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M —14.01.02 Wykonanie elementdw ze stali ustropiosacego obiektu
inzynierskiego

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST
Przedmiotem niniejszej szczegolowej specyfikaahtécznej (SST)gwymagania dotyce
wykonania i odbioru elementéw konstrukcji stalowydirojow niogcych obiektow igynierskich.

1.2. Zakres stosowania SST
SST jest stosowana jako dokument przetargowy irkéatawy przy zlecaniu i realizacji robot

wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres rob6t obgtych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji doty@asad prowadzenia robo6t aganych z
wytworzeniem, montgem i odbiorem elementéw stalowych spawanych ustrajipsscych obiektow
inzynierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1.Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastrukturyorgan Ml nadajcy prawo wykonywania
mostéw drogowych, pieszych i kolejowych o konstjuktalowej przedsbiorstwom wytwarzajcym
konstrukcje iwykonujcym montae i remonty mostéw (Sekretariat Komisji - Warszawa,
Jagiellaska 89).

1.4.2 Kontrola wewgtrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwong wiasnych procedur w celu
oceny, czy wyroby ok&one § sama specyfik wyrobu i wykonane wg tego samego procesu
wytwarzania spetnigjwymagania podane w zamdéwieniu.

1.4.3. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona pregayikg, wg specyfikacji wyrobu, na
wyrobach majcych stanowd dostawg lub na partiach wyrobow, ktorych gz ma stanowd dostave,
w celu sprawdzenia, czy te wyroby spelgialymagania podane w zmowieniu.

1.4.4.Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony preegworce, w ktérym stwierdza onze
dostarczone wyrobyysszgodne z wymaganiami podanymi w zamdwieniu i pedajniki bada.

1.4.5 tacznik scinany — element konstrukcyjny ghcy do przenoszeniscinania mgdzy betonem i
stah.

1.4.6 Sworzé — szczegolny rodzapéznika w ksztalcie trzpienia z gtowkktory jest przyspawany
bezpdrednio do gérnej powierzchni stalowegmigara.

1.4.7. Pozostate oki&denia podstawowe gs zgodne z obowizujgcymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w SST D-M-00.00,MJymagania ogélne” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogoblne wymagania dotycgce robot
Ogdllne wymagania dotygee rob6t podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogbld],
pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogodlne wymagania dotycgre materiatow
Ogolne wymagania dotygee materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, pudev SST D-
M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1], pkt 2.
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2.2. Stal konstrukcyjna
2.2.1 Gatunek stali

Warunkiem stosowania olglenego gatunku stali lub jej wyrobu (asortymenteytj jej
zgodnd@¢ z dokumentagj projektovs.

Nalezy stosowa stal, ktéra jest oznaczona znakiem ,CE” lub ,B”.0 Dnvytworzenia
konstrukcji stalowych gaco walcowanych nalsg 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 podstamjeikow bada wykonanych zgodnie z
wymaganiami odpowiednich norm przez uprawgigadnostk naukowo-badawez (IBDiM). W
przypadku jednorazowego zastosowania konieczna gestnajmniej opinia techniczna i nadzor
IBDIM.

Niniejsza SST nie obejmuje wykonania konstrukcjstadi trudnordzewiggych.

2.2.2.Akceptacja materiatow

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do voyzenia stalowej konstrukcji mostowej

powinny:

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 posiadadrazony system zapewnienia jaa 1SO.
Wszystkie elementy konstrukcyjne stalowych obiektdwstowych przeznaczone do wbudowania,
pomimo posiadania odpowiednich certyfikatow, atestdiraz aprobat technicznych, Z&krazowo
przed wbudowaniem, musnzyska& akceptagj Inzyniera.

2.3. Materiaty spawalnicze
2.3.1.Wymagania ogolne

Zamoéwienia na materialy spawalnicze sklada wytwéstalowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przez zZyniera wytworcow tych materiatdbw. Na wytworcy koms(cji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcéw i przechowywaniat@tepotwierdzajcych spetnienie
wymaga postawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty
musz by¢ przedstawione wraz z dostavkazdej partii materiatbw. Badania, ktére warunkuj
wystawienie atestéw wytwoércadznikédw lub materiatdbw spawalniczych przeprowadzawtasny
koszt. Materialy pochodze 2z zapaséw wytwoércy powinny dyatestowane w niezaieym
laboratorium zaakceptowanym przezyniera na koszt wkasny wytworcy konstrukciji.

2.3.2.Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowdé materialy spawalnicze oznaczone znakiem ,CE” IW3. ,Materialy do
polaczen spawanych, powinny ldyokreslone w projekcie technologii spawania oraz mu&gg
zaakceptowane przezzyniera.

Do spawania naly uzywac elektrod metalowych otulonych lub drutow i topnikddo
spawania elektrycznego, dostosowanych do gaturdfitstzonych elementéw oraz metod spawania.
Nie zalecane jest stosowanie elektrogglewych i wolframowych nie ulegagych stopieniu.
Zastosowane elektrody lub drut spawalniczy powinagewnié wykonanie spoiny o parametrach nie
gorszych ni materiat podstawowy. Zawakbwegla w drutach stalowych na elektrody nie powinna
przekraczé 0,18%. Materialy do spawania powinny posiadawartd¢ sktadnikéw stopowych w
ilosci wigkszej od materiatu rodzimego. Do spawania nie ayal&ywa¢ drutu obnaonego, gdy
nastpuje nasycenie stopionego metalu znajdyini sk w powietrzu tlenem i azotem, co wplywa
negatywnie na wkeiwosci plastyczne spoin. Elektrody otulone powinny post otuline
nieuszkodzo# centryczg, niezatluszczan i niezawilgocon. Przed przygapieniem do spawania
elektrody naley wysuszy. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 120€180 czasie 1+2
godzin.

Jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precyzijaczej, mana stosowé& materiaty
spawalnicze produkowane wg norm podanych w taldlicy
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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 1SO 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]

Wykonawca stalowej konstrukcji mostowej powinierozgk zamoéwienie na materialy
spawalnicze u producenta zaakceptowanego przgniéra.

Wykonawca ma obowzek egzekwowania od producentéw dostarczenie atestd
potwierdzagcych spetnienie wymaga postawionych w normach przedmiotowych. Producent
materialtdbw spawalniczych powinien przeprowadnia wilasny koszt badania, ktére warumkuj
wystawienie atestow. Atesty *@ej dostawy parti materiatdbw spawalniczych musby¢
potwierdzone przez fyniera.

Wykonawca powinien przestrzegaokresOw wanaosci stosowania elektrod zgodnie z
gwarancy producenta.

2.4. kaczniki do potaczenia konstrukcji stalowej z plyty betonowy
taczniki zespalajce naley wykonywa ze stali o gwarantowanej spawaloip a ponadto

powinny spetnia nast¢pujace wymagania:

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

— taczniki nalery kotwi¢ w strefiesciskanej betonu,

— podituzny rozstawdcznikow nie mae przekracza600 mm, ani 4-krotnej gruboi ptyty,

— nie naley stosowa tacznikdw o ksztatcie klinowatym, powodiaym rozszczepianie betonu.
Wyniki préb i bada tacznikbw zespalgpych powinny by przedstawione w protokole

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

a) listwowe i inne gigte,

b) sztywne,

c) podatne (gtkie).

