zgodne z Dokumentaéjrojektova (z them spczonym).
Powierzchnia elementu, do ktérej zgrzewane (spayargvorznie musi bypozbawiona
zendry, korozji, brudu, farby, smaréw. Zgrzewanid Ispawanie sworzni do konstrukcji
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stalowej mostu wykorta zgodnie z Dokumentagj Projektova — automatycznie lub
pétautomatycznie.

Sworznie wykona& ze stali okrélonej w Dokumentacji Projektowej. Wykonawca
powinien dostarczy Inzynierowi przed zgrzewaniem (Spawaniem) sSworzni dpagice
informacje:

— nazwe Producenta i nazywirzadzenia spawalniczego,

— okreslenie rodzajuzrodia padu,

— opis hcznika sworzniowego i atest materiatu z ktérego endno 4czniki oraz
atesty materiatdbw pomocniczych.

Sworznie nie powinny kiy malowane ani metalizowane. Masby¢ wolne od rdzy,
zendry, weréw korozyjnych i smarow #iprzed zalaniem betonem.

5.3.6. Probny monfastalowej konstrukcji mostowej

Nalezy dazy¢, aby wytworzona konstrukcja mostowa byla probnmeomtowana przez
Wytworce w Wytworni. Prébny monta wytworzonych elementéw konstrukcji stalowej
naleey przeprowadz zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 punkty 2.4.4.3.4.4.6, po
dokonaniu odbioru wytworzonych elementow stalowajdtrukcji mostowej przez igniera
oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanypbssbow przeprowadzenia prébnego
montau i stosowanych technologii. W przypadku, kiedy wy&nie w Wytworni montai
prébnego catej konstrukcji nie jest uzasadnionértmznie i ekonomicznie #ynier maze
dopuci¢c wykonanie montau probnego polegagego na sprawdzeniu przez przgaie
wymiarow przylegajcych do siebie zespotow spawalniczych. Mplesprawdzé czy jest
zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.

W takim przypadku Wykonawca konstrukcji pokrywa ewmlne koszty usuwania
deformaciji konstrukcji powstate podczas scalaniaurowie.

5.3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyik

W Wytworni naley wykona& zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej
przewidziane w Dokumentacji Projektowej zgodne ZeVb514.02.02 oraz ST M.14.02.01.

5.4. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy
5.4.1. Program monia i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczcie robdt mae nasipi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przezyimera programu
montau. Program sposrzany jest przez Wykonawenontau i powinien zawier&

a) harmonogram terminowy realizaciji,

b) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytwdércy,

c) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorkedmieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

d) projekt drég montaowych

e) projekt rusztowamontaowych

f) projekt montau z uwzgédnieniem podpdrkonstrukcji i kolejngci scalania zgodny
z Dokumentagj Projektova,

g) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcjizele bedzie ona podpierana podczas
montau w innych miejscach niprzewiduje Dokumentacja Projektowa,

h) projekt technologiczny wykonania ptyty pomostpwe

i) informackg o podwykonawcach,
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j) informacg o podstawowym spezie montaowym przewidzianym do realizacji
zadania,

k) projekt technologii spawania,

[) projekt rusztowa montaowych,

m) sposob zapewnienia badaetych w specyfikacii,

n) informacje o sposobie zapewnienia bezpigstea o0s6b zatrudnionych przy
montau,

0) inne informacjeadane przez tyniera.

Program winien zawietarOwniez protoko6t odbioru konstrukcji od Wytwaorcy oraz musi
uwzgkdniat spetnienie wszystkich ustale zawartych w Dokumentacji Projektowej
I specyfikacjach.

Projekt montau konstrukcji stalowej naky uzgodné z Projektantem obiektu mostowego.
Projekt technologii spawania winien zawiera

— metod; spawania, spez i materiaty,

- kolejnacs¢ wykonania spoin,

— pozycg taczonych elementow przy spawaniu,

— przygotowanie brzegow elementow i rowkéw do spaaani
— rodzaje obrobki spoin,

— metody kontroli i bada

Technologia spawania powinna zapewnianinimalizacg napezen spawalniczych
i odksztatcé. Jgli jakas technologia nie jest okilena jednoznacznie w Dokumentaci
Projektowej lub zachodzi konieczito zmiany technologii, Wytwérca musi uzyska
akceptagj Inzyniera.

Projekt rusztow@ powinien by kazdorazowo oparty na obliczeniach statycznych,
odpowiadajcych warunkom PN-B-03200.

Ustalona konstrukcja rusztowai pomostow powinna [y sprawdzona na sity
wywotywane obcizeniami od montowanej konstrukcji stalowej, od pracych na niej ludzi
oraz od aizaru narzdzi, materialdbw pomocniczych i wazen.

Konstrukcja rusztowa powinna umaliwia¢ tatwy ich monta i demonta oraz
wielokrotnas¢ ich uzycia.

