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M.14.00.00. KONSTRUKCJE STALOWE
M.14.01.02. KONSTRUKCJA STALOWA USTROJU NIOSACEGO

1. Wstep

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru stalowej
konstrukcji ustroju nosnego, wykonanego ze stali gatunku S355 w ramach zadania: ,,Remont
ktadki dla pieszych nad ul. O. Zagloby w Ostrowcu Swietokrzyskim”.

1.2 Zakres stosowania ST
ST jest stosowana jako dokument kontraktowy i przetargowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3  Zakres robét objetych ST

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmuja wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na
celu wykonanie warsztatowe i montaz na budowie konstrukcji stalowej ustroju niosgcego ze stali
gatunkow S355.

Montaz na budowie wg niniejszej Specyfikacji dotyczy scalania konstrukcji ustroju niosgcego na
placu budowy w miejscu gdzie przewiduje dokumentacja techniczna.

Odrebnymi Specyfikacjami ujgte sg rowniez nastgpujace roboty:

M.14.02.01 — Pokrywanie powtokami malarskimi konstrukcji stalowych

14 OKkreslenie podstawowe

1.4.1. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury - organ MI nadajacy prawo
wykonywania mostow drogowych, pieszych 1 kolejowych o konstrukcji stalowej
przedsiebiorstwom wytwarzajagcym konstrukcje i wykonujacym montaze 1 remonty mostow
(Sekretariat Komisji - Warszawa, ul. Jagiellonska 89).

1.4.2. Kontrola wewnetrzna - kontrola przeprowadzona przez wytworce wg wlasnych procedur
w celu oceny, czy wyroby okreslone ta sama specyfika wyrobu i wykonane wg tego samego
procesu wytwarzania spetniajg wymagania podane w zamowieniu.

1.4.3. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysytka, wg specyfikacji wyrobu, na
wyrobach majacych stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobdw, ktérych czes¢ ma stanowié
dostawe, w celu sprawdzenia, czy te wyroby spelniajg wymagania podane w zmowieniu.

1.4.4. Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony przez wytworce, w ktorym stwierdza
on, ze dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w zaméwieniu i podaje wyniki
badan.

1.4.5. Deklaracja zgodnosci z zamdéwieniem ,,rodzaj 2.1” — dokument, w ktorym wytworca
stwierdza, ze dostarczone wyroby sa zgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu, bez
podania wynikow badan.

1.4.6. Atest ,,rodzaj 2.2” - Dokument, w Ktorym wytworca stwierdza, ze dostarczone wyroby sg
zgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu i przedstawia wyniki badan uzyskane podczas
kontroli wewnetrznej wyrobow.

1.4.7. Lacznik Scinany — element konstrukcyjny sluzacy do przenoszenia $cinania miedzy
betonem i stalg.

1.4.8. Sworzen — szczegllny rodzaj tacznika w ksztalcie trzpienia z gtowka, ktory jest
przyspawany bezposrednio do gornej powierzchni stalowego dzwigara.



1.4.9. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w ST M.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

15 Ogolne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robot 1 ich zgodno$¢ z Dokumentacija
Projektowa, ST 1 poleceniami Inzyniera.

Ogo6lne wymagania dotyczace robot podano w M.00.00.00. "Wymagania og6dlne".

2. Materialy
2.1 Ogdlne wymagania dotyczace materialow

Ogodlne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania, podano w ST
M.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

2.2 Zatwierdzenie uzytych materialow.

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcOéw materialow nie
oznacza akceptacji materialow.

Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jako$ci wszystkich partii
materialow.

2.3 Stal konstrukcyjna

2.3.1 Gatunki stali konstrukcyjnej.

Do wykonania konstrukcji stalowych nowoprojektowanych zastosowano stal S355 wg PN-EN
10025:2004 [24].

Stal powinna mie¢ udarno$¢ nie mniejsza niz 27] sprawdzang w temp. -20°C (na probkach
Charpy).

Blachy powinny by¢ sprawdzone metoda defektoskopii ultradzwigkowej celem wykrycia
ewentualnych wad materiatu. Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub zakladzie
wytwarzajacym konstrukcje.

Przy grubosciach wigkszych niz 20mm elementy przeznaczone do spawania powinny by¢
dostarczone w stanie znormalizowanym.

Stal powinna posiada¢ warunki i badania potwierdzone atestem 3.1. zgodnie z normg PN-EN
10240

Stal konstrukcyjna nalezy sktadowa¢ na podktadkach eliminujacych kontakt z podiozem 1 woda.
Sktadowiska winny by¢ zadaszone. Konstrukcja powinna by¢ ukladana w sposob eliminujacy
gromadzenie si¢ wod opadowych lub $niegu.

2.3.2 Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej
powinny:

1. posiada¢ atest 3.1 wg PN-EN 10204:2004[51].

2. mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek
ze znakami zgodnie z PN-EN 10025-1:2004[24],

3. spelnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych.

Dodatkowo wytworca (Huta) powinna posiada¢ wdrozony system zapewnienia jakosci ISO.
Zamawiajagcy moze dodatkowo wymaga¢ Odbioru Komisarza Odbiorczego Ministerstwa
Infrastruktury, powiadamiajgc o tym fakcie wykonawce na etapie zatwierdzenia wytworcy
konstrukcji stalowej.
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Powiadomienie Komisarza powinno wyprzedza¢ co najmniej na 15 dni termin rozpoczecia
wytwarzania stali. Wytop stali konstrukcyjnej i jej przetwarzanie na wyroby nie moze rozpoczac
sie bez zgody i zatwierdzenia technologii przez Komisarza MTiGM.

Komisarz Odbiorczy MTiGM dokonuje wszelkich czynnosci kontrolnych i1 badan zgodnie
z wymaganiami przedmiotowych norm na koszt wytworcy stali konstrukcyjnej. Rozpoczgcie
wytwarzania stali bez powiadomienia Komisarza Odbiorczego MTIGM 1 jego zgody jest
podejmowane na ryzyko wytworcy stali.

Uzycie wyrobow ze stali konstrukcyjnej, ktorych wytop i przetwarzanie nie byto kontrolowane
przez Komisarza Odbiorczego MTIiGM u Wytworcy stali, moze by¢ dokonane tylko po
przeprowadzeniu odbioru przez Komisarza odbiorczego MTiGM. W tym przypadku Komisarz
Odbiorczy MTIGM dokonuje wszelkich czynnosci kontrolnych i badan zgodnie z wymaganiami
norm przedmiotowych, a takze badan dodatkowych, ktorych koniecznos$¢ okresla sam, na koszt
wiasny Wytworcy stalowej konstrukcji nosnej.

2.4 Wyroby ze stali konstrukcyjnej
Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny spetnia¢ wymagania normy PN-EN 10025[24].

2.5 Laczniki i materialy spawalnicze.

ZamoOwienia na taczniki (Sruby montazowe) i materialy spawalnicze sktada Wytworca stalowej
konstrukcji nos$nej u zaakceptowanych przez Inzyniera Wytworcow tych materiatéw. Na
Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow
potwierdzajacych spelnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego
wyrobu lub materialu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii materialow.
Badania, ktore warunkujag wystawienie atestow Wytworca tacznikow lub  materiatlow
spawalniczych przeprowadza na wlasny koszt. Materialy pochodzace z zapaséw Wytworcy
powinny by¢ atestowane w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na koszt
wlasny Wytworcey konstrukcji.

Spetione musza by¢ wymagania nastgpujacych norm przedmiotowych:

-dla $rub, wkretow i nakretek wg PN-EN 20898-2[63], PN-EN 26157-1[64], PN-EN ISO 4759-
1[76],

-dla sworzni wg PN-EN 22341:2000 [77]

-dla podktadek wg PN-EN 1SO 7089:2002[73], PN-EN 1SO 7091[74], PN-EN ISO 4759-3[75]
-dla elektrod otulonych wg PN-EN 757[68], PN-EN 1599-2002[72],

-druty spawalnicze wg: PN EN 440[69], PN-EN 756[68], PN-EN 1668[70], PN-EN 758 [67], PN-
EN 12535[71]

-dla topnikow wg PN-EN 760[66]

-dla gazéw wg PN-EN 439[65]

Wytwoérca powinien przestrzega¢ okresOw waznosci stosowania elektrod wedlug gwarancji
dostawcy.

Do spawania stali nalezy stosowac elektrody lub drut zapewniajacy wykonanie spoiny o
parametrach nie gorszych niz materiat podstawowy.