2.4.1.taczniki listwowe i inne cigte

Mozna stosowé stalowe listwy perforowane, przyspawane do gorneasa belkiSrednica
otworow w listwie uzaleniona jest od wymiarow najekszego ziarna kruszywa mieszanki betonowe;j
i powinna wynosi od 30 do 50 mm. Patenie otworéw powinno unitiwia¢ prawidtowe
przyspawaniegcznika do pasaavigara. Wymiary geometryczne listwy nie powinny gkmaczé
nastpujacych wartdci:

— catkowita wysokéc: 55+75 mm (w zalnos¢ od grubdci piyty),
— grubci¢:10+15 mm.

2.4.2.taczniki sztywne

Eaczniki sztywne s stosowane w przypadku wygpbwania duych sit rozwarstwiajcych.
Powinny by wykonywane z grubych pidow prostoltnych lub ksztattownikow, mag by¢
wzmacniane dodatkowynieberkami. Lokalizacja tych elementéw w stosunkuk@wunku parcia

Strona3 z 22



M —14.01.02 Wykonanie elementéw ze stali ustims;cego obiektu ifynierskiego

betonu powinna ki dobrana tak, aby nie powodofvaozszczepiania betonu. Mowve jest take
wykonanie dodatkowych elementow kotwowych, przeciathjpcych odrywaniu plyty.
Jako czniki sztywne moglby¢ stosowane np.:
katowniki,
kesy stalowe z gtlami,
usztywnione ktowniki z kotwami,
teowniki z kotwami.
Specyfika konstrukcji geznikdw sztywnych uniemitiwia zautomatyzowanie procesu ich
produkciji.

2.4.3.taczniki podatne

Jako hczniki podatne mma stosowanp. gczniki petlowe, kotwowe i sworzniowe.

Kierunek ustawieniagtznikdéw ptlowych 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, zakmzone hakiem lub
nakrtka albo proste bez zakozen. Koniec sworznia przewidziany do spawania lub egania
powinien by obrobiony w ksztalcie stia. Naley dazy¢, by koniec swobodny sworznia byt agty,
pozbawiony garbow i rdzy, w celu wyeliminowania pstawania tuku elektrycznego ¢dizy
sworzniem a powierzchgiboczry koncdwki pistoletu.

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

3. SPRZET

3.1. Ogdlne wymagania dotycgce spratu
Ogodlne wymagania dotygee sprztu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”[1],
pkt 3. Sprzt do wykonania robot musi uzyskakceptagj Inzyniera.

3.2. Sprat do wykonania robot

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie monta
obowigzani ¢ do przedstawienia hynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego orz
Wykonawca nazgdanie lrzyniera jest zobowgzany do probnegozycia sprztu w celu sprawdzenia
jego przydatnéci/uzyteczndci. Sprawdzenie powinno odbywasic w obecnéci przedstawiciela
Inzyniera. Do prostowania i ¢gia rur, blach grubych, uniwersalnych, ptaskownikdw®ztattownikow
wytwdrca powinien stosowdaki sprzt, aby byty zachowane zasady podane w PN-S-10080:[8],
pkt 2.4.1.2.

Sprzt spawalniczy powinien unzbwia¢ wykonanie ziczy spawanych zgodnie z technolpgi
spawania i dokumentacjkonstrukcyjn. Jego stan techniczny powinien zapewnitrzymanie
okreslonych parametrow spawania, przy czym wahaniazeaia i napgcia pidu podczas spawania
nie mog przekraczé 10%.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdlne wymagania dotycgce transportu
Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne™[1], pkt 4.

4.2. Transport dostawa i skladowanie elementoéw stalvych

Wszystkie elementy konstrukcji powinny dyadowane narodki transportu w ten sposoéb,
aby mogty by transportowane i roztadowywane bez powstania nahych napgzen, deformacji lub
uszkodzé. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tg@zycji, w jakiej lzdzie eksploatowana.
Szczego6ln uwag nalery zwracd w trakcie transportu na naptijace elementy:
— taczniki,
— elementy, ktore mugz by¢ zabezpieczone przed wuhisvoscia przesunicia, znieksztalcenia,

przewrdcenia gilub zelizgnigcia w trakcie transportu,
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— elementy wiotkie, ktore ze wzglu na maliwos¢ wyboczenia naley odpowiednio usztywii na
czas zatadunku i transportu,

— drobne elementy, ktére muszby¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu
zamocowania przy pomogyub montaowych,

— elementy drobnowymiarowe, ktdre powinnyttgrzewaone w zamknitych pojemnikach,

— dzwigary, ktére powinny b§ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja puva by
zachowana we wszystkich fazach transportu i mionkanstrukcji (w pewnych przypadkach mog
by¢ one transportowane w innej pozycjisliebeda odpowiednio zabezpieczone przed utrat
statecznéci i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przezyhiera).

W trakcie transportu przewone elementy powinny speldiawymagania dotycge
wymiaréw skrajni dla ruchu drogowego i kolejowedBlementy powinny b§ tadowane przy
spetnieniu wymagadotyczcych skrajni pionowych podanych w PN-EN 15273-3+201:7-03 [38] i
PN-EN 15273-2+A1:2017-03 [39]. W przypadku koniemmm przekroczenia skrajni Wykonawca
musi uzyska na transport takich elementow zgamtipowiednich wiadz.

Pojazd przewmcy elementy przekraczgije dopuszczalne wymiary powinien ¢by
odpowiednio oznakowany i poprzedzony przez oznakgveamochod pilotypy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinnyby
— w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i skisdoa utrzymywane w stanie suchymi wolnym

od substancji powodggych korozg,

— skladowane na podktadach ponad powierzchrgruntu i chronione przed opadami
atmosferycznymi,

— skladowane wg asortymentéw i oddzielone od innyementow.

4.3. Odbidr konstrukcji po roztadunku

Obowigzkiem Wykonawcy jest przygotowanie placu sktadowkgostrukcji i udostpnienie
go Wytwoérey konstrukcji, aby mogt on dokaneoztadunku dostarczonej konstrukcji stalowej. Plac
sktadowy powinien b§wolny od wody.

Odbidr konstrukcji stalowej powinien bydokonany w obecroi przedstawiciela lkyniera
i powinien by przez Irkyniera zaakceptowany. Na placu budowy Wykonawcai mueeprowadZi
doktadne badania dostarczonej konstrukcji stalowegsli to okaze st konieczne, przeprowadzi
naprawy wszelkich uszkodzeBadania powinny obejmowasprawdzenie kompletdoi konstrukcji
oraz potwierdzenigze wymiary i inne cechygszgodne z tolerancjami podanymi w pkcie 6 ninigjsze
SST.