Sruby, klamry lub inne uegzenia #czace powinny zapewni sztywne paiczenie
elementow rusztowa

5.4.2. Skladowanie i transport elementéw konstiukzjplacu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji
i udostpnienie go Wytworcy konstrukcji stalowej, aby moglokona roztadunku
dostarczonej konstrukcji stalowej i usdnewentualne odksztatlcenia powstate w trakcie
transportu. Plac sktadowy powinien¢byolny od wody i posiadautwardzol powierzchng.
Konstrukcg naley uktad& na placu budowy z uwzglnieniem projektu monta
i kolejnasci poszczegoélnych faz momia Konstrukeg nalery ukiada& na podkladach
drewnianych, betonowych (pokrytych deskami) lublkdadach kolejowych.

Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnia
a) jej statecznid i nieodksztatcaln&,

b) dobre przewietrzanie elementow konstrukcyjnych,
c) dobg widocznd¢ oznakowania skladowanych elementow,
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d) zabezpieczenie przed gromadzeniemvedd opadowychgniegu, zanieczyszcage
itp,
e) dobry dosfp do kolejno montowanych elementow.

Nalezy dazy¢, aby dwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowejakiej jak
w konstrukcjach), podparte w ¢atach. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ich
ostatecznego patenia naley wykonywa zgodnie z punktem 4 niniejszej specyfikacji.
Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate podczasadsWlania i transportu
wewretrznego musg by¢ ocenione przez #yniera i w razie konieczioi element by
zasgpiony nowym na koszt Wykonawcy.

5.4.3. Wykonanie rusztowianontaowych

Wykonanie rusztowa montaowych powinno zapewnéaprawidtowy dostp do kadego
styku konstrukcji wykonywanego na budowie.

Konstrukcg stalows przeset naley montowd z uzyciem rusztowa montaowych, ktére
zostam wykorzystane rownieprzy betonowaniu ptyt pomostu.

Przy budowie rusztowa dla montau konstrukcji stalowych nabg uwzgkdni¢
moazliwos¢ ich wykorzystania do prac malarskich.

Budowe rusztowa i pomostow naley prowadz¢ zgodnie z projektem rusztowaraz wg
wymaga PN-M-48090:1996.

5.4.4. Wykonanie patzer tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane muasbhy¢ scalone wg projektu morda i projektu
technologii spawania zawiesapgo kolejné¢ wykonywania spoin. Patzenia montzowe
naleey wykona& zgodnie z ww. projektami. Spawane styki maotae sczepne magbyc
wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanyclprajekcie technologii spawania,
a szczegolnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgiei oraz ostonie od wiatrow.

5.4.5. Wykonanie patzei statych spawanych na miejscu budowy.

Wszystkie spoiny wykonywane na budowie mu$m¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jdi zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin simiy to
zaakceptowane przezziniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nieprdeianych
w Dokumentacji Projektowej uchwytéw mowntavych do podnoszenia lub zamocowania
wymaga zgody liyniera. Irzynier mae zaadad wykonania obliczé sprawdzajcych skutki
przespawania uchwytéw moutavych.

Wszystkie prace spawalnicze nalepowierza jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajcym aktualne uprawnienia. Kda spoina powinna by oznaczona o0sobistym
znakiem spawacza, wybitym on obunkach krétkich spoin w odlegioi 10+15 mm od
brzegu, na dtugich spoinach co 1 m. Mglprowadz¢ Dziennik spawania.

Przed przysipieniem do robot spawalniczych najesprawdzé kwalifikacje spawaczy.
Wskazane jest wykonanie spoin prébnych.

Przy wykonywaniu spawania ha montgpodczas opadéw atmosferycznychramki lub
mgtly, miejsce spawania i stanowiska spawaczy zgatestont, a w przypadku wkszej
wilgotnosci wzgledne] powietrza i 80% naley zaniech& spawania. Prace spawalnicze
nalezy prowadz¢ w temperatura powgj 5°C.

Powierzchnie dczonych elementéw na szerdkd nie mniejszej i 15 mm od rowka
spoiny naley oczyci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, tluszczu i innych zuayszczeé do
czystego metalu.

Wszystkie spoiny czotowe powinny bypodpawane lub wykonanie takechnologi, aby
gran byta jednolita i gladka. Spoiny po wykonaniu pomyrby¢ obrobione mechanicznie.
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Dopuszczalna wielkd podtopienia lub wkiniecie grani w podpionie wg klasy
wadliwosci W1 dla zhczy specjalnej jakai i W2 dla zhczy normalnej jakéci wg
PN-M-69775.

Spoiny czotowe specjalnej jak@ powinny odpowiadaklasie B wadliwéci wg PN-EN
12517:2008(dawniej klasie wadliwéci ztacza R1), a wszystkie spoiny normalnej j&ko
w konstrukcjach mostowych klasie C wadlégo wg PN-EN 12517:2008dawniej klasa
wadliwosci ztacza R2).