3. Sprzet
3.1 Ogolne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzgtu podano w M.00.00.00 “Wymagania ogdlne” pkt 3.



3.2 Sprzet do wykonania robét

Wytworca konstrukeji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani
sa do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprz¢tu. Wykonawca na
zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprz¢tu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci i uzytecznosci. Sprawdzenie powinno odbywaé si¢ w obecnos$ci przedstawiciela
Inzyniera. Do prostowania i giecia rur, blach grubych, uniwersalnych, plaskownikoéw i
ksztattownikow Wytworca powinien stosowaé taki sprzet, aby byly zachowane zasady jego
bezpiecznego uzytkowania.

4, Transport
4.1 Ogolne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w M.00.00.00 “Wymagania ogolne” pkt 4.

4.2 Transport dostawa i skladowanie

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby
mogly by¢ transportowane i1 roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub
uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie
eksploatowana. Szczegdlng uwage nalezy zwraca¢ w trakcie transportu na nastgpujace elementy:

- faczniki,

- elementy musza by¢ zabezpieczone przed mozliwoscia przesunigcia, znieksztalcenia,
przewrocenia si¢ lub zeslizgniecia w trakcie transportu,

- ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas
zatadunku i transportu,

- drobne elementy musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania
przy

pomocy $rub montazowych,

- elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknigtych
pojemnikach,

- dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej 1 ta pozycja powinna by¢ zachowana
we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji,

- w pewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez
InZyniera.

W trakcie transportu przewozone elementy powinny spelnia¢ wymagania dotyczace wymiarow
skrajni dla ruchu drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ tadowane przy spetnieniu
wymagan dotyczacych skrajni pionowych.

W przypadku koniecznos$ci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport takich
elementéw zgode odpowiednich wiadz.

Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien by¢ odpowiednio
oznakowany 1 poprzedzony przez oznakowany samochod pilotujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

- w czasie zaladunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie suchymi
wolnym od substancji powodujacych korozje,

- skladowane na podkladach ponad powierzchnig gruntu 1 chronione przed opadami
atmosferycznymi,

- skladowane wg asortymentéw i oddzielone od innych elementow.
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Z dostawy wylaczone sg farby i materialy spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone
okresami gwarancji.

4.3 Odbior konstrukeji po roztadunku

Odbior konstrukeji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera i
powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢
doktadne badania dostarczonej konstrukcji stalowej 1, jesli to okaze si¢ konieczne, przeprowadzié
naprawy wszelkich uszkodzen. Badania powinny obejmowaé sprawdzenie kompletno$ci
konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary i inne cechy sg zgodne z tolerancjami podanymi w
normie. Wytworca powinien dostarczy¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania
materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

4.4 Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakcie
transportu, ktorych usunigcie Inzynier uzna za konieczne, to Wytwoérca przedstawi harmonogram
usuwania odchytek, poparty, jesli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym. Inzynier
moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnos$ci jego przedstawiciela. Koszt prac
ponosi Wytworca konstrukeji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to
mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru
w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po robotach naprawczych wystepuja dalsze
uszkodzenia, element (lub jego cz¢$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.5 Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikow powinny by¢
zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentéw. Suszenie elektrod i
topnikdw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Je§li na powierzchni elektrody
wystapity biale wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania robot.

5. Wykonanie robot
5.1 Ogolne zasady wykonania robaét
Ogolne zasady wykonania robot podano w M.00.00.00 “Wymagania ogolne” pkt 5.

5.1.1 Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy
montazu
Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych przez
Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa Infrastruktury. Wytworca konstrukcji powinien razem z
oferta przetargowa dostarczy¢ Inzynierowi kopi¢ $wiadectwa Komisji dla danej Wytworni.
Wytwoérca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukeji do innej Wytwoérni bez
zgody Inzyniera. Podwykonawcy Wytworcy muszg roéwniez posiada¢ $wiadectwa Komisji
Kwalifikacyjnej. Posiadanie $wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury
obowigzuje réwniez przedsigbiorstwa wykonujace montaz stalowej konstrukcji nosnej.
Wytworca musi wystawi¢ dokument, w ktorym stwierdzi ze dostarczone wyroby sg zgodne z
wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i poda wyniki badan (Swiadectwo odbioru
3.1).
Dokument musi potwierdzi¢ upowazniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezalezny od
wydzialu produkcyjnego.



Termin wazno$ci $wiadectwa 1 jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.

5.1.2 Program wytwarzania konstrukeji w Wytwoérni

Wytwoérca konstrukcji musi opracowac¢ i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program
wytwarzania konstrukcji”, ktory powinien zawiera¢ deklaracje Wytwoércy o szczegdétowym
zapoznaniu si¢ z dokumentacjg projektowa i Specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych
tam zalecen. ,,Program” powinien rowniez zawierac:

1) harmonogram realizacji,

2) informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

3) informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktoérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji (np. spawacze),

4) informacje o dostawcach materiatow,

5) informacje o podwykonawcach,

6) informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

7) projekt technologii spawania,

8) sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

9) inne informacje zadane przez Inzyniera,

10) ewentualne zgloszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowe;.

Program robot musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji
Technicznej.

Sporzadzenie rysunkdéw warsztatowych zapewnia Wykonawca robot.

5.1.2.1. Projekt Warsztatowy Wykonania Konstrukcji w Wytworni,

Projekt Warsztatowy sporzadza Wykonawca na podstawie Rysunkow.

W rysunkach roboczych nalezy m.in.:

- rozrysowa¢ oddzielnie kazdy z elementéw wysytkowych,

- rozpracowac wszystkie niezbedne szczegoty konstrukcyjne.

Wykonawca winien uzyskac¢ od Inzyniera akceptacje Projektu Warsztatowego Konstrukcji.

5.1.3 Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczgcie robdt moze nastapi¢é po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu
montazu. Program powinien zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wytworcy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji,

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

3) informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

4) projekt montazu,

5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana

w innych punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa,

6) projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego, jesli wystepuje,

7) informacje o podwykonawcach,

8) informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

9) projekt technologii spawania,

10) sposdb zapewnienia badan ujetych w Specyfikacii,

11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktére mogg znalez¢ si¢ w obszarze
prac montazowych,
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12) inne informacje zadane przez Inzyniera.

5.1.3.1. Projekt organizacji montazu

Projekt ten jest czg¢scig sktadowa programu montazu (wg pkt 5.1.3.). Projekt opracowuje si¢ na
podstawie ogolnych dyspozycji montazowych zawartych w Rysunkach. Projekt ten nalezy
opracowaé przy zatozeniu konieczno$ci zapewnienia ciaglosci ruchu na istniejacych trasach
komunikacyjnych (linii kolejowej).

Projekt organizacji winien zawiera¢ m.in. :

- sprawdzenie wytrzymatosci i odksztatcen konstrukcji w poszczegdlnych etapach montazu

- obliczenia statyczno-wytrzymatosciowe konstrukcji pomocniczych (podpory montazowe,
podesty robocze itp.)

- rysunki robocze konstrukcji i urzgdzen wymienionych powyzej

- organizacje placu budowy na okres scalania i montazu konstrukcji

- rysunki ilustrujace przebieg montazu w poszczeg6lnych jego etapach

- instrukcje zabezpieczenia warunkow bezpieczenstwa pracy

Projekt organizacji montazu podlega akceptacji przez Inzyniera pod wzgledem jego zgodnosci z
zatozeniami przyjetymi przy ich sporzadzaniu.

W przypadku gdy roboty przy scalaniu konstrukcji odbywac sie beda czesciowo na rusztowaniu
usytuowanym na terenie zalewowym rzeki nalezy ponadto:

- zabezpieczy¢ podpory rusztowan przed uszkodzeniem przy ewentualnym splywie wod
powodziowych

- projekt organizacji montazu uzgodni¢ z administratorem rzeki, to jest z Regionalnym Zarzadem
Gospodarki Wodnej

- wprowadzi¢ do projektu organizacji montazu ewentualne zalecenia wynikle z powyzszego
uzgodnienia

5.1.4 Technologia spawania

Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajace z Rysunkow oraz
niniejszej Specyfikacji 1 zawiera¢ m.in.:

- dobor elektrod do spawania

- dobor parametrow spawania

- sposob przygotowania krawedzi blach

- kolejnos¢ spawania

- plan kontroli spoin

- wytyczne dokonywania kontroli spoin.

Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjaliste spawalnika 1 uwzgledniad
nastepujace czynniki wyjsciowe:

- dynamicznos$¢ obcigzenia dziatajacego na konstrukcje

- powtarzalno$¢ obcigzenia (efekty zmeczeniowe)

- koniecznos$¢ ograniczenia do minimum odksztalcen i1 naprezen spawalniczych.

Technologia spawania powinna dotyczy¢ zarowno wytworzenia konstrukcji w wytworni jak 1 prac
montazowych na placu scalania.

5.1.5 Akceptowanie stosowanych technologii
Jesli jaka$ z czynnosci technologicznych nie jest okre$lona jednoznacznie w na Rysunkach lub
zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé akceptacj¢ Inzyniera.



5.1.6 Kontrola wykonywanych robot

InZynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynno$ci kontrolnych, badawczych i
odbioréw czgsciowych na czas, ktorych nalezy przerwaé roboty. W zalezno$ci od wyniku badan
Inzynier podejmuje decyzje o kontynuowaniu robot.

5.1.7 Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy
Decyzje Inzyniera sg przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach: Wytwarzania
konstrukcji (w Wytworni), oraz Dzienniku Budowy (w trakcie montazu).

5.2 Wykonanie konstrukeji w Wytwérni

5.2.1 Obrébka elementow

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiard6w i prostoliniowoSci
uzywanych wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte
wyroby, w ktorych odchytki wymiarow i ksztaltow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek.

5.2.2 Ciecie elementow i obrabianie brzegow

Ciecie materiatbw  hutniczych nalezy wykonywa¢ termicznie (automatycznie lub
pétautomatycznie). Wymagana klasa krawedzi cigcia tlenem wynosi: 2-2-2-2 wg PN-EN 1SO
9013:2017-04 [44]. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z gradu, naderwan oraz wzerow.
Ostre krawegdzie elementow nalezy stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub
wickszym. W przypadku elementéw nie narazonych na wpltywy atmosferyczne dopuszcza si¢
stepienie krawedzi pod katem 45°. przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki
mechanicznej te brzegi, ktore maja by¢ poddane przetopieniu w procesie spawania oraz te, ktore
osiagnely klasg jakos$ci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-EN 1SO 9013:2017-04 [44]. Dopuszcza si¢
cigcie mechaniczne blach pod warunkiem, ze cigte krawedzie blach ulegna przetopieniu w
procesie spawania. Przy rozcinaniu blach i ksztalttownikoéw, upowazniony pracownik przenosi
znaki na rozcinane czgsci 1 potwierdza zgodno$¢ materiatowa, swoim stemplem. Dopuszczalne
odchyltki wymiarow liniowych, prostosci, ksztattu przekroju poprzecznego elementow oraz
ksztattu w obrebie stykoOw muszg spetnia¢ okreslone wymagania.

Cigcie elementow i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami na
Rysunkach, ale tak by zachowane byly wymagania normowe. Arkusze nie obcigte w hucie nalezy
obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu.

Doktadnos¢ cigcia : Wymiar liniowy elementu [m] | <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] |+1 +1.5 +2
Powyzsze doktadno$ci nie dotycza wymiaru, na ktorym pozostawia si¢ zapas montazowy.

5.2.3 Ukosowanie krawedzi do spawania

Ukosowanie krawedzi do spawania nalezy wykona¢ wedlug dokumentacji technicznej, zgodnie z
PN-EN 1SO 29692-1:2005 [38] oraz Kartami technologicznymi spawania. Ukosowanie mozna
prowadzi¢ za pomocg obrobki widrowej, strugania, frezowania lub ukosowania termicznego
(automatycznego lub potautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym nalezy usunaé karby i
nierownosci przez szlifowanie. Wszystkie krawedzie nalezy przygotowa¢ podczas warsztatowego
wykonania elementow obiektow mostowych. Krawedzie, ktore zostang pospawane na montazu
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musza by¢ odpowiednio zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz powtokami metalizacyjno-
malarskimi.

5.2.4 Prostowanie i giecie elementow

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow
1 ksztattownikow dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sa nie mniejsze, a
strzalki ugigcia f nie wigksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabl. 1 (podaje sig¢
wyciag z tabeli dla blach i ptaskownikow).

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny
prostowanie i gi¢cie elementéw stalowych nalezy wykona¢ na gorgco przez:

- Podgrzanie do temperatury nie wickszej niz 750°C.

- Obszar nagrzewania materialu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz obszar poddany kuciu.

- Chlodzenie elementow powinno odbywac si¢ powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz
+5°C, bez uzycia wody.

- Zakrzywienie elementu.

Wskutek prostowania lub gigcia w elementach nie moga wystapi¢ peknigcia lub rysy. Sposob ich
ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali o
podwyzszonej wytrzymatosci S355 nie powinny wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.
Wytworca powinien w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera wykona¢ probne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli
pomierzone po probnym uzyciu odchytki nie przekrocza warto$ci dopuszczalnych. Wystapienie
pekniec¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Podczas gigcia nalezy przestrzegac zalecen normowych.

Przy prostowaniu i gi¢ciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac nalezy sity statyczne.

Tabl.1. Najwigksze warto$ci strzatek ugiecia f 1 najmniejszej wartosci promieni krzywizny r
dopuszczalne przy gieciu i prostowaniu na zimno elementéw stalowych.

Szkic przekroju Wzglede | Przy prostowaniu Przy gigciu
m osi
f r f r
y
sjl: X I X-X 12/400s 50s 12/200s 25s
] : {
y-y 12/800b
WL X-X 12/720b 90b 12/360b 45b
N
PN y-y

5.2.5 Oczyszczenie krawedzi

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inzyniera akceptacje
elementow w zakresie usunigcia gradu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i
brzegow stykowanych z zachowaniem wymagan przedstawionych w normie.



Miejsce spawania oraz przylegty pas materiatu o szerokosci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy
przed spawaniem oczyscic¢ z rdzy, farb, thuszczow oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

5.2.6 Skladanie konstrukeji do spawania

Przed przystgpieniem do spawania elementy nalezy zlozy¢ zgodnie z dokumentacjg techniczna,
oraz ustawi¢ w potozeniu wymaganym dla wykonania spoin. Odstgpy migdzy elementami
taczonymi spoinami czotowymi powinny spelnia¢ wymagania okreslone Kartami
technologicznymi. Przesunigcia brzegéow elementow spawanych nie powinny by¢ wigksze niz
okreSlone normami. Szczeliny miedzy elementami gczonymi spoinami pachwinowymi nie
powinny by¢ wigksze niz 1,0 mm.

Ustalanie i unieruchamianie elementow do spawania moze by¢ wykonywane spoinami sczepnymi
lub oprzyrzadowaniem montazowym. Spawanie ztaczy doczotowych nalezy rozpoczaé i konczy¢
na ptytkach wybiegowych mocowanych do elementow spawanych. Plyty wybiegowe powinny
mie¢ t¢ samg grubos¢ i ksztatt co elementy spawane. Plyty wybiegowe powinny posiadac
wymiary umozliwiajace utozenie spoiny o dtugo$ci min. 25mm. Usuwanie ptyt wybiegowych
nalezy wykonywa¢ w odleglosci co najmniej 3 mm od brzegéw pasa. Nadmiar usunaé przez
obrobke mechaniczna.

5.2.7 Sczepianie

Przy wykonywaniu spoin sczepnych nalezy przestrzegaé nastepujacych zasad:

- sczepianie powinni wykonywaé¢ wylacznie spawacze o uprawnieniach wymaganych dla
wykonywania wlasciwych spoin,

- dlugos¢ spoiny sczepnej powinna wynosi¢ 314 grubo$ci laczonych materiatow,

- spoiny sczepne umieszcza¢ w odstgpach rownych 200130 krotnej grubos$ci taczonych elementow,
- spoiny sczepne powinny by¢ wykonane bardzo starannie i oczyszczone z zuzla,

- spoiny sczepne posiadajace niedopuszczalne wady takie jak: peknigcia, przyklejenia nalezy
wycig¢ 1 ponownie wykonaé¢, a w przypadkach watpliwych spoiny sczepne nalezy poddac
badaniom penetracyjnym.

