M - 14.01.02
KONSTRUKCJE STALOWE ZE STALI KLASY S355J2+N

1. WSTEP

1.1. Przedmiot specyfikacji technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczngjveymagania dotyee wykonania i odbioru elementow
konstrukcji stalowej dla inwestycji pt. ,Budowa kld dla pieszych na rzece Czarnej wgti wybudowanego
chodnika w miejscowizi Majdan na drodze w kierunku Mostéwki, gmina Wotn”.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jakduohent przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét obgtych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacjijanaastosowanie przy wykonaniu elementéw stabbwy

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST ggodne z obowizujacymi odpowiednimi normami oraz okieniami
podanymi w ST M-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 1

1.4.1. Kontrola wewrtrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwomnwg wilasnych procedur w celu
oceny, czy wyroby okéone # sama specyfik wyrobu i wykonane wg tego samego procesu
wytwarzania spetniaj wymagania podane w zamoéwieniu.

1.4.2. Kontrola odbiorcza- kontrola przeprowadzona przed wysaytkvg specyfikacji wyrobu, na wyrobach
majcych stanowdi dostaw lub na partiach wyrobow, ktérych ¢§¢ ma stanowi dostaw, w celu
sprawdzenia, czy te wyroby spehaimjymagania podane w zmaéwieniu.

1.4.3. Swiadectwo odbioru 3.1.- Dokument wystawiony przez wytwércw ktorym stwierdza onze
dostarczone wyrobyasgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu i pedajniki bada.

1.4.4. Deklaracja zgodnéci z zamOwieniem ,rodzaj 2.1” Dokument, w ktérym wytwoérca stwierdzae
dostarczone wyrobyaszgodne z wymaganiami podanymi w zaméwieniu, belap@ wynikow bada

1.4.5. Atest ,rodzaj 2.2" - Dokument, w ktérym wytworca stwierdza, ze dastane wyroby g zgodne z
wymaganiami podanymi w zamowieniu i przedstawia ikiybadar uzyskane podczas kontroli wegirenej
wyrobow.

1.4. 6 tacznik scinany —element konstrukcyjny stacy do przenoszeniginania m¢dzy betonem i stal

1.4.7. Sworzé& — szczegllny rodzajaé¢znika w ksztalcie trzpienia z gtoavk ktéry jest przyspawany
bezpdrednio do elementu pylonu.

1.5. Ogdlne wymagania dotycgce robot
Ogodlne wymagania dotygze rob6t podano w ST M.00.00.00 "Wymagania ogopieL.

2. MATERIALY

2.1. Ogdlne wymagania dotycce materiatow
Ogodlne wymagania dotygze materiatéw podano w ST M.00.00.00 "Wymaganidragpkt 2.

2.2. Akceptowanie aytych materiatow

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzamianonta&zu dostawcéw materiatbw nie oznacza
akceptacji materiatow.

Wytwoérca jest zobowizany do dokumentowania odpowiedniej jgdionvszystkich partii materiatow.
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2.3. Stal konstrukcyjna

2.3.1. Gatunek stali

Zgodnie z obowdizujaca norma PN-82/S-10052 do wykonania elementOw trzorlomy zastosowano stal
gatunku klasy S355J2+Nwg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052.

Dopuszcza si do stosowania stal o wwosciach nie gorszych hipodana, jeeli jest obgta PN-EN
10025-1:2007.

Proces wytwarzania stali powiniend®godny z PN-EN 10025-2:2007.

Wymagania dotycxce sktadu chemicznego, wtasnb mechanicznych, wiaska technologicznych, stanu
powierzchni, jakéci wewrgtrznej, wymiardw, tolerancji i masy powinnyycb zgodne z norm PN-EN
10025-2:2007, dla danego gatunku stali.

2.3.2. Tryb postpowania przy dostawach stali
Zgodnie z norm PN-EN 10204 odbi6r stali z wytworni nagtije na podstawiwiadectwa odbioru 3.1.

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wymagania dotyere tolerancji blach grubych walcowanych naragm powinny by zgodne z EN
10029, z tolerancjami grufm do klasy A whcznie.

Tolerancje grubixi blach grubych etych z tdm walcowanych na ggto w sposob aglty powinny
by¢ zgodne z EN 10051.

2.5. Materiaty spawalnicze §ruby montazowe

Zamowienia nagczniki (Sruby montaowe) i materiaty spawalnicze sklada Wytworca stajowonstrukciji
mostowej u  zaakceptowanych przez Kierownika PtojeWytworcow tych materiatdbw. Na Wytworcy
konstrukcji cazy obowhzek egzekwowania od dostawcow i przechowywaatestéw potwierdzgjych
spetnienie wymaga postawionych w normie przedmiotowej dotyes danego wyrobu lub materiatu.
Atesty musz by¢ przedstawione wraz z dostawezdej parti materiatbw. Badania, ktére warunkuj
wystawienie atestow Wytwoércacknikow lub materiatdbw spawalniczych przeprovadza wilasny koszt.
Materialy pochodazce 2z zapasow Wytworcy powinny &y atestowane w niezaeym laboratorium
zaakceptowanym przez Kierownika Projektu na kosasmy Wytworcy konstrukcji.

Dla srub montaowych, podkifadek i naktek oraz elektrod, drutéw spawalniczych i niddw musza
by¢ spetnione wymagania odpowiednich norm przedmigthw Wytwérca powinien przestrzegakresow
waznaosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

Do spawania naly wywat elektrod otulonych lub drutéw i topnikéw dspawania elektrycznego
dostosowanych do zastosowanego gatunku stalizadtosowanych metod spawania — wg aktualnych norm
przedmiotowych.

3. SPRZET
3.1. Ogdlne wymagania dotycrce sprztu
Ogodlne wymagania dotygze sprztu podano w ST M.00.00.00 "Wymagania ogélne” pkt 3.

3.1.1. Sprzt do wykonania konstrukcji stalowej

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie mor#a obowhzani g do
przedstawienia Kierownikowi Projektu do akceptagjikazu zasadniczego sgta. Wykonawca na&adanie
Kierownika Projektu jest zobowzany do prébnegozycia sprztu w celu sprawdzenia jego przydaitid
uzyteczngci. Sprawdzenie powinno odbywai¢ w obecnéci przedstawiciela Kierownika Projektu.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotycice transportu
Ogolne warunki transportu podano w ST M.00.00.0grfgania ogdlne” pkt 4.
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4.2. Transport, dostawa i sktadowanie elementéw dtawych

Wszystkie elementy konstrukcji powinny ¢byadowane nasrodki transportu w ten sposob, aby mogty
by¢ transportowane i roztadowywane bez powstand@mmernych nageen, deformacji lub uszkodze
Zalecane jest transportowanie konstrukcji widjakpozycji w jakiej kdzie eksploatowana. Szczegpln
uwag; naley zwracd w trakcie transportu nagtujacych elementéw:

— faczniki

- elementy musgby¢ zabezpieczone przed Mavoscia przesunicia, znieksztatcenia, przewrdcenia lsib
zedlizgniecia w trakcie transportu.