Spoiny pachwinowe powinny odpowiadklasie wadliwéci B lub C wg PN-EN
12517:2008 (klasa wadlivwoi W2 wg PN-M-69775).

Spoiny powinny posiadaklas; zgodr z Dokumentagj Projektow i projektem montau.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegdgadaniu i ocenie jakoi i odbiorowi zgodnie
z PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. Koowe badania spoin powinny dyprzeprowadzone nie
wczesniej niz po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badanie isppolegajce na
ogledzinach i makroskopowych badaniach nienigggeh wg PN-M-69703 prowadzi
Inzynier. Koszt bada radiofotograficznych i ultradvickowych ponosi Wykonawca,
awykonyw@& je mog jedynie laboratoria zaakceptowane przezymiera. Badanie
potwierdzagce jaka¢ robot spawalniczych prowadaivg PN-S-10050 punkty 3.2.8 i 3.2.9.

Wykonawca robét montawych zobowizany jest gromadézipetra dokumentag bada
w postaci radiograméw oraz protokotdw i przekaza Inzynierowi podczas odbioru
ostatecznego konstrukgciji.

5.4.6. Przygotowanie konstrukcji do wykonania wgpétupcego pomostu betonowego

Konstrukcja stalowa powinna ©y zaprojektowana z uwzglnieniem Kkolejnéci
betonowania pityt pomostu poprzez peryg wstpnych wygeé. Kolejnas¢ betonowania
ptyty pomostu jest ok&ona w projekcie technologii betonowania ptyty patn Wykonanie
ptyty pomostu wg ST M.13.01.05.

Powierzchnie kontaktowe betonu ze stplowinny by zabezpieczone antykorozyjnie
poprzez metalizagj— zgodnie z DokumentacProjektova.

5.4.7. Osadzanie pgget na podporach

Przed ostatecznym osadzaniem konstrukcji na podpdraynier musi dokona odbioru
ostatecznego #kysk i ich posadowienia zgodnie z ST M.17.01.02. sBpo opuszczania
konstrukcji powinien by okrelony w projekcie montau. Opuszczanie konstrukcji nie
powinno powodowa deformacji wykraczagych poza obszar pracy spystej, nawet
w przypadku awarii podraikow. W czasie osadzania psta gtdwne elementy musz
zachowé swoje wymiary. Osadzanie pset na podporach powinno odbyivasie
w obecndci Inzyniera.

5.4.8. Opuszczenie konstrukcji

Po zabetonowaniu piyty pomostu i gqgiieciu przez beton petnej wytrzymato (po
28 dniach) naley rozebra rusztowania mont@we podpierajce konstrukej stalowa.

6. Kontrola jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakoi robét podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogtlne
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6.1. Rusztowania
Dopuszczalne odchytki wymiarowe od projektu wynpsz

a) rozstaw szeregow pali lub ram rusztowaniowych eih,
b) rozstaw podtnic i poprzecznic £2 cm,
c) rzedne oczepow +1 cm,
d) dlugaé¢ wspornikow +10 cm, -1 cm,
e) przekroje poprzeczne elementow +4%,
f) wychylenie jarzm lub ram z ptaszczyzny pionoveb% wysokéci, lecz nie
wigcej niz 3 cm.
Szczegolnie naly zwrock uwag; na prostolinijné¢ czesci pionowych, ktére przenosz
zasadnicze obgienia pionowe.
Strzatka pomydzy nacagnicta strury a poszczegolnymi elementami, fcianka rury,
poétka, scianka lub srodkiem ksztattownika, nie powinnadwicksza ni:

— dla czsci pionowych od 0,001 ich diugoi i (stupéw) nz 1,5 mm,
— dla czsci elementéw poziomych 70,001 dtugéci i nie wicksza nk 2 mm,
— dlasciagéw niz 0,002 dtugéci i niz 3 mm.

Nalezy sprawdzt zabezpieczenie przed kor@glementdéw sktadanych, a w szczegétmo
powierzchni przylegapych, ktére po zhkeniu rusztowania dola niedosgpne dla

zabezpieczenia.

Pokczenia naruby.

Otwory nasruby w dostarczonych elementach powinny lagykonane cgrednicy o 1 mm
wigkszej od nominalnejrednicy trzpienigruby.

Dopuszczalne odchyiki powinny wynési

- 1,0 mm - dla otworéw érednicy nominalnej do 20 mm,
- 1,5 mm - dla otworéw érednicy nominalnej powej 20 mm.

Ponadto powinny kyspetnione nagpujace wymagania:

a) owalnd¢ otworu, tj. r&nica pomedzy najweksz i najmniejsa srednia, nie
powinna przekraczab% nominalnegrednicy otworu oraz 1 mm,
b) ska&nos¢ otworu nie mae przekracza 3% grubdci taczonych elementow oraz

2 mm.