5.2.8 Scalanie elementow przy uzyciu oprzyrzadowania montazowego

Podczas scalania elementéw konstrukcji na stanowiskach, mozna stosowac¢ ustalajace
oprzyrzadowanie montazowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przyrzady te powinny rownocze$nie
ustawia¢ 1 trzymac spawane elementy zabezpieczajac je przed przesunigciem. Oprzyrzadowanie
ustalajace nalezy wykonac ze stali St3SX lub ze stali jej odpowiadajacej wg PN-EN 10025[24].
Scalanie przyrzadow montazowych z elementami konstrukcji wykonywac elektrodg. Spawanie
przyrzadow montazowych powinni wykonywaé spawacze posiadajacy takie same uprawnienia jak
dla wykonywania konstrukcji ktadki. Spawanie przeprowadza¢ zgodnie z parametrami i zasadami
obowigzujgcymi przy wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartych w kartach technologicznych
spawania. Nalezy stosowa¢ podgrzewanie wstgpne zgodnie z zasadami opisanymi w pkt. 5.2.9.

Po wykonaniu spoin sczepnych, przyrzady montazowe odcia¢ w odleglosci co najmniej 2mm od
konstrukcji. Naddatki usung¢ poprzez szlifowanie. Miejsca po usuni¢tych przyrzadach
montazowych nalezy podda¢ badaniom penetracyjnym pod katem wystapienia ewentualnych
pekniec.

5.2.9 Podgrzewanie krawedzi przed spawaniem
Elementy ze stali S355 o grubosci >20 mm nalezy przed sczepianiem i spawaniem podgrzewac¢ do
temperatury 150 °C, oraz wolno studzi¢ po spawaniu.
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Podgrzewanie wstepne elementdow spawanych moze by¢ wykonywane oporowo, matami
grzejnymi lub palnikami gazowymi (propan, butan). Podgrzewanie palnikami gazowymi powinno
by¢ wykonywane palnikami liniowymi z cigglym pomiarem temperatury podgrzewania oraz
temperatury miedzysciegowej. Pomiary temperatury mogg by¢ dokonywane przy uzyciu
termokredek. Wyniki pomiaréw temperatury podgrzewania i miedzysciegowej powinny by¢
rejestrowane w Dzienniku spawania.

5.2.10 Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii Sspawania zawartym w programach wytwarzania i montazu Konstrukcji.
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymatosci powinna
by¢ wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C. Stanowiska
spawania muszg by¢ zabezpieczone przed opadami $niegu i deszczu i innymi niekorzystnymi
zjawiskami atmosferycznymi. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzglgdna
powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej niz 5m/s, temperatura
powietrza nizsza niz podana wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujace
otrzymanie spoin nalezytej jakosci. Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub
wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie odpowiednich podktadek), aby gran byla
jednolita 1 gtadka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklesniecia grani w podpionie wg PN-
EN 1SO 17637:2017-02 [45] wg klasy wadliwo$ci W2. Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie
szlifierkg lub frezarkg albo stosowaé inng obrobke mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe
zmniejszenie grubos$ci przekroju elementu nie przekroczy 3 % tej grubosci.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywaé wytacznie materialdow spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenie o
jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowaé spoiwa W gatunku takim samym jak na
warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypehniajace.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikow powinny by¢
zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod 1 topnikdw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Wystapienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitéw tj. bialych krysztatlow $wiadczy o dlugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng
ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia si¢ elektrody. Suszenie elektrod starzonych
jest zabronione.

Sprzgt spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologia
spawania 1 Rysunkami. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych
parametrOw spawania, przy czym wahania nat¢zenia 1 napig¢cia pragdu podczas spawania nie moga
przekraczaé¢ 10 %.

Czotowe spoiny pasoéw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego ptytek
wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ tg samag grubo$¢ 1 ksztatt co spawane pasy. Po
przymocowaniu ptytek (za pomoca zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone
na dlugos¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie
W odleglosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nast¢pnie usungé nadmiar przez obrobke
mechaniczna.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementow do spawania.

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace
powierzchnie cigcia wg PN-EN ISO 9013:2017-04 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
glebokim przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.
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Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspdtczynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni nie powinien by¢ wigkszy niz 2,5 pm.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoly spawalnicze (elementy wysytkowe), ktérych
wymiary ograniczaja mozliwosci transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najwieksza cze$¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny
taczace pasy ze srodnikiem.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne
uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢ sprawdzenie aktualnych
umiejetnosci  spawaczy poprzez wykonanie prébnych zlaczy elektrodami stosowanymi do
spawania przedmiotowej konstrukcji (szczeg6lnie dotyczy to elektrod zasadowych). Kazda spoina
powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krotkich spoin
w odlegtosci 10 + 15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odlegtosciach co 1m.

5.2.11 Usuwanie odksztalcen konstrukeji po spawaniu

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodno$ci ksztaltu geometrycznego z Rysunkami. Wszelkie odchytki wicksze
od dopuszczalnych muszag by¢ usunigte. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji ma by¢
przygotowany przez Wytworcg. Projekt opisujacy zakres robdt i1 sposoby technologiczne
prostowania podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywac si¢ powinna w obecnosci przedstawiciela
Inzyniera z przestrzeganiem zalecen normy.

Wystapienie peknig¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunigciu
odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacj¢ 1 odrzucenie danego elementu.

5.2.12 Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytka zabezpieczone wedtug Specyfikacji Technicznych
M.14.02.01.[2] i M.14.02.02.[3] Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj.
przygotowania powierzchni 1 nanoszenia powlok ochronnych powinno by¢ przewidziane w
mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.2.13 Prébny montaz stalowej konstrukcji mostowej

Wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa podlega probnemu montazowi u Wytwaorcy.

Do prébnego montazu mozna przystagpi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementow
stalowej konstrukcji mostowej przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla
przewidywanych sposobdéw przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w wytworni montazu probnego catej konstrukcji nie jest mozliwe
technicznie (np. w przypadku duzych przgset spawanych na miejscu budowy) Inzynier moze
dopusci¢ wykonanie montazu probnego polegajacego na sprawdzeniu przez przylozenie
wymiarow przylegajacych do siebie zespotow spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy
jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.

Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi £10 % projektowanego, pod
warunkiem, ze linia wygiecia wstgpnego ma plynny przebieg (odchytka roznic rzednych
W sgsiednich punktach nie powinna przekraczac¢ 10 % tej wartosci).
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Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢é w sposOb trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu
oznaczen 1 schemat ten zalaczy¢ do projektu wykonawczego mostu.

O przeprowadzanym préobnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem
trzydniowym zawiadamia¢ Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie.

Na zakonczenie probnego montazu Wytworca spisuje protokot z jego przeprowadzenia, podajac w
nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegolnosci:

stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Rysunkami, wraz ze szczegdélowym
omowieniem odchytek od wymiardow teoretycznych,

lini¢ podniesienia wykonawczego 1 odchyltki od linii teoretyczne;,

znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem
siebie w zmontowanej konstrukcji.

5.2.14 Odbiér konstrukceji u Wytworcy
Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru
konstrukcji. Odbiér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow
wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej,
ktoérej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego
obiekt.
Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

1) Dokumentacje Projektowa i rysunki warsztatowe

2) Dziennik Wytwarzania

3) atesty uzytych materiatlow

4) $wiadectwa kontroli laboratoryjnej

5) protokoty odbioréw czesciowych

6) protokdt z probnego montazu, ajesli probny montaz nie byt przewidywany, protokot

z pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji

7) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania
Wykonawca konstrukcji stalowej jest zobowigzany do dostarczenia Inzynierowi kompletu
uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajacej wszystkie zmiany wynikte w czasie
wytwarzania konstrukcji stalowej.

5.3 Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.3.1 Skladowanie konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukeji
i udostepnienie go Wytworcy, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ew.
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie
z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢ z gruntem lub wodg i dlatego nalezy ja
uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposob
uktadania konstrukcji powinien zapewnic :

- jej statecznos¢ 1 nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobra widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych,

- zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, §niegu, zanieczyszczen itp.

W miar¢ mozliwos$ci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji
pionowe;j (takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej
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pozycji niz pionowa lub przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane
s obliczenia sprawdzajace stateczno$¢ i wytrzymaloscé.

5.3.2 Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich polozenia.

Elementy skladowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposOb gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigow
musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa
(probne uniesienie na wysoko$¢ 20 cm, brak przeszkdéd na drodze transportu, przeszkolona i
odpowiednio wyekwipowana zatoga).