4.4. Likwidacja uszkodza transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostanujawnione wady lub uszkodzenia powstate w
trakcie transportu, ktérych usgnie Inzynier uzna za konieczne, to wytworca przedstawi
harmonogram usuwania odchytek, popartyli jeajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym
Inzynier maze zastrzec, jakich prac nie ama wykonywa bez obecnéi jego przedstawicieldloszt
prac ponosi wytwodrca konstrukcji, a do ich wykorsapiowinien przyspi¢ tak szybko, jak jest to
mozliwe ze wzgbdow technicznych. Po zakozeniu prac Wykonawca moutadokonuje odbioru w
obecndci przedstawiciela lkyniera. J&li po robotach naprawczych wyglja dalsze uszkodzenia,
element (lub jego &#¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.5. Transport i przechowywanie materiatow spawalrizych

Materialy spawalnicze natg przechowywda ponad podtog w suchych, przewietrzanych i
ogrzewanych pomieszczeniachackniki i materiaty spawalnicze powinny dyoddzielone od
pozostatych materiatow.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrodt@r do spawania i topnikbw powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obayiujacych norm i zaleceniami producentéw. Suszenie eddki
topnikow powinno by zgodne z zaleceniami producentéwéliJea powierzchni elektrody wyspity
biatle wykwity nie mae by ona uyta do wykonania robét.
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4.6. Skladowanie konstrukcji na placu budowy

W trakcie skladowania konstrukcji stalowej na placdowy naley zwrdcic uwag: aby:

— elementy stalowe nie stykaly ¢sibezpdrednio z gruntem, ustawigy je na odpowiednich
podporach (np. na podktadach drewnianych, betonbwye podktadach kolejowych),

— unikat gromadzenia siwody lubsniegu we waetrzach i zatamaniach konstrukcji,

— przy ukfadaniu elementow w stosy stoséveapowiednio roztgone podktadki drewniane gazy
elementami (w celu zabezpieczenia ich przed odksziemi wskutek przeggia lub docisku oraz
zapewnienia przewietrzania elementow konstrukcyjhyc

— zachowa odstpy umazliwiajace bezpieczne podnoszenie elementow,

— zabezpieczyje przed utrat statecznéci,

— zachowa dobm widoczna¢ oznakowania skladowanych elementow,

— zabezpieczy ich powtoki malarskie przed uszkodzeniem, zarOwndrakcie transportu jak i w
miejscu skitadowania, co w szczegdiciodotyczy sktadowania tych elementéw nazdizy okres
czasu.

Uchwyty shizagce do zamocowania dla transportu pionowego nie mpoywby¢ znieksztatcone
lub wygiete. Podnoszone elementy powinny¢lmabezpieczone przed odksztalceniem, na przyktad
przez zastosowanie podkiadek drewnianych peth pub haki podnogzre elementy z iyciem
odpowiednich zawiesi, z zachowaniem zasad bezpistiza. Naley zwrocic uwag, aby elementy
takie, jak dwigary gtdbwne i belki byly skltadowane w pozycji powej, tj. w takiej, jak po
zmontowaniu i podparte wemtach.

Wszelkie uszkodzenia powstate podczas sktadowatr@nsportu wewgtrznego musz byeé
ocenione przez kyniera i w razie konieczioi powinny by zasipione nowymi na koszt
Wykonawcy.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogélne zasady wykonywania robot
5.1.1.Zgodnga¢ robét z SST D-M-00.00.00

Ogodlne zasady wykonywania robét podano w SST D-MM@00 ,Wymagania ogoélne”[1],
pkt 5.

Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jékavykonania stalowej konstrukcji mostowej
oraz za jej zgodrié z dokumentag] projektowa, specyfikacjami technicznymi i poleceniami
Inzyniera.

5.1.2.Wymagania w stosunku do wytwarcy stalowych korgtjiumostowych i wykonawcy monta

Konstrukcje stalowe magby¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanygizez
Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa Infrastruktury. Wytworca konstrukgiowinien razem z ofegt
przetargowy dostarczy Inzynierowi kopk $wiadectwa Komisji dla danej wytworni. Wytworca nie
moze przenié¢ wytwarzania caki lub czsci konstrukcji do innej wytwdérni bez zgody Ayniera.
Podwykonawcy wytworcy mugzrdowniez posiada swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej. Posiadanie
swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Irdstruktury  obowgzuje  rownig
przedsg¢biorstwa wykonujce monta stalowej konstrukciji mostowe;.

Wytworca musi wystawi dokument, w ktorym stwierdzie dostarczone wyroby godne z
wymaganiami podanymi w dokumentacji projektoweptp wyniki bada (swiadectwo odbioru 3.1).
Dokument musi potwierd&iupowaniony przedstawiciel kontroli wytwarcy, niezaley od wydziatu
produkcyjnego.

Termin wanaosci swiadectwa i jego zakres musby¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem
wytwarzanej lub montowanej konstrukciji.

5.1.3.Program wytwarzania konstrukcji w wytwarni

Wytworca konstrukcji musi opracowa przedstawd Inzynierowi do akceptacji ,Program
wytwarzania konstrukcji”, ktory powinien zawiérdeklaracgs wytwoércy o szczegétowym zapoznaniu
sie z dokumentagj projektows i specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawdrtygm zalece
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.Program wytwarzania konstrukcji” podlega akceptacijzyniera. ,Program” powinien réwnie
zawierd:
1) harmonogram realizacji robaét,
2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym wytwaorcy,
3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktéry#lonieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji (np. spawacze),
4) informacje o dostawcach materiatow,
5) informacje o podwykonawcach,
6) informacje o podstawowym spidie przewidzianym do realizacji zadania,
7) informacg dotyczca rodzaju obrobki gitych elementow,
8) projekt technologii spawania,
9) harmonogram i sposOb przeprowadzenia hadaaterialdw i paiczen wymaganych w
specyfikacjach,
10) inne informacjezadane przez lkyniera,
11) ewentualne zgtoszenie potrzebigidlen lub zmian w dokumentacji projektowe;j.

Program robdt musi uwzglniac spetnienie wszystkich ustale zawartych w ST.
Sporadzenie rysunkow warsztatowych zapewnia WykonawdetraRysunki warsztatowe powinny
by¢ zgodne z potrzebami wytwércy konstrukcji stalowe;j.

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w wytwdr wytwoérca zobowjzany jest do
prowadzenia dziennika wytwarzania konstrukcji.

5.1.4.Program montau i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczcie robot zwazanych z monteem i scalaniem konstrukcji stalowej sonasipi¢ po
pisemnym zaakceptowaniu przezyniera programu monta przygotowanego przez Wykonagvc
Program powinien zawietgrotokot odbioru konstrukcji od wytwoércy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji,
2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,
3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérydonieczne jest
udokumentowanie kwalifikaciji,
4) projekt montau, z uwzgtdnieniem podpdr konstrukcji i kolejnéci scalania, zgodny z
dokumentagj projektova,
5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcjglijgpodczas montal bgdzie ona podpierana w
innych punktach riprzewiduje to dokumentacja projektowa,
6) projekt technologiczny wykonania pomosgtibetowego, j&i wystepuje,
7) informacje o podwykonawcach,
8) informacje o podstawowym spicde montaowym przewidzianym do realizacji zadania,
9) projekt technologii spawania,
10) projekt rusztowa montaowych,
11) sposéb zapewnienia badajetych w specyfikacii,
12) informacje o sposobie zapewnienia bezpiéskga 0sob, ktére magznaleé sie w obszarze
prac montaowych,
13) inne informacjezadane przez lryniera, w tym zapewnienie wszystkich ustaawartych w
dokumentacji projektowej i ST.

5.1.5.Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy
Decyzje Irzyniera § przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w dziennikagjtwarzania
konstrukcji (w wytwaorni), oraz dzienniku budowy (wrakcie montau).
5.2. Wykonanie konstrukcji w wytwaorni
5.2.1.Ciecie materiatéw hutniczych

Ciecie elementdéw konstrukcji stalowej i obrabianiedga@w naley wykona tak, aby ich
ksztalty byty zgodne z dokumentacprojektova, powinny by rowniez wiasciwie oznakowane, aby
unikna¢ pomytek przy montau.

