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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznejveymagania dotycge wykonania
i odbioru konstrukcji stalowej w zwiku z rozbudow drogi wojewodzkiej nr 160 Sucha
Miedzichowo odcinek Sowia Goéra - Mizychdd.

1.2. Zakres stosowania ST

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

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycavykonania i odbioru robot
Zwigzanych z wykonaniem i moriam konstrukcji stalowej obiektow mostowych i obejgu

- monta konstrukcji stalowej w tym:

— konstrukcja stalowa mostu zwligary gtowne,
— poprzecznice podporowe i grednie,
— wspawanie sworzni zespaaych okrélonejsrednicy (np: typu TRW Nelson).

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa TranspofInfrastruktury] - organ Ministerstwa
Transportu [Infrastruktury] kwalifikajcy i nadagcy uprawnienia wytworniom konstrukciji
stalowych do wykonywania, mora i remontdéw mostéw, wiaduktéw drogowych,
kolejowych, ktadek pieszo-jezdnych i pieszych o $tomkcji stalowej.(Sekretariat Komisiji -
Warszawa, ul. Jagielicka 89).

1.4.3. Rusztowania mostowe - pomocnicze budowlesawe, staace do wykonania
projektowanego obiektu mostowego. Rusztowania idze&l na: robocze, montawe
I niosace.

1.4.4. Rusztowania robocze - rusztowaniasgta do przenoszeniaggaru sprztu i ludzi.

1.4.5. Rusztowania morawe - rusztowania shice do przenoszenia obzen od
montowanej konstrukcji z gotowych elementéw orgzaniu sprztu i ludzi.

1.4.6. Pozostate okdienia g zgodne z obowkujgcymi ogolnymi normami i ST D-
M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot

Wykonawca rob6t jest odpowiedzialny za j&kowykonania oraz za zgodfio
z Dokumentagj Projektowg ST i poleceniami layniera.

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

2.1. Wymagania ogolne.

Do budowy mostéw mama stosowa wytagcznie materiaty zgodne z Polskimi Normami
lub posiadajce Aprobaty techniczne. Zgodnie z Dokumerga€rojektova jako stal
konstrukcyjr nalezy zastosowa stal typu S355oraz stal S460Mlub inng 0 podobnych
wiasciwosciach.

Do wytworzenia stalowych konstrukcji mostowych ngleuzywac stal o skladzie
chemicznym i wiéciwosciach zgodnie z PN-S-10052. Inne gatunki stali #ndgy¢
zastosowane przez Wytwe@rza zgod Inzyniera, jaéli posiadag Aprobaty techniczne.

Do wykonania konstrukcji stalowych nale (zgodnie z PN-82/S-10052) stosawstal
niskostopow o podwyszonej wytrzymatéci gatunku 18G2A Ilub 18G2ACu, skiadzie
chemicznym i wiéciwosciach wg PN-S-10052. Stal powinna tigdarnd¢ nie mniejsz niz
290 KJ/nf sprawdzan w temperaturze -2€ (ha prébkach Mesnagera).

Dokumentacja Projektowa przewiduje zastosowanie sta zgodnej z gatunkiem
18G2A np. stal S460M wg PN-EN 10020:2003 ,Definicjaklasyfikacja gatunkow stali”
— po zaakceptowaniu przez Projektanta oraz layniera.

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

Stal gatunku 18G2A lub 18G2ACu jest obecnie trudskpna — staj zgodmy, z ww.
wymienionymi jestS355J2 wg PN-EN 10028:2007. Zastosowane stale (np. S355J2)
powinny mi&€ udarnd¢ nie mniejsz niz 27J sprawdzona w temp. -20°C (na probkach
Charpy)

2.2. Akceptacja materiatow

Odbiér wyrobéw stali konstrukcyjnej na podstawigiadectwa Badai (Hutniczego) wg
PN-EN 10204:2006 (Odbiorow&wiadectwo Badai (ates) 3.1).

Ze wzgkdu na zmienngé norm i przepisdOw dotyczacych wykonywania konstrukciji
stalowych oraz proces dostosowywania polski przeg®, norm i procedur do unijnych
(Unii Europejskiej) procedura odbioru materiatow i konstrukcji zostanie okreslona
przez Inzyniera w porozumieniu z Projektantem i Wykonawa.

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

a) mie¢ atesty hutnicze wydane przez Producerfaindectwo Bada (Hutnicze)
wg PN-EN 10204:2006a(est3.1) lub zawiadczenie odbioru (przez Komisarza
Odbiorczego Ministerstwa Infrastruktury),

b) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowaniar&wlego, kolorowe
przywieszki zgodnie z PN-90/H-01103 i PN-87/H-01104 wg odpowiednich
norm

c) speligd wymagania okrdone w normach przedmiotowych.

- dla kgtownikéw wg PN-EN 10056-1:2000,
— dla ceownikow wg PN-EN 10279:2003.
— dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10028007, PN-EN 10025-1:2007,.
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Dodatkowo wytworca (huta) powinna posiadadrozony system zapewnienia jadad
ISO. Wszystkie elementy konstrukcyjne stalowychektdyw mostowych przeznaczone do
wbudowania, pomimo posiadania odpowiednich ceréylv, atestow oraz aprobat
technicznych, kadorazowo przed wbudowaniem, maszyska& akceptagj Inzyniera.

2.3. Stosowane materiaty.

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

2.3.1. Blachy ze stali 18G2A.

Blachy ze stali gatunku zgodnego z Dokumentagjrojektova - na elementy
konstrukcyjne - powinny lyzgodne z DokumentacpProjektows pod wzgétdem gatunkow,
asortymentow i wkasrigi oraz odpowiadawymaganiom norm.

Wymagane badania ultradickowe wszystkich elementéw na rozwarstwienie (klB§a
wg PN-EN 10160:2001).

2.2.2. Ksztattowniki i blachy ze stali 18G2A.

Ksztattowniki i blachy ze stali gatunku zgodnegoDokumentaci Projektow na
zwiatrowanie i elementy pomocnicze - powinny lzgodne z DokumentacpProjektowg pod
wzgledem gatunkéw, asortymentéw i wtagnboraz odpowiadawymaganiom norm.

2.3.3. Zamowienia na materiaty spawalnicze.

ZamoOwienia na materiatly spawalnicze sklada Wytworkanstrukcji mostowej
u zaakceptowanego przezymiera Producenta.

Na Wytworcy Kkonstrukcji  @izy obowihzek egzekwowania od dostawcow
I przechowywania atestow potwierdgaych spetnienie wymagapostawionych w normie
przedmiotowej. Badania, ktére warunkupystawienie atestow Wytworca materiatdw
spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Atestysz by¢ przedstawione wraz
z dostawg kazdej partii materiatébw spawalniczych.

Materiaty pochodgce z zapasow Wytworcy konstrukcji stalowej powirnyg atestowane
na koszt wiasny Wytworcy konstrukcji w zakresiealmtym przez layniera.

