Konstrukcja stalowa ustroju niosacego mostu M.14.01.02.

M-14.01.02 KONSTRUKCJA STALOWA USTROJU NIOSACEGO
MOSTU

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych (STWiORB)
Przedmiotem niniejszej STWIORB sa wymagania szczegolowe dotyczace wykonania i odbioru robot
zwigzanych z wykonaniem konstrukcji stalowej ustroju niosacego mostu w ramach zadania: ,,Remont mostu
Lazienkowskiego w Warszawie”.

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

1.3. Zakres robot objetych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wytworzeniem,
montazem i odbiorem elementdéw stalowego ustroju niosagcego Mostu Lazienkowskiego.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.4.2. Kontrola wewngtrzna - kontrola przeprowadzona przez wytworcg wg wiasnych procedur w celu oceny,
czy wyroby okre$lone tg sama specyfika 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¢ dostawg 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 sa zgodne z wymaganiami podanymi w zaméwieniu i podaje wyniki badan.

1.4.6. 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.

1.5.0gélne wymagania dotyczace robét
Ogdlne wymagania dotyczace robdt podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne” [1], pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialow

Ogolne wymagania dotyczace materiatdow, 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 dostawcow materiatow nie oznacza akceptacji
materiatow.

Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii materialow.
2.3. Stal konstrukcyjna

2.3.1. Gatunek stali

Do wykonania mostowej konstrukcji stalowej spawanej z blach zastosowano blachy walcowane ze stali
drobnoziarnistej i udarnosci 40J (-20°C):

S355K2G3 grubosci g<30 mm

S355N grubosci 30<g<80 mm

wg PN-EN 10025:2004 [24].

Stal powinna mie¢ udarno$¢ nie mniejszg niz 40J sprawdzang w temperaturze --20°C (na probkach Charpy).
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Blachy powinny by¢ sprawdzone metoda defektoskopii ultradzwigkowej celem wykrycia ewentualnych wad
materiatu (rozwarstwienie w klasie P6 wg BN-0601-05 Iub odpowiadajacej klasie P6 wg SEL 072-77 lub wg
PN-EN 10160 [50]). Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub zaktadzie wytwarzajacym konstrukcje.
Blachy w weztach podlegajacych poprzecznemu rozcigganiu powinny mie¢ klase jakosci Z35 wg PN-EN
10164[92].

2.3.2. Tryb postgpowania przy dostawach stali

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

1. posiada¢ $wiadectwo odbioru 3.1. wg PN-EN 10204[51].

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

3. spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych.

Dodatkowo wytworca (Huta) powinna posiada¢ wdrozony system zapewnienia jakosci ISO oraz certyfikat

hutniczy typu 3.1. zgodny z PN-EN 10204[51].

Badania stali przeprowadza personel wytworcy w hucie lub zakladzie wytwarzajacym konstrukcje. Rodzaje

dokumentéw kontrolnych stanowigcych zaswiadczenie o wynikach badan przekazywanych zamawiajagcemu

wykonanych zgodnie z zamowieniem okresla norma PN-EN 10204[51].

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

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

Wyroby ze stali przeznaczone do wytworzenia konstrukcji stalowej musza spelnia¢ wymagania:

a)by¢ udokumentowane certyfikatem kontroli

b)mie¢ trwate ocechowanie zgodne z zamowieniem

Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w calym procesie wytwarzania konstrukcji. Znaki powinny by¢
umieszczane w takich miejscach, aby byly widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy. Cechy
odbiorcze i1 znaki pomiarowe powinny by¢ utrzymywane w stanie nienaruszonym i umozliwiajagcym w kazdej
fazie wykonawstwa identyfikacj¢ elementow i kontrole wykonywania robot. Elementy nie majace oryginalnego
znaku powinny by¢ oznakowane i potwierdzone znakiem kontroli jako$ci wytworni.

2.5. Materialy spawalnicze i Sruby montazowe

Zamowienia na materialy spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej u zaakceptowanych

przez Inzyniera Wytworcow tych materialdéw. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowiazek egzekwowania od

dostawcOow 1 przechowywania atestow potwierdzajacych spelnienie wymagan postawionych w normie

przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa

kazdej partii materiatdw. Badania, ktore warunkuja wystawienie atestow Wytworca materialow spawalniczych

przeprowadza na wlasny koszt. Materialy pochodzace zzapaséw Wytworcy powinny by¢ atestowane w

niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na koszt wlasny Wytworcy konstrukeji.

Spelnione musza by¢ wymagania nastepujacych 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 podktadek wg PN-EN ISO 7089 [73], PN-EN ISO 7091[74], PN-EN ISO 4759-3[75]

—  dla elektrod otulonych wg PN-EN 757[68], PN-EN 499 [72], PN-EN ISO 2560

—  druty spawalnicze wg: PN EN 440[69], PN-EN 756[68], PN-EN 1668[70], PN-EN 758 [67], PN-EN
12535[71], PN-EN 12072[93]

—  dla topnikéw wg PN-EN 760[66]

—  dla gazow wg PN-EN 439[65]

Do kazdej partii wyrobu Wytworcy konstrukeji wystawi zaswiadczenie zawierajace co najmniej:

a) date wystawienia zaswiadczenia

b) nazwe i adres Wytworni

c) oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych

d) mase netto wyrobu lub liczbe sztuk

e) wyniki badan

f)  podpis i pieczgé Wytworni

Wytworca powinien przestrzega¢ okresow wazno$ci stosowania elektrod wedlug gwarancji dostawcy.
Do spawania stali  nalezy stosowaé elektrody lub drut zapewniajacy wykonanie spoiny o parametrach nie
gorszych niz materiat podstawowy. Uzycie elektrod, na ktorych powstaty tzw. wykwity biatych krysztalow jest
zabronione.

3. SPRZET
3.1.0golne wymagania dotyczace sprzetu
Ogo6lne wymagania dotyczace sprzegtu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”[1], pkt 3.
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Sprzet do wykonania robot musi uzyskac akceptacje Inzyniera.

3.2. Sprzet do wykonania robét

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sa do
przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Wykonawca na zadanie Inzyniera jest
zobowigzany do probnego uzycia sprzgtu w celu sprawdzenia jego przydatno$ci/uzyteczno$ci. Sprawdzenie
powinno odbywac¢ si¢ w obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Do prostowania i gigcia rur, blach grubych,
uniwersalnych, ptaskownikow i ksztattownikow Wytwodrca powinien stosowac taki sprzet, aby byly zachowane
zasady podane w PN-S-10050 [6] pkt. 2.4.1.2.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i
dokumentacja konstrukcyjna.