Inne rodzaje patzen gwarantujce wytrzymaitdc i statecznét rusztowa mog by
stosowane pod warunkiem zatwierdzenia przez odphwientadze.

Dopuszczalne ugtia belek wiéczacych gérnych, belek pomostu.
Ugiccia pionowe nie powinny przekracza

a) w belkach wigczacych 1:400 I,
b) w belkach pomostu 1:200 I.

Statecznéd i osiadanie klatki natey oblicza wg WP-D, DP-31.
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Dopuszczalne odchyiki przy posadowieniu na klatkagodktadéw powinny wynosi

a) dopuszczalne odchylenia w rozstawie poszczegblpgdktadow +5 cm,
b) dopuszczalne odchylenia w paémiusrodka podstawy klatki £10 cm.

Dopuszczalne odchyiki przy posadowieniu na ruszhalslpodwalinach drewnianych:

a) dopuszczalne odchylenia w rownomiernym rozstapeszczegoélnych belek
rusztu £10 cm,

b) dopuszczalne odchylenia w pzémiu srodka cezkosci rusztu w stosunku do
potozenia wypadkowej £10 cm.

Badania przy odbiorze konstrukcji zmontowanych toszn stalowych z elementéw
skladanych polegaj na stwierdzeniu zgoddo konstrukcji rusztowa z wymaganiami
technicznymi podanymi w normie i ewentualnie z dkdarymi wymaganiami podanymi
w zamowieniu dla poszczegdlnych konstrukcji mostowy

Badania przeprowadzazynier wraz z Wykonawg

Badania rusztowaw czasie ich eksploataciji.

W okresie eksploatacji rusztowaalezy dokonywa& okresowe badania techniczne celem
stwierdzenia, czy praca na rusztowaniach oraz vkaratmosferyczne nie wphgly na
pogorszenie stanu rusztofvianie zagraaja bezpieczastwu.

Badania przeprowadzazynier wraz z Wykonawg

Materiaty przeznaczone do wbudowania pomimo posiadadpowiednich Aprobat
technicznych kadorazowo przed wbudowaniem maszyska akceptagj Inzyniera.

6.2. Materiaty

Materialy przeznaczone do wbudowania pomimo posiadadpowiednich certyfikatow,
atestbw oraz Aprobat technicznych,zétarazowo przed wbudowaniem muasnzyska
akceptagj Inzyniera. Akceptacja partii materiatdw przeznaczongohwbudowania polega na
wizualnej ocenie stanu materiatdbw dokonanej przexniera, oraz udokumentowaniu jej
wpisem do Dziennika Budowy.

Odbidr stali na podstawigwiadectwa Odbioru atest 3.1 (Badania Hutniczegowg PN-
EN 10204:2006.

Badania materiatdw obejmujsprawdzenie atestow (deklaracji zgogbip materiatdw
stalowych i protokotdbw odbioru z hut przezzyniera (lub Komisarza Odbiorczego).
W przypadku braku tych dokumentéw konieczne jestdamie cech mechanicznych
i chemicznych stali w celu okiienia jej gatunku wg specjalnie opracowanego progra
bada&. Odbidér taki naley traktowa& jako wyjatkowy i wymaga on zgody f#yniera
I akceptacji Zamawiagego.

6.3. Konstrukcja stalowa

Konstrukcja stalowa podlega odbiorom na poszczegbinetapach jej wykonania.
Wykonanie konstrukcji powinno by godne z PN-S-10050.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw konstrukcji zgodnie/w nornma wynosa:

— odchyika prostéci elementéw (pasdvdciskanych od podpory do podpory lub do
wezta stzen) nie wiecej niz 1/1000 dtugéci i nie wigcej niz 10 mm,

ST M.14.01.02.
- 240 -



— dopuszczalne skecenie przekroju (mierzone wzajemnym przescieim
odpowiadajcych sobie punktéw przekrojow) nie egej niz 1/1000 dtugéci
i nie wigcej nz 10 mm,

— dlugdsci dzwigara £10 mm,

— wysokaci dzwigara £1 mm,

— odchylenia strzatki wygcia dzwigara £10% projektowanej strzatki,

- wybrzuszenigrodka blachownicy z ptaszczyznywigara £3 mm.

Badania elementdéw stalowych.

Nalezy sprawdzt czy wyte do konstrukcji blachy i ksztattowniki aszgodne
z Dokumentag Projektows i odpowiadag wiasciwym normom, czy odchyiki ksztattu
I wymiaréw nie przekraczajdopuszczalnych waroi wg PN-S-10050.

Ponadto naley sprawdzt czy:

- dlugacs¢ elementow i ich ksztatt jest zgodny z rysunkamisagatowymi,

— powierzchnie przylegage & dostatecznie szczelne, a ke@wie odpowiednio
obrobione,

- elementy g witasciwie oznakowane.

