M —23.52.12. Wymiana elementdéw konstrukciggtez stalowego

M —23.52.12. Wymiana elementow konstrukcji presta stalowego

1.  WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SS§ wymagania techniczne dotyee wykonania i odbioru robot
zwigzanych z wymiasg elementow prgset stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irk@tdwy oraz przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robot objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuagynndci zwigzane z wymias elementéw preset
stalowych. Zakres rob6t obejmuje:

- wytworzenie nowego elementu,

- odcigzenie wymienianego elementu,

- usungcie wymienianego elementu,

- monta nowego elementu z wykonaniem niedhych poiczen,

- wykonanie zabezpieczeniaantykorozyjnego.

1.4.  Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SS§ zgodne z obowkzujacym prawem budowlanym,
wiasciwymi normami oraz oki&eniami podanymi w cytowanymgehiennictwie technicznym.

2. MATERIALY

2.1.  Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotygze materiatdbw podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagamgjéline”
p.2.

2.2.1. Gatunek stali

Warunkiem stosowania okdlenego gatunku stali lub jej wyrobu (asortymentayt] jej
zgodnd¢ z dokumentagj projektovs.

Nalezy stosowa stal, ktora jest oznaczona znakiem ,CE” lub ,B”.0 Dwytworzenia
konstrukcji stalowych gaco walcowanych nalg stosowa stal zgodnie z PN-EN 10025-1:2005 [7].

Nowe gatunki stali lub wyroby magby¢ dopuszczone do stosowania pod warunkiem
uzyskania aprobaty technicznej wydanej na podstamyaikbéw bada wykonanych zgodnie z
wymaganiami odpowiednich norm przez uprawgigadnostk naukowo-badawez (IBDiM). W
przypadku jednorazowego zastosowania konieczna gestajmniej opinia techniczna i nadzér
IBDIM.

Niniejsza SST nie obejmuje wykonania konstrukcjstadi trudnordzewigcych.

2.2.2.Akceptacja materiatow
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do veyzzenia stalowej konstrukcji mostowej
powinny:
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1. posiadé atest 3.1 wg PN-EN 10204:2006 [18],
2. mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowaniar&wlego, kolorowych przywieszek ze
znakami zgodnie z PN-EN 10025-1:2007 [7].

Dodatkowo wytworca (huta) powinna posiadedrozony system zapewnienia jada ISO.
Wszystkie elementy konstrukcyjne stalowych obiektdastowych przeznaczone do wbudowania,
pomimo posiadania odpowiednich certyfikatéw, atesbdaz aprobat technicznych,&brazowo
przed wbudowaniem, musuzysk& akceptagj Inzyniera.

2.2. Materialy spawalnicze
2.3.1.Wymagania og6lne

Zamoéwienia na materiaty spawalnicze sktada wytwétatowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przezzymiera wytworcow tych materiatéw. Na wytwaércy komedcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywanig@tepotwierdzajcych spetnienie
wymaga postawionych w normie przedmiotowej dotycegj danego wyrobu lub materiatu. Atesty
musz by¢ przedstawione wraz z dostaweazdej partii materialtdw. Badania, ktére warunkuj
wystawienie atestéw wytwoércadznikow lub materiatéw spawalniczych przeprowadaavasny
koszt. Materialy pochodze z zapaséw wytworcy powinny bgtestowane w hiezaleym
laboratorium zaakceptowanym przezyniera na koszt wkasny wytwarcy konstrukcji.

2.3.2.Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowé materiaty spawalnicze oznaczone znakiem ,CE” IBh Materiaty do
polaczer spawanych, powinny ldyokreslone w projekcie technologii spawania oraz nmusg
zaakceptowane przezzyniera.

Do spawania naly uzywaé elektrod metalowych otulonych lub drutéw i topnikdo
spawania elektrycznego, dostosowanych do gatukidgizonych elementéw oraz metod spawania.
Nie zalecane jest stosowanie elektraghwwych i wolframowych nie ulegagych stopieniu.
Zastosowane elektrody lub drut spawalniczy powinsyewnié wykonanie spoiny o parametrach nie
gorszych ni materiat podstawowy. Zawagdwegla w drutach stalowych na elektrody nie powinna
przekraczé 0,18%. Materialy do spawania powinny posiadawarté¢ skladnikow stopowych w
ilosci wigkszej od materiatu rodzimego. Do spawania niezayaleywac drutu obnaonego, gdy
nastpuje nasycenie stopionego metalu znajcyi sic w powietrzu tlenem i azotem, co wptywa
negatywnie na wiaiwosci plastyczne spoin. Elektrody otulone powinny pdst otuline
nieuszkodzo#, centryczg, niezattuszczani niezawilgocon. Przed przyapieniem do spawania
elektrody naley wysuszy. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 120€180czasie 1+2
godzin.

Jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precgdnpczej, mana stosowamateriaty
spawalnicze produkowane wg norm podanych w taldlicy

Tablica 1. Wymagania normowe dla materiatow spaiwayith do padczeh w mostach stalowych

Lp. Rodzaj asortymentu Norma
PN-EN ISO 18275:2012 [32],
1 | Elektrody PN-EN ISO 3580:2017-07 [36]

PN-M-69430:1991 [43]

PN-EN ISO 14341:2011 [33]
PN-EN ISO 14171:2006-10 [56]
2 | Druty spawalnicze PN-EN ISO 636:2017-08 [34]
PN-EN ISO 17632:2016-02 [31]
PN-EN ISO 18276:2017-05 [35]

Topniki do spawania tukiem krytym PN-EN ISO 142012[30]

Topniki do spawaniauzlowego PN-M-69336:1967 [45]

PN-EN ISO 14175:2009 [29]
5 | Materialy dodatkowe do spawania PN-EN ISO 14341:2011 [33]
PN-EN ISO 2560:2010 [46]
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Wykonawca stalowej konstrukcji mostowej powinieazgkt zamdwienie na materiaty
spawalnicze u producenta zaakceptowanego przgnibra.

Wykonawca ma obowkek egzekwowania od producentéw dostarczenie atestd
potwierdzagcych spetnienie wymaggpostawionych w normach przedmiotowych. Producent
materiatéw spawalniczych powinien przeprowédm wlasny koszt badania, ktére warumkuj
wystawienie atestow. Atesty k@dej dostawy partii materiatow spawalniczych muisyé
potwierdzone przez fyniera.

Wykonawca powinien przestrzegakresoéw wanosci stosowania elektrod zgodnie z
gwarancy producenta.

2.3. Laczniki do polaczenia konstrukcji stalowej z ptyy betonowy
taczniki zespalajce naley wykonywa ze stali o gwarantowanej spawaloip a ponadto

powinny spetnia nastpujagce wymagania:

— wymiary i rozstawdcznikow naley przyja¢ na podstawie dokumentacji projektowej,

taczniki nalery kotwi¢ w strefiesciskanej betonu,

— podtuzny rozstawdcznikow nie mae przekracza600 mm, ani 4-krotnej gruba piyty,

— nie naley stosowa tacznikdw o ksztatcie klinowatym, powodigiym rozszczepianie betonu.
Wyniki prob i bada tacznikow zespalagych powinny by przedstawione w protokole

koncowym. Rodzaj zastosowanychctnikow powinien by zgodny z dokumentagprojektows.
Mozna stosowatgczniki:

a) listwowe i inne cigte,

b) sztywne,

c) podatne (gtkie).

2.4.1.taczniki listwowe i inne cigte

Mozna stosowastalowe listwy perforowane, przyspawane do gérmesga belkiSrednica
otworow w listwie uzaleniona jest od wymiardw najekszego ziarna kruszywa mieszanki betonowej
i powinna wynosi od 30 do 50 mm. Patenie otworéw powinno unitiwiaé prawidtowe
przyspawaniegcznika do pasaavigara. Wymiary geometryczne listwy nie powinny gkzacza
nastpujacych wartdci:

— catkowita wysoké¢: 55+75 mm (w zalenosé¢ od grubdci ptyty),
— grubci¢:10+15 mm.