- ze wzgédu na maliwos¢ wyboczenia naley odpowiednio usztywidielementy wiotkie na czas zatadunku

i transportu.

— drobne elementy muszy¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone wsotiezamocowania przy
pomocysrub montaowych.

- elementy drobnowymiarowe takie jakuby, naketki powinny by przewagone w zamkritych
pojemnikach.

W trakcie transportu przewane elementy powinny spehdiavymagania dotyeze wymiarow skrajni dla
ruchu drogowego i kolejowego. Elementy powinny bgdowane przy spetnieniu wymagalotyczcych
skrajni pionowych podanych w PN-K-02057 i PN-K-880

W przypadku konieczoi przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyskaa transport takich
elementéw zgogdodpowiednich wiadz.

Pojazd przewimcy elementy przekraczag dopuszczalne wymiary powinien ¢byodpowiednio
oznakowany i poprzedzony przez oznakowany santbphdtujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinnyéby

- w czasie zatadunku, transportu, roztadunlskladowania utrzymywane w stanie suchymwoinym od
substancji powodagych koroz¢

- sktadowane na podktadach ponad powierzcgnintu i chronione przed opadami atmosferycznymi

- sktadowane wg asortymentow i oddzielone od ihrslementow

4.3. Odbior konstrukcji stalowej po roztadunku

Odbidr konstrukcji stalowej powinien &ylokonany w obecrioi przedstawiciela Kierownika Projektu
i powinien by przez Kierownika Projektu zaakceptowany.
Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadioktadne badania dostarczonej konstrukcji staloweli to
okaze sk konieczne, przeprowadznaprawy wszelkich uszkodze

4.4. Likwidacja uszkodze transportowych

Jeli w trakcie odbioru konstrukcji zostarujawnione wady lub uszkodzenia powstate akdie
transportu, ktérych usugie Kierownik Projektu uzna za konieczne, to Wyteaprzedstawi harmonogram
usuwania odchytek, popartysle zajdzie taka potrzeba, projektem technamgym. Kierownik Projektu
moze zastrzec, jakich prac nie ima wykonyw& bez obecrni@i jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi
Whytwérca konstrukcji, a do ich wykonania poign przysipi¢ tak szybko, jak jest to mowve ze
wzgledéw technicznych. Po zakezeniu prac Wykonawca mouta dokonuje odbioru w obecém
przedstawiciela Kierownika Projektu.
Jeli po robotach naprawczych wypuja dalsze uszkodzenia, element (lub jegogs€z zostaje
zdyskwalifikowany.

4.5. Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie itransport elektrddytow do spawania i topnikow powinnycby
zgodne z wymaganiami obayzujacych norm i zaleceniami producentow.
Suszenie elektrod i topnikbw powinno ¢bygodne z zaleceniami producentéwsliJea powierzchni
elektrody wysipity biate wykwity nie mae by ona uyta do wykonania robét.

5. WYKONANIE ROBOT
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5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot

Ogolne zasady wykonania robét podano w ST M.00MB/Qymagania ogoélne” pkt 5.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowychdastrukcji mostowych i Wykonawcy montazu
Wytwoérca musi wystawi dokument, w ktérym stwierdzie dostarczone wyrobyaszgodne z

wymaganiami podanymi w Dokumentacji Projektowgpda wyniki bada (Swiadectwo odbioru 3.1).

Dokument musi potwierd@i upowaniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezaby od wydziatu

produkcyjnego.

Na podstawie dostarczonego projektu technicznegondrfga konstrukcji stalowej spamdzi i przedstawi do

akceptacji  Kierownikowi Projektu dokumentacjvykonawca, w oparciu o ktGr bedzie realizowana

konstrukcja. Dokumentacja wykonawcza zawiera :

- rysunki warsztatowe.

— program wytwarzania i scalania konstrukcji w W§tni.

- program montau i scalania konstrukcji na budowie.

— program zapewnienia jad@ zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.1.2. Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny bypracowane z uwzglnieniem podniesfewykonawczych wg PN-
82/S-010052 oraz powinny uwzdhia® przygotowanie elementéw wysytkowych do trawgp i montau.
Tolerancje wymiardw liniowych do 1,0 mm. Zetnikiem do rysunkéw warsztatowych powinno¢ by
zestawienie e¢zarow i powierzchni elementow konstrukcji. W rykanh powinien b§ okreslony rodzaj
obrdbki cetych powierzchni.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwaorni

Whytwérca konstrukcji, na koszt Wykonawcy, shwpracowa i przedstawi Kierownikowi Projektu do
akceptacji ,Program wytwarzania konstrukcji”, 6kt powinien zawiera deklaragg Wytworcy o
szczegGtowym zapoznaniug¢siz Dokumentagj Projektova i Specyfikacjami oraz sposobem realizacji
zawartych tam zalefie ,Program” powinien rowniezawiera:

1) harmonogram realizacji

2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, mérykh konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji (np. spawacze)

4) informacje o dostawcach materiatéw

5) informacje o podwykonawcach

6) informacje o podstawowym spze przewidzianym do realizacji zadania

7) projekt technologii spawania

8) sposib przeprowadzenia bada/maganych w Specyfikacjach

9) inne informacjeadane przez Kierownika Projektu

10) ewentualne zgtoszenie potrzeBygitlen lub zmian w Dokumentacji Projektowej.

Program robét musi uwzglniat spetnienie wszystkich ustaleawartych w Specyfikacji Technicznej.
Rysunki warsztatowe spardza Wytworca na koszt Wykonawcy.

5.1.4. Program montau i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Do rozpocgcia rob6t mena nastpi¢c po pisemnym zaakceptowaniu przez Kierowniajektu programu
montazu.

Program powinien zawie¢grotokdt odbioru konstrukcji od Wytworcy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji

2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy

3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, mérykh konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji

4) projekt montau
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5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukegli jpodczas monta bedzie ona podpierana w innych
punktach ni przewiduje to Dokumentacja Projektowa

6) informacje o podwykonawcach

7) informacje o podstawowym sprie montaowym przewidzianym do realizacji zadania

8) projekt technologii spawania

9) sposdb zapewnienia badactych w Specyfikaciji

10) informacje o sposobie zapewnienia bezpiesta@ 0sOb, ktére magznalé¢ sii w obszarze prac
montaowych

11) inne informacjeadane przez Kierownika Projektu.

5.1.5. Kontrola wykonywanych robot

Kierownik Projektu jest uprawniony do wyznagiza harmonogramu czynfém kontrolnych,
badawczych i odbiorow egiowych, na czas ktérych nale przerwa roboty. W zalenosci od wyniku
bada Kierownik Projektu podejmuje decyap kontynuowaniu robét.

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy
Decyzje Kierownika Projektuaprzekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dzienrfikac
Wytwarzania konstrukcji (w Wytwérni) i Budowy (wetkcie montau).

