Konstrukcje stalowe wozkow do kontroli mostu ze stali typu S355J2 1 S235JR M.14.01.04.

M-14.01.04 KONSTRUKCJE STALOWE WOZKOW DO KONTROLI
MOSTU ZE STALI TYPU S355J2 1 S235JR

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SSTWiORB

Przedmiotem niniejszej Szczegdétowej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych
(SSTWiORB) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru wozkow rewizyjnych do kontroli powierzchni
spodnich mostu w zwigzku z zadaniem ,,Remont mostu Lazienkowskiego w Warszawie”

1.2. Zakres stosowania SSTWiORB
Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SSTWiORB
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wytworzeniem,
montazem i odbiorem konstrukcji i mechanizméw wozkow rewizyjnych jak w 1.1

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu, Budownictwa i Gospodarki Morsksiej - organ
MTBiGM nadajacy prawo wykonywania mostow drogowych, pieszych i kolejowych o konstrukcji stalowej
przedsigbiorstwom wytwarzajacym konstrukcje i wykonujacym montaze i remonty mostéow (Sekretariat Komisji
- Warszawa, ul. Jagiellonska 89).

1.4.2. Kontrola wewng¢trzna - kontrola przeprowadzona przez wytworcg wg wiasnych procedur w celu oceny,
czy wyroby okre$lone tg sama specyfikag wyrobu i wykonane wg tego samego procesu wytwarzania spetniaja
wymagania podane w zamowieniu.

1.4.3. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysytka, wg specyfikacji wyrobu, na wyrobach
majacych stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobow, ktorych cze$¢ ma stanowi¢ dostawe, w celu sprawdzenia,
czy te wyroby spelniaja wymagania podane w zmowieniu.

1.4.4. Swiadectwo odbioru-dokument sporzadzony w oparciu o kontrolg i badania odbiorcze przeprowadzone na
podstawie wymagan zamdéwienia i/lub oficjalnych aktéw prawnych i zwigzanych z nim warunkéw technicznych

1.4.5. 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.

1.4.6. Swiadectwo odbioru 3.2. — Dokument sporzadzony przez upowaznionego przedstawiciela kontroli
wytworcy, niezaleznego od wydziatu produkcyjnego i upowaznionego przedstawiciela kontroli zamawiajgcego
lub inspektora kontroli okreslonego w przepisach urzedowych, w ktorym stwierdza si¢, ze dostarczone wyroby
sa zgodne z wymaganiami podanymi w zamdwieniu i podaje wyniki badan

1.4.7. Pozostale okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami
i z definicjami podanymi w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne” pkt 1.4.

1.5.0gdIne wymagania dotyczgce robot
Ogolne wymagania dotyczace robot podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1], pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogélne wymagania dotyczace materialow
Ogolne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w D-M-00.00.00
»Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

2.2. Akceptowanie uzytych materialow

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcoOw materiatow nie oznacza akceptacji
materiatow.

Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakoSci wszystkich partii materiatow.
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2.3. Stal konstrukcyjna

2.3.1. Gatunek stali

Do wykonania konstrukcji stalowej wozkoéw zastosowano stal S235JRG2, S355J2 wg PN-EN 10025:2004 [5].
Stal powinna mie¢ udarno$¢ nie mniejszg niz 27J sprawdzang w temperaturze --20°C (na probkach Charpy).
Blachy powinny by¢ sprawdzone metoda defektoskopii ultradzwigkowej celem wykrycia ewentualnych wad
materiatu (rozwarstwienie w klasie P6 wg BN-0601-05 lub odpowiadajacej klasie P6 wg SEL 072-77 lub wg
PN-EN 10160 [6]). Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub zaktadzie wytwarzajacym konstrukcje.

2.3.2. Tryb postgpowania przy dostawach stali
Tryb postepowania przy dostawach stali wg SSTWiORB M-14.01.02[2] pkt.2.3.2.

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny spetnia¢ wymagania STWiORB M-14.01.02 [2] pkt.2.4.

Wymagania dotyczace blach grubych walcowanych na gorgco powinny by¢ zgodne z PN-EN 10029 z
tolerancjami grubosci do klasy A wlacznie. Tolerancje grubosci blach grubych cigtych z tasm walcowanych na
goraco w sposob ciagly powinny by¢ zgodne z PN-EN 10051[8].

2.5. Materialy spawalnicze i Sruby montazowe

Materiaty spawalnicze i Sruby montazowe powinny spelnia¢ wymagania STWiORB M-14.01.02[2] pkt.2.5.