Sprawdzenie wymiarow konstrukcji obejmuje:

— zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. diugowysoka¢, szerokéc,
— przekroje wszystkich belek.

Doktadnag¢ pomiaru powinna wyno&il mm. Wyniki pomiarbw powinny ltyzgodne
z Dokumentagj Projektowa i rysunkami warsztatowymi.

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji polega na kontroli

— prostolinijngci elementdw za pomac tat oraz prawidtowsci ksztattu
konstrukcji za pomacszablonu,
— wielkosci ewentualnych wybrzusadgrodnika lub wyggcia belek w catéci.

6.4. Pohczenia spawane

Styk spawany nakly wykon& z talky doktadndcia, aby wzajemne przesugia
stykapcych st elementéw nie przekraczaty 1 mm.

Badanie materiatdw spawalniczych polega na spramidzezy mag one atesty wydane
przez wytwoérng tych materiatdw, gwarantage zgodné& z przedmiotowymi normami
podanymi w punkcie 2.3.9 normy PN-S-10050 oraz alaes wanosci gwarancji nie zostat
przekroczony. Jeeli warunki te nie $ spetnione materiaty te moa zastosowapo wyraeniu
zgody przez Iayniera i po wykonaniu nakazanych przez niego hada

Wszystkie spoiny czotowe w elementach konstrukgwimny by¢, zgodnie punktem
2.4.4.4 normy PN-S-10050, poddane badaniom utivagkowym wg PN-EN 1714:2002 (lub
PN-M-70055/01) lub przsvietlane wg PN-EN 970:1999 zgodnie z planem f§wietlen na
catej dtugdci, a badania powinny davyniki nie gorsze od klasy B wadlivo wg PN-EN
12517:2008.

Spoiny pachwinowe wskazane przezzyimera powinny b§y poddane ogdzinom
zewrgtrznym i badaniom magnetyczno-proszkowym  (lub p@woginym) oraz
ultradzwickowym wg PN-EN 1714:2002 (lub PN-M-70055/01) i pany d& wyniki nie
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gorsze od klasy wadlivégi (poziom niezgodriei) B lub C dla spoin rimych wg PN-EN
1712:2001.

Wszystkie spoiny w elementach konstrukcji powinty¢ poddane badaniom wizualnym
(100%) —poziom niezgod®ioi spoin B wg PN-EN ISO 5817:2009. Niedopuszczaneysy
lub peknigcia w spoinach lub w materiale w iclisgedztwie.

Na podstawie radiograméw oraz wad spoin lkre/ch i wykrytych przéwietlaniem
nalezy okresli¢ klaz spoin. Klasa spoiny (poziom niezgodo) powinna by wpisana do
protokotu bada spoiny.

Spoiny lub ich czsci ocenione w wyniku ogtlizin lub przéwietlania jako wadliwe lub
nie spetniajce wymaga nalezy usura¢ w sposéb nie powodagy uszkodzé konstrukcji lub
powstania w niej dodatkowych napen. Powtérne wykonane spoiny w miejscu ustyth
nalezy podd& ponownym badaniom w petnym zakresie.

Badania spoin i atzy spawanych przeprowadzagodnie z punktami 3.2.7 i 3.2.8
PN-S-10050.

Maksymalne przesuggie fcznikbw zespalapych od zaprojektowanego paenia
wynosi 2,5 cm pod warunkiem zachowania wymaganyiciinmalnych odlegtéci.

6.5. Sworznie

Maksymalne przesugtie sworzni od zaprojektowanej lokalizacji wynosb Zm pod
warunkiem zachowania wymaganych odlégio

Sworznie staace do zespolenia ptyty betonowej z konstraksfjalows bad& zgodnie
z punktem 3.2.9 normy PN-S-10050.

Kontroli nalezy podd& co najmniej 1/5 liczby sworzni poprzez ostukaniolsodnego
konca sworznia miotkiem o masie okoto 0,3 kg i co magn1/20 liczby sworzni poprzez
odgkcie pod lkitem 15 do ptaszczyzny zespolenia za pomaderzé miotkiem.

Mozliwe jest zastosowanie innych rownowmgch metod badania sworzni,
zaakceptowanych przezzyniera.

6.6. Usuwanie przekroczonych odchytek

Po ustaleniu z udziatem rzeczoznawcy czy przekmezodchytki wptywai na
bezpieczéstwo konstrukcji laynier podejmie decyzje o pozostawieniu veziglie sposobie
usungcia odchytek.

6.7. Kontrola geodezyjna odchytek

Przez caly czas morma konstrukcji stalowej naky prowadzé biezaca kontrok
geodezyjn geometrii konstrukcji stalowej — ugi, odchylenia w planie i innych parametrow
geometrycznych.