2.4.2 .k aczniki sztywne

L aczniki sztywne g stosowane w przypadku wgpbwania daych sit rozwarstwiajcych.
Powinny by wykonywane z grubych gitdw prostolgtnych lub ksztattownikow, magbyé
wzmacniane dodatkowynieberkami. Lokalizacja tych elementéw w stosunkikigounku parcia
betonu powinna kydobrana tak, aby nie powodoévazszczepiania betonu. Maove jest take
wykonanie dodatkowych elementéw kotwowych, przeciathjpcych odrywaniu plyty.

Jako czniki sztywne mogiby¢ stosowane np.:
katowniki,
kesy stalowe z gtlami,
usztywnione ktowniki z kotwami,
teowniki z kotwami.
Specyfika konstrukcjigcznikbéw sztywnych unieniiwia zautomatyzowanie procesu ich
produkciji.

2.4.3.taczniki podatne

Jako czniki podatne mma stosowanp. hezniki petlowe, kotwowe i sworzniowe.

Kierunek ustawieniagtznikdéw gtlowych i kotwowych zalgy od kierunku parcia betonu.
Warunki konstrukcyjne obowzuja jak dla sworzni wg PN-EN 1994-1-1:2008 [55].

taczniki sworzniowe to odcinki ptéw o przekroju kotowym, zakaezone hakiem lub
nakrtka albo proste bez zakozen. Koniec sworznia przewidziany do spawania lub egania
powinien by obrobiony w ksztalcie stkia. Naley dazy¢, by koniec swobodny sworznia byt
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okragty, pozbawiony garbow i rdzy, w celu wyeliminowarpowstawania tuku elektrycznegogahzy
sworzniem a powierzchgiboczry koncdwki pistoletu.

Jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie przewddnpczej mana stosowasworznie
spetniajce wymagania PN-EN ISO 13918:2008 [37].

2.5. Przechowywanie materiatow

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny dwtrzymywane w stanie suchym i skiadowane nad
gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczakst dlugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Laczniki powinny by przechowywane w suchych i przewietrzanych pomeszach z
zapewnieniem ochrony przed korgzi w sposOb umdiwiajacy segregagj na poszczegOllne
asortymenty.

Materiaty spawalnicze natg przechowywa ponad podtogw suchych, przewietrzanych i
ogrzewanych pomieszczeniach.

Materiaty malarskie naly przechowywé w oryginalnych opakowaniach, w sposéb zgodny z
zaleceniami producentow.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogolne

Ogdlne wymagania dotygze sprztu podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogéIne. p.

3.2.  Wykaz sprzetu do wykonania robot

Do odcihzenia wymienianego elementu natestosowa odpowiedni do lokalnych warunkéw
sprzt, ktéry powinien by okreslony w projekcie technologii i organizacji robét.
Do usung¢cia uszkodzonego elementu i montaowego natey stosowa:
- palniki acetylenowo-tlenowe,
- spawarki elekryczne,
- wciagniki reczne taicuchowe z przektadaigbat,
- sitlowniki hydrauliczne,
- $ciagi, sruby rzymskie,
- wiertarki elekryczne,
- mioty kowalskie.
Przygotowanie powierzchni stali przed malowanietezyawykona stosujc nasgpujacy sprzit:
- piaskownicagrutownica lub zestaw do czyszczenia waodd wysokimdinieniem,
- skrobaki, szczotki stalowe, szlifierki elektryczipéniki reczne.
Do nanoszenia powtok malarskich nalestosowa pedzle malarskie z naturalnego wiosia.
Wykonawca robot powinien dysponotvaisztowaniem sktadanym.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogolne

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymaganigine” p.4.

4.2.  Inne wymagania dotycace transportu

Materialty mog by¢ przewaone dowolnymgrodkami transportu. Materiaty powinny b czasie
transportu zabezpieczone przed szkodliwym dziatanizynnikéw atmosferycznych oraz przed
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mechanicznym uszkodzeniem.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1.  Przygotowanie robot

Przystpienie do wykonania rob6t naprawczych musi pgprzedzone analjizprzyczyn powstania

uszkodzenia i usugtiem tych przyczyn (prace nie ¢t niniejsa SST).

- Przed przysipieniem do wymiany uszkodzonego elementu Wykonawggkona jego
szczegOtow inwentaryzagj. Do obowazkow Wykonawcy przed przygiieniem do wykonania
robét naleg: wykonanie szczegotowej inwentaryzacji uszkodzaredgmentu,

- wykonanie projektu wykonawczego wymiany,

- opracowanie projektu technologii i organizacjirgb6

- wykonanie projektu zabezpieczenia i organizacjityc

- opracowanie przedmiaru robét.

Wyzej wymienione dokumenty podlegaatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.

W ramach prac przygotowawczych nglevykona niezlgdne rusztowania i pomosty robocze.

5.2. Wykonanie nowych elementow

5.2.1.Ciecie materiatéw hutniczych

Ciecie elementéw konstrukcji stalowej i obrabianiedgaw naley wykona tak, aby ich
ksztalty byly zgodne z dokumentacprojektova, powinny by rowniez wiasciwie oznakowane, aby
unikna¢ pomytek przy montau.

Ciecie materiatléw hutniczych nafg wykonywa: termicznie (automatycznie lub potautoma-
tycznie). Wymagana klasagcia tlenem i tolerancje podano w PN-EN ISO 90137204 [15]. Brzegi
po ckciu powinny by oczyszczone z tluszczu, gradu, nadérwezerdw, wtgcea zuzla, pasm
zuzlowych i zakksnie¢ do czystego metalu na szeré&ionie mniejszej ri 20 mm od rowka spoiny.
Ostre krawdzie elementow natg stpi¢ przez wyoksglenie. W przypadku elementow nie
naraonych na wplywy atmosferyczne dopuszczasgipienie krawdzi pod ktem 45°. przy eiciu
tlenowym mana pozostawi bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktéregimjc poddane
przetopieniu w procesie spawaniasliJ@dokumentacja projektowa nie przewiduje inacesfre
krawedzie stali powstate po wygtiach odrzuconego materiatu najevyokragli¢ promieniem nie
mniejszym nk 8 mm. Dopuszczeasiiecie mechaniczne blach pod warunkiem ciete
krawedzie blach ulegnprzetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinataah i ksztattownikow,
upowaniony pracownik przenosi znaki na rozcinanescii potwierdza zgodrig materiatovd
swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych, praostip ksztattu przekroju poprzecznego
elementow oraz ksztattu w aitnie stykOw musz spetnig wymagania okrdone punktem 2.4.2 PN-
S-10050:1989 [6].

5.2.2.Ukosowanie krawdzi do spawania

Ukosowanie krawdzi do spawania natg wykona wedtug dokumentacji technicznej,
zgodnie z PN-EN ISO 9692-1:2014-02 [13], PN-EN 18692-2:2002 [48] lub starszymi PN-M-
69013:1965 [49], PN-M-69014:1975 [19], PN-M-69019%/4 [20] PN-M-69017:1965 [50], PN-M-
69018:1988 [51] oraz kartami technologicznymi spai&aUkosowanie mama prowadzi za pomog
obrébki wibérowej, strugania, frezowania lub ukosaiga termicznego (automatycznego Iub
potautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym zayalesury¢ karby i nieréwnéci przez
szlifowanie. Wszystkie kragdzie naley przygotowa podczas warsztatowego wykonania elementéw
obiektow mostowych. Kragdzie, ktore zostanpospawane na mora musz by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz pomiaketalizacyjno-malarskimi.
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5.2.3.Prostowanie i gcie elementow

Prostowanie i gicie na zimno na walcach i prasach blach grubyetiwersalnych,
ptaskownikéw i ksztattownikow dopuszczg sv przypadkach, gdy promienie krzywizny ,r§ sie
mniejsze, a strzatki uggia ,f” nie wigksze nk graniczne dopuszczalne waxtopodane w PN-S-
10050:1989 [6]. W przypadku przekroczenia dopudngzh wartgci strzatki ugécia lub promienia
krzywizny podanych w PN-S-10050:1989 [6] prostowairgiccie elementow stalowych nale
wykona na goaco przez:

— podgrzanie do temperatury kucia i zakpenie prostowania lub giia elementu w temperaturze
nie nizszej ni 750°C,

— obszar nagrzewania materiatu 1,5 do 2 razksay niz obszar poddany kuciu,

— chiodzenie elementow dokonywane powoli w temperatotoczenia nie #mzej nz +5°C, bez
uzycia wody,

— zakrzywienie elementu.