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytworni

Elementy powinny zostavykonane zgodnie z tolerancjami podanymi w EN B)@2olerancjami grulsci
do klasy A whcznie oraz w EN 10051.

Niezalenie, powinny zostazachowane wymagania podane pgefi

5.2.1. Cicie elementdw i obrabianie brzegéw

Cigcie elementow i obrabianie brzegéw ogglewykonywa zgodnie =z ustaleniami Dokumentacii
Projektowej, ale tak, by zachowane byly wyardg PN-89/S-10050. Mbpa stosowé cigcie gazowe
(tlenowe) automatyczne lub potautomatyczne aa dlementéw pomocniczych i drugatmych rownie
reczne. Brzegi po etiu powinny by oczyszczone z gratu, nadefwaPrzy cgciu nazycami podniesione
brzegi powierzchni e¢tia naley wyréwna na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchigtia
elementow gsiednich.

Arkusze nie obete w hucie natey obcing co najmniej 20 mm z kdego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu naley wyrownywa i stepi¢ przez wyoksglenie promieniem r=2 mm lub wiszym. Przy ciciu
tlenowym mana pozostawi bez obrdbki mechanicznej te brzegi, ktérgdab poddane przetopieniu w
nastpnych operacjach spawania. Pocgciti tlenowym powierzchnie ia i powierzchnie przylegte
powinny by oczyszczone zuzlu, gratu, naciekéw i rozpryskéw materiatu.

Rodzaj obrébki eitych powierzchni powinien lgyokreslony na rysunkach warsztatowych.

Doktadnac¢ ciecia:

Tabela 1:
Wymiar liniowy elementu (m) <1 15 >5
Dopuszczalna odchytka (mm +1 1,5 +2

Powyzsze doktadngi nie dotyca wymiaru, na ktérym pozostawiagsiapas montawy.

5.2.2. Prostowanie i gicie elementow

Wytwérca powinien w obecsoi przedstawiciela Kierownika Projektu wykdnarobne uycie sprztu

przeznaczonego do prostowania ¢aip elementdw. Roboty magby¢ kontynuowane, j@ pomierzone po
probnym uyciu odchytki nie przekroez wartégci podanych w PN-S-10050 pkt.2.4.2. Wpgtnie gknigé

po prostowaniu lub gtiu powoduje odrzucenie wykonanych elementow. Paslgéicia naley przestrzega
zalecé PN-S-10050 pkt.2.4.1.2.
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Prostowanie i gcie na zimno na walcach i prasach blach yubi uniwersalnych, ptaskownikow i
ksztattownikdw dopuszcza esiw przypadkach, gdy promienie krzywizny ,r'a siie mniejsze, a strzaki
ugiccia f nie wiksze nt graniczne dopuszczalne wadbpodane w PN-89/S-10050, w tabeli 1.

Przy prostowaniu i gtiu na zimno nie wolno stosowaderz@, a stosowénalezy sity statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych weirtstrzalki ugtcia lub promienia krzywizny podanych
w PN-89/S-10050 prostowanie kgie elementdw stalowych nalewykona: na goaco przez:

podgrzanie do temperatury niesiej ni 750°C

obszar nagrzewania materiatu powinied by do 2 razy wkszy niz obszar poddany kuciu

ksztattowniki naley nagrzewé réwnomiernie na catym przekroju.

— chtodzenie elementéw powinno odbywaic powoli w temperaturze otoczenia niezsaiej ni +50C,
bez wycia wody.

Wskutek prostowania lub giia w elementach nie magvystapi¢ peknigcia lub rysy. Sposéb ich ewentualnej
naprawy winien by zaakceptowany przez Kierownika Projektu. \&hetntach ze stali o podigzonej
wytrzymatgci  nie powinny wysipi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.3. Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorydoktadnaé nie zostata podana w Dokumentacii
Projektowej lub normach EN 10029 u EN 10051, powibg¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy
czym rozrénia Sk:
— wymiary przyhczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zate od innych wymiaréw, podlegeg
pasowaniu, warunkage prawidtowy montaoraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,
- wymiary swobodne, ktérych doktaditaie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabela 2. Dopuszczalne odchyiki wymiarow linyaiv
Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (+), [mm]

ponad Do przylaczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 1,5

1000 2000 1,0 2.5

2000 4000 1,5 4,0

2000 8000 25 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie wigcej niz 50

5.2.4. Dopuszczalne odchyiki proskai
Dopuszczalne odchyiki prosm elementéw wynosz 1/1000 diugéci, lecz nie wicej niz 10mm. Dla
elementéw rozaganych odchytki magby¢ dwukrotnie weksze.

5.2.5. Dopuszczalne skcenie przekroju

Dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przestiam odpowiadagych sobie punktow
przekroju)

1/1000 dtugéci, lecz nie wgcej niz 10 mm

5.2.6. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju vebrebie stykow

Styki spawane natg wykon& z taky dokladndcia, aby wzajemne przesgnia stykajcych sg
elementdéw nie przekraczaty 1 mm.
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Rys.1. Swobodne niespawané&e blach przy pasowaniu stykeych si elementow

Zaleca s pozostawienie swobodnych, nie zespawanych bladezas pasowania stykaych si elementow
(dotyczy szczegOlnie stykow montavych). Dlugdé niepospawana winna wynéspo 600 mm z kalej
strony styku montaowego dla spoinaézacych srodnik dwigara gtéwnego z pasem dolnym. Spoiny te
powinny by nastpnie

wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po kewaniu paiczer srodnika i pasow stykagych sg
elementdw.

Szczegdtowe rozwrzania naley poda w technologii spawania. Rozyganie to pokazano na Rys. 1.

5.2.7. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej
Dopuszczalne zatlamanie przy spoinie czotowej nigipao by wicksze nk 2 mm po poteeniu liniatu o
dtugasci 1 m.

5.2.8. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przysipieniem do skladania konstrukcji Kierownik Jjektu przeprowadza odbior
elementéw w zakresie usgnia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powibric przylegaicych i brzegow
stykowych z zachowaniem wymagBN-S-10050, PN-M-04251, PN-M-69774.

5.3. Spawanie
5.3.1. Wymagania ogoélne

Spawanie elementéw konstrukcji nalewykona zgodnie z zaakceptowanym przez Kierownika
Projektu projektem technologii spawania zawartympragramie wytwarzania danej konstrukcji.

Wymagania ogolne dotygze spawania stali grup jad@owych JR, JO, J2 i K2 powinny &yggodne z EN 1011-
Dla kazdego rodzaju spoiny i dla #@ej grubdci blachy (elementua¢zonego) w projekcie warsztatowym
oraz w PZJ nalsy przedstawi odpowiedni Karte procesu spawania.

Niezaleznie od tego powinny liyspetnione warunki podane paaij.

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

Konstrukcja powinna ldy podzielona na zespoly spawalnicze, ktorycymiary ograniczaj mazliwosci
transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najwgksza czs¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwleszspoiny 4czace
pasy ze&rodnikiem.