Materiaty do pajczen spawanych odpowiednie do gatunkéw stadzbnych elementow
beda okreslone w projekcie technologii spawania | myigsc zaakceptowane przezziniera.

Powinny one spetnéawymagania nagpujgcych norm:

— elektrody wg otulonych wg PN EN 757, PN-EN 1599200

— druty spawalnicze wg PN-EN 440, PN-EN 756, PN-ENM&,&6°N-EN 758, PN-
EN 12535PN-M-69420,

— topiki do spawania tukiem krytym PN-EN 760 [PN-ESIQ 14174:2012E],

— topiki do spawaniauzlowego PN-M-69356 [PN-EN ISO 14174:2012E].

Wytworca powinien przestrzegaokreséw wanosci stosowania elektrod wedtug
gwarancji dostawcy. Materiaty spawalnicze aglprzechowywé ponad podtoggw suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniachczriki i materiaty spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia ofome) stalowej konstrukcji mostowej powinny dy
oddzielone od pozostatych.

Elektrody otulone powinny posia¢latuling nieuszkodzos centryczg, niezattuszczan
i niezawilgocong.
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Przed przysipieniem do spawania elektrody nalewysuszy. Zaleca si suszenie
w temp. 120+180°C w czasie 1+2 godzin.

2.4. Materiaty do wykonania zespolenia ptyty z kortsukcj a stalowg

Materiaty do wykonania zespolenia ptykglbetowej z konstrukgj stalows (sworznie
zgrzewane ze gpzonym tbem np: typu TRW Nelson) ze stali S355 wipny by one
zgodne z DokumentacpProjektova.

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 wynikéw badai
wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Dopuszcza si zastosowanie stali (i innych materialtdbw) posiadagych
deklaracje zgodndgci lub certyfikat zgodnosci z Normg zharmonizowamn
lub europejska Aprobata Techniczm wydana przez upowa&niong
jednostke. Zastosowanie stali innych gatunkéw i okreslono
w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody Irkyniera oraz Projektanta.

3. Sprzet
Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogolne”
pkt.3.

Wykonawca powinien dysponowaastpujacym sprztem:

a) maszyna do ecia tlenowo-acetylenowego sterowana numerycznie,

b) spawarki,

C) urzadzenie do zgrzewania (wgrzewania) sworzni zesgajah,

d) zuraw samochodowy lub samohig o udwigu 10 Mg,

e) zurawie samochodowe o fwigu dostosowanym do giaru podnoszonych
elementéw (40+100 Mg), do montakonstrukcji,

f) sprzarka powietrza,

g) szlifierki reczne,

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

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie morda
obowizani § do przedstawienia hynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego gprz
Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy sprdo ckcia i spawania elementow
konstrukcji § sprawne, a take czy uradzenia dwigowe i zbiorniki cinieniowe posiadaj
wazne swiadectwa wydane przez Uid Dozoru Technicznego.

Wykonawca nazgdanie Irzyniera jest zobowizany do probnegozycia sprztu w celu
sprawdzenia jego przydatigd. Sprawdzenie powinno odbywa sii w obecnéci
przedstawiciela liyniera.
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4. Transport

W czasie przewozu materialdbw naleje ustawia rownomiernie na catlej powierzchni
tadunkowej, obok siebie i zabezpieézyprzed maliwosciag ich przesuricia podczas
transportu.

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

4.1. Transport zewretrzny konstrukcji stalowej
4.1.1. Transport konstrukcji

Elementy konstrukcji o przekroczonej skrajni ngleprzewozé po uzyskaniu zgody
zarzdu drogi - GDDKIA, ZDW lub innych jednostek admitrigacej drogami i ulicami.
KonwoOj przewaacy czsci ponadwymiarowe konstrukcji powinien dbyoznakowany
i poprzedzony przez oznakowany samochdd puotuj

Wszystkie elementy konstrukcji powinnydladowane ndrodki transportu w ten sposaob,
aby mogly by transportowane i roztadowywane bez powstania nachych napgzen,
deformacji i uszkodze Zalecone jest transportowanie konstrukcji w tpkiezycji, w jakiej
bedzie eksploatowana.

W trakcie transportu natg chront:

— elementy stykbw monzawych,
— powiloki antykorozyjne.
— sworznie zespalage.

Wskazane jest podanie przez Wytwoikonstrukcji sposobu transportu i sktadowania
elementow.

Elementy powinny posiadavyrazne oznakowanie okémjace umieszczenie elementow
w montowanej konstrukcji.

Sposéb mocowania elementow musi wyklucraozliwos¢ 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 Irkyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien
dostarczy wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytngore, atake wszystkie
elementy stalowe, ktéreetly uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wgtone g farby
i materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jesaagzone okresami gwarancji. Przekazane
powinny by dokumenty opisdce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, gyoce
technologiczne oraz wyniki basl@dbiorow.

4.1.3. Likwidacja uszkodzetransportowych

Podczas odbioru po roztadunku mglesprawdzt czy elementy konstrukcyjneas
kompletne i odpowiadaj zatazonej w Dokumentacji Projektowe] geometrii. Dopusdoe
odchyiki nie powinny przekraczaodchytek podanych w niniejszej ST. Po ewentualnych
ustaleniach z udzialem rzeczoznawcy lub jednosiukowo-badawczej, czy odchyiki
I uszkodzenia wptywagj na bezpieczestwo, wytkowanie lub wygld, Inzynier podejmie
decyzg o ich pozostawieniu wzgdinie usuwaniu.
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Jeili usuwanie odchytek i uszkodzénzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny i m@nogram usuwania odchytek.
Inzynier maze zastrzec, jakich prac nie mma wykonyw& bez obecngi przedstawiciela
Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwdérca konstrukcji,aich wykonania powinien przygii¢
tak szybko, jak jest to mbwe ze wzgédow technicznych. Po zakozeniu prac Wykonawca
montau dokonuje odbioru w obecém przedstawiciela tiyniera.

Jeili po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wgstija peknigcia 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
zapewnia ich stateczn& i ochrore przed przesugnciem s¢ tadunku podczas transportu.

Elementy wiotkie powinny by odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem
I zdeformowaniem.

4.2.2. Transport pionowy elementow konstrukcji

Uchwyty do zamocowania nie powinny dynieksztalcone lub wyglie. Podnoszone
elementy powinny by zabezpieczone przed odksztatceniem, na przykizezprastosowanie
podkiadek drewnianych podeta lub haki podnogze elementy z ayciem odpowiednich
zawiesi, z zachowaniem zasad bezpiasizea.