4. TRANSPORT
4.1. Ogoélne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne™[1], pkt 4.

4.2. Transport dostawa i skladowanie

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na s$rodki transportu w ten sposob, aby mogly by¢

transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest

transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana. Szczeg6lng uwage nalezy zwracaé

w trakcie transportu na nastgpujace elementy:

- laczniki,

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

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

- drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy
pomocy $rub montazowych,

- clementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknietych
pojemnikach,

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

- w pewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci 1 innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez Inzyniera.

Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Stal konstrukcyjna

nalezy sktadowa¢ na podkladach eliminujacych kontakt z podlozem i woda. Sktadowiska powinny by¢

zadaszone. Konstrukcja powinna by¢ ukladana w sposob eliminujacy gromadzenia si¢ wod opadowych lub

$niegu. Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej konstrukcji mostowej powinny

by¢ oddzielone od pozostatych.

W trakcie transportu przewozone elementy powinny spetnia¢ wymagania dotyczace wymiarow skrajni dla ruchu

drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ tadowane przy spelnieniu wymagan dotyczacych skrajni

pionowych podanych w PN-K-02057 [78]i PN-K-02056 [79].

W przypadku koniecznosci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport takich elementow

zgodg odpowiednich wiladz.

Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien by¢ odpowiednio oznakowany

i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

- w czasie zatadunku, transportu, rozladunku i skladowania utrzymywane w stanie suchymi wolnym od

substancji powodujacych korozje,
- skladowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami atmosferycznymi,
- skladowane wg asortymentow i oddzielone od innych elementow.

4.3. Odbior konstrukcji po roztadunku

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i udostgpnienie go
Wytworcy, by mogl dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukeji i usung ewentualne uszkodzenia powstate w
transporcie.

Odbidr konstrukeji stalowej powinien by¢ dokonany w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢
przez Inzyniera zaakceptowany. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii
montazu uwzgledniajac kolejno$¢ poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio
kontaktowac¢ si¢ z gruntem lub woda (dlatego nalezy uktadac ja na podktadach drewnianych lub betonowych,
np. na podktadach kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnié:
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—  jej statecznos¢ i nieodksztatcalnos¢

—  dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

—  dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych

—  zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

— nalezy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w konstrukcji)
podparte w weztach.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ dokladne badania dostarczonej konstrukcji stalowe;.
Badania powinny obejmowac¢ sprawdzenie kompletnosci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary i inne
cechy sa zgodne z tolerancjami podanymi w PN-S-10050[6]. Wytwodrca powinien dostarczy¢ dokumenty
opisujace zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

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

4.5. Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikow powinny by¢ zgodne
z wymaganiami obowiazujacych norm i zaleceniami producentow. Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢
zgodne z zaleceniami producentow. Jesli na powierzchni elektrody wystapity biate wykwity nie moze by¢ ona
uzyta do wykonania robot. Materialy spawalnicze nalezy przechowywac¢ ponad podloga w suchych,
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogélne zasady wykonywania robot

Ogolne zasady wykonywania rob6t podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne™[1], pkt 5.
Wykonawca przed przystapieniem do Robot przedstawi Inzynierowi do akceptacji Program Zapewnienia
Jako$ci (PZJ) uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich beda wykonywane Roboty.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy montazu
Wykonawca przed rozpoczg¢ciem produkceji przedstawi Inzynierowi do akceptacji Wytworni¢ konstrukeji
stalowe;.

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji mostowych dopuszczone beda wylacznie zaklady i
przedsicbiorstwa posiadajace Swiadectwo (certyfikat) wydane przez Komisje Kwalifikacyjna Ministerstwa
Infrastruktury i Rozwoju (komisja Kwalifikacyjna Zaktadow Wykonujacych Stalowe Konstrukcje Mostowe),
lub wydane przez instytucje uznane przez administracj¢ rzadowa kraju pochodzenia firmy i zaakceptowane
przez ww. komisje kwalifikacyjna ministerstwa.

Wytwoérca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czgsci konstrukcji do innej Wytwérni bez zgody
Inzyniera. Podwykonawcy Wytworcy musza rowniez posiada¢ §wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej. Posiadanie
swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury 1 Rozwoju obowiazuje réwniez
przedsigbiorstwa wykonujace montaz stalowej konstrukcji mostowe;.

Wytworca musi wystawi¢ dokument, w ktérym stwierdzi ze dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami
podanymi w dokumentacji projektowej i poda wyniki badan (Swiadectwo odbioru 3.1).

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

Na podstawie dokumentacji projektowej Wytworca konstrukcji stalowej sporzadzi i przedstawi do akceptacji
Inzyniera dokumentacj¢ wykonawcza, w oparciu o ktora bedzie realizowana konstrukcja.

Dokumentacja wykonawcza powinna zawierac:

a) rysunki warsztatowe

b) program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytworni

¢) program montazu i scalania konstrukcji na budowie

d) program zabezpieczania jako$ci zabezpieczenia antykorozyjnego

5.1.2. Rysunki warsztatowe

Sporzadzenie rysunkéw warsztatowych zapewnia Wykonawca robot. Rysunki warsztatowe powinny by¢
opracowane z uwzglednieniem podniesien wykonawczych wg PN-S-10052[9] oraz powinny uwzgledniaé
przygotowanie elementéw wysytkowych do transportu i montazu. Tolerancje wymiaréw liniowych do 1,0 mm.
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Zatacznikiem do rysunkéw warsztatowych powinno by¢ zestawienie cigzarow 1 powierzchni elementow
konstrukcji. W rysunkach powinien by¢ okreslony rodzaj obrobki cigtych powierzchni.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Wytworca konstrukcji musi opracowa¢ i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program wytwarzania

konstrukcji”, ktéry powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegbtowym zapoznaniu si¢ z dokumentacja

projektowa i Specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych tam zalecen. ,,Program” powinien réwniez

zawierac:

1) harmonogram realizacji,

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

3) informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych 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 rob6t musi uwzgledniaé¢ spelnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Technicznej.