Wystgpienie gknig¢ lub rys w elementach gych lub prostowanych, oraz miejscowych
zahartowa w elementach wykonanych ze stali o podsaonej wytrzymaltci jest niedopuszczalne i
powinny by one odrzucone.

5.2.4.0czyszczenie kraydzi

Miejsce spawania oraz przylegly pas materiatu erakaici okoto 20 mm z kadej strony,
nalezy przed spawaniem ocfi¢ z rdzy, farb, tluszczOw oraz zawilgdgcer do metalicznego
potysku.

5.2.5.Skladanie do spawania

Przed przyspieniem do spawania elementy ngletozy¢ zgodnie z dokumentagj
projektow, oraz ustawd w potazeniu wymaganym dla wykonania spoin. Qgstmiedzy elementami
taczonymi spoinami czotowymi powinny spetéiaymagania okrdone kartami technologicznymi
spawania. Przesugtiia brzegdw elementdéw spawanych nie powinny\ieksze nk okreslone nor-
mami wymienionymi w punkcie 5.2.2 specyfikacji. 3aliny midzy elementamigczonymi
spoinami pachwinowymi nie powinny bwigksze n 1,0 mm. Ustalanie i unieruchamianie
elementéw do spawania a@by wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzgtawaniem
montaowym. Spawanie ztzy doczotowych nalg rozpocaé i konczy¢ na ptytkach wybiegowych
mocowanych do elementéw spawanych. Ptyty wybiegoawinny mi€ te sam grubad i ksztalt co
elementy spawane. Plyty wybiegowe powinny posiadgmiary umaliwiajace utazenie spoiny o
diugasci min. 25 mm. Usuwanie ptyt wybiegowych nalavykonywa w odlegiaci co najmniej 3
mm od brzegéw pasa. Nadmiar ustiprzez obréb& mechaniczg.

5.2.6 Sczepianie

Przy wykonywaniu spoin sczepnych rigi@rzestrzeganastpujacych zasad:

— sczepianie powinni wykonywa wytacznie spawacze o uprawnieniach wymaganych dla
wykonywania wiaciwych spoin,

— dhlugas¢ spoiny sczepnej powinna wynésk4 grubdci tagczonych materiatow,

— spoiny sczepne umieszéza odstpach réwnych 2630 krotnej grubéci taczonych elementow,

— spoiny sczepne powinny byvykonane bardzo starannie i oczyszczowneaza,

— spoiny sczepne posiadag niedopuszczalne wady takie jakkpiccia, przyklejenia natey wyciac
i ponownie wykond&, a w przypadkach apliwych spoiny sczepne nale podd& badaniom
penetracyjnym.

5.2.7. Scalanie elementow przyyciu oprzyradowania montzowego

Podczas scalania elementow konstrukcji obiekt@stanowiskach, moa stosowa
ustalajce oprzyradowanie montzowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przygdy te powinny
rownoczénie ustawid i trzyma: spawane elementy zabezpiegedg przed przesugtiem.
Oprzyrzadowanie ustalage naley wykon& ze stali spetniagej wymagania PN-EN 10025-1:2007

[7].
Spawanie przygdow montaowych powinni wykonywé spawacze posiadayy takie same
uprawnienia jak dla wykonywania konstrukcji obiekBpawanie naky przeprowadzéazgodnie z
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parametrami i zasadami obaziuijacymi przy wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartyetkartach
technologicznych spawania. Nayestosowa podgrzewanie wgpne zgodnie zasadami opisanymi w
pkcie 5.2.8.

Po wykonaniu spoin sczepnych, prazyty montaowe odca¢ w odlegtéci co najmniej 2 mm
od konstrukcji. Naddatki usgt poprzez szlifowanie. Miejsca po usetgich przyradach
montaowych naley podd& badaniom penetracyjnym podt&m wysgpienia ewentualnychefniec.

5.2.8.Podgrzewanie kragazi przed spawaniem

Tam, gdzie to przewiduje projekt technologii spai@aeiementy stalowe przed sczepianiem i
spawaniem nalg podgrzewa do temperatury 13C oraz wolno studzipo spawaniu.

Podgrzewanie wgpne elementéw spawanych medoy wykonywane oporowo, matami
grzejnymi lub palnikami gazowymi (propan, butan)dBrzewanie palnikami gazowymi powinnocby
wykonywane palnikami liniowymi z ggtym pomiarem temperatury podgrzewania oraz tentpera
miedzyéciegowej. Pomiary temperatury mply¢ dokonywane przyayciu termokredek. Wyniki
pomiaréw temperatury podgrzewania edEysciegowej powinny b§ rejestrowane w dzienniku
spawania.

5.2.9.Spawanie
5.2.9.1. Projekt technologii spawania

Dla kazdego rodzaju spoiny i dla kdej grubdci blach elementowgtzonych w konstrukcji
mostowej w ,Programie wytwarzania konstrukcji w wgrni” i w ,Projekcie montau i scalania
konstrukcji na miejscu budowy” Wykonawca przedstpvagjekt technologii spawania zatwierdzony
przez lrzyniera. Projekt powinien zawiera
1) metod: spawania, spet i materiaty, kolejné¢ wykonywania spoin,

2) pozycg taczonych elementéw przy spawaniu,

3) przygotowanie brzegdw elementéw i rowkéw do spaaani
4) rodzaje obrobki spoin,

5) metody kontroli i bada

Przyjeta technologia spawania powinna zapewmmsnimalizacg napezen spawalniczych i
odksztalce.

5.2.9.2. Warunki atmosferyczne wykonania spawania

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powirydanyzsza nk 0°C dla stali
niskostopowych o zwyklej wytrzymadoi i niz +5°C dla stali o podwagzonej wytrzymaieci.
Stanowiska spawania muasay¢ zabezpieczone przed opada@miegu, deszczu, mawki, mgty i
innymi niekorzystnymi zjawiskami atmosferycznymi. Wudnionych warunkach atmosferycznych
(wilgotnos¢ wzgledna powietrza wiksza nk 80%, nrawka, wiatry o pgdkasci wickszej nz 5 m/s,
temperatura powietrzaisiza n podana wyej) naley opracowa i uzgodné specjalnerodki
gwarantugce otrzymanie spoin naigej jakdci (w przypadku wysipienia wilgotndci wzglednej
powietrza wgkszej od 80% nafsy stosowa ostony stanowiska spawania) lub zaniéctigawania.

5.2.9.3. Wykonanie spawania

Spawanie nalgy prowadzt zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 [6]. Przed
przystpieniem do spawania elektrody nalevysuszy. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze
120+180°C w czasie 1+2 godzin.

Wykonawca powinien prowadzdziennik spawania. Spawanie elementow konstruledgzy
wykona zgodnie z zaakceptowanym przezyimiera projektem technologii spawania zawartym w
programach wytwarzania i mouatakonstrukciji. W trakcie spawania powinnychyrzestrzegane
dopuszczalnedty pochylenia i obrotu wg PN-EN ISO 6947:2011 [52].