Nalezy prowadzé dziennik spawania. W dzienniku spawania powinby odnotowane wszelkie
odstpstwa od Dokumentacji Projektowej itechnolagij jak réwnie stwierdzone usterki wykonawstwa.
Dziennik spawania powinien &yprowadzony na higco itak samo potwierdzany przez Kierownika
Projektu (kontroli jakéci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny feestpdredni Wykonawca.
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5.3.2. Wymagania wobec osob wykonggych roboty spawalnicze

Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni posiadgrawnienia psstwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instyt@pawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace veplaicze
mazna powierza& jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadgjm aktualne uprawnienia. Niezahée od
posiadanych uprawniezaleca s sprawdzenie aktualnych umgjosci spawaczy poprzez wykonanie
prébnych zczy elektrodami stosowanymi do spawania przetbwiej konstrukcji (szczego6lnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kkda spoina powinna byoznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijamsan
obu kacach krétkich spoin w odledgid 10+15 mm od brzegu, a na dlugich spoinadulegtdci co 1 m.

5.3.3. Warunki atmosferyczne

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali asgpowych o zwyktej wytrzymadoi powinna by wyzsza
niz 0° C, a stali o podwgzonej wytrzymakei wyzsza nk +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas
opaddw atmosferycznych przy niezabezpieczeniedomimi stanowisk roboczych heky spawanych. W
utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgéthowvzgkdna powietrza wksza nt 80%, ntawka,
wiatry o pedkosci wigkszej nz 5 m/sek, temperatury powietrzazsie mni podane wsej) naley
opracowé i uzgodné specjalnesrodki gwarantujce otrzymanie spoin naigej jakasci.

5.3.4. Przygotowanie elementéw do spawania

Powierzchnie dczonych elementéw na szerékio nie mniejszej @i 15 mm od rowka spoiny naie
przed spawaniem ocmi¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zayszczé do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementéw ina wykonywé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwagc zgorzelir i nierownaci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny d&ypodawane lub wykonane taktechnologi (np. przez
zastosowanie odpowiednich podktadek), abyidrgta jednolita i gtadka. Dopuszczalna widlkgodtopienia
lub wklesnigcia granic w podspoinie wg PN-M-69775 wg klasyadliwosci W1 dla zdczy specjalnej
jakasci i klasy wadliwéci W2 dla z4czy normalnej jakéci.

Przygotowanie brzegow i powierzchni elementow donsmia

Powierzchnie brzegéw powinny dyna tyle gtadkie, aby parametry charaktem@jpowierzchnie e¢tia
wg PN-M-69774 nie byly wksze ni dla klasy 2-2-2-2, a przy gfokim przetopie materiatu rodzimego
nie wicksze ni dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie elementéw dgkonania spoin (przygotowanie
brzegéw, rowkéw do spawania)

naley wykona wg PN-M-69014 i PN-M-69015.

Powierzchnie przylegage

Powierzchnie pracage na docisk powinny by obrobione. Wspotczynnik chropowstd Ra tych
powierzchni wg PN-M-04251 nie powiniendwickszy niz 2.5u m.

5.3.5. Elektrody i sprzt i materiaty spawalnicze spawalnicze

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrddjtéw do spawania i topnikdw powinny ¢cby
zgodne z wymaganiami aktualnych norm przedmiotdwyzaleceniami producentow.
Suszenie elektrod i topnikbw powinno ¢byzgodne =z zaleceniami producentéw. \AyEhie na
powierzchni  otuliny elektrod tzw. wykwitow Wyah krysztatow swiadczy o dlugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgothym powietrzig takke o wejciu wody w reake chemiczn ze
sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodzstarzenia si
elektrody. Suszenie takich elektrod jest bezcel@aneh uycie zabronione.
Do ztobienia elektropowietrznego najestosowa elektrody grafitowo-wglowe miedziowane w gatunku ESW
252 lub inne zgodnie z nomPN-E-69000. Datobienia tukowego - stosowalektrody stalowe otulone ECL1.
Sprzt spawalniczy powinien unibwia¢ wykonanie zczy spawanych zgodnie z technolpgipawania i
dokumentagj konstrukcyja. Jego stan techniczny powinien zapéwnutrzymanie okrdonych
parametrow spawania, przy czym wahanigzeatia i napicia padu podczas spawania nie mqyzekraczé
10%.
Do wykonywania paczex spawanych mma uwywaé wylacznie materiatbw  spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Matkr te powinny mié zawiadczenie o jak@i. Do
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wykonania spoin sczepnych nafestosowd spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy petee i na
pierwsze warstwy wypetniage.

5.3.6. Spoiny czotowe

Czotowe spoiny pasOw rozganych naley konczy¢ poza przekrojem samego pasaywajac do tego
ptytek

wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny ndi¢g sam grubac¢ i ksztatt co spawane pasy. Po przymocowaniu
ptytek (za pomog zaciskow) spoiny powinny lyna nie wprowadzone na didgoco najmniej 25 mm. Przy
usuwaniu ptytek wybiegowych neie przeprowadzi cigcie w odlegtéci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a
nastpnie usua¢ nadmiar przez obrékkmechanicza.

5.3.7. Ocena spoin

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalipezez ogidziny spoin i makroskopowe nienisace
badania okréa sii wg PN-M-69703. Wymagasizachowania klasy wadliwoi nie wyzszej ni W2 wg PN-M-
69775. Spoiny powinny By zbadane prawietleniem zgodnie z planem pfaéetlen lub bada
ultradzwickowych wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie tealogii spawania. Na radiogramie powinny
by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wsikajakaci obrazu wg PN-M-70001. Na konstrukciji
obok kadej spoiny powinno kyodbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczenia@i planie przavietlen
lub bada ultradwickowych, a na okres pr@gietlenia spoiny naley na konstrukcji umigi¢ oznaczenie
spoiny z podziatem spoin dtugich.

Wszystkie spoiny czotowe nale przéwietlal na calej ich dlugeoi. Na podstawie radiogramow
wykonanych wg PN-M-69770 oraz wad spoin ékmeych wg PN-M-69703 i wykrytych praeietleniem
wg PN-M-69771 naley okresli¢ klas; spoiny zgodnie z PN-M-69772 i PN-M-69775. Klasgptavinna by
wpisana do protokotu bafigpoin.

Spoiny czotowe specjalnej jada powinny odpowiada klasie wadliwéci zlacza W1, a normalnej
jakosci  klasie W2 wg PN-M-69772. adza za pomac spoin czotowych powinny By zbadane na
zginanie wg PN-M-69720. #tza te nalgy réwniez zbada na udarn& samej spoiny, strefy prZeja i strefy
ciepta materiatu wg PN-M-69773. Spoiny lub iclesci ocenione w wyniku badajako nie odpowiadage
wymaganiom nale usumé¢ w sposOb nie powodidy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej
dodatkowych napgen. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu ustyth naley podd& ponownemu
badaniu w petnym zakresigcknie z przéwietleniem.