4.2.3. Sktadowanie elementéw konstrukcji stalowej

Elementy nalgy uktada& na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia ddizeia
Z ziemp, zalania wod i gromadzenia siwody w zagtbieniach konstrukcji. Przy uktadaniu
elementow w stosy pionowe najestosowa odpowiednio roztgone 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 skladowaniu elementéw w bazach (magazynachiitmeszy okres czasu nailg
przeprowadzi okresow kontrok elementow, zwracag szczegolg uwag na zabezpieczenie
przed koroz.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogolne warunki wykonania roboét
Ogolne warunki wykonania robo6t podano w ST D-M.0000 "Wymagania ogolne".

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

Konstrukcje stalowe magby¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych
przez Komist Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] (posiagtag
Swiadectwo (certyfikat) wydane przez KomisKwalifikacyjna Ministerstwa Transportu
[Infrastruktury] Rzeczypospolitej Polskiej, lub wamle przez instytucje uznane przez
administragg rzadows kraju pochodzenia firmy izaakceptowane przez Kmi
Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu [Infrastruktury]). Wytw@ donstrukcji powinien
razem z ofer przetargow dostarczy Inzynierowi kopt swiadectwa Komisji dla danej
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Wytworni. Wytwaorca nie mge przenié¢ wytworzenia catéci lub czsci konstrukeji do innej
Wytworni bez zgody layniera. Zatwierdzeni przez igniera podwykonawcy Wytworcy
musz réwniez posiada swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Traportu
[Infrastruktury].

Posiadanigwiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Traportu [Infrastruktury]
obowigzuje rownig przedstbiorstwo wykonujce monta stalowej konstrukcji mostowej,
jesli montowane prgsta mag rozpitos¢ teoretyczn wickszz od 21 m lub j&li dla
zmontowania prgsta konieczne jest wykonanie poten spawanych albéruby spezajace.

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

5.3. Zakres wykonywanych robot wytwaorni

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

Dokumentacja wykonawcza zawiera :

a) rysunki warsztatowe,

b) podziat konstrukcji stalowej na elementy wysytkowe,

c) program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytwior

d) program montau i scalania konstrukcji na budowie.

e) program zapewnienia jaka zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.3.1. Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny by opracowane z uwzglnieniem podnieste
wykonawczych wg PN-82/S-010052 oraz powinny uwdglac przygotowanie elementéw
wysytkowych do transportu i morta. Tolerancje wymiaréw liniowych do 1,0 mm.
Zalgcznikiem do rysunkow warsztatowych powinnct laestawienie eizarow i powierzchni
elementow konstrukcji. W rysunkach powinien ¢bpkreslony rodzaj obrébki eitych
powierzchni.

5.3.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwaorni

Rozpoczcie robot 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 Wytwoércy,

c) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérigohieczne 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 hadateriatow i spoin wymaganych
w specyfikacjach,

1) inne informacjezadane przez liyniera,
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j) ewentualne zgtoszenia potrzeby zmian.

Program musi uwzgtiniac spetnienie wszystkich ustalezawartych w Dokumentacji
Projektowej i specyfikacjach i powinna znalesic w nim pisemna deklaracja Wytworcy
0 szczegOtowym zapoznanig g Dokumentagj Projektow i Specyfikacjami Technicznymi.

Projekt technologii spawania winien zawiera

- metod spawania, spet i materiaty,

- kolejncs¢ wykonywania spoin,

- pozycg taczonych elementow przy spawaniu,

- przygotowanie brzegdéw elementéw i rowkow do spawaani
— rodzaje obrdbki spoin,

— metody kontroli i bada

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

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w Wytwdmwykonawca zobowizany jest
do prowadzenia Dziennika wytwarzania konstrukciji.

5.3.3. Obrébka elementow
5.3.3.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow i prostowanie

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

5.3.3.2. Cicie elementéw i obrabianie brzegow rglewykona zgodnie z ustaleniami
projektu technicznego z zachowaniem wyniaB&l-S-10050 pkt 2.4.1.1.

5.3.3.3. Prostowanie i giie elementow

Wytworca powinien w obecsoi Inzyniera wykonéd probne uycie sprztu
przeznaczonego do prostowania ¢oj elementéw. Roboty mady¢ kontynuowane jeeli
pomierzone w prébnymzyciu odchytki nie przekroeg wartagsci podanych w PN-S-10050
pkt 2.4.2. Wysjpienie gkni¢¢ 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 przexhsmiem

Przed przysipieniem do sktadania konstrukcjizinier przeprowadza odbior elementéw
konstrukcji w zakresie uswtia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni
przylegajcych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wyniagal-S-10050 PN-M-04251
i PN-M-69774.
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5.3.4. Skladanie konstrukcji
5.3.4.1. Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalewykona zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera Projektem technologii spawania.

Osoby kieryce spawaniem i spawacze powinny postadgrawnienia pastwowe
uzyskane w systemie kwalifikacyjnym kierowanym mrzenstytucg akredytowan
posiadajca stosowny audyt wg PN EN ISO/IEC 17025:2005 diiresu obejmypego
kwalifikacje personelu spawalniczego i spawaczy ayah uprawnienia wg PN EN 287-1
i PN EN 1418:2000 oraz system jakmwy wg norm serii ISO 45000 [np. Instytut
Spawalnictwa w Gliwicach].

Konstrukcja powinna by podzielona zgodnie z Dokument@adProjektovs na zespoty
spawalnicze, ktérych wymiary ograniczanazliwosci transportu.

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

Czotowe spoiny pasow rozgianych nalgy konczy¢ poza przekrojem samego pasa,
uzywajac do tego ptytek wybiegowych. Ptytki wybiegowe paonwy mieg taky samy grubac
| ksztatt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptyrekpomog zaciskOw) spoiny powinny
by¢ na nie wyprowadzone na diugo co najmniej 25 mm. przy usuwaniu ptytek
wybiegowych nalgy przeprowad# ciecie w odlegtéci co najmniej 3 mm od brzegu pasa,
a nasgpnie usug¢ nadmiar przez obrélkmechaniczg

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

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegidjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi zgodnie
z Projektem technologii spawania. Wykonawca olaany jest dokoria badania spoin
I udostpni¢ ich wyniki do kontroli Irzynierowi. Badania spoin polegag na ogjdzinach
i makroskopowych badaniach nienisgogch wg PN EN 1ISO 5817:2009 i PN-EN 970:1999
prowadzi lrzynier.

Badania radiofotograficzne i ultragickowe zgodnie z PN EN 1435 i PN EN 1712, PN
EN 1713, PN EN 1714 wykonywanog jedynie laboratoria zaakceptowane przez Kogmisj
Kwalifikacyjng MTIGM podczas przewodu kwalifikggego wytworng.

Inzynier maze nakazé&wykonanie spoin prébnych przez spawaczy i ich taatInzynier
uprawniony jest do zagdzenia dodatkowych bafiaspoiwa i zyczy spawanych w kalej
fazie wytwarzania konstrukciji.