5.1.4. Program montazu i scalania konstrukcji 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 ktorych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji,

4) projekt montazu konstrukcji stalowej obiektu,

5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, je§li 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) spos6b zapewnienia badan ujetych w Specyfikacii,

11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa o0sob, ktore moga znalezé si¢ w obszarze prac
montazowych,

12) inne informacje zadane przez Inzyniera.

13) Program zapewnienia jakoS$ci zabezpieczenia antykorozyjnego jest przedmiotem odrgbnej STWIORB

5.1.5. Kontrola wykonywanych robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynno$ci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czgéciowych na czas, ktorych nalezy przerwaé roboty. W zalezno$ci od wyniku badan Inzynier podejmuje
decyzj¢ o kontynuowaniu robot. . W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje decyzj¢ o kontynuowaniu
robot. Decyzje Inzyniera sa przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach Wywarzania
Konstrukcji (w Wytworni) oraz w Dziennikach Budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwérni

5.2.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci zastosowanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby, w ktorych odchytki
wymiardw i ksztattoéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050[6], pkt.2.4.2.

5.2.2. Cigcie materialéw hutniczych

Cigcie elementow i obrabianie brzegdéw nalezy wykonywac zgodnie z ustaleniami dokumentacji projektowe;j, ale
tak aby byly zachowane wymagania PN-S-10050[6], pkt.2.4.1.1.

Cigcie materiatéw hutniczych nalezy wykonywac termicznie (automatycznie lub potautomatycznie). Po cigeiu
tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda poddane przetopieniu w
nastgpnych operacjach spawania oraz te, ktore osiagnely klase jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4 wg PN -M-
69774[44]. Brzegi po cigciu powinny byé oczyszczone z gradu, naderwan oraz wzerdw. Ostre krawegdzie
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elementow nalezy stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r=2 mm lub wigkszym. W przypadku elementéw nie
narazonych na wpltywy atmosferyczne dopuszcza si¢ stepienie krawedzi pod katem 45°. przy cieciu tlenowym
mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore maja by¢ poddane przetopieniu w procesie
spawania. Dopuszcza si¢ cigcie mechaniczne blach pod warunkiem, ze cigte krawegdzie blach ulegng
przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinaniu blach i ksztattownikéw, upowazniony pracownik przenosi
znaki na rozcinane cze$ci i potwierdza zgodno$¢ materialowa, swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych, prostosci, ksztattu przekroju poprzecznego elementow oraz
ksztattu w obrgbie stykow musza spelnia¢ wymagania okre§lone punktem 2.4.2. PN-S-10050[6].

5.2.3. Ukosowanie krawedzi do spawania

Ukosowanie krawedzi do spawania nalezy wykona¢ wedtug dokumentacji technicznej, zgodnie z PN-EN ISO
29692-1 [38] lub starszymi PN-M-69014 [52], PN-M-69016[53] oraz Kartami technologicznymi spawania.
Ukosowanie mozna prowadzi¢ za pomoca obrobki widrowej, strugania, frezowania lub ukosowania termicznego
(automatycznego lub poélautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym nalezy usungé karby
i nierownosci przez szlifowanie. Wszystkie krawegdzie nalezy przygotowac podczas warsztatowego wykonania
elementow obiektow mostowych. Krawedzie, ktore zostang pospawane na montazu muszg by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz powtokami metalizacyjno-malarskimi.

5.2.4. Prostowanie i giecie elementow

Wytwoérca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykonac probne uzycie sprzetu przeznaczonego do

prostowania i gigcia elementow. Roboty moga by¢ kontynuowane, jesli pomierzone po probnym uzyciu

odchylki nie przekrocza warto$ci podanych w PN-S-10050[6] pkt.2.4.2.

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow

i ksztaltownikow dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sa nie mniejsze, a strzatki ugiecia f

nie wicksze niz graniczne dopuszczalne warto$ci podane w PN-89/S-10050[6]. W przypadku przekroczenia

dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w PN-89/S-10050[6] prostowanie

i gigcie elementow stalowych nalezy wykonaé na goraco przez:

- Podgrzanie do temperatury nie wyzszej niz dopuszczalna dla danego gatunku stali wg instrukcji CEN/TR
10347[99].

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

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

- Zakrzywienie elementu.

Wskutek prostowania lub gigcia w elementach nie moga wystapi¢ pekniecia lub rysy. Sposob ich ewentualne;j

naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci nie

powinny wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.5. Oczyszczenie krawedzi
Miejsce spawania oraz przylegly pas materialu o szerokosci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy przed
spawaniem oczys$ci¢ z rdzy, farb, thuszczoéw oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

5.2.6. Sktadanie do spawania

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementow w zakresie usuniecia
gratu, oczyszczenia i1 oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem
wymagan PN-S-10050[6], PN-M-04251[96], PN-EN ISO 9013[95]. Powierzchnie przylegajace do siebie i
powierzchnie do spawania powinny by¢ przygotowane badz wykonane zgodnie z PN-S-10050 pkt.2.4.3.
Sktadanie konstrukc;ji stalowej nalezy wykona¢ zgodnie z PN-S-10050 [6] pkt.2.4.4.

Przed przystapieniem do spawania elementy nalezy ztozy¢ zgodnie z dokumentacja techniczna, oraz ustawic
w potozeniu wymaganym dla wykonania spoin. Odstgpy mi¢dzy elementami taczonymi spoinami czolowymi
powinny spelnia¢é wymagania okre$lone Kartami technologicznymi. Przesunigcia brzegéw elementow
spawanych nie powinny by¢ wigksze niz okreslone normami wymienionymi w punkcie 5.2.2 specyfikacji.
Szczeliny migdzy elementami laczonymi spoinami pachwinowymi nie powinny by¢ wigksze niz 1,0 mm.
Ustalanie

i unieruchamianie elementéw do spawania moze by¢ wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzyrzadowaniem
montazowym. Spawanie zlaczy doczotowych nalezy rozpocza¢ i1 konczyé na ptytkach wybiegowych
mocowanych do elementow spawanych. Ptyty wybiegowe powinny mie¢ t¢ samg grubosc i ksztatt co elementy
spawane. Plyty wybiegowe powinny posiada¢ wymiary umozliwiajace ulozenie spoiny o dhugosci min. 25mm.
Usuwanie ptyt wybiegowych nalezy wykonywa¢ w odleglosci co najmniej 3 mm od brzegdw pasa. Nadmiar
usuna¢ przez obrobke mechaniczna.
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5.2.7. Sczepianie

Przy wykonywaniu spoin sczepnych nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

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

- dhlugos¢ spoiny sczepnej powinna wynosi¢ 3+4 grubosci taczonych materiatow,

- spoiny sczepne umieszcza¢ w odstgpach rownych 20+30 krotnej grubosci taczonych elementow,

- spoiny sczepne powinny by¢ wykonane bardzo starannie i oczyszczone z zuzla,

- spoiny sczepne posiadajace niedopuszczalne wady takie jak: pekniecia, przyklejenia nalezy wyciac
i ponownie wykona¢, a w przypadkach watpliwych spoiny sczepne nalezy podda¢ badaniom
penetracyjnym.