Wszystkie spoiny czotowe powinny bpodpawane lub wykonane tatechnologi (np. przez
zastosowanie odpowiednich podktadek), abyidmga jednolita i gtadka. Dla spoin czotowych w
zlgczach specjalnej jakoi wielkos¢ podtopienia lub wkisniecia grani w podpoinie ogranicza si

Strona7z19



M —23.52.12. Wymiana elementdéw konstrukciggtez stalowego

klass wadliwasci wg PN-EN ISO 17637:2017-02 [16] lub poziomemaak wg PN-EN ISO
17635:2010 [8], a w gkzach normalnej klasy jakei — klag wadliwosci wg PN-EN ISO
17637:2017-02 [16].

W spoinach czotowych pasow rozganych nalgy zastosowa ptytki wybiegowe, a spoin
konczy¢ poza przekrojem samego pasa. Po wykonaniu spgikeplalery usuryé.

Obroble spoin mana wykoné recznie szlifierlg lub frezarlg albo zastosowsainng obroble
mechanicza pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie gruisoprzekroju elementu nie przekroczy
3% tej grubéci. Spoiny powinny b§ oznaczone osobistym znakiem spawacza, wybitynbna o
koncach krétkich spoin w odlegioi 10+15 mm od brzegu i w odgiach 1 m dla spoin dtugich.

Nalezy dazy¢, by jak najweksza cgs¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwtaszcza
spoiny hczace gtowne elementy ¥ne konstrukcji (np. pasy zeodnikiem). Wszystkie spoiny
powinny posiadapoziom jakdci (klass) zgodny z dokumentagprojektow i projektem
technologicznym spawania.

Wady spoin czotowych i pachwinowych wykrywalne grzeh ogbdziny i makroskopowe
nieniszczace badania okéa sk wg PN-M-69703:1975 [40]. Dla stz wymaga si zachowania klasy
wadliwaosci wg PN-EN 1SO 17637:2017-02 [16].

Wszystkie spoiny po wykonaniu powinnydgbrobione mechanicznie przy nieprzekroczeniu
miejscowego zmniejszenia grueoprzekroju elementu o 3% tej grdea Spoiny po obrobieniu nie
powinny mie& wtracen zuzla, pasnzuzlowych lub zak¢sniec.

Jezeli ST tak nakazuje lub kynier tak zadecyduje, przed wykonaniem spawany¢icpen
montaowych, ydz statych konstrukcji nalsy wykona spoiny probne oraz przeprowadlih
kontrok.

5.3.  Usuwanie elementéw podlegagych wymianie

Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacjijgkio organizacji i harmonogram robot
uwzgkdniajgcy wszystkie warunki w jakich odbywasie bedzie wymiana elementéw konstrukcji,
wraz z projektem technologicznym tymczasowego gdciia wymienianego elementu na czas
wykonania robot.

Elementy podlegafe wymianie naley usura¢ w sposéb wykluczafy uszkodzenia pozostatych
elementéw oraz gwarantly bezpieczestwo robot oraz konstrukcji.

Elementy przewidywane do usgola nalgy obcing palnikami tlenowymi i demontowaz
wykorzystaniemzurawi. Podczas pracy z palnikiem nglewrdcic uwag na to, aby nie uszkodzi
pozostatych elementéw konstrukcji.

Usuwane elementy nailgwywozi¢ i skladowa w miejscu wskazanym przez Inspektora Nadzoru.

5.4.  Montaz nowych elementéw

Montaz elementéw wzmacniggych powinien odbywa sie niezwtocznie po usugtiu elementu
wymienianego.
Konstrukcja musi by scalona wg projektu mora i projektu technologii spawania zawiexggo
plan spawania. Spawane styki maotae mog by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw
przewidywanych w projekcie technologii spawaniaszazegoélnie przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnaosci oraz ostonjciu od wiatrow. Wszystkie spoiny wykonywane na plédeidowy powinny
by¢ przewidziane w dokumentacji projektowej$lleachodzi potrzeba wykonania dodatkowych
spoin lub spoin pomocniczych musi dyo zaakceptowane przezzymiera wpisem do
dziennika budowy. liynier w takim przypadku ni® zaadaé dodatkowych oblicze
ilustrujacych wptyw dodatkowego spawania na grieonstrukcji.
Spawanie nalg prowadz¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 [6] i punk&e2.9
niniejszej SST.

5.5.  Mocowanie hcznikdéw do konstrukcji zespolonych
Przyjta technologia spawanigciznikow (lub zgrzewania sworzni) do konstrukcjilsteej mostu
powinna by zgodna z dokumentacprojektowa lub ST i PN-S-10050:1989 [6].
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Spawanie gcznikbw powinno by poprzedzone odpowiednimi probami sprawano sprzitu
spawalniczego, jakoi uzytych materiatéw i doboru wéaiwych parametrow spawania.
Wykonawca powinien dostarazy Inzynierowi przed spawaniem (zgrzewaniemgcznikow
nastpujace informacje:

nazwe producenta i nazgwrzadzenia spawalniczego,

okreslenie rodzajuzrrédta pydu,

opis heznika i atest materiatu, z ktérego wykonagazhiki oraz atesty materiatdbw pomocniczych.
W przypadku stosowaniaadznikbw sworzniowych zalecana jest automatyzacjacesow
spawalniczych. Warunkiem prawidiowego przyspawaigrzewania) dcznikdw jest dobor
nakzenia ppdu i czas spawania (zgrzewania), glory dla danego ugzlizenia. liynier mae
zazadat wykonania probnych geznikbw w celu oceny jakoi zlacza. tgczniki musz by¢
oczyszczone z rdzy, zendry,zevdw korozyjnych, pozbawione smarow, zwlaszcza \ESiEz
zgrzewania i té przed padczeniem z mieszagkbetonov.

5.6.  Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspotpracy zptyta zelbetowy

Powierzchnie elementéw, do ktorych spawane (zgrmejvan taczniki zespalajce musz by¢
pozbawione zendry, hmej rdzy, brudu, farby, smaréw. Zalecane jest wyhkoa@ mocowania
tacznikow zespalaiych do belek stalowych w wytworni, zwragajszczegOlp uwag, aby hczniki
nie ulegty uszkodzeniu w trakcie transportu.

5.7. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne nglewykon& zgodnie z zasadami podanymi w SST
23.52.01. Kolor warstwy nawierzchniowej nate dopasowa do kolorystyki otaczagych
elementdéw.

5.8.  Warunki wykonania robot

Spawanie naly wykonywa przy temperaturze powietrza posey 00C, bez opadow
atmosferycznych, przy wilgotéoi powietrza nie przekraczgajej 80 %.

Prace malarskie moa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest niesia nk 50C, a
temperatura malowanego elementu jest co najmnigp@ wyzsza od temperatury punktu rosy.
Wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekraczd0 %.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogdblne zasady kontroli jak&ci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdIp.6.
6.2.  Kontrola materiatow

Kontrola stali konstrukcyjnej polega na przedstanie przez Wykonawg atestu hutniczego.
Kontrola elektrod polega na sprawdzeniu, czy icdzep odpowiada warunkom oktenym w
projekcie technologicznym naprawy. Naleowniez sprawdzt, czy elektrody niegzawilgocone.
Kontrola materiatéw do wykonania powtok malarskmblega na przedstawieniu przez Wykonawc
deklaracji zgodné&i z wymaganiami aprobaty technicznej. Ngletakze sprawdzi dat
przydatndci do stosowania, warunki przechowywania i starkopan.