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

Wytworca zobowgzany jest gromadzipetry dokumentagj bada w postaci radiograméw
I protokotow oraz przekazga Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

5.3.4.2. Usuwanie odksztafckonstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawanidlggga doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnfci ksztaltu geometrycznego z Dokumemndadprojektovy. Wszystkie
odchytki wieksze od dopuszczalnych mygszby¢ 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 Wytworca i przedstawda zaakceptowania
Inzynierowi

Operacja usuwania odksztatcespawalniczych odbywa sic powinna w obecnii
Inzyniera i by zgodna z zaleceniami PN-S-10050. VYpstnie knie¢ czy innych
uszkodzé w elemencie w trakcie prostowania powoduje jegekdalifikacg i odrzucenie
danego elementu.
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5.3.4.3. Wykonanie elementow dla montawstpnego, transportu i mor#a na miejscu
budowy

Elementy, ktore nie pozossana trwale w mécie mog by¢ wykonane wedlug wymaga
uzgodnionych jednorazowo gaizy Wykonawg a Irzynierem. 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 gé€zniki sworzniowe

Nalezy zastosowasworznie zgodne z Dokumentaéjrojektovs (z tbem spczonym).

Powierzchnia elementu, do ktérej zgrzewane (spayargvorznie musi by pozbawiona
zendry, korozji, brudu, farby, smaréw. Zgrzewanid Ispawanie sworzni do konstrukcji
stalowej mostu wykorta zgodnie z Dokumentagj Projektows — automatycznie lub
pétautomatycznie.

Sworznie wykon& ze stali okrélonej w Dokumentacji Projektowej. Wykonawca
powinien dostarcay Inzynierowi przed zgrzewaniem (Spawaniem) Sworzni gpagice
informacje:

— nazw Producenta i nazgwrzadzenia spawalniczego,

— okreslenie rodzajuzrodia pgdu,

— opis hcznika sworzniowego i atest materialu z ktérego endno 4czniki oraz
atesty materiatdw pomocniczych.

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

5.3.6. Prébny montastalowej konstrukcji mostowej

Nalezy dazy¢, aby wytworzona konstrukcja mostowa byta probmieomtowana przez
Wytworce w Wytworni. Probny monta wytworzonych elementéw konstrukcji stalowej
naleey przeprowadz zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 punkty 2.4.43.4.4.6, po
dokonaniu odbioru wytworzonych elementow stalowajstrukcji mostowej przez tgniera
oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanypbssbow przeprowadzenia probnego
montau i stosowanych technologii. W przypadku, kiedy wyinie w Wytworni montau
prébnego catej konstrukcji nie jest uzasadnionért@znie i ekonomicznie ftynier maze
dopuwci¢ wykonanie montau probnego polegagego na sprawdzeniu przez przgaie
wymiarow przylegajcych do siebie zespotéw spawalniczych. Mplesprawdzt czy jest
zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.

W takim przypadku Wykonawca konstrukcji pokrywa ewmlne koszty usuwania
deformacji konstrukcji powstate podczas scalaniaudowie.

5.3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytk

W Wytworni naley wykona& zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej
przewidziane w Dokumentacji Projektowej zgodne ZeVb14.02.02 oraz ST M.14.02.01.

ST M-14.01.02
Konstrukcje stalowe ustroju nigeego
203



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

Rozpoczcie rob6t mae nasipi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przezyimera programu
montau. Program spogrdzany jest przez Wykonawenontau i powinien zawier&

a) harmonogram terminowy realizacji,

b) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy,

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

d) projekt drog montzaowych

e) projekt rusztowa montaowych

f) projekt montau z uwzgédnieniem podpdrkonstrukcji i kolejndéci scalania zgodny
z Dokumentagj Projektowvy,

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

h) projekt technologiczny wykonania ptyty pomostowej,

i) informacg o podwykonawcach,

J) informacg o podstawowym spegzie montaowym przewidzianym do realizacji
zadania,

k) projekt technologii spawania,

[) projekt rusztowa montaowych,

m) sposOb zapewnienia badajetych w specyfikacii,

n) informacje o sposobie zapewnienia bezpiésiga 0sOb zatrudnionych przy
montau,

0) inne informacjezadane przez liyniera.

Program winien zawietarowniez protokot odbioru konstrukcji od Wytwércy oraz musi
uwzgkdniat spetnienie wszystkich ustale zawartych w Dokumentacji Projektowej
i specyfikacjach.

Projekt montau konstrukcji stalowej nakly uzgodnté z Projektantem obiektu mostowego.
Projekt technologii spawania winien zawiera

- metod spawania, spet i materiaty,

— kolejncé¢ wykonania spoin,

- pozycg taczonych elementow przy spawaniu,

- przygotowanie brzegéw elementéw i rowkow do spaaani
— rodzaje obrdbki spoin,

— metody kontroli i bada

Technologia spawania powinna zapewnianinimalizacg napezen spawalniczych
i odksztatcé. Jali jakas technologia nie jest okilona jednoznacznie w Dokumentacii
Projektowej lub zachodzi konieczto zmiany technologii, Wytwérca musi uzyska
akceptagj Inzyniera.

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

Ustalona konstrukcja rusztowai pomostow powinna Ky sprawdzona na sity
wywotywane obcizeniami od montowanej konstrukcji stalowej, od pracych na niej ludzi
oraz od gjzaru narzdzi, materialtdw pomocniczych i wdzen.
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Konstrukcja rusztowa powinna umeliwia¢ tatwy ich monta i demonta oraz
wielokrotna¢ ich wzycia.

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

5.4.2. Skladowanie i transport elementéw konstiukajplacu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji
i udostpnienie go Wytwoércy konstrukcji stalowej, aby moglokon& roztadunku
dostarczonej konstrukcji stalowej i ugdnewentualne odksztatcenia powstate w trakcie
transportu. Plac sktadowy powiniendayolny od wody.

Konstrukcg nalezy uktada& na placu budowy z uwzglnieniem projektu monta
i kolejnosci poszczegodlnych faz moma Konstrukeg naley uktad& na podktadach
drewnianych, betonowych (pokrytych deskami) lubldadach kolejowych.

Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnia

a) |jej stateczn& i nieodksztatcaln&,

b) dobre przewietrzanie elementéw konstrukcyjnych,

c) dobr widocznd¢ oznakowania sktadowanych elementéw,

d) zabezpieczenie przed gromadzeniem vgdd opadowychgniegu, zanieczyszcage
itp,

e) dobry dostp do kolejno montowanych elementéw.

Nalezy dgzy¢, aby dwigary i belki byty sktadowane w pozycji pionowejakiej jak
w konstrukcjach), podparte w ¢atach. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ich
ostatecznego patenia naley wykonywa zgodnie z punktem 4 niniejszej specyfikaciji.
Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate podczasadsilania i transportu
wewretrznego musg by¢ ocenione przez fiyniera i w razie konieczroi element by
zasgpiony nowym na koszt Wykonawcy.

5.4.3. Wykonanie rusztowianontaowych

Wykonanie rusztowamontaowych powinno zapewntaprawidtowy dosip do kadego
styku konstrukcji wykonywanego na budowie.