Ciecie materiatéw hutniczych nate wykonywa termicznie (automatycznie lub potautoma-
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tycznie). Wymagana klasaccia tlenem i tolerancje podano w PN-EN 1SO 90137204 [15]. Brzegi
po ckciu powinny by oczyszczone z tluszczu, gradu, nadénwazerow, wthgcen zuzla, pasm
zuzlowych i zakbsnie¢ do czystego metalu na szerékonie mniejszej i 20 mm od rowka spoiny.
Ostre krawdzie elementéw naly stpi¢ przez wyoksgglenie. W przypadku elementéw nie
naraonych na wplywy atmosferyczne dopuszczasdipienie krawedzi pod ktem 45°. przy eiciu
tlenowym mana pozostawi bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktére gndéy¢ poddane
przetopieniu w procesie spawaniasliJelokumentacja projektowa nie przewiduje inaczegtre
krawedzie stali powstale po wygtiach odrzuconego materialu natewyokragli¢ promieniem nie
mniejszym nk 8 mm. Dopuszczaestiecie mechaniczne blach pod warunkiem, ciete
krawedzie blach ulegn przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcindatéeh i ksztattownikow,
upowaniony pracownik przenosi znaki na rozcinanesci i potwierdza zgodrié materiatovg
swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych, proStn ksztattu przekroju poprzecznego
elementow oraz ksztattu w afmie stykdw musz spetnid 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 [9682-2:2002 [48] lub starszymi PN-M-
69013:1965 [49], PN-M-69014:1975 [19], PN-M-6901%74 [20] PN-M-69017:1965 [50], PN-M-
69018:1988 [51] oraz kartami technologicznymi spaiwvaUkosowanie mana prowadzi za pomog
obrébki widrowej, strugania, frezowania lub ukosowa termicznego (automatycznego Iub
potautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym ayalesuraé karby i nierbwnéci przez
szlifowanie. Wszystkie kraydzie naley przygotow& podczas warsztatowego wykonania elementéw
obiektow mostowych. Kragdzie, ktére zostanpospawane na moria musz by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz pomiaketalizacyjno-malarskimi.

5.2.3.Prostowanie i gcie elementow

Prostowanie i gicie na zimno na walcach i prasach blach grubychniwersalnych,
ptaskownikéw i ksztattownikoéw dopuszcza s przypadkach, gdy promienie krzywizny ,rj sie
mniejsze, a strzatki uegtia ,f° nie wieksze nk graniczne dopuszczalne waitb podane w PN-S-
10050:1989 [6]. W przypadku przekroczenia dopudngzh wartdci strzatki ugecia lub promienia
krzywizny podanych w PN-S-10050:1989 [6] prostoveamigiccie elementow stalowych nale
wykona na gosco przez:

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

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

— chiodzenie elementéw dokonywane powoli w temperzatwotoczenia nie wézej ni +5°C, bez
uzycia wody,

— zakrzywienie elementu.

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

5.2.4.0czyszczenie kraydzi

Miejsce spawania oraz przylegly pas materiatlu aakasci okoto 20 mm z kadej strony, naley
przed spawaniem oc@yi¢ z rdzy, farb, ttuszczow oraz zawilgdcaz do metalicznego potysku.

5.2.5.Skladanie do spawania

Przed przysgpieniem do spawania elementy rmgleziozy¢é zgodnie z dokumentag
projektows, oraz ustawi w potazeniu wymaganym dla wykonania spoin. Qgstmiedzy elementami
taczonymi spoinami czotowymi powinny spetdiavymagania okrdone kartami technologicznymi
spawania. Przesutia brzegdéw elementéw spawanych nie powinn§ Wicksze nk okreslone nor-
mami wymienionymi w punkcie 5.2.2 specyfikacji. 3eliny medzy elementamigczonymi spoinami
pachwinowymi nie powinny kiywieksze nk 1,0 mm. Ustalanie i unieruchamianie elementéw do
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spawania mze by wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzglawaniem montawym.
Spawanie zjczy doczotowych naley rozpocacé i konczy¢ na ptytkach wybiegowych mocowanych do
elementow spawanych. Piyty wybiegowe powinny dnte sama grubac¢ i ksztalt co elementy
spawane. Ptyty wybiegowe powinny posiadaymiary umdaliwiajace utaenie spoiny o diugmi
min. 25 mm. Usuwanie plyt wybiegowych natewykonywa w odlegi@ci co najmniej 3 mm od
brzegbéw pasa. Nadmiar usirprzez obrobi& mechanicza

5.2.6 Sczepianie

Przy wykonywaniu spoin sczepnych rgi@rzestrzeganastpujacych zasad:

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

— dtugas¢ spoiny sczepnej powinna wyné$+4 grubdci taczonych 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 jakkpiecia, przyklejenia nalsy wycia¢
i ponownie wykon&, a w przypadkach atpliwych spoiny sczepne nale podd& badaniom
penetracyjnym.

5.2.7. Scalanie elementow przyyciu oprzyradowania montzowego

Podczas scalania elementéw konstrukcji obiektoma stanowiskach, rmoa stosowé
ustalajce oprzyragdowanie montzowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przydy te powinny
rownoczénie ustawid itrzyma spawane elementy zabezpiegezajje przed przesugtiem.
Oprzyrzadowanie ustalace naley wykona& ze stali spetniagej wymagania PN-EN 10025-1:2007

[7].

Spawanie przyeddow montaowych powinni wykonywa spawacze posiadgy takie same
uprawnienia jak dla wykonywania konstrukcji obiekSpawanie naky przeprowadza zgodnie z
parametrami i zasadami ob@aujacymi przy wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartyshkartach
technologicznych spawania. Nayestosowé podgrzewanie wgpne zgodnie zasadami opisanymi w
pkcie 5.2.8.

Po wykonaniu spoin sczepnych, przygy montaowe odci¢ w odlegt@ci co najmniej 2 mm
od konstrukcji. Naddatki usgé poprzez szlifowanie. Miejsca po usetych przyradach
montaowych naley podd& badaniom penetracyjnym podt&m wysapienia ewentualnychgnigc.

5.2.8.Podgrzewanie kraydzi przed spawaniem

Tam, gdzie to przewiduje projekt technologii spai@aglementy stalowe przed sczepianiem i
spawaniem nafgy podgrzewé do temperatury 15€ oraz wolno studzipo spawaniu.

Podgrzewanie wspne elementéw spawanych o by wykonywane oporowo, matami
grzejnymi lub palnikami gazowymi (propan, butanjdgrzewanie palnikami gazowymi powinnocby
wykonywane palnikami liniowymi z ggtym pomiarem temperatury podgrzewania oraz tentpera
miedzyéciegowej. Pomiary temperatury mpdyé dokonywane przy zyciu termokredek. Wyniki
pomiaréw temperatury podgrzewania icdrysciegowej 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 elementowatzonych w konstrukcji
mostowej w ,Programie wytwarzania konstrukcji w wgrni” i w ,Projekcie montau i scalania
konstrukcji na miejscu budowy” Wykonawca przedstanjekt technologii spawania zatwierdzony
przez Irzyniera. Projekt powinien zawigra
1) metod spawania, spet i materiaty, kolejné¢ wykonywania spain,

2) pozycg taczonych elementoéw przy spawaniu,

3) przygotowanie brzegéw elementow i rowkow do spaaani
4) rodzaje obrobki spoin,

5) metody kontroli i bad@a
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Przyjeta technologia spawania powinna zapewmgnimalizacg napezen spawalniczych i
odksztalce.