5.3.8. Obrébka spoin

Obrébke spoin  mana wykoné recznie szlifierls lub  frezark albo zastosowa inna  obroble
mechanicza pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie grulodprzekroju elementu nie przekroczy 3% tej
grubgci.

5.3.9. Usuwanie odksztataekonstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawanidlgga doktadnej kontroli pod wzglem zgodnéxi
ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkiehgtki wicksze od dopuszczalnych mashy¢ usungte.
Projekt technologiczny prostowania konstruk@godny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.2.8. normy
PN-S-10050 ma Idyprzygotowany przez Wytwdec Projekt opisujcy zakres Robét i sposoby
technologiczne prostowania maszostg zatwierdzone przez Kierownika Projektu. Opgracsuwania
odksztalcé spawalniczych odbywa sii powinna w obecrioi przedstawiciela Kierownika Projektu z
przestrzeganiem zalecePN-S-10050. Wysgpienie pknig¢ czy innych uszkodze w elemencie w trakcie
usuwania lub po uswmiu odksztatceé spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacjpdrzucenie danego
elementu.

5.4. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytwaorni
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Elementy konstrukcji musgz by¢ przed wysytk zabezpieczone. Wykonanie czyéeio zwiazanych z
zabezpieczeniem, tj. przygotowanie powierzchnanoszenie powtok ochronnych powinn@ lpyzewidziane
w mazliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.5. Odbiér konstrukcji u Wytworcy
Odbidr konstrukcji u Wytworcy nagtuje po przeprowadzeniu kontroli odbiorczej, nalgtawie ktorej
powinno by wydaneSwiadectwo odbioru 3.1. zgodnie z EN 10204:2004.

5.5.1. Prébny monta stalowej konstrukcji mostowej

Wykonanie prébnego moria przez Wytwore konstrukcji stalowej w Wytwoérni jest warunkiendhsoru
konstrukcji’na czarnbi zgody na przyapienie do zabezpieczenia antykorozyjnego.

Probny monta wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji obiekhaley przeprowadz zgodnie z
wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.5.

Do probnego monta mana przysipic po dokonaniu odbioru wytworzonych poszczegdin elementow
stalowej konstrukcji obiektu przez Kierownika roktu oraz uzyskaniu jego akceptacji dla
przewidywanych sposobéw przeprowadzenia prébnegaaiu i stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w Wytwérni monta probnego catej konstrukcji nie jest uzagamn
technicznie i ekonomicznie (np. w przypadkuzydi przset spawanych na miejscu budowy) Kierownik
Projektu mae dopyci¢ wykonanie montas prébnego polegajego na sprawdzeniu przez przgoie
wymiarow przylegajcych do siebie zespotow spawalniczych. Kalsprawdzé czy jest zachowane
wymagane podniesienie wykonawcze.

Wszystkie elementy nalg oznaczy w sposéb trwaty i wyray wg pisemnego schematu oznaczie
schemat ten zatzy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu.

O przeprowadzanym probnym mantanaley kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym
zawiadamié Kierownika Projektu oraz Wykonawcmontau docelowego na budowie. Na zagzenie
probnego montar naley spis& protokot z jego przeprowadzenia, pegaw nim wszelkie istotne dla
konstrukcji dane, a w szczeg6kad

- stwierdzenia o zgodéd wykonanej konstrukcji z DokumentacProjektovd, wraz ze szczegdtowym
omoéwieniem odchytek od wymiar6w teoretycznych

- lini¢ podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii tetycznej

— znaki pomiarowe naasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanwymiary wzgédem siebie
w zmontowanej konstrukciji.

Po wykonaniu montar prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Kierkvirojektu dokonuje odbioru
konstrukcji zgodnie  z PN-S-10050 pkt 2.8. ©dbpolega na komisyjnych aglzinach konstrukcji i
sprawdzeniu wynikdw wszystkich badgrzewidzianych w programie wytwarzania konstju W komisji
odbierajcej, ktorej skltad ustala Kierownik Projektu, poign uczestniczy przedstawiciel przedgiorstwa
montupcego obiekt.

Wytwdrca powinien przedstagvkomisji:

1) rysunki warsztatowe

2) Dziennik Wytwarzania

3) atesty mytych materiatow

4) swiadectwa kontroli laboratoryjnej

5) plan spoin z oznakowaniem analogicznym, jakeigkotach bada

6) protokoty odbioréw agciowych

7) protokdt z probnego morita, a jéli probny monta nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji

8) inne dokumenty przewidziane w programie wyt\aaia

9) ciezary elementéw

10) komplet uaktualnionej Dokumentacji Tedzniej zawierajce] wszystkie zmiany wynikle w czasie
wytwarzania konstrukcji stalowej.
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5.6. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

5.6.1. Skltadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcjidiostpnienie go
Whytworey, by mogt dokona roztadunku dostarczonej konstrukcji i ustinewentualne uszkodzenia
powstate w transporcie.

Konstrukcg na placu budowy nale uktad& zgodnie z projektem technologii mantauwzgkdniapc
kolejnas¢ poszczegolnych faz morta Konstrukcja nie mie bezpérednio kontaktowé sie z gruntem lub
wodk i dlatego nalgy ja uktada na podktadach drewnianych lub betonowych (np.odkiadach kolejowych).
Sposaéb uktadania konstrukcji powinien zapewni

1) jej statecznit i nieodksztatcalng

2) dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

3) doby widocznd¢ oznakowania elementéw sktadowych

4) zabezpieczenie przed gromadzeniegwsid opadowychsniegu, zanieczyszcaetp.

Nalezy dazy¢ do tego, aby elementy byly sktadowane wyppztakiej w jakiej lda pracowé w
konstrukcjach, podparte weatach.

5.6.2. Przemieszczanie elementow konstrukcji do njgea ostatecznego ich podenia

Elementy sktadowane na placu budowy mu&zc transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantuicy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowahiagdw:

— roboty powinna wykonywaodpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga

- elementy musgby¢ podnoszone przyzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad leezgistwa

- naley przeprowadzi prébne uniesienie na wysdko20 cm i wprowadZi ewentualne poprawki do
procesu podnoszenia

— jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakeignoszenia konstrukcji powinny dyaprawione przez
Wykonawe; .

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w ezasansportu wewttrznego musz byt ocenione przez
kierownika Projektu i w razie konieczégd element musi hyzasgpiony nowym na koszt Wykonawcy Robot
montaowych.

5.6.3. Wykonanie pajczar tymczasowych

Konstrukcja musi hy scalona wg projektu morita i projektu technologii spawania zawigcago plan
spawania. Spawane styki moitae mog by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych
projekcie technologii spawania, a szczegodlnie mayowiedniej temperaturze, wilgotod oraz ostoniciu od

wiatrow.

5.6.4. Pajczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi hy scalona wg projektu morita i projektu technologii spawania zawiacggo plan
spawania.