5.3.3 Wyznaczenie osi podluznej konstrukcji obiektu i lozysk.

Na podporach nalezy wyznaczyé w sposob trwaty o$ obiektu, osie dzwigaréw gtownych i osie
tozysk.

Osie tozysk nalezy wyznaczaé dla temperatury t0 = 10°C w odlegtosciach od osi $rodka tozysk
stalych odpowiadajacych doktadnie rozpigtosciom teoretycznym przeset wg Rysunkow
i rysunkow warsztatowych. Przesunigcia tozysk wzgledem osi podparcia catego mostu nie
powinny przekracza¢ 2 mm (wzdhluz osi obiektu).

5.3.4 Osadzenie przesel na podporach

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokonaé ostatecznego
odbioru tozysk iich posadowienia. Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowac deformacji
wykraczajacych poza obszar pracy sprezystej nawet w przypadku awarii podnosnikow. W czasie
osadzania przgsta glowne elementy musza zachowywac swoje ptaszczyzny. Operacja osadzania
powinna by¢ realizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadek stalowych 1 klinéw debowych,
tak by w jednej fazie nie opuszcza¢ wiecej niz 1/500 rozpigtosci przgsta. Osadzanie przgset na
podporach powinno odbywac si¢ w obecnosci Inzyniera.

5.3.5 Wykonanie polaczen stalych na miejscu budowy

5.3.5.1. Polgczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Rysunkach. Jesli
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wtaczajac w to spoiny
sczepne), szczegdty podlegaja zaakceptowaniu przez Inzyniera. Spawanie nie przewidzianych na
Rysunkach uchwytow montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody
InZyniera. Inzynier moze zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania
uchwytéw montazowych. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujacego
ja spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i1
odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uplywie
96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych
badaniach nieniszczacych, badania radiograficzne 1 ultradzwigkowe wykonywane przez
niezaleznych inspektordéw i laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Koszty tych badan ponosi
Wykonawca.

Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacje badan w postaci radiogramow i
protokotow i przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.
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5.3.5.2. Wykonanie otworéw

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni, wykonywanie otworow i
ich rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu
konstrukcji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne Iub stozkowe) powinny mie¢ osie prostopadie do
elementu. Rozwiertaki i wiertla powinny by¢ w miar¢ mozliwo$ci prowadzone mechanicznie. Zte
rozmieszczenie otwordw dyskwalifikuje element. Wiercenie 1 rozwiercanie moze by¢
wykonywane tylko przy pomocy urzadzen obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone
po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na wlasciwym miejscu. Wszystkie czesci musza
byé starannie docisniete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie
powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera.

5.3.6 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni,
gdzie wykonuje si¢ wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja z wylgczeniem
ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powloke antykorozyjng nalezy
dokonczy¢ zgodnie ze Specyfikacjag M.14.02.01.

5.3.7 Rusztowania montazowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu
montazu konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inzyniera projekt rusztowan nie
moze by¢ bez jego zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe z elementéow sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadaé
wymaganiom BN-70/9080-02.

W zasadniczych wymiarach rusztowan dopuszcza si¢ nastepujace odchytki:

- w rozstawie szeregow pali lub jarzm +5 % rozstawu,

- w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej +5 % wysokosci jarzm, lecz nie wigcej
niz 5 cm,

- w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +5 cm.

Rusztowanie podlega odbiorowi przez Inzyniera.

5.3.8 BHP i ochrona Srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych przepisow o BHP 1 ochronie srodowiska odpowiada
Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktorych wykonanie naruszytoby
postanowienia tych przepisow.

6. Kontrola jakosci robot

6.1 Obowiazki Wykonawcy

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w  STM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne[1] pkt.6.
Kontrola rob6t obejmuje badania przeprowadzane w Wytworni i na placu budowy. Badania
materiatow, elektrod, polaczen powinny by¢ przeprowadzane w Wytworni. Badania innych
elementéw powinny by¢ przeprowadzane w Wytworni lub na budowie w zaleznosci, gdzie sg
wykonywane dane roboty. Jakos$¢ robot wykonywanych na placu budowy powinna by¢ taka sama,
jak jakos¢ robot wykonywanych w Wytworni. Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢ kontrole
jakosci prowadzonych przez siebie robot, niezaleznie od dzialan kontrolnych InZyniera.
Wykonawca ponosi koszty wszystkich badan.
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6.2 Sprawdzenie jako$ci materialow

W badaniach kontrolnych stali i wyrobow stalowych nalezy sprawdzi¢ spelnienie wymagan
podanych w

punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji. Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy uzyte elementy stalowe jak
blachy,

ptaskowniki, ksztattowniki sg zgodne z dokumentacja projektowa, co do gatunku i odpowiadajg
wiasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i
nakretek.

Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajace,
CO najmniej:

- date wystawienia zaswiadczenia,

- nazwe¢ 1 adres Wytworni,

- 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- mas¢ netto wyrobu lub liczbe sztuk,

- wyniki badan,

- podpis 1 pieczg¢ Wytworni.

Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i pordwnac je z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej i Specyfikacji Technicznej.

Badanie materiatow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadaja atesty wystawione przez
Wytworce tych materialow. Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos$¢ danego materialu z normami
przedmiotowymi oraz niniejsza STWiORB oraz zgodno$¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.3 Tolerancje

6.3.1 Dopuszczalne odchylki od linii prostej

Dopuszczalne odchyltki prostosci elementow (pretow Sciskanych, pasow Sciskanych) od podpory
do podpory lub od wezta do wezta wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm. Dla
elementdéw rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze.

Poniewaz roboty przy scalaniu konstrukcji odbywac si¢ beda cze$ciowo na rusztowaniu
usytuowanym na terenie zalewowym rzeki nalezy ponadto:

zabezpieczy¢ podpory rusztowan przed uszkodzeniem przy ewentualnym sptywie wod
powodziowych

6.3.2 Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem odpowiadajgcych sobie
punktéw przekroju) 1/1000 dlugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

6.3.3 Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych
(poza stykami) podano w tablicy 2.
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Tablica2. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego
Lp |Rodzaje Szkic Dopuszczalna
odchytek wielko$¢ lub f
1 Odchytki wg tabl.2
gléwnych — 1
wymiaréw
przekrojow hiA
baA | baA
2 Nieprostopadto . 0.01 wymiaru,
§¢  potek Iub AT T _i_ lecz nie wigcej
Scianek A niz 5 mm
L S
3 Przesuniecie e 0.005 h, lecz
lub  wygigcie nie wiecej niz
$rodnika grubos¢
h $rodnika
b
A
4 Przesunigcie 0.01 b, lecz nie
innych  cze$ci wigce] niz 5
poza mm
srodnikiem
A
ey
5 | Wybrzuszenie 0.005 wymiaru

blach

6.3.4 Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladno$cig, aby wzajemne przesunigcia stykajacych sie
elementow nie przekraczaty 1 mm.
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Rys. 1. Swobodne niespawane konce blach przy pasowaniu stykajacych si¢ elementow.

: |
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
I I
| |
I 1

300 300

Zaleca si¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych si¢
elementow (dotyczy szczegdlnie stykow montazowych). Dhugos¢ niepospawana winna wynosié
po 300 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin tgczacych srodnik dzwigara gtéwnego z
pasem dolnym i pasem gérnym lub z blacha poktadu, oraz 300 mm dla potaczen zeber jezdni i
zeber $rodnika. Spoiny te powinny by¢ nastgpnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po
wykonaniu polaczen srodnika i pasow stykajacych sie elementéw. Szczegodtowe rozwigzania
nalezy poda¢ w technologii spawania. Rozwigzanie to pokazano na Rys.1.

6.3.5 Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czolowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wigksze niz 2 mm strzatki
odchylenia po przytozeniu linialu o dtugosci 1m.

6.3.6 Dopuszczalne odchylki konstrukcji uzebrowanych.

Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary
odchytek w ptytach uzebrowanych mozna przeprowadza¢ wyrywkowo wg wskazan Inzyniera,
przy czym nalezy mierzy¢ co najmniej 10 % elementow plyty (blachy, Zebra, poprzecznice) w
strefach $ciskanych 1 5 % w strefach rozcigganych. Jezeli mierzone odchytki przekrocza
wymagania niniejszej normy o wiecej niz 10 %, liczba mierzonych elementéw powinna zostaé
zwigkszona wg zalecen Inzyniera.