Konstrukcg stalowg przeset naley montowa z uzyciem rusztowa montaowych, ktore
zostan wykorzystane réwnieprzy betonowaniu ptyt pomostu.

Przy budowie rusztowa dla montau konstrukcji stalowych nalg uwzgkdni¢
mozliwos¢ ich wykorzystania do prac malarskich.

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

5.4.4. Wykonanie patzen tymczasowych

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

5.4.5. Wykonanie patzen statych spawanych na miejscu budowy.

Wszystkie spoiny wykonywane na budowie musc¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jdi zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin simby to
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zaakceptowane przezzyniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nieprdeianych

w Dokumentacji Projektowej uchwytow mowntavych do podnoszenia lub zamocowania
wymaga zgody layniera. Ireynier maze za&gdat wykonania obliczé sprawdzajcych skutki
przespawania uchwytow moutavych.

Wszystkie prace spawalnicze nalepowierz& jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadagcym aktualne uprawnienia. Kda spoina powinna Kby oznaczona osobistym
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 na moiigpodczas opaddéw atmosferycznyclramki lub
mgty, miejsce spawania i stanowiska spawaczy zyatestont, a w przypadku wkszej
wilgotnosci wzglednej powietrza i 80% naley zaniech& spawania. Prace spawalnicze
nalezy prowadz¢é w temperatura powgj 5°C.

Powierzchnie gdczonych elementdw na szerdkd nie mniejszej i 15 mm od rowka
spoiny naley oczyci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zuayszczé do
czystego metalu.

Wszystkie spoiny czotowe powinny bpodpawane lub wykonanie takechnologi, aby
gran byta jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu pomgrby¢ obrobione mechanicznie.

Dopuszczalna wielkd podtopienia lub wkinieccie grani w podpionie wg klasy
wadliwosci B (dawniej W1) dla zjczy specjalnej jakai i C (dawniej W2) dla ziczy
normalnej jakéci wg PN EN I1SO 5817:2009 (dawniej PN-M-69775).

Spoiny czotowe specjalnej jakm powinny odpowiadaklasie B wadliwéci wg PN-EN
12517:2008(dawniej klasie wadliwgci zigcza R1), a wszystkie spoiny normalnej jsko
w konstrukcjach mostowych klasie C wadlégbo wg PN-EN 12517:2008dawniej klasa
wadliwosci zigcza R2).

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

Spoiny powinny posiadaklass zgodrny z Dokumentag Projektowy i projektem montau.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegdjadaniu 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 nienigegzh wg PN-M-69703 prowadzi
Inzynier. Koszt bada radiofotograficznych i ultradvickowych ponosi Wykonawca,
awykonyw& je mog jedynie laboratoria zaakceptowane przezyimera. Badanie
potwierdzagce jakad¢ robot spawalniczych prowadaivg PN-S-10050 punkty 3.2.8 i 3.2.9.

Wykonawca rob6t montawych zobowdzany jest gromadgipetry dokumentag bada
w postaci radiograméw oraz protokotdw i przekaza Inzynierowi podczas odbioru
ostatecznego konstrukciji.

5.4.6. Przygotowanie konstrukcji do wykonania wgpétupcego pomostu betonowego

Konstrukcja stalowa powinna by zaprojektowana z uwzglnieniem Kkolejnéci
betonowania ptyt pomostu poprzez pexyg wstpnych wygec. Kolejnasé¢ betonowania
ptyty pomostu jest ok&ona w projekcie technologii betonowania ptyty patw Wykonanie
ptyty pomostu wg ST M.13.01.06.

Powierzchnie kontaktowe betonu ze stabwinny by zabezpieczone antykorozyjnie
poprzez metalizagj— zgodnie z DokumentacProjektovy.
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5.4.7. Osadzanie pyget na podporach

Przed ostatecznym osadzaniem konstrukcji na podpdraynier musi dokona odbioru
ostatecznego #kysk i ich posadowienia zgodnie z ST M.17.01.04. sS§bpo opuszczania
konstrukcji powinien b§ okrelony w projekcie montau. Opuszczanie konstrukcji nie
powinno powodowa deformacji wykraczagych poza obszar pracy spystej, nawet
w przypadku awarii podroikdw. W czasie osadzania psta gtdwne elementy musz
zachow& swoje wymiary. Osadzanie pset na podporach powinno odbyiasie
w obecndci Inzyniera.

5.4.8. Opuszczenie konstrukcji

Po zabetonowaniu ptyty pomostu i gggiicciu przez beton peilnej wytrzymat (po
28 dniach) natey rozebr& rusztowania mont@we podpierajce konstrukegj stalow.

Projekt budowy mostu przez Wanv Miedzychodzie dopuszcza zastosowanie inngj ni
okreslona w projekcie technologii realizacji obiektowechnologia musi uwzgtiniac warunek
dot. zachowania ggtosci zeglugi na Warcie.

Wykonawca jest zobowzany do wykonania i uzgodnienia:

* instrukcji prac i postoju spetu ladowego i ptywajcego, zawierare] take sposob
oznakowania szlaku nawigacyjnego w trakcie reglizabot;

* instrukcji budowy w warunkach zagmnia powodz oraz w warunkach zimowych, w
sytuacji wysgpienia pochodu lodu;

e opracowanie sposobu zabezpieczenia obszaréw imsjiegtged spadaniem gruzu do
wody i na teren zalewowy, przed przedostawaniendaikoryta rzeki nieczysfoi oraz
statych elementéw konstrukcyjnych;

e opracowanie harmonogramu prowadzenia robét gwgsaeyop zachowanie ggtosci
zeglugi na Warcie;

e opracowanie programu prowadzenia robot gwararego zachowanie statecZob
istniejgcej zabudowy regulagej wraz z ewentualnym sposobem jej odtworzenia.

6. Kontrola jakosci rob6t

Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania og@lne
6.1. Rusztowania
Dopuszczalne odchyiki wymiarowe od projektu wynpsz

a) rozstaw szeregéw pali lub ram rusztowaniowych #15 c

b) rozstaw podhanic i poprzecznic £2 cm,

c) rzedne oczepdw +1 cm,

d) dtugas¢ wspornikdéw +10 cm, -1 cm,

e) przekroje poprzeczne elementow +4%,

f)  wychylenie jarzm lub ram z ptaszczyzny pionowej%),%ysokdci, lecz nie
wigcej niz 3 cm.

Szczegolnie naly zwrdcik uwag na prostolinijné¢ czesci pionowych, ktére przenosz
zasadnicze obgienia pionowe.
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Strzatka pomidzy nacignieta strurg a poszczegolnymi elementami, fcianky rury,
potka, scianky lub srodkiem ksztattownika, nie powinna bwieksza nk:

— dla czsci pionowych od 0,001 ich diugaoi i (stupow) ni 1,5 mm,
— dla czsci elementow poziomych 70,001 dtugéci i nie wicksza nk 2 mm,
— dlasciggéw niz 0,002 dtugéci i niz 3 mm.