3. SPRZET

3.1.0go6lne wymagania dotyczace sprzetu

Ogo6lne wymagania dotyczace sprzegtu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”[1], pkt 3.
Sprzet do wykonania robot powinien spetnia¢ wymagania. STWiORB M-14.01.02[2] pkt.3.

4. TRANSPORT

4.1. Ogoélne wymagania dotyczace transportu

Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”[1], pkt 4.
Warunki transportu — wg STWiORB M-14.01.02[2] pkt.4.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonywania robot
Ogodlne zasady wykonywania rob6t podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”[1], pkt 5.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji wozkow i Wykonawcy montazu
Wymagania w stosunku do Wytworcey stalowych konstrukcji wozkéw 1 Wykonawcey montazu — wg STWiORB
M-14.01.02[2] pkt.5.1.1.

5.1.2. Rysunki warsztatowe
Rysunki warsztatowe powinny by¢ wykonane zgodnie z STWiORB M-14.01.02[2] pkt.5.1.2.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Wytworca konstrukcji musi opracowaé i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program wytwarzania
konstrukcji wozkow”, ktory powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegdétowym zapoznaniu si¢ z
dokumentacja projektowa i Specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych tam zalecen. ,,Program”
powinien réwniez 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 materialow,

5) informacje o podwykonawcach,

6) informacje o podstawowym sprzg¢cie 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 robo6t musi uwzgledniaé spelnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Technicznej.
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5.1.4. Program montazu w6zkoéw na miejscu budowy

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu. Program
powinien zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wytwoércy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji,

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

3) informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji,

4) projekt montazu,

5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, je§li podczas montazu bedzie ona podpierana
w innych punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa,

6) informacje o podwykonawcach,

7) informacje o podstawowym sprz¢cie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

8) projekt technologii spawania,

9) sposob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,

10) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktdore moga znalezé si¢ w obszarze prac
montazowych,

11) inne informacje zadane przez Inzyniera.

5.1.5. Kontrola wykonywanych robét
Zasady kontroli wykonywanych robot — wg STWiORB M-14.01.02[2] pkt.5.1.5.

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwoérni

5.2.1. Roboty podstawowe

Wykonanie konstrukcji w Wytworni obejmujace sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali. cigcie materialow
hutniczych, ukosowanie krawedzi do spawania, prostowanie i gigcie elementdow, oczyszczenie krawedzi,
sktadanie do spawania, sczepianie, scalanie elementéw, podgrzewanie elementdéw przed spawaniem i spawanie—
wg STWiORB M-14.01.02[2] pkt.5.2.

5.2.2. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Zabezpieczenia antykorozyjne elementéw konstrukcji woézka nalezy wykona¢ zgodnie z warunkami
odnoszacymi si¢ do konstrukcji mostu to znaczy metodami i materiatami takimi jak dla zabezpieczen
antykorozyjnych mostu. Wszystkie $ruby, podktadki, nakretki, ptytki zabezpieczajace, krazki linowe winny by¢
ocynkowane ogniowo zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000[10]..

Ten sposob zabezpieczenia antykorozyjnego nie obejmuje elementéw takich jak: reduktory, kota jezdne i inne
katalogowe lub normalia, dostarczone przez wytworcow z zabezpieczeniem odpowiednim do eksploatacji na
otwartej przestrzeni w klimacie umiarkowanym.

Elementy konstrukcji wozka musza by¢ przed wysytka zabezpieczone wedlug Specyfikacji Technicznych
M.14.02.01.[3]. Wykonanie czynno$ci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i
nanoszenia powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.
Stopien przygotowania powierzchni Sa 3 wg PN-ISO 8501-1:2002[9].

Catkowita grubos¢ powloki antykorozyjnej 275um.

5.2.3. Odbior konstrukcji u Wytworey i przemieszczenie elementéw do miejsca ostatecznego ich wbudowania
Odbiodr konstrukcji u Wytworcey nastepuje na podstawie certyfikatow 3.1. 1 3.2.

W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa
montujacego most.

Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

1) rysunki warsztatowe,

2) Dziennik Wytwarzania,

3) atesty uzytych materialow,

4) $wiadectwa kontroli laboratoryjnej,

5) protokoly odbioréw czgsciowych,

6) protokot z pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji wozkow,

7) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania,

8) cigzary elementow,

9) komplet uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajacej wszystkie zmiany wynikle w czasie
wytwarzania konstrukcji stalowej.
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Obowiazkiem Wykonawcy jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go Wytworcy, by
moégl dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji wozka i usunagé ewentualne uszkodzenia powstale w
transporcie.