Jezeli w zwigkszonej liczbie mierzonych elementow odchytki przekraczaja 10 % tej liczby, nalezy
Jje usuna¢ wg wskazowek w nastepnych punktach niniejszych Specyfikacji.

6.3.7 Dopuszczalne odchylki wymiarow liniowych

Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktorych doktadno$¢ nie zostata podana w
Dokumentacji Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w
normie, przy czym rozrdznia sie:

- Wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiardéw, podlegajace
pasowaniu,

warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukeji,

- wymiary swobodne, ktorych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabl.3. Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiar Dopuszczalne odchytki wymiaru (£),[mm]
nominalny [mm]

ponad | do przyltaczeniowego swobodnego
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500 1000 0.5 1.5

1000 2000 1.0 2.5

2000 4000 1.5 4.0

4000 8000 2.5 6.0

8000 16000 (4.0 10.0

16000 |[32000 |6.0 15.0

32000 10.0 1/1000 wymiaru lecz

nie wiecej niz 50

6.3.8 Usuwanie przekroczonych odchylek

Jezeli przekroczone odchytki wptywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier
wydaje polecenie dotyczace ich pozostawienia wzglednie usuwania.

Wykaz odchyltek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowig
czg$¢ dokumentacji odbioru konstrukeji.

6.4 Sprawdzenie robét spawalniczych

6.4.1 Spawacze i ich marki

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa. Wszystkie prace spawalnicze
mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia.
Wszyscy uprawnieni do spawania konstrukcji spawacze powinni by¢é wpisani do dziennika
spawania wraz z znakami identyfikujacymi wykonanie przez nich spoin. W dzienniku spawania
powinny by¢ odnotowane ponadto wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji Projektowej i
technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na
biezaco 1 przedstawianie go do akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny jest Wykonawca.

6.4.2 Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za wykonanie
badan jest odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobowigzany dostarczy¢ wyniki testow
InZynierowi. Koficowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uplywie
48 godzin po ich wykonaniu.

a) Badania wizualne

Badanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 970[32]. Badaniu wizualnemu podlega 100%
dhugosci wszystkich spoin. Do pomiaru ksztattu spoin oraz wielosci niezgodnosci zewngtrznych
nalezy stosowaé spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary. Nalezy okresli¢ rodzaj niezgodnosci
spawalniczych i jej wielko$¢, a nastepnie na podstawie PN-EN 25817[39] okresli¢ rzeczywisty
poziom jakosci ztaczy spawanych. Wyniki z badania nalezy zapisa¢ w protokole.

b) Badania radiograficzne i ultradzwigkowe

Badania radiograficzne lub ultradzwickowe obejmuja wszystkie ztacza doczotowe lub teowe o
pelnym przetopie na catej dlugosci. Wybor konkretnej metody badania nalezy przedstawi¢ w
programie badan do akceptacji Inzyniera. Przy wyborze metody badania nalezy kierowaé si¢
zaleceniami przedstawionymi w tabeli 3 PN-EN 12062[31].

Badania radiograficzne i ultradzwickowe wykonywaé mogg jedynie laboratoria zaakceptowane
przez Komisj¢ Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujacego Wytwornie dysponujace
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odpowiednio uprawnionym personelem i sprzetem. Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ petng
dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow i protokotow i przekazaé jg Inzynierowi podczas
odbioru ostatecznego konstrukcji. Badania radiograficzne nalezy wykona¢ wg PN-EN 1435[54].
Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jako$ci obrazu
wg PN-EN 462[58]. Poziom akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN 12517[36],

Badania ultradzwickowe nalezy wykonywaé¢ wg PN-EN 583 [57]oraz PN-EN 1713[56], PN-
EN1714 [55],

Poziom akceptacji nalezy okreslic wg PN-EN 1712[37]

c) Badania penetracyjne i magnetyczno-proszkowe

Badania magnetyczno proszkowe lub penetracyjne obejmuja: 100% spoin doczotowych i teowych
o niepelnym przetopie, 25% spoin pachwinowych wykonanych warsztatowo oraz 50% spoin
pachwinowych wykonanych na montazu. Wybér konkretnej metody badania nalezy przedstawié
W programie badan do akceptacji Inzyniera.

Badania magnetyczno proszkowe nalezy wykona¢ wg PN-EN 1290 [59]. Poziom akceptacji
nalezy okresli¢c wg PN-EN 1291[60].

Badania penetracyjne nalezy wykonywa¢ wg PN-EN 571[33], Poziom akceptacji nalezy okresli¢
wg PN-EN 1289[61]

6.4.3 Badania niszczace — plyty probne

Wykonawca moze odstapi¢ od wykonania plyt probnych dla zlagczy spawanych doczotowych i
teowych w przypadku posiadania uznanej technologii spawania wg PN-EN 288-3[13]. Piyty
probne nalezy wykona¢ w warunkach oraz z zastosowaniem parametréw takich samych jak przy
wykonywaniu ztgczy spawanych konstrukcji.

6.4.3.1 Plyty probne dla zlgczy doczotowych

Plyty probne nalezy wykona¢ dla ztaczy doczotowych o grubosci spawanych materiatow: 15, 20,
30mm dla kazdej stosowanej metody spawania: Wymiary plyt probnych ztaczy doczotowych
uzaleznione sg od grubosci spawanych elementow 1 wynoszg odpowiednio:

-dla bl. 15mm 150x350

-dla bl. 20mm 150x350

-dla bl. 30mm 150x350

Ptyty probne dla ziaczy doczotowych nalezy poddaé nastgpujacym badaniom nieniszczacym i
niszczacym:

-badanie radiograficzne

-proba statyczna rozciggania,

-proba zginania,

-proba udarnosci na probkach Mesnagera w temperaturze -40°C 1 Charpy w temp. -20°C

-badanie twardosci

-badanie makroskopowe

6.4.3.2 Plyty probne dla ztgczy teowych

Plyty probne zlacza teowego nalezy wykona¢ w ukladzie blach 1 spoin odpowiadajgcym
analogicznemu rozwigzaniu w konstrukcji.

Wymiary plyt probnych zlaczy teowych uzaleznione sg od grubosci spawanych elementow i
wynosza odpowiednio:

Ptyta dolna (pozioma) 150x200mm
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Plyta pionowa ($rodnik) 150x200mm

Plyty probne dla ztgczy teowych nalezy podda¢ badaniom:

- metalograficzne wg PN-89/S-10050[6] pkt. 3.2.8.9

- badaniu twardosci wg PN-89/S-10050[6] pkt. 3.2.8.8

W zgladach nie powinny wystepowaé pekniecia 1 braki przetopu, gleboko$ci wtopienia przy
spoinach pachwinowych nie powinny by¢ mniejsze niz 0,3 grubo$ci spoiny i nie mniejsze niz
2mm

6.4.4 Wymagane poziomy jakosci i akceptacji zkaczy spawanych.

Badanie wizualne: wymagany poziom jakosci B wg PN EN 25817 [39] (PN-ISO 5817),
odpowiadajgcy poziomowi akceptacji B wg PN-EN 30042[84]

Badanie penetracyjne: wymagany poziom jakosci B wg PN EN 25817[39],

Badanie magnetyczno - proszkowe: wymagany poziom akceptacji 2 wg PN-EN 1291[60] (poziom
jakosci B wg PN-EN 25817[39])

Badanie radiograficzne: wymagany poziom akceptacji ztagcza 1 wg PN-EN 12517 [39](poziom
jakosci B wg PN EN 25817[39])

Badanie ultradzwickowe: wymagany poziom akceptacji ztacza 2 wg PN-EN 1712[37] (poziom
jakosci B wg PN EN 25817 [39])

6.5 Usuwanie wad spawania

Spoiny lub ich cz¢$ci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy
usung¢ w sposob niepowodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
naprezen. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownemu badaniu
w pelnym zakresie.

Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacje
zawierajacg protokoty w celu przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury
odbiorczej oraz wiaczenia ich do dokumentacji odbioru konstrukcji.