Nalezy sprawdzt¢ zabezpieczenie przed korgglementow sktadanych, a w szczegétmo
powierzchni przylegagych, ktére po zigeniu rusztowania duola niedosgpne dla
zabezpieczenia.

Pokczenia na&ruby.

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

Dopuszczalne odchyiki powinny wyneési
- 1,0 mm - dla otworéw érednicy nominalnej do 20 mm,
- 1,5 mm - dla otworéw érednicy nominalnej powaej 20 mm.
Ponadto powinny hiyspetnione nagpujace wymagania:
a) owalna¢ otworu, tj. r@nica pom¢dzy najweksz i najmniejsz srednia, nie
powinna przekraczab% nominalnegrednicy otworu oraz 1 mm,

b) skasnos¢ otworu nie mae przekracza3% grubdci taczonych elementéw oraz
2 mm.

Inne rodzaje pakzen gwarantuwjce wytrzymatécé i stateczné rusztowa mog byc
stosowane pod warunkiem zatwierdzenia przez odpbhweentadze.

Dopuszczalne ugcia belek wiéczacych gornych, belek pomostu.

Ugiccia pionowe nie powinny przekragza

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

Statecznéx i osiadanie klatki nafey oblicza wg WP-D, DP-31.
Dopuszczalne odchyiki przy posadowieniu na klatkagiodktaddw powinny wynos&i

a) dopuszczalne odchylenia w rozstawie poszczeg6lpgdktadow 5 cm,
b) dopuszczalne odchylenia w paémiusrodka podstawy klatki £10 cm.

Dopuszczalne odchyiki przy posadowieniu na ruszbalipodwalinach drewnianych:

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

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

Badania przy odbiorze konstrukcji zmontowanych tosan stalowych z elementéw
skiadanych polegaj na stwierdzeniu zgoddo konstrukcji rusztowa z wymaganiami
technicznymi podanymi w normie i ewentualnie z dikdawymi wymaganiami podanymi
w zamowieniu dla poszczegdélnych konstrukcji mostchvy
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Badania przeprowadzadynier wraz z Wykonawg

Badania rusztowaw czasie ich eksploatacji.

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

Badania przeprowadzadynier wraz z Wykonawg

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

6.2. Materiaty

Materialy przeznaczone do wbudowania pomimo posiadadpowiednich certyfikatow,
atestbw oraz Aprobat technicznych,z#tarazowo przed wbudowaniem musuzyska
akceptagj Inzyniera. Akceptacja partii materialtdw przeznaczongotwbudowania polega na
wizualnej ocenie stanu materiatbw dokonanej przeyniera, oraz udokumentowaniu jej
wpisem do Dziennika Budowy.

Odbidr stali na podstawiswiadectwa Odbioru, atest 3.1 wydanego przez Producta
staliwg PN-EN 10204.

Badania materiatdw obejmyjsprawdzenie atestow (deklaracji zgogkip materiatdw
stalowych i protokotow odbioru z hut przezzymiera (lub Komisarza Odbiorczego).
W przypadku braku tych dokumentow konieczne jestdamie cech mechanicznych
i chemicznych stali w celu okdlenia jej gatunku wg specjalnie opracowanego progra
bada&. Odbior taki nalgy traktowa& jako wyjtkowy i wymaga on zgody #yniera
I akceptacji Zamawiafego.

6.3. Konstrukcja stalowa

Konstrukcja stalowa podlega odbiorom na poszczeg@inetapach jej wykonania.
Wykonanie konstrukcji powinno Byzgodne z PN-S-10050.

Dopuszczalne odchytki wymiarow konstrukcji zgodmnie//w norng wynosz:

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

— dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przescieim
odpowiadajcych sobie punktow przekrojow) nie ¢gej niz 1/1000 dtugéci
i nie wiecej nz 10 mm,

— dlugdsci dzwigara 10 mm,

— wysokaci dzwigara 1 mm,

— odchylenia strzatki wygcia dzwigara £10% projektowanej strzaiki,

— wybrzuszenigrodka blachownicy z ptaszczyznywilgara £3 mm.

Badania elementdéw stalowych.

Nalezy sprawdzt czy wyte do konstrukcji blachy i ksztattowniki g s zgodne
z Dokumentag Projektows i odpowiadaj wiasciwym normom, czy odchyiki ksztattu
i wymiarow nie przekraczajdopuszczalnych wartoi wg PN-S-10050.
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Ponadto naley sprawdzt czy:

— dlugas¢ elementow i ich ksztalt jest zgodny z rysunkamisagatowymi,

— powierzchnie przylegage g dostatecznie szczelne, a kral@ie odpowiednio
obrobione,

— wszystkie powierzchnie przylegag $ dostatecznie szczelne, a krglmie
odpowiednio obrobione,

- elementy s wiasciwie oznakowane.

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

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

Dokladn@¢ pomiaru powinna wyno&il mm. Wyniki pomiaréow powinny kiyzgodne
z Dokumentagj Projektowa i rysunkami warsztatowymi.

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji polega na kortroli

— prostolinijnagci elementdbw za pomagc tat oraz prawidtowséci ksztattu
konstrukcji za pomagszablonu,
— wielkosci ewentualnych wybrzusagrodnika lub wyggcia belek w caifi.

6.4. Pojczenia spawane

Styk spawany naky wykona z talky doktadndcig, aby wzajemne przesygia
stykapcych s¢ elementéw nie przekraczaty 1 mm.

Badanie materiatdw spawalniczych polega na sprawdzezy mag one atesty wydane
przez wytwoérng tych materialdw, gwarantage zgodné¢ z przedmiotowymi normami
podanymi w punkcie 2.3.9 normy PN-S-10050 oraz @zyes wanosci gwarancji nie zostat
przekroczony. Jesli warunki te nie $spetnione materiaty te mpa zastosowapo wyraeniu
zgody przez layniera i po wykonaniu nakazanych przez niego hada

Wszystkie spoiny czotowe w elementach konstrukgwimny by, zgodnie punktem
2.4.4.4 normy PN-S-10050, péraetlane wg PN EN 1435 zgodnie z planem prgetlen na
catej dlugdci, a badania powinny davyniki nie gorsze od klasy B wadliwa wg PN-EN
ISO 5817:20089.

Przyrad do bada ultradzwickowych musi by wyposaony w urzdzenie do zapisu
obrazu (wynikow badg.

Spoiny pachwinowe powinny By poddane ogdzinom zewgtrznym i badaniom
magnetyczno-proszkowym (lub penetracyjnym) eweniealltradwickowym wg PN-EN
1714:2002 (lub PN-M-70055/01) i powinnydayniki nie gorsze od klasy wadliwoi B lub
C dla spoin nénych wg PN-EN 1712:2001 [PN-EN ISO 11666:2011E].