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob

gwarantujacy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigow:

—  roboty powinna wykonywac¢ odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga,

—  elementy musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa
nalezy przeprowadzi¢ probne uniesienie na wysokos¢ 20 cm i wprowadzi¢ ewentualne poprawki do
procesu podnoszenia,

—  jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie transportu wewnetrznego musza by¢ ocenione przez
Inzyniera 1 w razie koniecznosci powinny by¢ naprawione przez Wykonawce lub element musi by¢
zastapiony nowym na koszt Wykonawcy.

Konstrukcje wozka na placu budowy nalezy uktadaé zgodnie z projektem technologii montazu uwzglgdniajac

kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu wozka. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac si¢ z gruntem

lub woda (dlatego nalezy uktadac ja na podktadach drewnianych lub betonowych).

Sposob uktadania konstrukeji powinien zapewnic:

-jej statecznos$¢ i nicodksztatcalnosé

-dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

-dobra widocznos$¢ oznakowania elementow stalowych

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

5.3. Polaczenia spawane na placu budowy
Potaczenia spawane na placu budowy powinny by¢ wykonane zgodnie z STWiORB M-14.01.02[2] pkt.5.5.

5.4. Podwieszanie wozkéw na torowiskach

Konstrukcja wozkow bedzie podwieszana na torowiskach zgodnie w projektem montazu zaakceptowanym przez
Inzyniera. W czasie podwieszania wozkow nie moze nastepowaé przechyt konstrukciji gléwnej powyzej 10° w
od linii poziome;j.

5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje
si¢ wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozja tacznie z ostatnia warstwa nawierzchniowa.
Ubytki ochrony antykorozyjnej powstale w czasie transportu nalezy uzupeni¢ przed montazem na miejscu
sktadowania z zachowaniem warunkéw dopuszczalnych do wykonywania tego rodzaju prac. Po ukonczeniu
montazu ewentualne dalsze ubytki powloki antykorozyjnej nalezy dokonczy¢ zgodnie z Specyfikacja
Techniczng M 14.02.01.[3]

5.6. BHP i ochrona Srodowiska
Wykonawca musi przestrzega¢ aktualnie obowiazujacych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie
srodowiska.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”[1] pkt.6. i STWiORB M-
14.01.02[2] pkt.6.1.

6.2. Odbiér konstrukeji u Wytwoércey

Odbidér konstrukcji u Wytworey nastepuje na podstawie certyfikatow  3.1. 1 3.2., potwierdzajacych, ze
wykonana konstrukcja jest zgodna z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i STWIORB i
podajacych wyniki badan.

6.3. Sprawdzenie jako$ci materialow
Sprawdzenie jako$ci materialow — wg STWiORB M-14.01.02[2] pkt.6.3.

6.4. Tolerancje

6.4.1. Dopuszczalne odchylki prostoliniowosci konstrukcji nosnej wozkow

Dopuszczalne odchytki prostoliniowosci konstrukcji nosnej wozkow (paséw $ciskanych) od czotownicy do
czotownicy lub od wezta do wezta stezen wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wigeej niz 4 mm.
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6.4.2. Dopuszczalne skregcenie przekroju konstrukeji no$nej wozkow
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunigciem odpowiadajacych sobie punktow
przekroju) 1/800 dtugosci, lecz nie wigcej niz 2 mm.

6.4.3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementow konstrukcyjnych podano
PN-89/S-10050[6].

6.4.4. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykow
Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladnos$cia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie elementow nie
przekraczaty 1 mm.

6.4.5. Dopuszczalne odchytki wymiarow

Wszystkie wymiary tolerowane winny by¢ utrzymane w granicach odchytek wymiarowych zadanych na

rysunkach wykonawczych.

Wykonanie wymiaréw liniowych nietolerowanych na rysunkach dla cz¢sci mechanizmow powinny odpowiadac

12 klasie doktadnosci, przy usytuowaniu odchylek wedtug wariantu 1 (tablica 1 PN-78/M-02139[12]), to znaczy

w glab materiatu dla wymiaréw zewngtrznych i wewnetrznych oraz ich symetrycznym ustawieniu dla odchytek

(£1/2T) dla wymiaréw mieszanych.

Wymiary nietolerowane konstrukcji spawanych;

- odchyiki ptaskosci konstrukcji kratowych pomostu nie powinny przekracza¢ £5 mm.