5.2.8. Scalanie elementdéw przy uzyciu oprzyrzadowania montazowego

Podczas scalania elementow konstrukcji wiaduktow na stanowiskach, mozna stosowac ustalajace
oprzyrzadowanie montazowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przyrzady te powinny réwnoczesnie ustawiac
itrzyma¢ spawane elementy zabezpieczajac je przed przesunieciem. Oprzyrzadowanie ustalajace nalezy
wykonac ze stali St3SX lub ze stali jej odpowiadajacej wg PN-EN 10025[24].

Scalanie przyrzadéw montazowych z elementami konstrukcji wykonywaé elektrodg Spawanie przyrzadow
montazowych powinni wykonywa¢ spawacze posiadajacy takie same uprawnienia jak dla wykonywania
konstrukcji ktadki. Spawanie przeprowadzaé¢ zgodnie z parametrami i zasadami obowigzujacymi przy
wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartych w kartach technologicznych spawania. Nalezy stosowac
podgrzewanie wstepne zgodniz zasadami opisanymi w pkt. 5.2.8.

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

5.2.9. Podgrzewanie krawedzi przed spawaniem

Podgrzewanie wstgpne elementdéw spawanych, wykonywane wg projektu technologicznego spawania, 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 mig¢dzysciegowej. Pomiary temperatury moga 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 spawania zawartym w programach wytwarzania i montazu konstrukcji. osoby kierujace spawaniem i
spawacze powinni posiadac¢ aktualne uprawnienia. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie
odstepstwa od dokumentacji projektowej i technologicznej, jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa.
Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera. Za
prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz +5°C. Stanowiska spawania musza by¢
zabezpieczone przed opadami $niegu i deszczu i innymi niekorzystnymi zjawiskami atmosferycznymi. W
utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzglgedna powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry o
predkosci wigkszej niz 5 m/s, temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej) nalezy opracowac i uzgodnic
specjalne $rodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakoSci.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywac¢ wylacznie materialy przewidziane w projekcie
technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci. Do wykonania spoin czepnych nalezy
stosowac spoiwa o gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace.
Konstrukcja powinna by¢é podzielona na zespoty spawalnicze, ktorych wymiary ograniczaja mozliwosci
transportu.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gladka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklesniecia
grani w podpionie wg PN-M-69775[45] wg klasy wadliwosci W2. Obrobke spoin mozna wykonac rgcznie
szlifierka lub frezarka albo zastosowac inng obrobke mechaniczng pod warunkiem, Ze miejscowe zmniejszenie
grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢é wykonanie zlaczy spawanych zgodnie z technologia spawania
i dokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametrow
spawania, przy czym wahania nat¢zenia i napigcia pradu podczas spawania nie mogg przekraczac¢ 10%.

Nalezy dazy¢, by jak najwicksza cze$¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny taczace pasy
ze $rodnikiem. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050[6].
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Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktorego organizacj¢, kwalifikacje,
uprawnienia i zakres odpowiedzialno$ci okreslajg PN-EN 719 [89] i PN-M-69009[42].

5.2.11. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

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

5.3. Prébny montaz stalowej konstrukcji mostowej

Wykonanie probnego montazu przez Wytworce konstrukcji stalowej w Wytworni jest warunkiem odbioru

konstrukcji ,,na czarno” i zgody na przystapienie do zabezpieczenia antykorozyjnego. Probny montaz

wytworzonych elementéw konstrukcji stalowej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050[6]

pkt.2.4.4.5. Do probnego montazu mozna przystapi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych poszczegélnych

elementow stalowej konstrukcji przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobow

przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych technologii.

Jezeli Inzynier stwierdzi, ze wykonanie w Wytworni montazu probnego catej konstrukeji nie jest uzasadnione

technicznie i ekonomicznie Inzynier moze dopusci¢ wykonanie montazu probnego polegajacego na sprawdzeniu

przez przylozenie wymiaréw przylegajacych do siebie zespotow spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest

zachowane podniesienie wykonawcze. O przeprowadzonym probnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z

wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamiaé Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie. Na

zakonczenie probnego montazu nalezy spisac¢ protokoét z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie istotne

dla konstrukcji dane, a w szczegolnosci:

a) stwierdzenie o zgodnos$ci wykonanej konstrukcji z dokumentacja projektowa wraz ze szczegdtowym
omoéwieniem odchylek od wymiaréw teoretycznych

b) lini¢ podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretycznej

c) znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzglgdem siebie w
zmontowanej konstrukc;ji.

5.4. Przemieszczanie elementow konstrukcji do miejsca ostatecznego ich polozenia

Obowigzkiem Wykonawcy jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go Wytworcy, by

mogl dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ewentualne uszkodzenia powstate w transporcie.

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

gwarantujacy jego niecuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigow:

—  roboty powinna wykonywa¢ 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 muszg by¢ ocenione przez
Inzyniera 1 w razie koniecznosci powinny by¢ naprawione przez Wykonawce lub element musi by¢
zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy.

Na podporach nalezy wyznaczyé w sposob trwaly o$ obiektu, osie dzwigarow gtownych i osie tozysk. Osie

tozysk ruchomych nalezy wyznacza¢ dla temperatury 10°C w odleglosciach od osi tozyska stalego

odpowiadajacych doktadnie rozpigtoscia teoretycznym przgset wg dokumentacji projektowej i rysunkow
warsztatowych z uwzglednieniem tolerancji wykonawczych podanych w niniejszej STWiORB.

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadac¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejnosé
poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢ z gruntem Iub woda (dlatego
nalezy uktada¢ ja na podkladach drewnianych lub betonowych).