6.3. Kontrola wykonanych robot

6.3. 1. Tolerancje wykonania elementéw stalowych

Sprawdzenie wymiaréw elementéw stalowych i konstjiuk odniesieniu do diugai i
szerokdci powinno by dokonywane z doktadioig do 1 mm, a w odniesieniu do ich grgbioz
doktadndcia do 0,1 mm. Jeeli doktadng¢ wymiardw liniowych elementow konstrukcyjnych nie
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zostata okrdona w dokumentacji projektowej ani ST powinna dogja sic w granicach podanych

pontej:

a) dopuszczalne odchytki prost elementéw (pasovciskanych) od podpory do podpory lub od
wezta do wzta stzen wynosz 1/1000 dtugéci, lecz nie wgcej niz 10 mm. Dla elementéw
rozcigganych odchytki mogby¢ dwukrotnie wiksze,

b) dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przescigin odpowiadajcych sobie
punktow przekroju) 1/1000 dtugai, lecz nie wgcej niz 10 mm,

c) dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekrajprpecznego elementéw konstrukcyjnych
podano w PN-S-10050:1989 [6], pkt 2.4.2.4,

d) styki spawane naly wykon&a z taky dokladndcia, aby wzajemne przesuwia stykagcych se
elementow nie przekraczaty 1 mm,

e) wymiary liniowe elementdow konstrukcyjnych, ktorycdoktadndéé nie zostata podana
w dokumentacji projektowej lub innych normach, pomy by¢ zawarte w granicach podanych w
PN-S-10050:1989 [6], pkt 2.4.2.1,

f) dopuszczalne zalamanie pragiskanej spoinie czotowej zostalo odlame w PN-S-10050:1989
[6], pkt 2.4.2.6,

g) dopuszczalne odchyiki konstrukcjzebrowanej zostaty okémne w PN-S-10050:1989 [6], pkt
2.4.2.7.

6.3.2 Sprawdzenie wymiarow konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

— zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. rozfms¢, wysoka¢, rozstaw dwigarow, siatk kratownicy z
uwzgkdnieniem podniesienia wykonawczego, dégi@rzedziatow i rozpitosci belek pomostu,

— przekroje wszystkich belek i wszystkichefdw w dzwigarach kratowych, rozstaw przepon i
przewnzek, rozstaw sten poprzecznych izeber sgzajacych srodniki blachownic, rozstaw
katownikéw do przymocowania mostownic.

Dokladnd¢ pomiaru powinna wyno&il mm. Wyniki pomiarow powinny liyzgodne z
dokumentagj projektows i rysunkami warsztatowymi.

6.3.3. Sprawdzenie robot spawalniczych

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegéjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Wykonawca
zobowhgzany jest wykoné&badania spoin zlecg ich wykonanie jednostce akredytowanej zgodnie z
PN-EN ISO 14731:2008 [54], a ngghie udosipnic¢ ich wyniki Inzynierowi. Inzynier maze
zarzdzi¢ dodatkowe badania spoiwa ety spawanych w kalej fazie wytwarzania konstrukciji.
Wykonawca zobowdzany jest prowadzipetry dokumentagj bada w postaci radiograméw i
protokotéw oraz przekazga Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstruBgdaniom
nalezy podd& zaréwno spoiny wykonane w wytwaorni, jak i spoingmtezowe wykonane na placu
budowy. Kontro¢ spoin naley przeprowadzi na podstawie badanieniszczcych (badania wizualne
VT, radiograficzne RT, ultraavickowe UT, penetracyjne PT i magnetyczno-proszkowg MT
niszcacych w ograniczonym zakresie.

Jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precydnopczej mana przypé badania dla robot
spawalniczych i wymagania dla spoin podane w datsziggu:

1) wymagania dotyczce tolerancji ogolnych w konstrukcjach spawanychlgmm w PN-EN 1SO
13920:2000 [53],

2) osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni postadarawnienia pastwowe uzyskane w
systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut 3@dnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace
spawalnicze mma powierza jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiaggm aktualne
uprawnienia. Spawacze powinni posiadartyfikat 3 stopnia zgodnie z zaleceniami zawaity
PN-EN 473 [47]. Wszyscy uprawnieni do spawania koiksji spawacze powinni gywpisani do
dziennika spawania wraz z znakami identyfilayymi wykonanie przez nich spoin. W dzienniku
spawania powinny ldyodnotowane ponadto wszelkie agisttwa od dokumentacji projektowej i
technologicznej jak réwnie stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzeniergika na
biezaco i przedstawianie go do akceptacjiynierowi jest odpowiedzialny Wykonawca,

3) badania materiatdw spawalniczych rgl@rzeprowadz zgodnie z PN-S-10050:1989 [6]. Badania
te polegaj na sprawdzeniu, czy materialy spawalnicze gnapsty wydane przez producenta,
gwarantujce zgodn& z przedmiotowymi normami oraz czy nie zostat praekony okres
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waznaosci gwarancji. Atest producenta materiatow spawalysb powinien zawiekainformacg o
skladzie chemicznym spoiwa (zawdtoC, P i S) oraz jego widaiwosci mechanicznych
(wytrzymatci¢ na rozcaganie, granica plastyczém, wydtuzenie i przewzenie),

4) niedopuszczalneasysy i pgknigcia w spoinach lub materiale w iclsgedztwie. Szczelr§6 spoin
w przekrojach zamkgeiych naley sprawdza spezonym powietrzem. Za wykonanie badpest
odpowiedzialny Wykonawca, ktéry jest zobgwany dostarczy wyniki testow lrzynierowi.
Koncowe badania spoin powinny bprzeprowadzane nie wczeej jak po uptywie 48 godzin po
ich wykonaniu:
a) badanie wizualne natg przeprowadz zgodnie z PN-EN ISO 17637:2017-02 [9]. Badaniu

5)

wizualnemu podlega 100% dtugn wszystkich spoin. Do pomiaru ksztattu spoin onaglosci

niezgodnéci zewretrznych naley stosowa spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary. Nale

okresli¢ rodzaj niezgodnimi spawalniczych i jej wielk&, a nasipnie na podstawie PN-EN

ISO 5817:2014-05 [14] okée¢ rzeczywisty poziom jak@i zigczy spawanych.

Wyniki z badania naley zapisé& w protokole. Protokot powinien zawiéta

—nazwe wykonawcy elementu,

—nazwe firmy przeprowadzajcej badania,

—identyfikacg badanego materiatu,

—materiat,

—rodzaj zhcza,

—grubai¢ materiatu,

—metod spawania,

—kryteria odbioru,

—hiezgodnéci spawalnicze przekracazag kryteria odbioru i ich lokalizacja,

—zakres bada

—przyrzady stosowane podczas bada

—wynik bada w oparciu o kryteria odbioru,

—wykazy szczegotow, ktére zostaly etg uzgodnieniami,

—nazwisko osoby przeprowadzegj badanie i datbadania,
badania radiograficzne i ultragickowe wykonywé& mog jedynie laboratoria zaakceptowane
przez Komisy Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikagego wytwérng dysponujce
odpowiednio uprawnionym personelem i gpem. Wytworca zobowirzany jest gromadéi
petrg dokumentag bada w postaci radiograméw i protokotdw i przekéza Inzynierowi
podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badamidiograficzne lub ultradviekowe
obejmup wszystkie zicza doczotowe lub teowe o petnym przetopie na chtejcsci. Wybor
konkretnej metody badania najeprzedstawd w programie badado akceptacji layniera.
Przy wyborze metody badania nalekierowa sig¢ zaleceniami przedstawionymi w tabeli 3
PN-EN I1SO 17635:2010 [8]. Badania radiograficzndezya wykona wg PN-EN 17636-
1:2013-06 [21]. Na radiogramie powinny dopodane: jego numer, nazwa wytworni oraz
wskaznik jakasci obrazu wg PN-EN I1SO 19232-1:2013-08 [25]. Poziakteptacji nakey
okresli¢ wg PN-EN 1SO 10675-1:2017-02 [11]. Badania ulfneidkowe naley wykonywa:
wg PN-EN ISO 16810:2014-06 [24] oraz PN-EN ISO Z282017-11 [23], PN-EN ISO
17640:2011 [22], PN-M-70055.01:1989 [17]. Poziokeeptacji naley okreli¢ wg PN-EN
ISO 11666:2011 [12]. Na konstrukcji, obokzkaj spoiny, powinno kiyodbite jej oznaczenie,
zgodne z oznaczeniami na planie pwaetlen (RT) lub bada ultradzwigkowych (UT), a na
okres przéwietlania spoiny nale/ umiesci¢c na konstrukcji oznaczenie spoiny z podziatem
spoin dtugich.