Niedopuszczalneggysy lub gknigcia w spoinach lub w materiale w icipsgedztwie.

Na podstawie radiograméw oraz wad spoin éllreych i wykrytych przéwietlaniem
nalezy okresli¢ klas; spoin. Klasa spoiny powinna dwpisana do protokotu bafigpoiny.

Spoiny lub ich cgéci ocenione w wyniku ogtizin lub przéwietlania jako wadliwe lub
nie spetniaice wymaga nalezy usurgé w sposéb nie powodagy uszkodzé konstrukcji lub
powstania w niej dodatkowych nagpen. Powtorne wykonane spoiny w miejscu ustyth
nalezy podda& ponownym badaniom w petnym zakresie.

Badania spoin i atzy spawanych przeprowadzagodnie z punktami 3.2.7 i 3.2.8
PN-S-10050.
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Maksymalne przesugtie fgcznikow zespalarych od zaprojektowanego wynosi 2,5 mm
pod warunkiem zachowania wymaganych odlégto

6.5. Sworznie

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

Sworznie stdgce do zespolenia ptyty betonowej z konstrgksfalows bad& zgodnie
Z punktem 3.2.9 normy PN-S-10050.

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

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

6.6. Usuwanie przekroczonych odchytek

Po ustaleniu z udzialem rzeczoznawcy czy przekmezodchylki wplywag na
bezpieczastwo konstrukcji laynier podejmie decyzje o pozostawieniu verylie sposobie
usungcia odchytek.

6.7. Kontrola geodezyjna odchytek

Przez caly czas morta konstrukcji stalowe]j naky prowadzé biezgca kontrok
geodezyjg geometrii konstrukcji stalowej — ugi, odchylenia w planie i innych parametréw
geometrycznych.

7. Obmiar robo6t

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M.00@OV@ymagania ogolne".

Jednostlk obmiaru robot jest 1 Mg wykonanej i zmontowanep$toukciji stalowej. Do
ptatnagci przyjmuje s¢ tona zgodnie z Dokumentagj Projektove zwigckszony lub
zmniejszony o iléci wynikajace z zaaprobowanych przezzymiera zmian. ZarO6wno
Inzyniera jak i Wykonawca magzadaé koncowego sprawdzenia toina w przypadkach
watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi By na pimie. Mag wiasciwg stali naley
przyjmowa& wg PN.

Obmiar nie obejmujeadnych rusztowai stgzen montaowych.

8. Odbidr robot

8.1. Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M.000.00 "Wymagania ogolne”.

Odbiory winny obj¢ wszystkie etapy realizacji przede wszystkim tatoboty, ktore
ulegap zanikowi a wplywaj na jakdé¢ robot. Odbiory natey dokon& sprawdzajc
przytoczone w pkt 6 kryteria oceny. Czydaoodbioru winna by udokumentowana
odpowiednim protokotem zgodnie z pratyjmi w ST D-M.00.00.00. zasadami.

Do odbioru konstrukcji powotuje i komisg odbioru. Jej sktad ustala dynier
w porozumieniu z WykonawWytwaércg i montugcym).

Odbiory czsciowe przeprowadza hynier. Wyniki odbioréw czsciowych naley wpis&
do Dziennika wykonania konstrukciji.

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

Odbiér konstrukcji po roztadunku i uszkodzeowstatych w transporcie winien oy
wykonany w obecr&i Inzyniera i powinien b§ przez niego zaakceptowany. Wytworca
powinien dostarcay wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz koetptlokumentéw
dotyczcych wykonanej konstrukcji.

Do odbioru ostatecznego konstrukcji monty) i wykonawca przedktada wszystkie
dokumenty techniczneswiadectwa kontroli i pomiarow, dokumenty badanigzhikow
(spoin), pomiary odchytek, wyniki probnego ofyania i inne, ktérych zada Inzynier.

Elementem odbioru ostatecznego konstrukcji stalgegtjprobne obgrenie wykonanego
mostu. Prébne obgienie powinno b§ wykonane wg opracowanego Projektu probnego
obcigzenia.

9. Podstawa ptatndéci

Ogl6lne wymagania dotygee ptatnéci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania
ogolne”.

Cena wykonania robot obejmuije:
A. W zakresie wykonania konstrukcji w wytworni:

- prace przygotowawcze,

— dostarczenie wszystkich czynnikdéw produkciji,

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

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

- badanie ksztattownikéw i blach i ich oczyszczenie,

- frezowanie i gicie ksztattownikéw i blach,

- przyckcie elementéw konstrukcji na projektowane dkajo

— obrobka maszynowa: pasowanie, ukosowanie,

- scalenie elementow i ich spawanie,

— zgrzewanie (przyspawanie) sworzni zespakgh,

- monta probny konstrukcji,

— wykonanie niezbdnych bada laboratoryjnych i pomiaréw oké®nych
w specyfikacji lub nakazanych przezymiera,

— o0znaczenie elementéw wedtug kolejoiomonta:u,

— obrébka krawdzi pasow (struganie).

B. Transport konstrukgji:

— zaladunek konstrukcji n@odki transportu,

— przewiezienie konstrukcji z wytwoérni na plac budowy

— usungcie uszkodze powstatych w trakcie transportu,

— przygotowanie miejsca na placu sktadowym na budowie
— ztozenie konstrukcji na placu skladowym na budowie.

C. W zakresie monta konstrukcji na budowie:

- prace przygotowawcze i pomiarowe,
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10. Przepi

opracowanie Programu momnta konstrukcji wraz z Projektem technologii
spawania,

opracowanie Projektu rusztowanontaowych,

opracowanie Projektu drég montavych,

wykonanie i rozebranie drdg montavych,

wykonanie rusztowapodpieragcych i ich rozbiorka,

sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

monta wskepny z regulag geometrii,

state padczenie elementow przez spawanie,

usungcie ewentualnych usterek,

monta& i demonta stzen montaowych,

przygotowanie konstrukcji do zespolenia,

usunkcie materialdw ustugowych poza pas drogowy,

wykonanie niezdnych bada laboratoryjnych oraz pomiarbw wymaganych
w specyfikacji lub zleconych przezzyniera.

Sy zwazane

PN-B-03200:1990 Konstrukcje stalowe. Obliczeniaystate i projektowane.

PN-89/S-10050
PN-82/S-10052
PN-M-48090:19

PN-84/M-69001

Obiekty mostowe. Konstrukcje staloWgmagania i badania.
Obiekty mostowe. Konstrukcje staldwmejektowanie.

96 Rusztowania stalowe z elementéwdskigch do budowy mostow. Wymagania i badania
przy odbiorze zmontowanych rusztawa

Spawalnictwo. Spajanie metali i psycgokrewne. Podziat.