Sposob uktadania konstrukceji powinien zapewnic:

-jej stateczno$¢ i nieodksztalcalnosé

-dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

-dobra widoczno$¢ oznakowania elementow stalowych

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

Belki powinny by¢ sktadowane w pozycji pionowe;j (takiej jak w konstrukcjach), podparte w weztach.

5.5. Polaczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania zawierajacego plan
spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow przewidywanych
w projekcie technologii spawania, a szczegodlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonigciu
od wiatrow. Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy sg przewidziane w dokumentacji projektowe;j.
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Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin sczepnych musi by¢ to zaakceptowane przez
Inzyniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nieprzewidzianych w dokumentacji projektowej uchwytow
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier w takim przypadku
moze zazadaé dodatkowych obliczen ilustrujacych wptyw dodatkowego spawania na prace konstrukcji.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050[6] i niniejsza STWiORB.

Roboty spawalnicze na obiekcie mozna prowadzi¢ w temperaturze powyzej 5°C. Kazda spina konstrukcyjna
musi by¢ oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja
badaniu, ocenia jakosci i odbiorowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po
uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegajace na oglgdzinach i makroskopowych badaniach
nieniszczacych prowadzi Inzynier osobi$cie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwigkowych pownosi
Wykonawca, a wykonywac¢ je moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Wykonawca
zobowigzany jest gromadzi¢ peilng dokumentacj¢ badan w postaci radiograméw i protokotow 1 przekazaé ja
Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.6. Osadzenie przesel na podporach

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sily wynikajace z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosacego. Zaakceptowany przez Inzyniera projekt rusztowan nie moze by¢ bez jego zgody
zmieniany. Rusztowania powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-S-10050[6] ppkt. 2.6.2.

Konstrukcja bedzie osadzana na podporach zgodnie w projektem montazu konstrukcji zaakceptowanym przez
Inzyniera. Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokonad ostatecznego
odbioru tozysk i podpdr zachowujac warunki okreslone w PN-89/S-10050[6] pkt.2.6.3.i pkt.3.3.1. oraz w
STWIORB M.17.01.01.[4] Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowac deformacji wykraczajacych poza
obszar pracy sprezystej nawet w przypadku awarii podno$nikow. W czasie osadzania elementéw przesta glowne
elementy musza zachowywac swoje plaszczyzny. Operacja osadzania powinna by¢ realizowana stopniowo
z wykorzystaniem podktadek stalowych i klinéw debowych. Osadzanie przeset na podporach powinno odbywac
si¢ w obecnosci Inzyniera.

5.7. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje
si¢ wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem ostatniej warstwy
nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powtoke antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie z Specyfikacja
Techniczng M 14.02.01.[2]

5.8. BHP i ochrona Srodowiska
Wykonawca musi przestrzega¢ aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepiséow o BHP i ochronie
srodowiska.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne” pkt.6. Kontrola robot
obejmuje badania przeprowadzane w Wytworni i na placu budowy. Badania materiatéw, elektrod, polaczen
powinny by¢é przeprowadzane w Wytworni. Badania innych elementow powinny by¢ przeprowadzane
w Wytworni lub na budowie w zaleznosci, gdzie s3 wykonywane dane roboty. Jako$é robot wykonywanych na
placu budowy powinna by¢ taka sama, jak jako$¢ robot wykonywanych w Wytworni. Wykonawca ma
obowiazek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robdt, niezaleznie od dziatan kontrolnych
Inzyniera. Wykonawca ponosi koszty wszystkich badan.

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynno$ci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czeSciowych, na czas ktorych nalezy przerwa¢ Roboty. W zaleznosci od wynikow badan Inzynier podejmuje
decyzje o kontynuowaniu Robdt. Decyzje Inzyniera sa przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w
Dziennikach Wytwarzania Konstrukcji (w Wytworni) oraz w Dziennikach Budowy (w trakcie montazu).

6.2. Odbiér konstrukeji u Wytwoércy

Odbiér konstrukcji u Wytwodrey nastgpuje na podstawie certyfikatu 3.1., potwierdzajacego, ze wykonana
konstrukcja jest zgodna z wymaganiami podanymi w dokumentacji projektowej i STWIORB i podajacych
wyniki badan.

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji
zgodnie z PN-S-10050 [6] pkt 2.8. Odbiér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukeji i sprawdzeniu
wynikow wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej,
ktorej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego obiekt.
Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

1) Dokumentacje¢ Projektowsa i rysunki warsztatowe
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2) Dziennik Wytwarzania

3) atesty uzytych materiatow

4) $wiadectwa kontroli laboratoryjne;j

5) protokoty odbioréw czesciowych

6) protokot z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukcji

7)  inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania

Wykonawca konstrukcji stalowej jest zobowigzany do dostarczenia Inzynierowi kompletu uaktualnione;j

Dokumentacji Technicznej zawierajacej wszystkie zmiany wynikle w czasie wytwarzania konstrukcji stalowe;j.

6.3. Sprawdzenie jakoSci materialow

W badaniach kontrolnych stali i wyroboéw stalowych nalezy sprawdzi¢ spetnienie 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 wlasciwym
normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji.

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

6.4. Tolerancje

6.4.1. Dopuszczalne odchytki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pasow $ciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezta
stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm. Dla elementéw rozcigganych odchytki mogag by¢
dwukrotnie wigksze.

6.4.2. Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrgcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem odpowiadajacych sobie punktow
przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

6.4.3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztaltu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych podano
PN-S-10050[6].

6.4.4. Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow
Styki spawane nalezy wykonac z takg dokladno$cia, aby wzajemne przesuni¢cia stykajacych si¢ elementéw nie
przekraczaty 1 mm.

6.4.5. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéow konstrukcyjnych, ktérych doktadnos¢ nie zostata podana w Dokumentacji

Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w PN-S-10050[6], przy czym

rozroznia si¢:

- wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiardéw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukeji,

- wymiary swobodne, ktorych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

6.5. Sprawdzenie robo6t spawalniczych

Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych prowadzi przedstawiciel
Inzyniera osobiscie. Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywa¢ moga jedynie laboratoria
zaakceptowane przez Komisj¢ Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury i Rozwoju podczas przewodu
kwalifikujacego Wytwornie.

Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ pelna dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotow i
przekazac¢ ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

6.5.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane zgodnie z PN-EN
287-1[10]. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzaé jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajacym aktualne uprawnienia. Wszyscy uprawnieni do spawania konstrukcji spawacze powinni by¢
wpisani do dziennika spawania wraz z znakami identyfikujacymi wykonanie przez nich spoin. W dzienniku
spawania powinny by¢ odnotowane ponadto wszelkie odstepstwa od dokumentacji projektowej i
technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na biezaco i
przedstawianie go do akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny jest Wykonawca.
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6.5.2. Badanie spoin

Badanie spoiwa i ztaczy spawanych jest elementem programu badan spoin i potaczen spawanych przez kontrolg

wewnetrzng w Wytworni. Badania na przygotowanych ptytach probnych nalezy wykonaé dla wszystkich

grubosci blach i rodzajow spoin czotowych w konstrukcji w Wytworni 1 na budowie. Wyszczegolnione proby i

badania Wytworca przedstawi do wgladu Inzynierowi przed przystapieniem do scalania elementéw konstrukcji.

Nalezy wykona¢ nastgpujace badania:

—  sktadu chemicznego spoiwa (zawartos¢ C, P, S),

—  wlasciwosci mechaniczne spoiwa (Rm, Re, A5, Z),

—  probe statyczng rozciggania doczotowych zlaczy spawanych (Rm),

—  probe zginania doczotowych ztaczy oraz probe udarnosci ztaczy na probkach z karbem w ksztalcie litery V
w temp. -20°C,

—  plastycznosci ztaczy spawanych

—  rozktad twardo$ci w ztaczu spawanym

—  badania metalograficzne

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-S-10050 [6]pkt.3.2.8.

Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za wykonanie badan

jest odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobowigzany dostarczyé wyniki testow Inzynierowi. Koncowe

badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uplywie 96 godzin po ich wykonaniu.

Kontrola przed rozpoczgciem i podczas prac spawalniczych powinna by¢ wykonywana wg programu badan

przez wykwalifikowany personel majacy przynajmniej pierwszy stopien kwalifikacji i odpowiedni certyfikat wg

PN-EN 473[28].

6.5.2.1. Badania wizualne

Badanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 970[32]. Badaniu wizualnemu podlega 100% dtugosci
wszystkich spoin. Do pomiaru ksztattu spoin oraz wielosci niezgodno$ci zewngtrznych nalezy stosowac
spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary. Nalezy okresli¢ rodzaj niezgodnosci spawalniczych i jej wielkosc,
anastegpnic na podstawie PN-EN 25817[39] okre$li¢ rzeczywisty poziom jako$ci zlaczy spawanych.
Wyniki z badania nalezy zapisa¢ w protokole.

6.5.2.2. Badania radiograficzne i ultradzwigkowe

Badania radiograficzne lub ultradzwigkowe obejmuja wszystkie ztacza doczotowe lub teowe o pelnym przetopie
oraz spoiny pachwinowe wykonywane na montazu na calej dlugos$ci. Wybdr konkretnej metody badania nalezy
przedstawi¢ w programie badan do akceptacji Inzyniera. Przy wyborze metody badania nalezy kierowac sig¢
zaleceniami przedstawionymi w tabeli 3 PN-EN 12062[31].

Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywa¢ moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisj¢
Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujacego Wytwornie dysponujace odpowiednio uprawnionym
personelem 1 sprzetem. Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci
radiogramow i protokotéw 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[39],

Badania ultradzwickowe nalezy wykonywa¢ wg PN-EN 583[57] oraz PN-EN 1713[56], PN-EN1714[55],
Poziom akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN 1712[37]

6.5.2.3. 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. Wybor konkretnej metody badania nalezy przedstawi¢ w programie badan do akceptacji Inzyniera.
Badania magnetyczno proszkowe nalezy wykona¢ wg PN-EN 1290[59]. Poziom akceptacji nalezy okreslic wg
PN-EN 1291[60].

Badania penetracyjne nalezy wykonywa¢ wg PN-EN 571[33], Poziom akceptacji nalezy okresli¢
wg PN-EN ISO 23277[97]

6.5.3. Wymagane poziomy jakos$ci i akceptacji ztaczy spawanych.

Badanie wizualne: wymagany poziom jakosci B wg PN EN 25817[39] (PN-EN ISO 5817[98]),

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 ztacza 1 wg PN-EN 12517-1[84] (poziom jakosci B
wg PN EN 25817[39])

Badanie ultradzwigkowe: wymagany poziom akceptacji ztacza 2 wg PN-EN 1712[37] (poziom jakosci B
wg PN EN 25817[39])
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6.5.4. Usuwanie wad spawania.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy usunaé w sposob
niepowodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtornie wykonane
spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie.

Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacj¢ zawierajaca
protokoty w celu przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wiaczenia ich do
dokumentacji odbioru konstrukc;ji.

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzglgdem zgodnosci
ksztattu geometrycznego z dokumentacja projektowa. Wszelkie odchyltki wicksze od dopuszczalnych musza by¢
usuniete, Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2, 2.4.2.8, 2.6.8. i 2.8.
normy PN-S-10050[6] ma by¢ przygotowany przez Wytworce. Projekt opisujacy zakres Robot i sposoby
technologiczne prostowania musza zosta¢ zatwierdzone przez Inzyniera. Operacja usuwania odksztatcen
spawalniczych odbywac si¢ powinna w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-S-
10050 Wystapienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunigciu
odksztalcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenia danego elementu.

6.5. 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 odchylek
(ilosciowe lub jakos$ciowe) stanowi jednocze$nie podstawe do obnizenia umowionej ceny za wykonang
konstrukcje, niezaleznie od usuni¢cia wad. Usuwanie odchytek powinno by¢ prowadzone na podstawie projektu
przygotowanego przez Wykonawce zgodnie z PN-S-10050[6]. Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa,
sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowia czgs$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowa jest tona (Mg) stali elementéw ustroju niosacego.

Do ptatnosci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z dokumentacja projektowa, zwigkszony lub zmniejszony o ilosci

wynikajace z zaaprobowanych przez Inzyniera zmian, sprawdzonych na placu budowy. Zaréwno Inzynier jak

i Wykonawca mogg zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy

musi by¢ na pi$mie.

—  Cigzar wlasciwy stali nalezy przyjmowac wedtug polskich norm. Naddatki wynikajace z zastosowania
przez Wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sa zaliczane do tonazu

—  Nie wlicza si¢ do tonazu powtok ochronnych

—  Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potraca si¢ z tonazu
otwordw i weie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m2.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robét
Ogolne zasady odbioru robét podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogoélne” [1], pkt 8.