- wymiary powinny by¢ utrzymane w 14 klasie doktadnosci wedlug PN-78/H-2139[12] przy usytuowaniu
odchytek jak dla cze$ci mechanizmow.]

- odchyiki katow nietolerowanych na rysunkach, w tym rowniez katow prostych powinny by¢ utrzymane
w 14 klasie doktadnosci wedtug PN-78/M-02136[4] z symetrycznym potozeniem pola tolerancji.

6.5. Sprawdzenie rob6t spawalniczych
Sprawdzenie robdt spawalniczych, wymagania wobec spawaczy, badanie spoin, wymagane poziomy jakosci i
akceptacji ztaczy spawanych i usuwanie wad spawania — wg STWIORB M-14.01.02[2] pkt.6.5.

6.6. Usuwanie przekroczonych odchylek
Usuwanie przekroczonych odchytek — STWiORB M-14.01.02[2] pkt.6.6.

6.7. Badania wézkéw po zamontowaniu na torowiskach na moScie
Badania po zamocowaniu wozkow na torowiskach mostu mozna rozpocza¢ po zakonczeniu kompletnego
montazu i zaopatrzeniu wozka w przynalezne wyposazenie dodatkowe.
W ramach badan nalezy:
-sprawdzi¢ poprawno$¢ montazu wozka rewizyjnego
-dokonac przejazdu wozka wzdhuz catej dtugosci toru jezdnego
-wykona¢ probe statyczna
-wykonaé probg ruchows.
Probe statyczng nalezy wykonaé obcigzajac wozek jak podano nizej;
Wozek nalezy obcigzyé w czasie proby statycznej masa 1.1 x 350 kg = 385 kg, rozloZzong na 2,0 m? powierzchni
pomostu w jego srodkowej czesci oraz masa 1.1 x 150 kg= 165 kg w dowolnym miejscu na pomoscie wozka.

Probe ruchowa nalezy wykonac przy obcigzeniach jak nizej;

Wo6zek nalezy obcigzyé w czasie proby ruchowej masa 385 kg, roztozong na 2,0 m? powierzchni pomostu w
jego srodkowej czgéci oraz masa 165 kg w dowolnym miejscu na wozku.

Nalezy wykona¢ proby ruchowe z obciazeniem: probe jazdy na odcinku conajmniej10 m, na najbardziej
stromym odcinku jadac ,,pod gore”

Sita na korbie r¢cznego mechanizmu napgdowego nie powinna przekracza¢ wowczas 15daN (~15 kG)

W czasie proby nalezy obserwowac konstrukcje i mechanizmy a po jej zakonczeniu sprawdzic¢ ich stan.

Z badan na moscie nalezy sporzadzi¢ protokot.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogélne zasady obmiaru roboét
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 7.
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7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowa jest szt (sztuka) kompletnego zaprojektowania, wykonania, zamontowania i odebrania
wozka rewizyjnego.

Do ptatnosci przyjmuje wozki wykonane zgodnie z dokumentacja projektows, odebrane protokotem odbioru,
posiadajace deklaracje zgodnosci WE

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogodlne zasady odbioru robdt podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogoélne” [1], pkt. 8.

8.2. Badania w6zkéw po zamontowaniu na torowiskach na moscie
Badania po zamocowaniu wozkow na torowiskach mostu mozna rozpocza¢ po zakonczeniu kompletnego
montazu i zaopatrzeniu wozka w przynalezne wyposazenie dodatkowe.
W ramach badan nalezy:
-sprawdzi¢ poprawno$¢ montazu wozka rewizyjnego
-dokona¢ przejazdu wozka wzdhuz catej dtugosci toru jezdnego
-wykona¢ probe statyczng
-wykonaé probg ruchows.
Probe statyczna nalezy wykonaé obciazajac wozek jak podano nizej;
Wozek nalezy obcigzy¢ w czasie proby statycznej masg 1.1 x 350 kg = 385 kg, roztozong na 2,0 m? powierzchni
pomostu w jego Srodkowej czgsci oraz masg 1.1 x 150 kg= 165 kg w dowolnym miejscu na pomoscie wozka.
Probe ruchowa nalezy wykona¢ przy obcigzeniach jak nizej;
Wozek nalezy obcigzy¢ w czasie proby ruchowej masg 385 kg, roztozong na 2,0 m? powierzchni pomostu w
jego srodkowej czgsci oraz masg 165 kg w dowolnym miejscu na wozku.
Nalezy wykona¢ proby ruchowe z obcigzeniem: probe jazdy na odcinku conajmniej10 m, na
najbardziej stromym odcinku jadac ,,pod gorg”
Sita na korbie recznego mechanizmu napgedowego nie powinna przekracza¢ wowczas 15daN (~15 kG)
W czasie proby nalezy obserwowacé konstrukcje i mechanizmy a po jej zakonczeniu sprawdzi¢ ich stan.
Z badan na moscie nalezy sporzadzi¢ protokot.