5.2.9.2. Warunki atmosferyczne wykonania spawania

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinnyg kwvyzsza nik 0°C dla stali
niskostopowych o zwyktej wytrzymadoi i niz +5°C dla stali o podwgzonej wytrzymailéci.
Stanowiska spawania musby¢ zabezpieczone przed opadagniegu, deszczu, mawki, mgly i
innymi niekorzystnymi zjawiskami atmosferycznymi. Wrudnionych warunkach atmosferycznych
(wilgotnos¢ wzgledna powietrza wksza nk 80%, ntawka, wiatry o pgdkosci wigckszej nz 5 m/s,
temperatura powietrza asiza nk podana wyej) naley opracowd i uzgodné specjalnesrodki
gwarantugce otrzymanie spoin naigej jakasci (w przypadku wysipienia wilgotndci wzglednej
powietrza wgkszej od 80% nafsy stosowa ostony stanowiska spawania) lub zaniéctawania.

5.2.9.3. Wykonanie spawania

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

Wykonawca powinien prowadzdziennik spawania. Spawanie elementow konstruladgzy
wykona zgodnie z zaakceptowanym przezyniera projektem technologii spawania zawartym w
programach wytwarzania i motuta konstrukcji. W trakcie spawania powinny ¢bprzestrzegane
dopuszczalnedty pochylenia i obrotu wg PN-EN ISO 6947:2011 [52].

Wszystkie spoiny czotowe powinny &podpawane lub wykonane tatechnologi (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkitadek), abyhdogta jednolita i gtadka. Dla spoin czotowych w
zlaczach specjalnej jakoi wielkos¢ podtopienia lub wkisnigcia grani w podpoinie ograniczagsi
klaas wadliwosci wg PN-EN ISO 17637:2017-02 [16] lub poziomem gak wg PN-EN ISO
17635:2010 [8], a w ztzach normalnej klasy jakoi — klag wadliwasci 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 spyikeplalery usuryé.

Obroble spoin mana wykona recznie szlifierly lub frezarly albo zastosowa inna obréble
mechanicza pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie gruisoprzekroju elementu nie przekroczy
3% tej grubéci. Spoiny powinny by oznaczone osobistym znakiem spawacza, wybitymba o
koncach krétkich spoin w odlegioi 10+15 mm od brzegu i w odgiach 1 m dla spoin dtugich.

Nalezy dazyé, by jak najweksza cgs¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwilaszcza
spoiny hczace gtdbwne elementy Kdpe konstrukcji (np. pasy zeodnikiem). Wszystkie spoiny
powinny posiada poziom jakdéci (klag) zgodny z dokumentagj projektows i projektem
technologicznym spawania.

Wady spoin czotowych i pachwinowych wykrywalne @zeh ogkdziny i makroskopowe
nieniszcace badania okéa sk wg PN-M-69703:1975 [40]. Dla ¢z wymaga si zachowania klasy
wadliwosci wg PN-EN 1SO 17637:2017-02 [16].

Wszystkie spoiny po wykonaniu powinnydgbrobione mechanicznie przy nieprzekroczeniu
miejscowego zmniejszenia gruied przekroju elementu 03% tej grudmd Spoiny po obrobieniu nie
powinny mie& wtracen zuzla, pasnzuzlowych lub zak¢sniec.

Jezeli ST tak nakazuje lub #ynier tak zadecyduje, przed wykonaniem spawanydhcpen
montaowych, kydz statych konstrukcji naly wykona spoiny probne oraz przeprowaglzich
kontrok.

5.2.10.0chrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji mugzoy¢ przed wysytly zabezpieczone wedtug SST M-14.02.01
[2] 1 M-14.02.02 [3]. Wykonanie czyndoi zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania
powierzchni i nanoszenia powlok ochronnych powibigé przewidziane w mdiwie wczesnej fazie
wytwarzania konstrukcji.
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5.2.11.0dbiér konstrukcji u wytworcy

W komisji odbierajcej, ktorej sktad ustala mgnier, powinien uczestnicgyprzedstawiciel
przedsgbiorstwa montujcego most.
Wytwdrca powinien przedstawkomisji:
1) rysunki warsztatowe,
2) dziennik wytwarzania,
3) atesty uytych materiatow,
4) swiadectwa kontroli laboratoryjnej,
5) protokoty odbioréw cgsciowych,
6) protokot z prébnego monta, a jéli probny monta nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,
7) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania
8) masgelementdw,
9) komplet uaktualnionej dokumentacji projektowej zerapcej wszystkie zmiany wynikie w czasie
wytwarzania konstrukcji stalowej.
Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do fartss z wytworni powinny mi@
wykonane oznakowanie, ktére powinnclagodne z planem moria

5.3. Sktadanie konstrukcji
5.3.1 Przemieszczanie elementow konstrukcji do miegstatecznego ich potenia

Elementy sktadowane na placu budowy musg transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantagy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowamiaghw:
— roboty powinna wykonywaodpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga,
— elementy musg by¢ podnoszone przy zyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczéstwa,
— nalezy przeprowadd prébne uniesienie na wysaka20 cm i wprowadz ewentualne poprawki do
procesu podnoszenia,
— jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wzr@sa konstrukcji powinny kynaprawione
przez Wykonawe.
Mocowanie nieprzewidzianych w dokumentacji projek@p uchwytéw montzowych do
podnoszenia lub zamocowania elementéw wymaga zdudgniera. Mae on zaadac wykonania
obliczea sprawdzajcych skutki zmiany lokalizacji uchwytéw moutavych.

5.3.2.Polczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi b§ scalona wg projektu moria i projektu technologii spawania
zawierajcego plan spawania. Spawane styki mazmte&e mog by¢ wykonane przy zapewnieniu
warunkéw przewidywanych w projekcie technologii wpaia, a szczegdélnie przy odpowiedniej
temperaturze, wilgotroi oraz ostonjciu od wiatrow. Wszystkie spoiny wykonywane na plac
budowy powinny by przewidziane w dokumentacji projektowejsldeachodzi potrzeba wykonania
dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych musi by zaakceptowane przezzymiera wpisem do
dziennika budowy. liynier w takim przypadku me zaadat dodatkowych oblicze ilustrujacych
wptyw dodatkowego spawania na pgaonstrukcji.

Spawanie nalgy prowadzé zgodnie z wymaganiami PN-S-10050:1989 [6] i punkt®.2.9
niniejszej SST.

5.4. Mocowanie §cznikdéw do konstrukcji zespolonych
Przyjeta technologia spawaniacznikéw (lub zgrzewania sworzni) do konstrukcjiletee;
mostu powinna byzgodna z dokumentacprojektowa lub ST i PN-S-10050:1989 [6].
Spawanie dcznikow powinno by poprzedzone odpowiednimi probami spravaicsprzitu
spawalniczego, jakeai uzytych materiatéw i doboru wéaiwych parametréw spawania.
Wykonawca powinien dostarazyinzynierowi przed spawaniem (zgrzewaniemgznikow
nastpujace informacje:
— nazwe producenta i nazgwurzadzenia spawalniczego,
— okreslenie rodzajurodia padu,
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— opis heznika i atest materiatu, z ktérego wykonagezhiki oraz atesty materialtdw pomocniczych.

W przypadku stosowaniadznikbw sworzniowych zalecana jest automatyzac@cgsow
spawalniczych. Warunkiem prawidtowego przyspawénijgzewania) gcznikow jest dobor natenia
pradu i czas spawania (zgrzewania), déloay dla danego uszizenia. lkynier maoe zaada
wykonania prébnychgtznikow w celu oceny jakai ztgcza. taczniki musa by¢ oczyszczone z rdzy,
zendry, werow korozyjnych, pozbawione smardw, zwlaszcza wasiez zgrzewania i #uprzed
pofaczeniem z mieszagketonovy.