7. Obmiar robot

Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M.00@OV@ymagania ogolne”.

Jednostl obmiaru robo6t jest 1 Mg wykonanej i zmontowanepgtoukcji stalowej. Do
ptatnagci przyjmuje s¢ tona zgodnie z Dokumentagj Projektows zwickszony lub
zmniejszony o iléci wynikajace z zaaprobowanych przezzyniera zmian. ZarOGwno
Inzyniera jak i Wykonawca magzadaé koncowego sprawdzenia toha w przypadkach
watpliwosci. zadanie Wykonawcy musi BBy na pimie. Mag wiasciwa stali naley
przyjmowa wg PN.

Obmiar nie obejmujeadnych rusztowai stezen montaowych.
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8. Odbiodr robot

8.1. Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M.Q00.00 "Wymagania ogolne”.

Odbiory winny obg¢ wszystkie etapy realizacji przede wszystkim tatoboty, ktore
ulegap zanikowi a wplywag na jakd¢ robot. Odbiory naley dokon& sprawdzajc
przytoczone w pkt 6 kryteria oceny. Czydéaoodbioru winna b§ udokumentowana
odpowiednim protokotem zgodnie z praymi w ST D-M.00.00.00. zasadami.

Do odbioru konstrukcji powotuje @i komisg odbioru. Jej sktad ustala Zynier
w porozumieniu z WykonavaoWytworca i montupcym).

Odbiory czsciowe przeprowadza hynier. Wyniki odbioréw cgsciowych naley wpis&
do Dziennika wykonania konstrukcji.

Do odbioru ostatecznego w Wytworni Wytworca przedi@d wszystkie dokumenty
techniczne, swiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznéwiadectwa spawaczy,
pomiary odchytek, swiadectwa jakéci materiatdw, jak rownie dziennik wykonania
konstrukcji, Dokumentagj Projektows, rysunki warsztatowe, protokoty odbiorow
czesciowych, protokét z pomiaru geometrii lub probnegontazu wytwarzanej konstrukciji.

Odbiér konstrukcji po roztadunku i uszkodz@owstatych w transporcie winien dy
wykonany w obecrii Inzyniera i powinien b§ przez niego zaakceptowany. Wytworca
powinien dostarcay wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz koetptlokumentéw
dotyczicych wykonanej konstrukciji.

Do odbioru ostatecznego konstrukcji moaty) i wykonawca przedkiada wszystkie
dokumenty techniczneswiadectwa kontroli i pomiarow, dokumenty badanigzhikow
(spoin), pomiary odchytek, wyniki prébnego of¥@nia i inne, ktérych zada Inzynier.

Elementem odbioru ostatecznego konstrukcji stalgestjprébne obgizenie wykonanego
mostu. Prébne ohgienie powinno b§ wykonane wg opracowanego Projektu probnego
obciazenia.

9. Podstawa ptatnéci

Ogdélne wymagania dotygze ptatnéci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne”.

Cena wykonania robot obejmuje:
A. W zakresie wykonania konstrukcji w wytwaorni:

- prace przygotowawcze,

— dostarczenie wszystkich czynnikdw produkcji (w tymakup i transport
materiatéw),

— opracowanie Programu wytwarzania konstrukcji w Wit wraz z Projektem
technologii spawania,

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

- badanie ksztattownikéw i blach i ich oczyszczenie,

- frezowanie i gicie ksztattownikéw i blach,

- przyckcie elementow konstrukcji na projektowane dkajo

— obrobka maszynowa: pasowanie, ukosowanie,

— scalenie elementow i ich spawanie,

— zgrzewanie (przyspawanie) sworzni zespalah,

— monta probny konstrukciji,
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— wykonanie nieztdnych bada laboratoryjnych i pomiaréw okéenych
w specyfikacji lub nakazanych przezyniera,

— 0znaczenie elementoéw wedtug kolejoiomontatu;

— obrébka krawdzi paséw (struganie).

B. Transport konstrukcji:

— zaladunek konstrukcji r@odki transportu,

- przewiezienie konstrukcji z wytworni na plac budowy

— usunkcie uszkodze powstatych w trakcie transportu,

— przygotowanie miejsca na placu sktadowym na budowie
— zlozenie konstrukcji na placu skladowym na budowie;

C. W zakresie monta konstrukcji na budowie:

—  prace przygotowawcze i pomiarowe,

— opracowanie Programu monta konstrukcji wraz z Projektem technologii
spawania

— opracowanie Projektu rusztowanontaowych,

— opracowanie Projektu drég montavych,

— wykonanie i rozebranie drog mowntavych,

— wykonanie rusztowapodpieragcych i ich rozbiorka,

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

— monta wskpny z regulag geometrii,

— state padczenie elementow przez spawanie,

— usungcie ewentualnych usterek,

- monta i demonta skzen montaowych,

— przygotowanie konstrukcji do zespolenia

- usunkcie materiatéw ustugowych poza pas drogowy,

- wykonanie niezkdnych bada laboratoryjnych oraz pomiaréw wymaganych
w specyfikacji lub zleconych przezayniera

10. Przepisy zwazane

10.1. Polskie Normy

PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statgczprojektowane.
PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje staldowgmagania i badania.
PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje staldrejektowanie.
PN-H-84018 Stal niskostopowa o podssyonej wytrzymaieci. Gatunki.

PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.
PN-H-93000:1984 Stal gglowa niskostopowa. Walcowka ighy walcowane na gaco.

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchnhropowatd¢ powierzchni.
Wartcici liczbowe parametrow

PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementovadsidych do budowy mostow.
Wymagania i badania przy odbiorze zmontowanychtowga.
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PN-84/M-69001 Spawalnictwo. Spajanie metali i psyggokrewne. Podziat.
PN-M-69356:1967 Topniki do spawardazlowego.

PN-M-69430:1991 Spawalnictwo. Elektrody stalowelate do spawania i napawania
stali. Ogo6lne wymagania i badania.

PN-M-69776:1987 Spawalnictwo. Oklenie wysokdéci wad spoin na podstawiesjosci
optycznej obrazu na radiogramie.

PN-EN 440:1999 Spawalnictwo - Materialy dodatkoweo dpawania - Druty
elektrodowe i stopiwo do spawania lukowego elekirddpliwa
w ostonie gazéw stali niestopowych i drobnoziagubkt- Oznaczenie

PN-EN 499:1997 Spawalnictwo - Materialy dodatkowesgawania - Elektrody otulone
do rkcznego  spawania  tukowego  stal niestopowych
i drobnoziarnistych - Oznaczenie [NORMA ZASPIONA PRZEZ
PN-EN ISO 2560:2006 (oryg.)]

PN-EN 571-1:1999  Badania nieniszce. Badania penetracyjne. Zasady ogolne.

PN-EN 583-1:2001 Badania nieniszce. Badania ultrgavickowe. Cz$¢ 1: Zasady
0golne

PN-EN 756:2007 Materiaty dodatkowe do spawania utPrlite oraz kombinacje
drutéw litych i proszkowych z topnikami do spawahikiem krytym
stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfifac

PN-EN 757:2000 Materiaty dodatkowe do spawania ekiEbdy otulone doecznego
spawania tukowego stali o wysokiej wytrzymiadn- Oznaczenie

PN-EN 758:2001 Materialy dodatkowe do spawania dtfpproszkowe do spawania
lukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali ropstvych
i drobnoziarnistych - Klasyfikacja [NORMA ZASAPIONA PRZEZ
PN-EN ISO 17632:2008 (oryg.)]

PN-EN 760:1998 Materiaty dodatkowe do spawania priiki do spawania tukiem
krytym - Oznaczenie

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nienigzez zhczy spawanych. Badania
wizualne

PN-EN 1290:2000 Badania nieniszce zhczy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe z{czy spawanych

PN-EN 1290:2000/A1:2005

PN-EN 1291:2000 Badania nienisgce zhczy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe ziczy spawanych. Poziomy akceptacji, [NORMA
ZASTAPIONA PRZEZ PN-EN ISO 23278:2010 (oryg.)]

PN-EN 1291:2000/A1:2005
PN-EN 1330-1:2001 Badania nieniszce. Terminologia. Terminy ogolne
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PN-EN 1330-2:2001 Badania nieniszceg. Terminologia. Terminy wspolne dla bada
nieniszczacych

PN-EN 1330-3:1999 Badania nienisgce.  Terminologia.  Terminy  stosowane
w radiograficznych badaniach przemystowych.

PN-EN 1330-4:2002 Badania nieniszcz. Terminologia. G&¢ 4: Terminy stosowane
w badaniach ultradvigkowych

PN-EN 1330-7:2007 Badania nienisgcg. Terminologia. G&¢ 7: Terminy stosowane
w badaniach magnetyczno-proszkowych

PN-EN 1330-8:2001 Badania nieniszce. Terminologia. Terminy stosowane w badaniach
szczelnéci

PN-EN 1330-10:2007 Badania nieniszoz. Terminologia. G&¢ 10: Terminy stosowane
w badaniach wizualnych

PN-EN 1435:2001 Badania nienisace zhczy spawanych. Badania radiograficzne
ztaczy spawanych

PN-EN 1668:2000 Materialy dodatkowe do spawaniaPrety, druty do spawania
lukowego w ostonach gazow elektrod wolframowy — stali
niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiw&lasyfikacja
[NORMA ZASTAPIONA PRZEZ PN-EN ISO 636:2008 (oryg.)]