Zdjecie spoiny powinno znajdowasic w srodku radiogramu tak, aby przeetlenie ob¢to

rowniez materiat fczonych elementow z obu stron spoiny na szeéx@kownej co najmniej

szerokdci lica spoiny. Na radiogramie powinnydgodane: numer radiogramu, nazwa

wytwdrni oraz wskanik jakasci obrazu (1QI),

b) badania magnetyczno-proszkowe lub penetracyjnenmaljgj 100% spoin doczotowych i

teowych o niepetnym przetopie, 25% spoin pachwirgwyykonanych warsztatowo oraz 50%
spoin pachwinowych wykonanych na maonta Wybér konkretnej metody badania rigle
przedstawd w programie bada do akceptacji Ilayniera. Badania magnetyczno proszkowe
nalezy wykona& wg PN-EN I1ISO 17638:2017-01 [26]. Poziom akceptagjiery okresli¢ wg
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6)

7

PN-EN ISO 23278:2015-05 [27]. Badania penetracyjatry wykonywa wg PN-EN ISO
3452-1:2013-08[10]. Poziom akceptacji mglekresli¢ wg PN-EN 1SO 23277:2015-05 [28],
ptyty probne nalgy wykona w warunkach oraz z zastosowaniem parametrow tadatych
jak przy wykonywaniu ziczy spawanych konstrukcji. Nakewykona badania:
sktadu chemicznego stopiwa (zawaéte, P i S),
— badania mechaniczne wtasnbstopiwa,
— préba statyczna rozgjania doczotowych z€zy spawanych,
— préba zginania ztzy,
— badanie udarrigi zlagczy z karbem w ksztalcie litery V,
— badanie plastyczioi zlagczy spawanych,
— badanie rozktadu twardoi w zlagczu spawanym,
— badania metalograficzne
Badania niszcice naley wykona wg punktu 3.2.8 PN-S-10050:1989 [6],
jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precyanpczej, mana okréli¢ wymagane poziomy
jakaéci zlacz spawanych jak parej:
a) badanie wizualne: wymagany poziom jé&sioB wg PN EN 5817:2014-05 [14] i wg PN-EN ISO
10042:2008 [42],
b) badanie radiograficzne: wymagany poziom akcept@gpza 1 wg PN-EN ISO 10675-1:2017-
02 [11] (poziom jakéci wg PN EN ISO 5817:2014-05 [14] ),
¢) badanie ultrazlvickowe wymagany poziom akceptacjiggkza 2 wg PN-EN ISO 11666:2011
[12] (poziom jakéci wg PN EN ISO 5817:2014-05 [14]),
d) badanie penetracyjne: wymagany poziom fjakavg PN EN ISO 5817:2014-05 [14],
e) badanie magnetyczno-proszkowe: wymagany poziompascge wg PN-EN 1ISO 23278:2005-
05 [27] (poziom jakéci wg PN-EN ISO 5817:2014-05 [14]),
spoiny lub ich cgéci ocenione w wyniku badajako nieodpowiadape wymaganiom naky
usurg¢ w sposéb niepowodagy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
napezen. Powtérnie wykonane spoiny w miejscu ugtych naley podd& ponownemu badaniu
w petnym zakresie. Wykonawca powinien zbéeveszystkie wyniki bada (w tym radiogramy) i
dokumentagj zawierajca protokoty w celu przedstawienia ichzjmierowi dla prowadzenia
procedury odbiorczej oraz gdzenia ich do dokumentacji odbioru konstrukcji.

6.4. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterigimuisuwania. Po ustaleniu przez

Inzyniera wraz z projektantem konstrukcji, czy przeimane odchytki wptywaj na bezpieczestwo,
uzytkowanie lub wygld, Inzynier podejmuje decygjo ich pozostawieniu wzgtinie usuwaniu.
Przekroczenie dopuszczalnych odchyteks@ilowe lub jakdéciowe) stanowi jednoczrie podstaw
do obnkzenia umoéwionej ceny za wykongkonstrukcg, niezalenie od usunicia wad. Usuwanie
odchytek powinno by prowadzone na podstawie projektu przygotowanegezowykonawe
zgodnie z PN-S-10050 [6]. Wykaz odchytek, ocengpleezdstwa, sposoby naprawy wad oraz
decyzja Iryniera stanowj cze$¢ dokumentaciji odbioru obiektu.

6.5. Kontrola rusztowan

6.5.1.Kontrola rusztowania bezpednio po ich wykonaniu

Badanie rusztowanalery przeprowadzadwuetapowo, tj. bezgoednio po ich wykonaniu

oraz w czasie eksploatacji.

Podstawowy przegtl rusztowania na podstawie dokumentacji projektavadgzy

przeprowadz przed odbiorem w zakresie:

sprawdzenia stanu pod#p (za&wiadczenie kierownika budowy o przeprowadzeniu hada
podiaza),
sprawdzenia materiatéw, z jakich wykonane jesttayganie (na podstawie atestow),
sprawdzenia posadowienia (ediiny zewnrtrzne),
sprawdzenia geometrii — kontrola wymiardw zmontoyedn rusztowa z uwzgbdnieniem
dopuszczalnych odchytek,
sprawdzenia poprawia wykonania sgzen i sciagow (ogkdziny zewrtrze),
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— sprawdzenia patzen (kontrola hcznikow elementow rusztowania),

— sprawdzenia odksztalte i uszkodzé elementow rusztowa oraz oznakowania miejsc
niebezpiecznych — nalg zwrécik szczegdla uwag na prostoliniowé¢ czgsci pionowych,
przenosacych obcizenie pionowe (ogdziny zewrtrzne),

— sprawdzenia wyposgania, np. pomostéw roboczych (edtiny zewrtrze),

— sprawdzenia lokalizacji wzegllem linii energetycznych (oglziny zewrmtrzne i pomiar
odlegtaci),

— sprawdzenia uziemienia (pomiar oposTIY.

Poza powyszymi wymogami, konstrukcje rusztoivapomostéw roboczych powinny by
sprawdzone na sity wywotane obggniami od montowanej konstrukcji stalowej obiekid,
pracupcych na niej ludzi i od efaru narzdzi, materiatdbw pomocniczych i ydzer. Badania
odbiorcze konstrukcji zmontowanych rusztdveaalowych z elementéw sktadanych polega
stwierdzeniu zgodrigi konstrukcji rusztowaz wymaganiami technicznymi podanymi w normie
przedmiotowej i ewentualnie z dodatkowymi wymagamipodanymi w zamdwieniu dla danego
obiektu ireynierskiego. Rusztowanie nie g@by¢ dopuszczone do eksploatacii przed dokonaniem
odbioru.

Ocena rusztowapowinna by przeprowadzona na podstawie uzyskanych wynikaéstaleh
uzyskanych z bada ogledzin w formie protokotu. Protokét z ba@ladbiorczych rusztowapowinien
zawiera sklad komisji, dat, zakres wykonanych bailach wyniki, stwierdzone dopuszczalne
odchyitki od dokumentacji projektowej oraz stwiendizeo dopuszczali$oi rusztowa do
eksploatacji.