6.6 Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera
wraz z Projektantem konstrukcji, czy przekroczone odchytki wplywaja na bezpieczenstwo,
uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.
Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakoSciowe) stanowi jednoczesnie
podstawe do obnizenia umoéwionej ceny za wykonang konstrukcjg, niezaleznie od usunigcia wad.
Usuwanie odchytek powinno by¢ prowadzone na podstawie projektu przygotowanego przez
Wykonawcg. Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja
Inzyniera stanowig cze¢$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

6.7 Badanie materialéw spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez
Wytwoérce tych materialéw. Atesty muszg potwierdza¢ zgodno$¢ danego materialu z normami
przedmiotowymi okreslonymi w punkcie 2.4 niniejszej Specyfikacji oraz zgodno$¢ okresu
gwarancji dla danego wyrobu. Jezeli materiaty spoiwa nie majg atestow lub jezeli okres gwarancji
podany w atestach zostal przekroczony, to nalezy w Wytwdrni dokonaé przy uzyciu tych
materiatlow badania spoiwa i ztacz spawanych.
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6.8 Kontrola szczelnoSci

Wszystkie elementy konstrukcji wyksztalcone w Rysunkach jako przestrzenie zamknigte winny
by¢ po wykonaniu wszystkich spoin sprawdzone na szczelno$¢.

Proby tej nalezy dokonaé sposobem pomiaru spadku cisnienia powietrza wttaczanego do wnetrza
przestrzeni zamknietej. Warunkiem prawidlowej szczelno$ci jest, aby spadek cisnienia w ciggu 30
minut trwania proby nie byt wigkszy niz 10%.

6.9 Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i
nakretek. Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie
zawierajgce co najmniej:

— datg wystawienia za§wiadczenia,

— nazwe 1 adres Wytworni,

— 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

— mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

— wyniki badan,

podpis i pieczg¢ Wytworni.

6.10 Sprawdzenie wymiarow konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementow, a wiec dtugosc,
wysokos¢, rozstaw elementow, przekroje blach, ksztattownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw
tacznikow. Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne
z Dokumentacjg Projektowa i rysunkami warsztatowymi.

6.11 Sprawdzenie ksztaltu konstrukcji

Sprawdzenie ksztaltu konstrukcji obejmuje  sprawdzenie prostoliniowosci  elementow
ewentualnych wybrzuszen S$rodnikoéw dzwigarow z ich plaszczyzny, odchylenia plaszczyzny
elementu od ptaszczyzn przyjetych w Dokumentacji Projektowej (ptaszczyzny pionowe, poziome
lub pochyte).

6.12 Ocena wynikéw badan

Konstrukcja wykonana w Wytworni jak i po zmontowaniu na budowie moze by¢ uznana za
wykonang zgodnie z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jezeli wszystkie badania dadza
wynik pozytywny. W przypadku, gdy cho¢ jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja lub
element wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powinna by¢ doprowadzona przez
Wykonawce do stanu zgodnosci z normami 1 ST oraz przedstawiona do ponownego zbadania.
Wyniki badah przeprowadzonych w Wytworni i po zmontowaniu konstrukcji winny by¢
wpisywane na biezaco do Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotow.

7. Obmiar robot
7.1 Ogdlne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru rob6ot podano w ST M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne” [1], pkt 7.

7.2 Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiarowymi sg:
- tona (Mg) stali elementow ustroju niosgcego
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Do pfatnosci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z dokumentacjg projektowa, zwigkszony Ilub
zmniejszony o ilo$ci wynikajagce z zaaprobowanych przez Inzyniera zmian, sprawdzonych na
placu budowy. Zarowno Inzynier jak i Wykonawca moga zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu,
w przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi by¢ na pismie.

-Cigzar wlasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedlug polskich norm. Naddatki wynikajace z
zastosowania przez Wykonawcg elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie
sg zaliczane do tonazu

-Nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych

-Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potragca si¢ z
tonazu otwordw 1 wcie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m2. Cigzar $rub, nakretek oraz podktadek
wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego ci¢zaru i wymiaréw. Jesli ciezar konstrukcji
wyliczony na podstawie rysunkow roboczych rézni¢ si¢ bedzie od cigzaru wg Rysunkow wigcej
niz o 5%, Wykonawca moze zwroci¢ si¢ do Inzyniera o akceptacje zmiany ci¢zaru konstrukcji, z
podaniem uzasadnienia zaistnialej roznicy.

8. Odbiér robét

8.1 Ogodlne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru robot podano w STWiOR M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1], pkt 8.
Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji, a wiec:

- po wykonaniu konstrukcji przez wytworni¢ - odbioru dokonuje si¢ w wytworni, po probnym
montazu konstrukc;ji,

- po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie

- 0dbior koncowy po zamontowaniu konstrukcji ustroju nos$nego

8.2 Odbior konstrukcji u Wytworcy

Harmonogramy odbioréw czg¢sciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu si¢ z programem
wytwarzania konstrukcji 1 programem montazu. Harmonogramy stanowig integralng czgs$¢
akceptacji programow.

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru
konstrukcji. Odbior polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow
wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej,
ktorej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego
konstrukcje stalowg oraz autor Rysunkow. Wytwodrca powinien przedstawi¢ komisji:

- Rysunki i rysunki warsztatowe,

- dziennik wytwarzania,

- atesty uzytych materiatow,

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej,

- protokoty odbiorow czesciowych,

- protokoét z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokot z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

8.3 Odbior koncowy
Koncowy odbior stalowej konstrukcji no$nej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone
maja by¢ roboty zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnia, dojazdami itp.) i po probnym
obcigzeniu. Wszystkie obiekty musza by¢ odbierane komisyjnie z zachowaniem warunkow
okreslonych w normie.
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Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie obiektu do eksploatacji nalezy

sporzadzi¢ protokot odbioru koncowego zawierajacy:

1) datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,

2) nazwiska przedstawicieli:
Inzyniera,

Wytworcy konstrukcji,

Wykonawcy montazu,

Biura Projektow opracowujgcego Rysunki,

3) o$wiadczenie o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w sktad ktorej
wchodza:

Rysunki z naniesionymi zmianami,

Dziennik wytwarzania w Wytworni,

Dziennik Budowy,

atesty materiatow uzytych w Wytworni i podczas montazu,

swiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,

protokoty odbioréw czg¢sciowych,;

inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu.

4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Rysunkami i wymaganiami niniejszej
Specyfikacji,

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstgpstw od Rysunkéw, nie majacych wptywu na
no$nos¢, walory uzytkowe 1 trwatos$¢ obiektu,

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacii,

7) podpisy stron odbioru wg pkt 2) protokotu.

9. Podstawa platnosci
9.1 Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”

[1],

9.2 Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonanie konstrukcji stalowej obejmuje:

a) W zakresie wytworzenia konstrukcji:

-przygotowanie rysunkow warsztatowych,

-przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji,

-dostarczenie materiatéw i1 wszystkich pozostatych §rodkow produkcji,
-badanie materiatow

-wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Polskiej Normy oraz PZJ
-prowadzenie badan robot spawalniczych,

-zapewnienie tacznikow do montazu na budowie,

-probny montaz oraz oznakowanie elementow konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie.

b) W zakresie montazu na budowie:

-dostarczenie programu montazu i scalania konstrukcji
-odbior konstrukcji w wytworni 1 transport na budowe,
-przygotowanie placu montazowego,

-wykonanie rusztowan i pomostow roboczych,
-wykonanie montazu wstepnego i koncowego,
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-badanie potaczen w tym nieniszczacych,

-rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych,

-usunig¢cie materiatdow pomocniczych i odpadow poza pas drogowy.

Ceny wykonania robot okreslonych niniejsza STWiORB obejmujg rowniez:

- koszty uzyskania atestow,

- koszty zwigzane z komisarycznym odbiorem materiatéw,

- wykonanie wszystkich elementéw wynikajacych z opracowan Wykonawcy

- wykonanie dojazdéw i stanowisk roboczych dla sprzetu,

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcii,

- 0czyszczenie terenu robot,

- inne roboty skladajagce si¢ na kompletne wykonanie zakresu robot przewidzianego w
Specyfikacji Technicznej.

Zamawiajacemu i sg usuwane po wykonaniu robot podstawowych,

— prace towarzyszace, ktore sa niezbgdne do wykonania robdt podstawowych, niezaliczane do
robot

tymczasowych.

10. Przepisy zwigzane

10.1 Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (STWiORB)
1. M.00.00.00 Wymagania ogolne

2. M.14.02.01 Pokrywanie konstrukcji stalowej powtokami malarskimi

3. M.14.02.02 Metalizacja

10.2 Normy

4 PN-EN 1990:2004 Eurokod 0: Podstawy projektowania konstrukcji.

5 PN-EN 1993-1-1:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czg$¢ 1-1: Reguty
ogoblne i reguly dla budynkow.

6 PN-EN 1993-1-3:2008 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czg§¢ 1-3: Reguty
ogolne. Reguty uzupehiajace dla konstrukcji z ksztattownikow i blach profilowanych na zimno.