Spawane styki montawe mo@g by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanyctprojekcie
technologii spawania, a szczegdlnie przy odpowigidemperaturze, wilgotdoi oraz ostonjciu od wiatréw.
Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowypszewidziane w Dokumentacji Projektowejsldeachodzi
potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub sppomocniczych (wiczahc w to spoiny sczepne) musi
by¢ to zaakceptowane przez Kierownika Projektuisem do Dziennika Budowy. Kierownik Projektu w
takim przypadku mee zaadaé dodatkowych oblicze ilustrupcych wplyw dodatkowego spawania na
prag; konstrukcji. Spawanie nale prowadzé zgodnie z wymaganiami EN 1011-2 i PN-89/S-100pa@ti
5.2.3.

5.7. Zabezpieczenie antykorozyjne po montal
Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalopeged korozj wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje st wszystkie warstwy powtoki zabezpiecragj przed korozj z wylczeniem ostatniej warstwy
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nawierzchniowej. Po ukezeniu montau powtolke antykorozyjm nalery dokaiczy zgodnie z Specyfikagj
Techniczma M 14.02.01.

5.8. Zabezpieczenie antykorozyjne elementéw staloaly przez ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkoavaogniowego elementow stalowych zgodnie z
wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000, zostanie wymn w Wytworni. Na placu budowy, przed
przystpieniem do spawania nale usura¢ powtoke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich
elementéw natey w miejscu spawow uzupethiubytki ochrony przez metalizacj natryskow. Nalezy
réwniez uzupetné ubytki powtoki cynkowej powstale w czasiartsportu i montau, zgodnie z zaleceniami
Kierownika Projektu.

6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robét

Ogodlne zasady kontroli jaka rob6t podano w ST M.00.00.00 "Wymagania ogdlple’6.

Kontrola rob6t obejmuje badania przeprowadzanéVytwérni i na placu budowy. Badania metiémy,
elektrod, padczen powinny by przeprowadzane w Wytworni. Badania innyclenantéw powinny hy
przeprowadzane w Wytworni lub na budowie wezaosci, gdzie § wykonywane dane roboty. Jako
robét wykonywanych na placu budowy powinné taka sama, jak jaké robot wykonywanych w Wytworni.

6.2. Sprawdzenie jakéci materiatdw

Wyroby powinny by dostarczane z dokumentem kontroli opartym na ktinadbiorczej - tznSwiadectwem
Odbioru 3.1. wg EN 10204:2004.

Czestas¢ bada, przygotowanie odcinkéw prébnych i probek dadaé, metody bada cechowanie,
etykietowanie i pakowanie powinnydyggodne z PN-EN 10025-1 i PN-EN 10025-2.

6.3. Kontrola elementéw padczeniowych i materiatdbw spawalniczych

Nalezy sprawdzt posiadanie atestow producenta na wyrobyowtl oraz ocechowanigub i naketek.
Do kazdej partii wyrobu powinno kiywystawione przez Wykonawazawiadczenie zawierage co najmniej:

- dat wystawienia zéwiadczenia,

- nazwe i adres Wytworni,

oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

mag netto wyrobu lub liczisztuk,

wyniki bada,

podpis i piecgt Wytworni.

Wykonawca powinien sprawdzi atesty producenta i poréwhaje z wymaganiami Dokumentacji
Projektowej i Specyfikacji Technicznej.

Badanie materiatow spawalniczych polega naavegzeniu czy posiadgj atesty wystawione przez
Whytwéreg tych materiatdw. Atesty musgzpotwierdzé zgodné¢ danego materiatu z aktualnymi normami
przedmiotowymi oraz niniejgzST oraz zgodnid okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.4. Tolerancje

6.4.1. Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasexk wymiary elementow, a @ dlugdé, wysokae,

rozstaw elementéw, przekroje blach, ksztalttodnik Sprawdzeniu podlega rozstawacznikow.

Doktadng¢ pomiaru powinna wynosil mm. Wyniki pomiaréw powinny &y zgodne z Dokumentagj
Projektove, i rysunkami warsztatowymi. Tolerancje i dopuszoeabdchytki wymiaréw powinny liyzgodne z
pkt.5.2.3.-5.2.8. niniejszej ST.

6.5. Sprawdzenie robét spawalniczych

6.5.1. Spawacze i ich marki
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Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni postagarawnienia pastwowe zgodnie z pkt. 5.3.2. niniejsze
ST.

6.5.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegapadaniu, ocenie jakd i odbiorowi. Za wykonanie bafla
jest odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobmany dostarczy wyniki testéw Kierownikowi
Projektu. Kdcowe badania spoin powinny bprzeprowadzane nie wéreej jak po uptywie 96 godzin po ich
wykonaniu. Kada spoina powinna byoznaczona maskspawacza. Kierownik Projektu uprawniony jeki
zaradzania dodatkowych baitlastopiwa i zczy spawanych w kaej fazie wytwarzania konstrukcji.
Badania, potwierdzage jaké¢ Rob6t spawalniczych prowadznaley wedtug PN-S-10050 pkt. 3.2.8. i pkt.
3.2.9.

Wytwérca zobowqzany jest gromadéi petra dokumentagy bada w postaci radiogramow i protokotéw i
przekaza ja Kierownikowi Projektu podczas odbioru ostateczné&gastrukcji. Badanie spoiwa i agky
spawanych jest elementem programu hadpoin i paiczer spawanych przez konteolwewrgtrzng w
Wytwaorni.

Rodzaje bada

1) Badania makroskopowe

Badania spoin poleggje na ogidzinach i makroskopowych badaniach nienigsezgeh wg PN-75/M-69703
prowadzi przedstawiciel Kierownika Projektu osoiz.

Niedopuszczalneagysy lub gkniecia w spoinie albo materiale w jejssedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie ipow mi€ wtracer zuzla, pasm zuzlowych lub
zaklesniec.

W spoinach nie obrabianych nierévgtolica spoiny nie powinna przekra€zd5% grubéci spawanych
elementdw.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalipezez ogidziny spoin i makroskopowe nienisace
badania okréda sk wg PN-75/M-69703.

Wymaga st zachowania klasy wadlivgoi nie wyzszej nz W2 wg PN-85/M-69775.

2) Badania radiograficzne i ultraslickowe

Spoiny powinny b§ poddane badaniom radiograficznym i ulinmidkowym zgodnie z projektem
technologii spawania. Kierownik Projektu uprawnigegt do zaadania dodatkowych badastopiwa i zaczy
spawanych w kalej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania petdzajce jakdé¢ robdt spawalniczych
prowadzé¢ nalery wedtug PN-89/S-10050.

Wytwoérca zobowqzany jest gromadéi petra dokumentag bada w postaci radiogramow i protokotdéw i
przekaza ja Kierownikowi Projektu podczas odbioru ostateczndgmstrukcji. Specyfikacje Techniczne
M.14.01.02

Badania radiograficzne nalewykona wg PN-74/M-69771. Na radiogramie powinny¢lpodane: jego numer,
nazwa wytworni oraz wskaik jakasci obrazu wg PN-77/M-70001.