6.5.2.Kontrola rusztowa w trakcie eksploatacji

W trakcie eksploatacji rusztowania powinny podtelgantroli w postaci nagpujacych
przeghdow technicznych:

— przeghd codzienny — dokonywany przez pracownikéw praoygh na rusztowaniu. Przadl
polega na sprawdzeniu czy rusztowanie nie doznsikadzé lub odksztalcg czy instalacja
elektryczna jest dobrze zaizolowana i nie ma sty@are konstrukcy rusztowania, czy wigiwy
jest stan wypos#nia rusztowania oraz czy nie pojawity gjlawiska majce ujemny wptyw na
bezpieczéstwo rusztowania,

— przeghd dekadowy — wykonywany co 10 dni przez konserveatarsztowa lub pracownika
inzynieryjno-technicznego (kierownika budowy); przgblma na celu sprawdzenie czy w
konstrukcji rusztowania nie zaszly zmiany mog spowodow@a katastro§ budowlam lub
stworzy¢ niebezpieczne warunki eksploatacji rusztawa

— przeghd dorany — przeprowadzany po przerwie w eksploatacji taygania dhisze] ni 2
tygodnie i dokonywany komisyjnie z udziatem majstiaygadzisty i lgyniera; czynnéci
sprawdzajce g analogiczne do przeglu codziennego i dekadowego; przggtaki mae by
zarzdzony w kadym terminie przez organ nadzoru budowlanego.

Dostrzeone w trakcie przegtlow usterki powinny by natychmiast usugie, koniecznie
przed przysipieniem do pracy. Za wykonanie przgih odpowiedzialny jest tynier wraz z
Wykonawg. Ocena rusztowsapowinna by przeprowadzona na podstawie uzyskanych wynikow i
ustaléh uzyskanych z bada ogledzin w formie protokotu. Protokét bafl@kresowych rusztowa
powinien zawierasktad komisji i dag wykonania bada przyczyr prowadzenia badazakres
bada wraz z ich wynikami, a tade wykaz zauwzonych usterek i warunki prowadzenia prac na
rusztowaniach. Wyniki przeglléw dekadowych i dofaych powinny by zapisane w dzienniku
budowy przez osoby dokoryge przegiddw.

Po zakdczeniu uytkowania rusztowania, przed demorgm, naley dokona kontroli
rusztowania i spoezlzi¢c protokot przekazania rusztowania do demamtétdry powinien by
przeprowadzony wedtug zasad zawartych w instrukajlag wynikagcych z kontroli stanu
technicznego rusztowania dokonanej przed dementa

6.5.3.Kontrola w czasie morta konstrukcji

W czasie montau konstrukcji stalowej obowzuje biezaca kontrola, ktéra ma na celu:
— sprawdzenie pgkzeh montaowych,
— sprawdzenie geometrycznego ksztattu konstrukciji,
— sprawdzenie podniesienia wykonawczego,
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— sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego.

Kontrole geometrycznego ksztattu konstrukcji riglevykona po jej opuszczeniu z
rusztowa na tazyska. Sprawdzenie to powinno polége:

— kontroli potazenia w planie osi mostu, osizwligarow gtownych orazrodkéw weztdw pasa
dolnego i gérnego kalego dwigara kratownicowego, albo co najmniej trzech va@onych
punktéw na diugéci blachownicy (pomiar naky wykona za pomog tasmy stalowej i teodolitu),

— kontroli rzzdnych wyznaczonych punktow (pomiar niwelacyjny),

— kontroli wygiccia prtdw sciskanych i rozeiganych lub wybrzuszenigodnika blachownicy,

— kontroli zgodndci przekroju poprzecznego obiektu z obgevijgcymi skrajniami budowli.

Dopuszczalne zarejestrowane odchytki zmontowanesgtkakcji nie powinny przekracza
odchytek obowdzujacych przy wykonywaniu konstrukcji w wytworni. Sprdeenie podniesienia
wykonawczego naly wykona po ztazeniu konstrukcji na miejscu budowy przed wykonaniem
pofgczer montazowych oraz po catkowitym wykonaniu stykow mardaevych i ustawieniu

konstrukcji na tayskach. Podniesienie wykonawcze nie powinnmi®si¢c 0 wiecej niz 10%

projektowanej strzafki, przy spetnieniu warunke,zachowany jest ptynny przebieg linii wygia

wstepnego (odchytka mnic rzednych w gsiednich punktach nie powinna przekract@% tej
wartcci).

6.7. Badanie sworzni

Sposob zamocowanigdznikdw sworzniowych stacych do zespolenia ptytselbetowej z
konstrukcy stalows powinien by zweryfikowany na podstawie co najmniej jednegossjd
nastpujacych bada wykonanych na trzech probkach:

— proba rozcigania,

— préba zginania,

préba przegigania,

préba gécia uderzeniem miotka.

Poprawnie wykonanytznik nie mae ulec zniszczeniu w miejscu potenia. Tylko po
takich badaniach zaleca sipawanie sworzni do konstrukcji stalowej. Po wydkain sworznie naley
bada& zgodnie z PN-S-10050 [6]. Badaniu rngiepodda& 1/5 ogdlnej liczby sworzni przez ostukanie
swobodnego kiica mtotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni prasdgicie sworznia poddem
30° do ptaszczyzny zespolenia przy pomocy uderatkiem. Prawidtowo wykonane sworznie
zachowuj sie podczas ostukiwania mtotkiem (o masie 0,3kg) jekypsprzyste, a po odgtiu
sworzni w miejscu paktzenia nie powinny wyspi¢ zarysowania. Odgie sworznie nie wykazage
uszkodzé mazna pozostawi bez prostowania o ile nie kolidure zbrojeniem. Zeli po
sprawdzeniu 1/5 liczby sworzni przewidzianych daotkoli okaze st niewtaciwa, naley liczbe
badanych sworzni zwkszy¢ dwukrotnie. J&i wynik bada jest nadal niewkziwy, badaniom nale
podd& wszystkie sworznie i usgé sworznie wadliwe, zagbujac je nowymi.

Rozmieszczenigtéznikdw powinno by zgodne z dokumentacprojektows, przy czym
odlegtai¢ brzegu 4cznika od krawdzi blachy pasowej nie me by mniejsza od 2,5 cm, aw
przypadku stosowania skoséw — co najmniej 5,0 cijegd dolnej krawdzi. Wolna przestrze
pomiedzy facznikami, w celu zapewnienia odpowiedniegoggagzenia betonu nie powinnacby
mniejsza od 5,0 cm, a zbrojenie poprzeczne powliyaaimieszczone co najmniej 3,0 cm paaji
gornej kravedzi tacznika (4,0 cm w przypadku ptyty ze skosami).

- sprawdzenie jak@i powtok malarskich —wg SST 23.52.01.

7.  OBMIAR ROBOT
7.1. Ogoblne zasady obmiaru robot

Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w SST D-M-00@QWymagania ogolne” p.7.

7.2, Jednostka obmiarowa
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Jednostk obmiaru jest 1 kg wymienionego elementu konstiiukcj
8.  ODBIOR ROBOT
8.1.  Ogodlne zasady odbioru robét

Ogdlne zasady odbioru robét podano w SST D-M-00@Q,Wymagania ogoélne” p.8.

8.2.  Szczego6towe zasady odbioru robot

Roboty uznaje siza wykonane zgodnie z niniejsspecyfikacp oraz wymaganiami Inspektora
Nadzoru, jeeli zostaly spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonavatdowgzany jest do wykonania
robo6t poprawkowych na wkasny koszt i w terminiealestym z Inspektorem Nadzoru.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
9.1. Ogodlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndéci

Og0dlne ustalenia dotygee podstaw ptatr$gi podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
0golne” p.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa uwzginia:

- opracowanie projektu technologii i organizacji robé

- zapewnienie niezldnych czynnikow produkcji,

- zabezpieczenie terenu robéiciinie z organizagjruchu na obiekcie),
- monta i demonta rusztowa,

- wytworzenie nowego elementu,

- odcigzenie wymienianego elementu,

- usuntcie uszkodzonego elementu,

- monta nowego elementu,

- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,

- oczyszczenie placu robét z usgmiém zanieczyszchepoza pasdrogowy,

- wykonanie badaprzewidzianych w SST.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

10.1. Ogdlne specyfikacje techniczne
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

10.2. Ogolne specyfikacje techniczne GDDKIA wydaneprzez Branzowy Zaktad
Doswiadczalny Budownictwa Drogowego i Mostowego, Sp.@o. Warszawa