7 PN-EN 1993-1-8:2006 Eurokod 3: Projektowanie konstrukcji stalowych. Czes¢ 1-8:
Projektowanie weztow.

8 PN-EN 1090-1:2010 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Czgs¢ 1. Zasady
oceny zgodnos$ci elementow konstrukcyjnych

9 PN-EN 1090-2:2009 Wykonywanie konstrukcji aluminiowych i stalowych. Cze$¢ 2.
Wymagania techniczne dotyczace konstrukeji stalowych

10 PN-EN 287-1 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy. Stale.

11 PN-EN-288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie.
Postanowienia ogdlne dotyczace spawania

12 PN-EN-288-2 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Instrukcja
technologiczna spawania tukowego.

13 PN-EN-288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Badania
technologii spawania tukowego stali.

14 PN-EN-288-4 Wymagania dotyczace technologii spawania Aluminium i jej uznawanie.
Badania technologii spawania tukowego aluminium.

15 PN-EN-288-5 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie stosowania uznanych materialow dodatkowych do spawania

tukowego.
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16 PN-EN-288-6 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie uzyskanego doswiadczenia.

17 PN-EN-288-7 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie stosowania standardowej technologii spawania tukowego.

18 PN-EN-288-8 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania.

19 PN-EN 729-1 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark. 1: Wytyczne doboru i stosowania.

20 PN-EN 729-2 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark2: Pelne wymagania dotyczace jakosci.

21 PN-EN 729-3 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jako$ci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark. 3: Standardowe wymagania dotyczace jakosci.

22 PN-EN 729-4 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakoSci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark.3: Podstawowe wymagania dotyczace jakosSci.

23 PN-EN 759 Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materialow
dodatkowych do spawania.

24 PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych

25 PN-EN 499 Elektrody otulone do recznego spawania lukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych

26 PN-EN 440 Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie
gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych

27 PN-EN-439 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Gazy ostonowe do tukowego
spawania i cigcia.

28 PN-EN 473 Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych. Zasady ogoélne.

29 PN-EN 719 Spawalnictwo. Nadzor spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢.

30 PN-EN- 1418 Personel spawalniczy. Proby egzaminacyjne operatorow spawalniczych oraz
ustawiaczy zgrzewarek oporowych dla w pelni zmechanizowanych i automatycznego spajania
metali.

31 PN-EN 12062 Badania nieniszczgace zkgczy spawanych. Zasady ogolne dotyczace metali

32 PN-EN 970 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztagczy spawanych. Badania wizualne.

33 PN-EN 571 Badania nieniszczace. Badania penetracyjne. Zasady ogolne.

34 PN-EN 444 Badania nieniszczace. Ogolne zasady radiograficznych badan materiatow
metalowych za pomoca promieniowania X i gamma.

35 PN-EN 1011-1 Spawalnictwo. Wytyczne dotyczace spawania metali. Czg$¢ 1: Ogolne
wytyczne.

36 PN-EN 12517 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne. Poziomy
akceptacji.

37 PN-EN 1712 Badanie nieniszczace ztaczy spawanych — Badanie ultradzwigkowe ztaczy
spawanych. Poziomy akceptacji. 38 PN-EN 1SO 29629- 1:2005 Spawanie tukowe elektrodami
otulonymi, spawanie tukowe w ostonach gazowych i spawanie gazowe. Przygotowanie brzegow
do spawania stali

39 PN-EN 25817 Wytyczne do okreslenia poziomow jakosci wedhug niezgodnosci spawalniczych
40 PN-EN 1SO 6947:2020-03 Spawanie i procesy pokrewne - Pozycje spawania.

44 PN-EN ISO 9013:2017-04 Klasyfikacja cigcia termicznego - Specyfikacja geometrii wyrobu
I tolerancje jako$ci.

45 PN-EN 1SO 17637:2017-02 Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Badania wizualne ztaczy
spawanych.
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46 PN-EN ISO 10675-1:2022-05 Badania nieniszczace spoin - Kryteria akceptacji badan
radiograficznych - Cze$¢ 1: Stal, nikiel, tytan i ich stopy.

47 PN-EN ISO 11666:2018-04 Badania nieniszczace spoin - Badania ultradzwickowe - Poziomy
akceptacji.

50 BN-84/0601-15 Badania nieniszczace. Defektoskopia magnetyczna.

51 PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéow kontroli

54 PN-EN 1435 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne ztaczy
spawanych

55 PN-EN 1714 Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badanie ultradzwigkowe ztagczy
spawanych

56 PN-EN 1713 Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwickowe ztgczy spawanych

57 PN-EN 583 Badania nieniszczace. Badania ultradzwigckowe

58 PN-EN 462 Badania nieniszczace. Jako$¢ obrazoéw radiogramow. Wskazniki jakosci obrazu.
Liczbowe wyznaczanie jako$ci obrazu

59 PN-EN 1290 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztacz
spawanych

60 PN-EN 1291 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztgcz
spawanych. Poziomy akceptacji

62 PN-EN ISO 1461:2000 Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa
(cynkowanie jednostkowe).Wymagania i badania

63 PN-EN 20898- 2:1998 Wtasnosci mechaniczne czes$ci zlgcznych. Nakretki z okreslonym
obcigzeniem prébnym. Gwint zwykty.

64 PN-EN 26157-1 Czgsci ztaczne. Nieciagloéci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
og6lnego stosowania

65 PN-EN 439 Spawalnictwo. Materialty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania lukowego elektroda topliwa w ostonie gazow niestopowych 1 drobnoziarnistych,
Oznaczenie.

66 PN-EN 760 Materialty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym.
Oznaczenie.

67 PN-EN 758 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego

w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

68 PN-EN 757 Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.

69 PN-EN 440 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie gazdéw stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Oznaczenie.

70 PN-EN 1668 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
tukowego w ostonach gazow elektrodg wolframowa stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz
ich stopiwa. Klasyfikacja.

71 PN-EN 12535 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania lukowego w
ostonie gazow stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

72 PN-EN 1599-2002 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do rgcznego spawania
tukowego stali nierdzewnych i Zaroodpornych

73 PN-EN 1SO 7089:2002 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

74 PN-EN ISO 7091 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C

75 PN-EN ISO 4759-3 Tolerancje czesci ztacznych. Czes¢ 3: Podktadki okragle do §rub, wkretow
1 nakretek. Klasy doktadnosci A 1 C.
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76 PN-EN I1SO 4759-1 Tolerancje czesci ztacznych. Czesé 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i
nakretki. Klasy doktadnosci A, B i.

77 PN-EN ISO 13918 Spawanie — Kotki i pier§cienie ceramiczne do zgrzewania lukowego
kotkow

78 PN-EN 15273-3+A1:2017-03 Kolejnictwo - Skrajnie - Czg¢$¢ 3: Skrajnie budowli

79 PN-EN 15273-2+A1:2017-03 Kolejnictwo - Skrajnie - Cz¢s$¢ 2: Skrajnia pojazdéw szynowych.
80 DIN 17 440:1996 Warunki techniczne dostawy stali nierdzewnej, ptaskowniki walcowane na
goraco, prety sprezajace, druty ciggnione i1 elementy kute.

81 BN-70/9080-02 Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostow.
Wymagania i badania przy odbiorze zmontowanych rusztowan.

84 PN-EN 30042:1998 Ztacza spawane tukowo z aluminium i jego spawanych stopow, Wytyczne
do okreslania poziomoéw jako$ci wg niezgodnosci spawalniczych

86 PN-EN ISO 636:2017-08 Materiaty dodatkowe do spawania - Prety, druty i stopiwa do
spawania elektrodga wolframowa w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i
drobnoziarnistych - Klasyfikacja.

88 PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czgs¢ 1:
Ogolne warunki techniczne dostawy

89 PN-EN 10025-3:2007 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czes$¢ 3:
Warunki techniczne dostawy spawalnych stali  konstrukcyjnych —drobnoziarnistych po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujacym

90 PN-EN 10025-4:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych - Czgs¢ 4:
Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych po walcowaniu
termomechanicznym
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