8.3. Odbioér koncowy

Koficowy odbior konstrukcji wozkow dokonywany jest po ukonczeniu obiektu i podwieszeniu wozkéw na
torowiskach i wykonaniu proéb statycznych i ruchowych jak w pkt.8.2. Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢
uaktualniong Dokumentacje Projektowa zawierajaca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie wykonywania i
montazu wozkow.

Jezeli wyniki prob wozkow pozwalaja na dopuszczenie ich do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokét odbioru
koncowego zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu;
2) nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera,

- jednostki przejmujacej urzadzenia w administracje,
- Wykonawcy montazu,
3) oswiadczenie jednostki przejmujacej most w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletne;j
dokumentacji budowy w sktad ktdérej wchodza:
- dokumentacja projektowa z naniesionymi zmianami,
- Dziennik Wytwarzania w Wytworni,
- Dziennik Budowy,
- atesty materiatlow uzytych w Wytworni i podczas montazu,
swiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,
- protokoty odbiorow czesciowych,
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu;
4) stwierdzenie zgodnos$ci wykonanego obiektu z dokumentacjg projektowa i wymaganiami Specyfikacji;
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od dokumentacji projektowej, nie majacych wptywu
na no$nos¢, walory uzytkowe i trwato$¢ obiektu (moga mie¢ wptyw na nalezno$¢ za wykonane roboty);
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji;
7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokotu.
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9. PODSTAWA PEATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 9.

9.2.Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania konstrukcji wozkéw obejmuje:
a) W zakresie wytworzenia konstrukc;ji:
- przygotowanie projektu wozkow
- przygotowanie instrukcji obshugi
- przygotowanie instrukcji smarowania i konserwacji
—  przygotowanie rysunkoéw warsztatowych,
—  przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji,
—  dostarczenie materialow, elementow katalogowych i wszystkich pozostatych srodkow produkeji,
—  badanie materialow
—  wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE i PN
—  prowadzenie badan robot spawalniczych,
—  zapewnienie elementow potrzebnych do montazu na budowie,
—  probny montaz w wytworni oraz oznakowanie elementéw konstrukcji wozkoéw wg kolejnosci ich
montazu na budowie.
b) W zakresie montazu na budowie:
—  dostarczenie programu montazu na konstrukcji mostu
—  odbidr konstrukcji w wytworni i transport na budowe,
—  przygotowanie placu montazowego,
—  wykonanie rusztowan i pomostow roboczych,
—  wykonanie montazu wstepnego i koncowego,
—  badanie potaczen w tym nieniszczacych,
—  rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych,
—  usunigcie materialdow pomocniczych i odpadow poza pas drogowy.

10. Przepisy zwiazane
10.1. Szczegélowe Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (SSTWiORB)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne

2. M-14.01.02 Konstrukcje stalowe ustroju niosgcego mostu
3. M-.14.02.01 Pokrywanie konstrukcji stalowej powlokami malarskimi
10.2. Normy

4 PN-M-02136 Tolerancje katow

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

6  PN-EN 10160:2001 Badania ultradzwigkowe wyrobow stalowych ptaskich grubosci réwnej Iub
wigkszej niz 6 mm (metoda echa).

(V)]

7  PN-EN 10029 Blachy stalowe walcowane na goraco grubosci 3 mm i wigksze. Tolerancje
wymiarow, ksztattdéw i masy

8  PN-EN 10051 Blacha gruba,blacha cienka i tasma walcowana na goraco w sposob ciagly,
niepowlekana, ze stali niestopowej i stopowej-Tolerancje wymiarow i
ksztattu.

9  PN-ISO 8501-1:2002  Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania
1 stopnie przygotowania niezabepieczonych podtozy stalowych oraz
podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wezesniej natozonych powtok.

10  PN-EN ISO Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie
1461:2000 jednostkowe). Wymagania i badania

11 PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

12 PN-M-02139 Odchytki warsztatowe wymiaro6w swobodnych

13 PN-M-02136 Tolerancje katow
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