Badania ultragwigkowe naley wykonywa wg PN-89/M-70055/02.

Spoiny czotowe nalg przéwietlac lub badé ultradzwigkami na catej ich dtugai. Spoiny specjalnej jakoi
powinny by wykonane w klasie R1 wg PN-87/M-69772 IUh wg PN-89/M-69777, pozostate spoiny
czotowe powinny by wykonane w klasie R2 lub U2. Spoiny pachwinoweshabad& metod, magnetyczno-
proszkovd wzgl. penetracyjn

Dla spoin pachwinowych wymagagsiachowania klasy wadlivoi nie gorszej i W2 wg PN-85/M-69775.

Na konstrukcji obok kadej spoiny powinno by odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami laai@
prze&wietlen lub bada ultradzwickowych.

3) Badania niszezre

Nalezy wykon& nastpujace badania:

a) sktadu chemicznego spoiwa (zaw&iiG, P, S),

b) witasndci mechanicznych spoiwa (Rm, Re, A5, Z),

c) proke statyczi rozciagania doczotowych zézy spawanych (Rm),
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d) proélke zginania doczotowych atzy,

e) prok udarndci ztaczy na prébkach z karbem w ksztalcie litery V w jper20 °C,

f) plastycznéci zlaczy spawanych,

g) rozkladu twardéei w zlaczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te naly przeprowad# wg wskaza i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocelyaikéw
bada wg PN-89/S-10050.

Ztacza za pomec spoin czotowych powinny Byzbadane na zginanie wg PN-88/M-69720acZa te
naley réwniez zbadé na udarn& samej spoiny, strefy przgia i strefy ciepta materiatu wg PN-88/M-69773.

6.5.3. Klasy spoin i usuwanie wad spawania

Na podstawie radiograméw wykonanych wg PN-888479 oraz wad spoin oklenych wg PN-75/M-
69703 i wykrytych przavietleniem wg PN-74/M-69771 nale okreli¢ klag; spoiny zgodnie z PN-
87/M-69772 i PN-85/M-69775.

Wymagany zakres i rodzaj wadyety spawanych, wg PN-85/M-69775:

- klasy W1 dla zczy specjalnej jakii

- klasy W2 dla ziczy normalnej jakéci

Spoiny czotowe powinny agjjac klasy, wg PN-87/M-69772:

- spoiny o specjalnej jakd, Klasa R1

- spoiny o normalnej jakoi, Klasa R2

lub réwnowetne wg aktualnie obowzujacych Polskich Norm.

Spoiny lub ich ozci ocenione w wyniku badajako nie odpowiadage wymaganiom natg usumé w
spos6b nie powodagy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej dodatkowyctapezen. Powtoérnie
wykonane spoiny w miejscu usgtyich naley podd& ponownemu badaniu w pelnym zakresiezhie z
przeéwietleniem. Wykonawca powinien zbiérawszystkie wyniki bada (w tym radiogramy) i
dokumentag zawierajca protokoty w celu przedstawienia ich Kierokmwi Projektu dla prowadzenia
procedury odbiorczej oraz agzenia ich do dokumentacji odbioru konstrukcji.
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6.6. Usuwanie przekroczonych odchytek

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawanidlgmga doktadnej kontroli pod wzglem zgodnéxi
ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkiehgtki wicksze od dopuszczalnych musza hysungte.
Projekt technologiczny prostowania konstrukggodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6i82.8. normy
PN-89/S-10050 powinien Byprzygotowany przez Wytwdgci zatwierdzony przez Kierownika Projektu.
Operacja usuwania odksztaicgpawalniczych powinnaebdbywa w obecnéci przedstawiciela Kierownika
Projektu z przestrzeganiem zaledeN-89/S-10050. Wyspienie gknig¢ czy innych uszkodzew elemencie w
trakcie usuwania lub po usupiu odksztatcgé spawalniczych powoduje jego dyskwalifikadj odrzucenie
danego elementu.

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kiyter ich usuwania. Po ustaleniu przez  Kieria
Projektu wraz z Projektantem konstrukcji, czyzgkroczone odchytki wptywaj na bezpieczestwo,
uzytkowanie lub wygid,

Kierownik Projektu podejmuje decyzp ich pozostawieniu wzglinie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek s¢ilmve lub jakéciowe) stanowi jednocgeie podstaw do
obnizenia umdéwionej ceny za wykonakonstrukag, niezalénie od usurgcia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpietgava, sposoby naprawy wad oraz decyzja Kieikav Projektu
stanowi cze$¢ dokumentacji odbioru obiektu..

6.7. Badanie 4cznikéw stuzacych do zespolenia ptyty pomostu z konstrukaj stalowa
Badanie naliey przeprowadz wg zasad omowionych w punkcie 5.7 niniejszej ST.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST M.00.0QW§magania Ogoélne” pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarows wykonania konstrukcji stalowej jest 1 tona (Mgglstdanego gatunku. Do platiod
przyjmuje s¢ tona zgodnie z DokumentacjProjektovd, zwigkszony lub zmniejszony o #oi wynikajace
z zaaprobowanych przez Kierownika Projektu zmigprawdzonych na placu budowy. Zaréwno Kierigw
Projektu jak i Wykonawca magzadat koncowego sprawdzenia taha w przypadku wtpliwosci.
Wykonawcy musi b§ na pimie.

- cigzar wtasciwy stali naley przyjmowa& wedtug polskich norm. Naddatki wynike¢ z zastosowania
przez Wykonawg elementdw zamiennych o giiszych ni potrzeba wymiarach nie galiczane do torra

— cigzaru hcznikdw do wspotpracy z betonem nie wliczadd tonau konstrukcji

— nie wlicza st do tonau powtok ochronnych

— cigzar spoin wlicza gi do tonau konstrukcji wg wskanika procentowego. Nie pata s¢ z tonau
otworow i wck¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m2.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru robét
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST M.00.0Q/@@magania ogolne” pkt. 8.

8.2. Odbiory czsciowe

Harmonogramy odbioréw eg&iowych sporzdza Kierownik Projektu po zapoznaniug st programem
wytwarzania konstrukcji i programem maiia Harmonogramy stanoyi integralm czsé akceptacii
programéw. Odbiory eZciowe nasipuja na podstawie wynikow testow opisanych w pkt. 6igjazej
Specyfikaciji.

8.3. Odbidr koncowy
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Ostateczny odbidr stalowej konstrukcji mostowej@ojwany jest po ukixzeniu obiektu (ukiiczone maj by¢
roboty zwhzane z pomostem, izolachawierzchni, dojazdami itp.), w patzeniu z probnym obgieniem.
Obiekt mostowy musi yodbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw éllareych w pkt. 2.8. PN-89/S-
10050.