1. M-14.02.01 Pokrywanie powtokami malarskimi konstjuktalowej ocynkowanej
2. M-14.02.02 Natryskiwanie cieplne powtok cynkowych

10.3 Normy
6. PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcjtosta. Wymagania i badania
7. PN-EN 10025-1:2005 Wyroby walcowane naagorze stali konstrukcyjnych — €& 1:
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[ Ogolne warunki techniczne dostawy
PN-EN 10025-2:2007  Wyroby walcowane na ggco ze stali konstrukcyjnych — €2 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnycistopowych
8. PN-ENISO 17635:2010 Badania nienispezspoin - Zasady ogoélne dotyce metali
(oryg.)
9. PN-ENISO Spawalnictwo - Badania nienisace zhczy spawanych - Badania
17637:2017-02 wizualne
10. PN-EN ISO 3452- Badania nieniszgze - Badania penetracyjne - Zasady ogolne
1:2013-08
11. PN-ENISO 10675- Badania nieniszgze spoin — G&¢ 1: Ocena zjczy spawanych ze
1:2017-02 stali, niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie mytafii — Poziomy
akceptaciji
12. PN-EN ISO 11666:2011Badanie nieniszgre zhczy spawanych — Badanie ultiadckowe
zlgczy spawanych - Poziomy akceptacji.
13. PN-EN ISO 9692- Spawanie i procesy pokrewne — Zalecenia dagEprzygotowania
1:2014-02 zlaczy — Czs¢ 1: Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe
elektrody metalovs w ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie
metod TIG i spawanie wizka stali
14. PN-EN ISO 5817:2014- Spawanie — Zicza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow (z
05 wyjatkiem spawanych wika) — Poziomy jakéci wedtug
niezgodnéci spawalniczych
15. PN-EN ISO 9013:2017- Cigcie termiczne — Klasyfikacja@ia termicznego — Specyfikacja
04 geometrii wyrobu i tolerancje jakoi
16. PN-EN ISO Spawalnictwo — Badania nienisace zhczy spawanych —
17637:2017-02 Badania wizualne
17. PN-M-70055.01:1989 Spawalnictwo. Badaniaadivickowe zhczy spawanych.
Postanowienia ogolne.
18. PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe - Rodzaje dudwidw kontroli
19. PN-M-69014:1975 Spawanie tukowe elektrodamiiootymi stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania
20. PN-M-69016:1975 Spawalnictwo. Spawanie w ostaiwutlenku wgla lub mieszanek
gazowych stali wglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania
21. PN-ENISO 17636- Badania nieniszgze zhczy spawanych. Badania radiograficzne
1:2013-06 zlgczy spawanych
22. PN-EN ISO 17640:2011Badania nieniszegze zhczy spawanych - Badanie ultiadckowe
zlaczy spawanych
23. PN-ENISO 23279:2017- Badania nieniszgze spoin - Badania ultradickowe —
11 Charakterystyka wska#tav spoinach (oryg.)
24. PN-EN ISO 16810:2014- Badania nieniszgze - Badania ultraavickowe — C2$¢ 1.
06 Zasady ogolne
25. PN-EN ISO 19232- Badania nieniszgze - Jaké¢ obrazow radiogramoéw - Wskiaiki
1:2013-08 jakosci obrazu (typu prcikowego) - Liczbowe wyznaczanie
jakosci obrazu
26. PN-ENISO 17638:2017- Badania nieniszgze spoin - Badania magnetyczno-proszkowe
01 (oryg.)
27. PN-ENISO 23278:2015- Badania nieniszgze spoin - Badania magnetyczno-proszkowe
05 spoin - Poziomy akceptaciji (oryg.)
28. PN-EN ISO 23277:2015- Badania nieniszgze spoin - Badania penetracyjne spoin -
05 Poziomy akceptaciji (oryg.)
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29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.

44,

45,

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52.

PN-EN ISO 14175:2009

PN-EN ISO 14174:2012

PN-EN ISO 17632:2016-
02

PN-EN ISO 18275:2012

PN-EN ISO 14341:2011

PN-EN ISO 636:2017-08

PN-EN ISO 18276:2017-

05

PN-EN ISO 3580:2017-
07

PN-EN ISO 13918:2008
PN-EN 15273-
3+A1:2017-03

PN-EN 15273-
2+A1:2017-03
PN-M-69703:1975
PN-M-48090:1996
PN-EN ISO 10042:2008
PN-M-69430:1991
PN-EN ISO 14174:2012
PN-M-69356:1967
PN-EN ISO 2560:2010
PN-EN ISO 9712:2012
PN-EN ISO
9692-2:2002
PN-M-69013:1965
PN-M-69017:1965
PN-M-69018:1988

PN-EN ISO 6947:2011

Materiaty dodatkowe donsgda — Gazy i mieszaniny gazow do
spawania i procesow pokrewnych
Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spaadulkiem
krytym. Oznaczenie.

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrod@reszkowe
do spawania tukowego elektrpthetalowy w ostonie gazu i bez
ostony gazu stali niestopowych i drobnoziarnistyéasyfikacja
Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otuldone
recznego spawania tukowego stali o wysokiej wytrzyobeit
- Oznaczenie

Materiaty dodatkowe donsgpaa - Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektrpthetalovg w ostonie gazu stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacjay@)

Materiaty dodatkowe davegmia — Ryty, druty i stopiwa do
spawania elektradwolframowy w ostonie gazu obginego stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacjay@)

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowesplawania
lukowego elektrogl metalovg w ostonie gazu i bez ostony gazu
stali 0 wysokiej wytrzymalkezi - Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otuldne
recznego spawania tukowego elekigadetalowy stali odpornych
na petzanie - Klasyfikacja

Spawanie — Kofki i piggnie ceramiczne do zgrzewania
lukowego kotkéw (oryg.)

Kolejnictwo — Skrajnie — G&¢ 3: Skrajnie budowli (oryg.)

Kolejnictwo — Skrajnie — G&¢ 2: Skrajnia pojazdéw szynowych
(oryg.)

Spawalnictwo. Wadycdy spawanych. Nazwy i oldlenia

Rusztowania stalowe z elemestdadanych do budowy
mostéw. Wymagania i badania przy odbiorze zmontgweian
rusztowa

Spawanie acZa spawane tukowo w aluminium i jego stopach -
Poziomy jakéci dla niezgodngci spawalniczych

Spawalnictwo. Elektrody otulalmespawania i napawania.
Ogdlne wymagania i badania
Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spaw#nkiem
krytym - Oznaczenie

Topniki do spawaniglowego

Materiaty dodatkowe do spdw - Elektrody otulone do
recznego spawania tukowego elekigadetalowvy stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacjay@)
Badania nieniszgze - Kwalifikacja i certyfikacja personelu
bada nieniszcacych - Zasady ogdlne
Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzedyh
spawania - Gg¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

Spawanie gazowe stali nisigdowych i niskostopowych. Rowki
do spawania

Spawanie argonowe elelgtrudtopling stali stopowych. Rowki
do spawania

Spawalnictwo. Spawaiiglowe stali veglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania

Spawalnictwo - Pozycje spaav- Okrélanie kagtow pochylenia i
obrotu
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53.

54.
55.

56.

PN-EN ISO 13920:2000  Spawalnictwo - Toleramgjélne dotycace konstrukciji
spawanych - Wymiary liniowe igky - Ksztatt i polaenie

PN-EN ISO 14731:2008 Nadzorowanie spawaniadad@ia i odpowiedzialrig

PN-EN 1994-1-1:2008 Eurokod 4 — Projektowaespnlonych konstrukcji stalowo-
betonowych — G&¢ 1: Reguly ogdine i reguly dla budynkow

PN-EN ISO 14171:2016- Materialy dodatkowe do spawania - Druty oraz korabja

10 drutéw litych i proszkowych z topikami do spawahikiem
krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych - Kydikacja
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