PN-EN 1712:2001 Badanie nieniszce zhczy spawanych. Badania ulttadckowe
ztaczy spawanych. Poziomy akceptacji. [PN-EN 1712:2R02005;
PN-EN 1712:2001/A2:2005]

PN-EN 10020:2003  Definicja i klasyfikacja gatunkétali
PN-EN 10021:1997  Ogolne techniczne warunki dostadisvyrobow stalowych.

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na agor ze stali konstrukcyjnych. €& 1:
Ogolne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na agor ze stali konstrukcyjnych. €& 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnycastopowych

PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania staks€z: Znaki stali
PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. Sysigrowy

PN-EN 10056-1:2000 #owniki rbwnoramienne i nierownoramienne ze stalgtrukcyjne.
Wymiary

PN-EN 10160:2001 Badania ultradickowe wyrobow stalowych ptaskich grudmd
rownej lub wekszej nz 6 mm.

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumekidntroli

PN-EN 10210-1:2007 Ksztaltowniki zamkte wykonane na geco ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych Gzes¢ 1.
Warunki techniczne dostawy
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PN-EN 10279:2003

PN-EN 12062:2000

Ceowniki stalowe walcowane na agmor Tolerancje ksztattu,

wymiarow i masy.

Spawalnictwo. Badania nienigzez zhczy spawanych. Zasady
0go0lne dotyczce metali.

PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszoz spoin - Cg¢ 1: Ocena ziczy spawanych ze

stali, niklu, tytanu i ich stopdw na podstawie agtafii - Poziomy
akceptacji

PN-EN ISO 636:2008 Materialy dodatkowe do spawani@®rty, druty i stopiwa do

spawania elektred wolframowg w ostonie gazu obejnego stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacjay@)

PN-EN ISO 2560:2006 Materiaty dodatkowe do spawartttektrody otulone dazcznego spawania

lukowego stali niestopowych i drobnoziarnistycHadyfikacja (oryg.)

PN-EN ISO 5817:2009 Spawanie -aZta spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow

(z wyjatkiem spawanych wika) - Poziomy jakéci wedtug
niezgodnéci spawalniczych [PN-EN ISO 5817:2009/Ap1:2009]

PN-EN ISO 6947:1999 Spawalnictwo - Pozycje spawaDlaelanie ktow pochylenia i obrotu

PN-EN ISO 17659:2008 Spawanie -

Wielnjczne  terminy
spawanych/zgrzewanych z ilustracjami

dotyere  zhczy

PN-EN ISO 18276:2008 Materialy dodatkowe do spawanDruty proszkowe do spawania

lukowego elektrogl metalova, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali

0 wysokiej wytrzymatéci - Klasyfikacja

PN-EN ISO 23278:2010 Badanie nienisgmz spoin - Badanie magnetyczno-proszkowe spoin

- Poziomy akceptac{ioryg.)

10.2. Polskie Normy — wycofane lub zagpione

PN-90/H-01103
PN-87/H-01104
PN-H-74219

PN-77/M-69000
PN-75/M-69002
PN-81/M-69003
PN-84/M-69005
PN-73/M-69355
PN-M-69420

PN-M-69703

PN-74/M-69771

Stal. Potwyroby i wyroby hutniczecl@avanie barwne.

Stal. Potwyroby i wyroby hutniczecl@mvanie.

Rury stalowe bez szwu walcowane nacgong6lnego zastosowania.
Spawalnictwo. Spawanie metali. Nazvkyeslenia.

Spawalnictwo. Pozycje spawania. Kikagja | oznaczenia.
Spawalnictwo. Zgrzewanie metali. Pagewe nazwy i okséenia.
Spawalnictwo. Spajafdanetali. Terminologia.

Topniki do spawania i napawania takieytym.

Spawalnictwo. Druty lite do spawaniapawania stali.
Spawalnictwo. Wady;aty spawanych. Nazwy i okienia.

Spawalnictwo. Wadyqa@y doczotowych wykrywane badaniami
radiofotograficznymi. Nazwy i okilenia. (stan 1976 r.)
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PN-M-70055/01 Spawalnictwo. Badania ultfmdekowe z4czy  spawanych.
Postanowienia ogolne.

10.3. Pozostate przepisy

ROZPORADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ @dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkow technicznyckimapowinny odpowiada drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. #35dnia 3.08 2000 r.)

UWAGA: Ze wzgledu na rozbieznosci pomiedzy wymaganiami PN-S/89-10050,
a wprowadzanymi nowymi normami z serii PN-EN w ninejszej ST
przedstawiono niektére metody badania wg starych mon PN (wycofanych
lub zas@pionych). Inzynier moze zagdaé postugiwania s¢ nowymi
normami serii PN-EN. Wymagat to moze w niektorych przypadkach innegj
metodologii badai. Dotyczy to zwilaszcza oceniania spoin i materiatow
stalowych.
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