PN-EN 287-1:2011E Egzamin kwalifikacyjny spawacBpawanie - Gg¢ 1: Stale
PN-EN 287-1:2007 Egzamin kwalifikacyjny spawac8pawanie - Cg¢ 1: Stale

PN-EN 440:199

9 Spawalnictwo - Materiaty dodatkowesgawania - Druty elektrodowe i stopiwo do spawani
tukowego elektrog topliwg w ostonie gazéw stali niestopowych i drobnoziayuk -
Oznaczenie [zagpiona PN-EN ISO 14341:2011E]

PN-EN 571-1:1999 Badania nieniszce. Badania penetracyjne. Zasady ogolne.
PN-EN 583-1:2001 Badania nieniszce. Badania ultraavickowe. Cz$¢ 1: Zasady ogolne

PN-EN 756:200

PN-EN 760:199

PN-EN 970:199

7 Materiaty dodatkowe do spawaniautlite oraz kombinacje drutéw litych i proszkoviye
topnikami do spawania tukiem krytym stali niestogetv i drobnoziarnistych - Klasyfikacja
[zasypiona PN-EN ISO 14171:2010E]

8 Materiaty dodatkowe do spawania pniki do spawania tukiem krytym - Oznaczenie
[zasypiona PN-EN ISO 14174:2012E]
9 Spawalnictwo. Badania nienigzezzhczy spawanych. Badania wizualne [zp&ina PN-

EN ISO 17637-1:2011E Spawalnictwo. Badania nienigzezzhczy spawanych. Badania
wizualne zhczy spawanych]

PN-EN 1290:2000 Badania nieniszce zhczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowezytspawanych
[zasypiona PN-EN ISO 17638-1:2010E]

PN-EN 1290:2000/A1:2005

PN-EN 1291:2000 Badania nienisgce zhczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkoweczyt
spawanych. Poziomy akceptacji [zgsbna PN-EN ISO 23278:2010E]

PN-EN 1291:2000/A1:2005

PN-EN 1330-1:2001 Badania nieniszee. Terminologia. Terminy og6ine

PN-EN 1330-2:2001 Badania nienisgcz. Terminologia. Terminy wspdlne dla badaeniszczacych

PN-EN 1330-3:1999 Badania nienisgece. Terminologia. Terminy stosowane w radiograficin badaniach
przemystowych.

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

ultradzwiekowych [PN-EN 1330-4:2010E]

PN-EN 1330-5:2001 Badania nieniszce. Terminologia. G&¢ 5: Terminy stosowane w badaniach matod

pradow  wirowych [zasipiona PN-EN ISO 12718:2008E]JPN-EN 1330-7:2007
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PN-EN 1330-8:2001
PN-EN 1330-9:2002

PN-EN 1330-10:2007

Badania nieniszgze. Terminologia. G#¢ 7: Terminy stosowane w badaniach
magnetyczno-proszkowych

Badania nienisgcz. Terminologia. Terminy stosowane w badaniachedncici

Badania nieniszce. Terminologia. G&¢ 9: Terminy stosowane w badaniach emisj
akustyczy [PN-EN 1330-9:2009E]

Badania nienisgoz. Terminologia. G#¢ 10: Terminy stosowane w badaniach wizualnych

PN-EN 1418:2000

PN-EN 1435:2001

PN-EN 1435:2001/A1:2005

PN-EN 1712:2001

PN-EN 10020:2003
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10025-1:2007

PN-EN 10025-2:2007

PN-EN 10027-1:2007
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10056-1:2000
PN-EN 10160:2001

PN-EN 10204:2006
PN-EN 10279:2003
PN-EN 12517-1:2008

PN-EN ISO 636:2008

PN-EN ISO 2560:2010

PN-EN ISO 5817:2009

PN-EN ISO 6947:1999

PN-EN ISO 14341:2011

PN-EN ISO 17659:2008

Personel spawalniczy - Egzaminosvamiperatorow uggzer spawalniczych oraz
nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w pelni zmagbaanego i automatycznego
spajania metali

Badania nienisgce zhczy spawanych. Badania radiograficzneaczy spawanych
[zasypiona PN-EN ISO 17636-1:2013E Badania nieniszez spoin -- Badanie
radiograficzne -- Gg¢ 1: Techniki promieniowania X i gamma z bijn

Badanie nienisgce zhczy spawanych. Badania ultéadekowe zhczy spawanych.
Poziomy akceptacji [zagtiona PN-EN ISO 11666:2011E]

Definicja i klasyfikacja gatunkétali
Ogodlne techniczne warunki dostalvisvyrobéw stalowych.

Wyroby walcowane naggor ze stali konstrukcyjnych. €& 1: Ogélne warunki techniczne
dostawy

Wyroby walcowane na ggor ze stali konstrukcyjnych. €& 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Systemy oznaczania staks€z: Znaki stali
Systemy oznaczania stali. Systgrowy
owniki rownoramienne i nieréwnoramienne ze stalgtrukcyjne. Wymiary

Badania ulttadckowe wyrobdw stalowych ptaskich grudmd réwnej lub wekszej ni 6
mm.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumerkidmiroli
Ceowniki stalowe walcowane nagmrTolerancje ksztattu, wymiaréw i masy.

Badania nieniszoz spoin - Cg¢ 1. Ocena ziczy spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich
stop6éw na podstawie radiografii - Poziomy akceptacj

Materiaty dodatkowe do spawania <8t druty i stopiwa do spawania elektsodolframowg
w ostonie gazu obefnego stali niestopowych i drobnoziarnistych - Kfdsacja (oryg.)

Materiaty dodatkowe do spawarkttektrody otulone doecznego spawania tukowego stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja

Spawanie -gZta spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopowvymtkiem spawanych
wiazka) - Poziomy jakéci wedtug niezgodnii spawalniczych

Spawalnictwo -- Pozycje spaaanDkrélanie katdw pochylenia i obrotu

Materiaty dodatkowe do spawanDruty elektrodowe i stopiwo do spawania tukoweg
elektrody metaloy w ostonie gazu stali niestopowych idrobnoziagubkt -
Klasyfikacja (oryg.)

Spawanie - Wiglnjczne terminy dotyeze zhczy spawanych/zgrzewanych z ilustracjami

PN EN ISO/IEC 17025:2005 Ogo6lne wymagania datgezkompetencji laboratoriow badawczych i wzogeygh

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU | GOSPODARKI MORSKIEJ z dni30 maja 2000 r. w sprawie
warunkow technicznych, jakim powinny odpowidddrogowe obiekty isynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz.

735 - z dnia 3.08 2000 r.)

UWAGA: Ze wzgledu na rozbieznosci pomiedzy wymaganiami PN-S/89-10050, a wprowadzanymi nowy
normami z serii PN-EN w niniejszej ST przedstawiono iektére metody badania wg starych norm PN
(wycofanych lub zasgpionych). Inzynier moze zaadaé¢ postugiwania s¢ nowymi normami serii PN-
EN. Wymagaé to moze w niektérych przypadkach innej metodologii bada. Dotyczy to zwlaszcza
oceniania spoin i materiatéw stalowych.
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