5.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspotpray z plyta zelbetowg

Powierzchnie elementéw, do ktérych spawane (zgrae)va taczniki zespalajce musz byc¢
pozbawione zendry, mmej rdzy, brudu, farby, smaréw. Zalecane jest wghkoa@ mocowania
tacznikow zespalafych do belek stalowych w wytworni, zwragajszczegolyp uwag:, aby hczniki
nie ulegty uszkodzeniu w trakcie transportu.

5.6. Osadzenie preset na podporach

Konstrukcg nalezy osadzad na podporach zgodnie w projektem mantakonstrukcji
zaakceptowanym przezZyniera. Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcpaugporach laynier
musi dokona ostatecznego odbioru Agsk i podpo6r zachoww¢ warunki okrélone w PN-S-
10050:1989 [6] pkt 2.6.3 i pkt 3.3.1 oraz w SST M€L.01 [4]. Opuszczenie konstrukcji nie 280
powodowd& deformacji wykraczacych poza obszar pracy spyste] nawet w przypadku awarii
podnanikow. W czasie osadzania elementowepta gtowne elementy mugszachowywd swoje
ptaszczyzny. Operacja osadzania powinna taalizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadek
stalowych i klinbw @bowych. Osadzanie pgget na podporach powinno odbyivaic w obecnéci
Inzyniera. Naley takze skontrolowé potazenie osi obiektu, osi wszystkictiwdigarow gtownych (ze
sprawdzeniem ich réwnolegdid), osi tazysk na wszystkich podporach (z kongrath prostopadiei
wzgledem osi podhanej obiektu) oraz kxine gérnych powierzchni taw podigskowych.

5.7. Zabezpieczenie antykorozyjne po monta

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowejdokpeozp wykonywane jest w Wytwarni,
gdzie wykonuje si wszystkie warstwy powiloki zabezpieczegj przed korozj z wylagczeniem
ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po uwkaeniu montau powilole antykorozyjm nalery
dokmczy¢ zgodnie z SST M-14.02.01 [2].

5.8. Rusztowania montaowe

Rusztowania do morta powinny by zaprojektowane i obliczone na sity wynikeg
z projektu montau konstrukcji ustroju niegego. Zaakceptowany przezzymiera projekt rusztowa
nie moe by bez jego zgody zmieniany. Rusztowania stalowe emehtow sktadanych do
wielokrotnego waytku powinny odpowiada wymaganiom PN-M-48090:1996 [41]. Rusztowania
drewniane powinny odpowiadaymaganiom PN-S-10050:1989 [6].

Wykonanie rusztowamontaowych powinno zapewaiprawidtowy dosgp do kadego styku
konstrukcji wykonywanego na budowie. Rusztowani@ipay by¢ tak zmontowane, aby uwzgini¢
mozliwo$¢ ich jednoczesnego wykorzystania do mant&onstrukcji stalowej obiektu oraz do prac
zwigzanych z zabezpieczeniami antykorozyjnymi obiektu.

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw rusztéawtaewnianych:

— odchyiki rozstawu szeregu pali lub ram rusztowamichw nie powinny przekraczat5% (nie
wiecej niz 15 cm),

— wychylenie jarzm z ptaszczyzny pionowej nie powinoy wigksze od +0,5% ich wysokoi
(max.3 cm),

— odchyiki rozstawu belek pomostu roboczego (popmiedzpodiwznic) nie powinny przekraczat2
cm,

— dopuszczalne odchyiki gdnych oczepdw i przekrojow elementéw powinny lmye wicksze ni,
odpowiednio +1 cm i 4%, a dla dhugn wspornikéw -1 cm i +10 cm.

Dopuszczalne tolerancje wymiaréw rusztdvetalowych:

— odchylenia w rozstawie wiez klatek w planie nie powinny przekraézacm,
— maksymalne odchyiki ezinych gornych belek wigezagcych nie powinny przekracéa2 cm,
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— tolerancje odchytek wychylenia rusztawstalowych — jak dla rusztovtrarewnianych,
— strzatka pomidzy nacignieta strun, a poszczegdlnymi elementami nie powinna Wicksza:
a) dla czsci pionowych (w tym stupow) — 0,1% ich diugm (nie wicksza nk 1,5 mm),
b) dla czsci elementoéw poziomych — 0,1% (niegk$za nk 2 mm),
c) dlasciggdw — 0,2% dlugéri (nie wigksza nk 3 mm),
— dopuszczalne uggia belek wiéczacych gornych i belek pomostu rusztowania nie powinn
przekraczé wartcci, odpowiednio 1/400 | oraz 1/200 |,
— dopuszczalne odchyiki w morarusztowa w zaleznosci od posadowienia podano w tablicy 2.

Tablica 2. Dopuszczalne odchytki dla rusztéwazaleznosci od typu posadowienia

Lp. Rodzaj odchytek Wartasci dopuszczalne
w zaleznosci od posadowienia rusztowania [mm]
Rusztowania na klatkach z podktadow
1 | Rozstaw poszczegoélnych podktadéw + 50
2 | Pola@eniesrodka podstawy klatki + 100
Rusztowania na rusztach lub podwalinach drewnianych
3 | Rozstaw poszczegdlnych belek rusztu + 100
4 | Polaeniesrodka cezkosci rusztu w stosunku +100

do polaenia wypadkowej

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakéci robot

Ogolne zasady kontroli jakoi robét podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdi],
pkt 6. Kontrola rob6t obejmuje badania przeprowadza wytworni i na placu budowy. Badania
materiatéw, elektrod, pgtzer powinny by przeprowadzane w wytwdérni. Badania innych elemento
powinny by przeprowadzane w wytworni lub na budowie w zatéci, gdzie § wykonywane dane
roboty. Jaké¢ robdt wykonywanych na placu budowy powinna ligka sama, jak jaké robot
wykonywanych w wytworni. Wykonawca ma obaeek prowadz kontrok jakosci prowadzonych
przez siebie robdt, niezalde od dziatda kontrolnych Ikyniera. Wykonawca ponosi koszty
wszystkich bada

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonograayniggici kontrolnych, badawczych
i odbioréw czsciowych na czas, na ktory naleprzerwa roboty. W zalenosci od wyniku bada
Inzynier podejmuje decygjo kontynuowaniu robot.

6.2. Sprawdzenie jakéci materiatow

W badaniach kontrolnych stali i wyrobow stalowychlaeay sprawdzt spetnienie wymaga
podanych w punkcie 2 niniejszej specyfikacji. Nglesprawdzé posiadanie atestow producenta na
wyroby stalowe oraz ich ocechowanie.