Do odbioru ostatecznego Wykonawca jest zohmaviy dostarczy uaktualnion Dokumentag
Projektove zawierajca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budoveyaz inwentaryzagj
powykonawcza obiektu mostowego. Zeli wyniki bada konstrukcji pozwalaj na dopuszczenie mostu do
eksploatacji naley sporadzi¢ protokét odbioru ostatecznego zawiargj

1) dat, miejsce i przedmiot spisanego protokétu,

2) nazwiska przedstawicieli:

- Kierownika Projektu

— jednostki przejmuagej obiekt w administragj

- Wykonawcy montau

- jednostki naukowo-badawczej orzela o przydatnéci eksploatacyjnej obiektu mostowego

3) dwiadczenie jednostki przejmagej most w administragjo przegciu od Wykonawcy kompletnej
dokumentacji budowy w sktad ktérej wchadz

- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami

— Dziennik Wytwarzania w Wytwaorni

— Dziennik Budowy

- atesty materiatowaytych w Wytworni i podczas monta

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badeymaganych w Specyfikacjach

— protokoty odbioréw ogciowych

- inne dokumenty przewidziane w programach wytaaia i montau

4) stwierdzenie zgodidoi wykonanego obiektu z Dokumenta&rojektova i wymaganiami Specyfikaciji

5) wykaz dopuszczonych do pozostawieniagmstv od Dokumentacii Projektowej, nie mpajch wptywu na
nosnasé, walory wytkowe i trwal@é¢ obiektu (mog mie¢ wplyw na nalenos¢ za wykonane roboty)

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i aitemie warunkow eksploataciji

7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokétu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycrre podstawy ptatnéci
Ogodlne ustalenia dotygze podstawy ptatrei podano w pkt. 9.1. ST M.00.00.00 ,Wymagania ogdlpkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa 1 Mg wykonania konstrukcji stajaviéektu:

1. w zakresie wytwarzania konstrukcji:

— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw pragiuk

przygotowanie rysunkéw warsztatowych i manotaych,

przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji,

przygotowanie projektu technologii spawania,

- wykonanie bada elementéw stalowych oraz wykonanie pabed¢@erownika Projektu z tym
zwiazanych,

— czyszczenie, etie, trasowanie, wiercenie, obr@binaszynow, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
- kontrok kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badabot spawalniczych wraz z zastosowaniem metod
nieniszczacych,

— prébny montaw Wytwaérni,

oznakowanie elementow konstrukcji wg kolggiach montau na budowie;

2. w zakresie monta konstrukcji na budowie:

wykonanie projektu scalania i moatekonstrukcji stalowej,

wykonanie i rozbiéri konstrukcji rusztowaniowej i gten montazowych,
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monta wstepny z regulag geometrii,

sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,

state paiczenie elementow konstrukcji przez spawanie, wyomta tacznikdw

badanie pakzer, w tym nieniszcace,

usungcie ewentualnych uszkodz@owtoki antykorozyjnej,

wykonanie oblicze statyczno-wytrzymakeiowych sprawdzafych konstrukg na stany montawe

oraz dokonanie ewentualnych wzmodnienstrukcji w zalenosci od sposobu transportu, monta
i przyjetego podziatu na sekcje montave,

— przestrzeganie zasad bezpiést@a i higieny pracy i ochronyodowiska,

— upratniecie miejsca robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.

1.

w

21.
22.

23.
24.
25.
26.

27.
28.

1. Normy:
PN-EN 10025-1

PN-EN 10025-2

PN-EN 10204
PN-EN 10029

PN-EN 10051
PN-EN 1011-2

PN-89/S-10050
PN-90/H-01103

PN-B-06200:2002
. PN-82/S-10052
. PN-87/M-04251
. PN-77/M-82002
. PN-77/M-82003
. PN-78/M-82005
. PN-78/M-82006
. PN-86/H-84018
. PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
. PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

. PN-75/H-69014
. PN-83/H-92120

PN-83/H-92203
PN-84/H-93000

PN-85/H-93001
PN-84/H-69430
PN-91/M-69433
PN-88/M-69433

PN-88/M-69420
PN-73/M-69355

Wyroby walcowane naggar ze stali konstrukcyjnych -- @ 1: Ogolne warunki
techniczne dostawy

Wyroby walcowane na ggar ze stali konstrukcyjnych -- €& 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopdwy

Wyroby metalowe. Rodzaje dokurderkontroli

Blachy stalowe walcowane naagwrgrubéci 3 mm i wikszej -- Tolerancje
wymiarow i ksztattu

Tamy, blachy grube i blachy cienkie walcowane naagorw sposéb gty cigte z
tasm szerokich ze stali niestopowych i stopowych -lefancje wymiaréw i ksztattu

Spawanie -- Wytyczne dotyez spawania metali -- €& 2: Spawanie tukowe stali
ferrytycznych

Obiekty. Mostowe. Konstrulstgowe. Wymagania i badania.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutzeéc Cechownie barwne.

Konstrukcje stalowe budowlaigmagania i badania.

Obiekty mostowe. Konstruktgdosve. Projektowanie.

Struktura geometryczna povaenz. Chropowatet.

Podktadki. Wymagania i badania

Podktadki. Dopuszczalne oddhylymiardw oraz ksztattu i poienia.

Podktadki aigte zgrubne.

Podktadki aigte dokiadne.

Stal niskostopowa o pogszpnej wytrzymaiai. Gatunki.

Przygotowanie brzegéw do spiava

Blachy grube i uniwersalree stali konstrukcyjnej sglowej zwyktej jakaci i
niskostopowej.

Blachy stalowe uniwersalnemiayy.

Stal eglowa i niskostopowa. Walcéwka, ¢byr i ksztattowniki walcowane na
goraco.

Walcowka i gy walcowane na gaeco ze stali wglowej wyzszej jakdci i
stopowej konstrukcyjnej.

Stal walcowanagtewniki réwnoramienne.

Spawalnictwo. Elektrody stadastulone do spawania hapawania.

Spawalnictwo. Elektrody cta otulone do spawania stali niskglowych i
niskostopowych o podwgzonej wytrzymaici.

Spawalnictwo. Druty lite d@g@nia i napawania stali.

Topniki do spawania i napaadnkiem krytym.
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29.
30.
31.
32.
33.

34.
35.

36.
37.

PN-67/M-69356
PN-70/K-02056
PN-69/K-02057
PN-86/H-84018
PN-87/M-69772

PN-80/H-74219
PN-61/B-10245

PN-89/C-81400

Topniki do spawani#lowego.

Tabor kolejowy normalnotoroBkrajnie statyczne.

Koleje normalnotorowe. Skrajhudowli.

Stal niskostopowa o pozszpnej wytrzymakai. Gatunki.

Spawalnictwo. Klasyfikacjadliwosci zlaczy spawanych na podstawie
radiogramow.

Rury stalowe bez szwu walc@vaa gagco ogdlnego stosowania.

Roboty blacharskie budowlanélachy stalowej ocynkowanej i cynkowej.
Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.

Wyroby lakierowe - Pakowapreechowywanie, transport

PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszma stal metadzanurzeniow (cynkowanie

jednostkowe). Wymagania i badania.
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