8.2. Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czeSciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu si¢ z programem wytwarzania
konstrukeji i programem montazu. Harmonogramy stanowiag integralng cze$¢ akceptacji programéw. Odbiory
czeSciowe nastepuja na podstawie wynikow testow opisanych w pkt.6 niniejszej Specyfikacji.

8.3. Odbiér koncowy

Konicowy odbidr stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone majg by¢
roboty zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnia, dojazdami itp.). Obiekt mostowy musi by¢ odbierany
komisyjnie z zachowaniem warunkoéw okreslonych w pkt.2.8. PN-89/S-10050[6]. Do odbioru koncowego
Wykonawca jest zobowiagzany dostarczy¢ uaktualniong Dokumentacje Projektowa zawierajaca wszystkie
zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacje powykonawcza obiektu mostowego.

Probne obcigzenie mostu nalezy wykonaé na zlecenie Inzyniera, zgodnie z STWiORB M.20.01.07.[5]

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokot
odbioru koncowego zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokoétu;
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2) nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera,
- jednostki przejmujacej most w administracje,
- Wykonawcy montazu,
- jednostki naukowo-badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu mostowego;
3) o$wiadczenie jednostki przejmujacej most w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej
dokumentacji budowy w sktad ktorej wchodza:
- dokumentacja projektowa z naniesionymi zmianami,
- Dziennik Wytwarzania w Wytworni,
- Dziennik Budowy,
- atesty materialow uzytych w Wytworni i podczas montazu,
- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,
- protokoly odbiorow czesciowych,
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu,
4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z dokumentacjg projektowa i wymaganiami Specyfikacji;
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstgpstw od dokumentacji projektowej, nie majacych wptywu na
nos$nos¢, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu (moga mie¢ wptyw na naleznos¢ za wykonane roboty);
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji;
7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokotu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne” [1], pkt 9.

9.2.Cena jednostki obmiarowej
a) Cena jednostkowa wykonanie konstrukcji stalowej obejmuje:
W zakresie wytworzenia konstrukcji:
—  przygotowanie rysunkow warsztatowych,
—  przygotowanie programu wytwarzania konstrukc;ji,
—  dostarczenie materiatow i wszystkich pozostatych srodkow produkcji,
—  badanie materiatlow
—  wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Polskiej Normy oraz PZJ,
—  prowadzenie badan robot spawalnicznych,
—  zapewnienie tacznikow do montazu na budowie,
—  prébny montaz oraz oznakowanie elementow konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie.
W zakresie montazu na budowie:
—  prace pomiarowe i biezaca obstuge geodezyjng
— opracowanie projektu technologii i organizacji rob6t oraz PZJdR,
—  dostarczenie programu montazu i scalania konstrukcji
—  odbidr konstrukcji w wytworni i transport na budowe,
—  przygotowanie placu montazowego,
—  wykonanie rusztowan i pomostéw roboczych,
—  wykonanie montazu wstepnego i koncowego,
—  badanie polaczen w tym nieniszczacych,
—  rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych,
—  usunigcie materiatdw pomocniczych i odpadéw poza pas drogowy.
—  szkice powykonawcze.
Ceny wykonania robot okreslonych niniejsza STWiORB obejmuja rowniez:
—  roboty tymczasowe, ktore sa potrzebne do wykonania robot podstawowych, ale nie sg przekazywane
Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
—  prace towarzyszace, ktore sa niezbgdne do wykonania robot podstawowych, niezaliczane do robot
tymczasowych.

10. Przepisy zwiazane
10.1. Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (STWIORB)

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne

2. M-.14.02.01 Pokrywanie konstrukcji stalowej powlokami malarskimi
3. M-14.02.02 Metalizacja

4. M-17.01.01. Lozyska garnkowe

5. M-20.01.07 Prébne obciazenie obiektu
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10.2. Normy
6  PN-S-10050
7  PN-B-06200
7  PN-S-10030
PN-S-10052
10  PN-EN 287-1
PN-EN-288-1
12 PN-EN-288-2
13 PN-EN-288-3
14 PN-EN-288-4
15 PN-EN-288-5
16 PN-EN-288-6
17  PN-EN-288-7
18 PN-EN-288-8
19  PN-EN 729-1
20 PN-EN 729-2
21 PN-EN 729-3
22 PN-EN 729-4
23 PN-EN 759
24 PN-EN 10025
25 PN-EN 499
26  PN-EN 440
27  PN-EN-439
28 PN-EN 473
29 PN-EN 719
30 PN-EN- 1418
31 PN-EN 12062
32 PN-EN970
33 PN-EN 571
34 PN-EN 444
35 PN-EN1011-1
36 PN-EN 12517
37 PN-EN 1712
38  PN-EN ISO 29629-1
39  PN-EN 25817
40  PN-/M-69002

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru Wymagania
podstawowe.

Obiekty mostowe. Obciazenia.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy. Stale.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali 1 jej uznawanie.
Postanowienia ogdlne dotyczace spawania

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Instrukcja
technologiczna spawania lukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Badania
technologii spawania tukowego stali.

Wymagania dotyczace technologii spawania Aluminium i jej uznawanie. Badania
technologii spawania lukowego aluminium.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie stosowania uznanych materialow dodatkowych do spawania
hukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie uzyskanego do$wiadczenia.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie stosowania standardowej technologii spawania tukowego.
Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali.
Ark. 1: Wytyczne doboru i stosowania.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali.
Ark2: Pelne wymagania dotyczace jakosci.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali.
Ark. 3: Standardowe wymagania dotyczace jakosci.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali.
Ark.3: Podstawowe wymagania dotyczace jakoSci.

Materialty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiatdow
dodatkowych do spawania.

Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych

Elektrody otulone do rgcznego spawania lukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych

Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektroda topliwg w ostonie
gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych

Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Gazy oslonowe do tukowego
spawania i cigcia.

Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych. Zasady ogolne.
Spawalnictwo. Nadzor spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnos¢.

Personel spawalniczy. Proby egzaminacyjne operatoré6w spawalniczych oraz
ustawiaczy zgrzewarek oporowych dla w pelni zmechanizowanychi
automatycznego spajania metali.

Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Zasady ogolne dotyczace metali
Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania wizualne.
Badania nieniszczgce. Badania penetracyjne. Zasady ogodlne.