Wykonawca powinien sprawdzi atesty producenta i poréwhaje z wymaganiami
dokumentacji projektowej i specyfikacji technicznej

6.3. Tolerancje wykonania elementdw stalowych
Sprawdzenie wymiaréw elementow stalowych i kongtjiukv odniesieniu do diugai i
szerokadci powinno by dokonywane z doktadsoia do 1 mm, a w odniesieniu do ich gréboz
doktadndciag do 0,1 mm. Jeeli doktadnd¢ wymiarow liniowych elementow konstrukcyjnych nie
zostata okrdona w dokumentacji projektowej ani ST powinna doajat sic w granicach podanych
poniej:
a) dopuszczalne odchyiki prosm elementow (pasdwciskanych) od podpory do podpory lub od
wezla do wzla stzen wynosz 1/1000 dtugéci, lecz nie wecej nz 10 mm. Dla elementéw
rozcigganych odchytki mogby¢ dwukrotnie wiksze,
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b) dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesciein odpowiadajcych sobie
punktow przekroju) 1/1000 diugai, lecz nie wgcej niz 10 mm,

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

d) styki spawane naky wykona z taky dokladndcia, aby wzajemne przesuuia stykajcych sé
elementdw nie przekraczaty 1 mm,

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

f) dopuszczalne zatamanie pr&giskanej spoinie czotowej zostato ofltne w PN-S-10050:1989
[6], pkt 2.4.2.6,

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

6.4. Sprawdzenie wymiarow konstrukcji
Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

— zasadnicze wymiary konstrukgciji, tj. rozms¢, wysokaé, rozstaw dwigarow, siatk kratownicy z
uwzgkdnieniem podniesienia wykonawczego, ditgi@rzedziatéw i rozgitosci belek pomostu,

— przekroje wszystkich belek i wszystkichefiw w dzwigarach kratowych, rozstaw przepon i
przewbzek, rozstaw sten poprzecznych izeber stzajgcych srodniki blachownic, rozstaw
katownikdéw do przymocowania mostownic.

Doktadng¢ pomiaru powinna wyno&il mm. Wyniki pomiarow powinny gy zgodne z
dokumentagj projektows i rysunkami warsztatowymi.

6.5. Sprawdzenie robot spawalniczych
Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegdjadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Wykonawca

zobowhgzany jest wykon&badania spoin zlecgy ich wykonanie jednostce akredytowanej zgodnie z

PN-EN ISO 14731:2008 [54], a ngghie udosipni¢ ich wyniki Inzynierowi. Inzynier maze zaradzi¢

dodatkowe badania spoiwa geky spawanych w kalej fazie wytwarzania konstrukcji. Wykonawca

zobowpgzany jest prowadzi petrp dokumentag bada w postaci radiogramow i protokotdw oraz
przekaza ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukBmdaniom nalgy podd&
zar6wno spoiny wykonane w wytworni, jak i spoiny mteowe wykonane na placu budowy.

Kontrole spoin naley przeprowadzi na podstawie badanieniszczacych (badania wizualne VT,

radiograficzne RT, ultrgavickowe UT, penetracyjne PT i magnetyczno-proszkowe ) MT

niszcacych w ograniczonym zakresie.
Jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precydnpczej mana przyj¢ badania dla robot
spawalniczych i wymagania dla spoin podane w datsziggu:

1) wymagania dotycgce tolerancji ogolnych w konstrukcjach spawanycligmm w PN-EN ISO
13920:2000 [53],

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

3) badania materiatow spawalniczych rigi@rzeprowadzi zgodnie z PN-S-10050:1989 [6]. Badania
te polega na sprawdzeniu, czy materiaty spawalnicze gnatpsty wydane przez producenta,
gwarantugce zgodn&¢ z przedmiotowymi normami oraz czy nie zostat praekony okres
waznaosci gwarancji. Atest producenta materialow spawalyit powinien zawiekainformacg o
skladzie chemicznym spoiwa (zawa@oC, P i S) oraz jego widaiwosci mechanicznych
(wytrzymatci¢ na rozcaganie, granica plastyczém, wydtuzenie i przewzenie),
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4) niedopuszczalnegsysy i pekniecia w spoinach lub materiale w ichsgedztwie. Szczelr§é spoin
w przekrojach zamketych naley sprawdza spezonym powietrzem. Za wykonanie badpest
odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobagwany dostarczy wyniki testow Irzynierowi.
Koncowe badania spoin powinny dprzeprowadzane nie wczeej jak po uptywie 48 godzin po
ich wykonaniu:
a) badanie wizualne nalg przeprowadz zgodnie z PN-EN ISO 17637:2017-02 [9]. Badaniu

wizualnemu podlega 100% diugn wszystkich spoin. Do pomiaru ksztattu spoin onaglosci
niezgodnéci zewretrznych naley stosowd spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary. Nale
okresli¢ rodzaj niezgodnii spawalniczych i jej wielk&, a nasipnie na podstawie PN-EN
ISO 5817:2014-05 [14] okék¢ rzeczywisty poziom jakmi zlaczy spawanych.
Wyniki z badania naley zapisa w protokole. Protokét powinien zawiéra

—nazwe wykonawcy elementu,

—nazw firmy przeprowadzapej badania,

—identyfikacg badanego materiatu,

—materiat,

—rodzaj zhcza,

—grubaci¢ materiatu,

—metod: spawania,

—kryteria odbioru,

—niezgodnéci spawalnicze przekracaag 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,

b) badania radiograficzne i ultradickowe wykonywa mog jedynie laboratoria zaakceptowane

przez Komis¢ Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikagego wytworng dysponujce
odpowiednio uprawnionym personelem i gpem. Wytworca zobowizany jest gromadéi
petry dokumentag bada w postaci radiogramow i protokotéw i przekéza Inzynierowi
podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badarsdiograficzne lub ultraavigkowe
obejmup wszystkie zicza doczotowe lub teowe o petnym przetopie na aitejasci. Wybor
konkretnej metody badania najyeprzedstawd w programie badado akceptacji layniera. Przy
wyborze metody badania najekierowa sie zaleceniami przedstawionymi w tabeli 3 PN-EN
ISO 17635:2010 [8]. Badania radiograficzne pahrykona wg PN-EN 17636-1:2013-06 [21].
Na radiogramie powinny ldypodane: jego numer, nazwa wytworni oraz wska jakosci
obrazu wg PN-EN ISO 19232-1:2013-08 [25]. Pozioregkaciji nalgy okresli¢ wg PN-EN
ISO 10675-1:2017-02 [11]. Badania ulttmd¢kowe naley wykonywa& wg PN-EN ISO
16810:2014-06 [24] oraz PN-EN ISO 23279:2017-11,[PN-EN I1SO 17640:2011 [22], PN-
M-70055.01:1989 [17]. Poziom akceptacji nglekresli¢c wg PN-EN 1ISO 11666:2011 [12].
Na konstrukcji, obok kadej spoiny, powinno hyodbite je] oznaczenie, zgodne z oznaczeniami
na planie przavietlen (RT) lub bada ultradzwickowych (UT), a na okres prasietlania
spoiny naley umiesci¢ na konstrukcji oznaczenie spoiny z podziatem spéaigich.

Zdjecie spoiny powinno znajdowasie w srodku radiogramu tak, aby pkxeietlenie obgto
rowniez materiat 4czonych elementdéw z obu stron spoiny na szekawnej co najmniej
szerokdci lica spoiny. Na radiogramie powinny dypodane: numer radiogramu, nazwa
wytwdrni oraz wskanik jakasci obrazu (1QI),

badania magnetyczno-proszkowe lub penetracyjnemalpgj 100% spoin doczotowych i
teowych o niepetnym przetopie, 25% spoin pachwirgwyykonanych warsztatowo oraz 50%
spoin pachwinowych wykonanych na monta Wybér konkretnej metody badania rigle
przedstawd w programie bada do akceptacji layniera. Badania magnetyczno proszkowe
nalezy wykona& wg PN-EN ISO 17638:2017-01 [26]. Poziom akceptagjiery okresli¢ wg
PN-EN ISO 23278:2015-05 [27]. Badania penetracyjatezy wykonywa& wg PN-EN ISO
3452-1:2013-08[10]. Poziom akceptacji mglekresli¢ wg PN-EN 1SO 23277:2015-05 [28],