Badania nieniszczace. Ogolne zasady radiograficznych badan materiatow
metalowych za pomocg promieniowania X i gamma.

Spawalnictwo. Wytyczne dotyczace spawania metali. Czg$¢ 1: Ogodlne wytyczne.
Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne. Poziomy
akceptacji.

Badanie nieniszczace zlaczy spawanych — Badanie ultradzwigckowe zlaczy
spawanych. Poziomy akceptacji.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach
gazowych i spawanie gazowe. Przygotowanie brzegdéw do spawania stali
Wytyczne do okreslenia poziomoéw jakosci wedlug niezgodno$ci spawalniczych
Spawalnictwo. Pozycje spawania.
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PN-M-69008
PN-M-69009
PN-M-69733
PN-M-69774
PN-M-69775

PN-M-69772

PN-M-69777

PN-M-70055.01

PN-M-70055.02

PN-EN 10160

PN-EN 10204
PN-/M-69014

PN-M-69016
PN-EN 1435
PN-EN 1714
PN-EN 1713
PN-EN 583
PN-EN 462

PN-EN 1290

PN-EN 1291

PN-EN ISO 1461

PN-EN 20898-2

PN-EN 26157-1

PN-EN 439

PN-EN 760

PN-EN 758

PN-EN 757

PN-EN 440

PN-EN 1668

PN-EN 12535

PN-EN 499

PN-EN ISO 7089
PN-EN ISO 7091

Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze. Podzial.

Spawalnictwo. Proba udarnosci ztaczy spajanych doczotowo.

Cigcie gazowe stali weglowych o grubosci 5-100mm. Jako$¢ powierzchni cigcia.
Spawalnictwo. Wadliwos$¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwo$ci na
podstawie ogledzin zewngtrznych

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy spawanych na podstawie
radiogramow

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlagczy spawanych na podstawie
wynikow badan ultradzwickowych

Spawalnictwo. Badania ultradzwickowe zlaczy spawanych. Postanowienia
ogolne.

Spawalnictwo. Badania ultradzwickowe zlaczy spawanych. Badanie spoin
czotowych o grubosci 8-30mm glowicami sko$nymi, falami poprzecznymi.
Badania ultradzwickowe wyrobow stalowych ptaskich grubosci réwnej lub
wigkszej niz 6 mm (metoda echa).

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegdéw do spawania

Spawalnictwo. Spawanie w ostonie dwutlenku wegla lub mieszanek gazowych
stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania.
Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania radiograficzne zlaczy
spawanych

Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badanie ultradzwigkowe zlaczy
spawanych

Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwickowe zlaczy spawanych

Badania nieniszczgce. Badania ultradzwickowe

Badania nieniszczace. Jako$¢ obrazéw radiograméw. Wskazniki jakosci obrazu.
Liczbowe wyznaczanie jako$ci obrazu

Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztacz
spawanych

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztgcz
spawanych. Poziomy akceptacji

Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowa (cynkowanie
jednostkowe). Wymagania i badania

Wiasnosci mechaniczne czesci zlacznych. Nakretki z okreslonym obcigzeniem
probnym. Gwint zwykty.

Czeéci zlaczne. Nieciaglosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
ogolnego stosowania

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie gazéw niestopowych
i drobnoziarnistych, Oznaczenie.

Materialty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania lukiem krytym.
Oznaczenie.

Materialty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego
w ostoniec i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do rgcznego spawania
hukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania lukowego elektroda topliwa w oslonie gazéow stali niestopowych
i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
lukowego w ostonach gazéw elektroda wolframowa stali niestopowych
i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa. Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego
w ostonie gazow stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

Materialty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
hukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia

Podktadki okragle. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C
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75  PN-EN ISO 4759-3
76  PN-EN ISO 4759-1
77  PN-ENISO 13918
78  PN-K-02057

79  PN-K-02056

80 DIN 17 440:1996
81  BN-70/9080-02

82  PN-75/M-69703
83 PN-M-48090:1996

84  PN-EN 12517-1:2008
85 PN-H-84018

86 PN-M-69420

87 PN-M-69430.

88 PN-H-84018

89 PN-EN 719

90 PN-M-69021

91 PN-EN ISO 1461
92 PN-EN 10164

93  PN-EN 12072
94. PN-EN ISO 2560
95 PN-ISO 9013
96 PN-M-04251

97 PN-ENISO

23277:2010
98 PN ENISO 5817

10.3. Inne

Tolerancje czgsci ztacznych. Czes¢ 3: Podktadki okragle do $rub, wkretow
i nakretek. Klasy doktadnosci A i C.

Tolerancje czeéci ztacznych. Czeé¢ 1: Sruby, wkrety, $ruby dwustronne i
nakretki. Klasy doktadnosci A, Bi .

Spawanie — Kofki i pierScienie ceramiczne do zgrzewania lukowego kotkow
Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli

Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.

Warunki techniczne dostawy stali nierdzewnej, ptaskowniki walcowane na
goraco, prety sprezajace, druty ciaggnione i elementy kute.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostow. Wymagania
i badania przy odbiorze zmontowanyc rusztowan.

Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostoéw. Wymagania
i badania przy odbiorze zmontowanych rusztowan.

Badania nieniszczace spoin-Czgs¢ 1: Ocena ztaczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopow na podstawie radiografii-Poziomy akceptacji

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogolne
wymagania i badania.

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

Spawalnictwo —Nadzor spawalniczy-Zadania i odpowiedzialnos¢

Wytyczne projektowania, wykonywania i kontroli zlaczy zgrzewanych
punktowo

Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa

Wyroby stalowe o podwyzszonych wilasnoséciach plastycznych w kierunku
prostopadtym do powierzchni wyrobu — warunki techniczne dostawy.

Materiaty dodatkowe do spawani-Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania lukowego stali nierdzewnych i zaroodpornych - Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawani-Elektrody otulone do r¢cznego spawania
hukowego stali niskostopowych i drobnoziarnistych -Klasyfikacja

Cigcie termiczne. Klasyfikacja cigcia termicznego. Specyfikacja geometrii
wyrobu I tolerancje jakoS$ci

Struktura geometryczna powierzchni-chropowato$¢ powierzchni-Wartos$ci
liczbowe parametrow

Badania nieniszczace spoin-Badania penetracyjne spoin-poiom akcpeptacji

Spawanie-Z1gcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw (z wyjatkiem
spawanych wiaka)-Poziomy jakosci wedlug niezgodnosci spaalniczych
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