5) piyty prébne nalgy wykona& w warunkach oraz z zastosowaniem parametrow tadachych jak
przy wykonywaniu ziczy spawanych konstrukcji. Nalewykona badania:
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— skiadu chemicznego stopiwa (zawaéte, P i S),
— badania mechaniczne wlagobstopiwa,
— préba statyczna rozgania doczotowych zkzy spawanych,
— préba zginania 3tzy,
— badanie udarrioi ztaczy z karbem w ksztalcie litery V,
— badanie plastyczioi ztaczy spawanych,
— badanie rozktadu twardo w zlaczu spawanym,
badania metalograficzne.
Badanla niszace naley wykona wg punktu 3.2.8 PN-S-10050:1989 [6],

6) jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precyznpczej, mana okréli¢ wymagane poziomy
jakaosci zigcz spawanych jak parej:

a) badanie wizualne: wymagany poziom jasioB wg PN EN 5817:2014-05 [14] i wg PN-EN ISO
10042:2008 [42],

b) badanie radiograficzne: wymagany poziom akceptagjza 1 wg PN-EN ISO 10675-1:2017-
02 [11] (poziom jakéci wg PN EN ISO 5817:2014-05 [14] ),

c) badanie ultragdvickowe wymagany poziom akceptacjigeza 2 wg PN-EN ISO 11666:2011
[12] (poziom jakdci wg PN EN ISO 5817:2014-05 [14]),

d) badanie penetracyjne: wymagany poziom jakavg PN EN ISO 5817:2014-05 [14],

e) badanie magnetyczno-proszkowe: wymagany poziompaikci wg PN-EN 1SO 23278:2005-
05 [27] (poziom jakéci wg PN-EN ISO 5817:2014-05 [14]),

7) spoiny lub ich cgéci ocenione w wyniku badajako nieodpowiadgre wymaganiom naby
usurg¢ w sposob niepowodafy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych
napkzen. Powtornie wykonane spoiny w miejscu ustyth naley podd& ponownemu badaniu
w petnym zakresie. Wykonawca powinien zbéeveszystkie wyniki bada (w tym radiogramy) i
dokumentagj zawierajcg protokoty w celu przedstawienia ichzimierowi dla prowadzenia
procedury odbiorczej oraz gdzenia ich do dokumentacji odbioru konstrukcji.

8)

6.6. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterigimusuwania. Po ustaleniu przezyiniera
wraz z projektantem konstrukcji, czy przekroczondchytki wplywap na bezpieczestwo,
uzytkowanie lub wygid, Inzynier podejmuje decygjo ich pozostawieniu wzglinie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchyteks@iiowe lub jakdéciowe) stanowi jednocZeie podstaw

do obnzenia umoéwionej ceny za wykonarkonstrukcg, niezalgnie od usunicia wad. Usuwanie

odchytek powinno by prowadzone na podstawie projektu przygotowanegmezpiVykonawe
zgodnie z PN-S-10050 [6]. Wykaz odchylek, ocenaplmzeéstwa, sposoby naprawy wad oraz
decyzja Iryniera stanowg cze$¢ dokumentaciji odbioru obiektu.

6.7. Kontrola rusztowan
6.7.1.Kontrola rusztowania bezpednio po ich wykonaniu

Badanie rusztowanalery przeprowadz& dwuetapowo, tj. bezgoednio po ich wykonaniu
oraz w czasie eksploatacji.

Podstawowy przegtl rusztowania na podstawie dokumentacji projektowelery
przeprowadzi przed odbiorem w zakresie:

— sprawdzenia stanu pod (z&wiadczenie kierownika budowy o przeprowadzeniu hautaltaza),

— sprawdzenia materiatéw, z jakich wykonane jesttawganie (na podstawie atestow),

— sprawdzenia posadowienia (ediiny zewnrtrzne),

— sprawdzenia geometrii — kontrola wymiaréw zmontoyamn rusztowa z uwzgbdnieniem
dopuszczalnych odchytek,

— sprawdzenia poprawici wykonania s{zen i $Ciagow (ogkdziny zewrtrze),

— sprawdzenia patzei (kontrola hcznikow elementow rusztowania),

— sprawdzenia odksztalte i uszkodzé elementéw rusztowa oraz oznakowania miejsc
niebezpiecznych — nate zwrdcic szczegblp uwag na prostoliniowéé czesci pionowych,
przenoszcych obcizenie pionowe (ogdziny zewrtrzne),

— sprawdzenia wyposgania, np. pomostow roboczych (ediiny zewrtrze),
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— sprawdzenia lokalizacji wzegllem linii energetycznych (oglziny zewrmtrzne i pomiar
odlegtcci),
— sprawdzenia uziemienia (pomiar opoTIY.

Poza powyszymi wymogami, konstrukcje rusztov& pomostow roboczych powinny by
sprawdzone na sity wywotlane obeéniami od montowanej konstrukcji stalowej obiekiog
pracupcych na niej ludzi i od ¢karu nargzdzi, materiatbw pomocniczych i wdzer. Badania
odbiorcze konstrukcji zmontowanych rusztéwstalowych z elementow sktadanych polegap
stwierdzeniu zgodrigi konstrukcji rusztowa& z wymaganiami technicznymi podanymi w normie
przedmiotowej i ewentualnie z dodatkowymi wymagarigpodanymi w zamowieniu dla danego
obiektu irzynierskiego. Rusztowanie nie e by dopuszczone do eksploatacji przed dokonaniem
odbioru.

Ocena rusztowapowinna by przeprowadzona na podstawie uzyskanych wynikogtaleh
uzyskanych z bada ogledzin w formie protokotu. Protokét z batladbiorczych rusztowapowinien
zawiergd sktad komisji, dat, zakres wykonanych baflaich wyniki, stwierdzone dopuszczalne
odchyiki od dokumentacji projektowej oraz stwiendieeo dopuszczalioi rusztowa do eksploataciji.

6.7.2.Kontrola rusztowa w trakcie eksploatacji

W trakcie eksploatacji rusztowania powinny podtedentroli w postaci nasgpujacych
przeghdéw technicznych:

— przeghd codzienny — dokonywany przez pracownikdéw praoygh na rusztowaniu. Przegl
polega na sprawdzeniu czy rusztowanie nie doznaaixadzé lub odksztalcg czy instalacja
elektryczna jest dobrze zaizolowana i nie ma sty@are konstrukcy rusztowania, czy wkgiwy
jest stan wypogania rusztowania oraz czy nie pojawitg jawiska majce ujemny wplyw na
bezpieczéstwo rusztowania,

— przeghd dekadowy — wykonywany co 10 dni przez konserveatarsztowa lub pracownika
inzynieryjno-technicznego (kierownika budowy); przghlma na celu sprawdzenie czy w
konstrukcji rusztowania nie zaszly zmiany mog spowodowa katastrof budowlam Iub
stworzy¢ niebezpieczne warunki eksploatacji rusztowa

— przeghd dorany — przeprowadzany po przerwie w eksploatacji tavgania dhiszej ni 2
tygodnie i dokonywany komisyjnie z udzialem majstiaygadzisty i layniera; czynnéci
sprawdzajce @ analogiczne do przeglu codziennego i dekadowego; przggtaki mae by
zarzdzony w kadym terminie przez organ nadzoru budowlanego.

Dostrzeone w trakcie przegtoéw usterki powinny by natychmiast usugie, koniecznie
przed przysipieniem do pracy. Za wykonanie przgfji odpowiedzialny jest kynier wraz z
Wykonawg. Ocena rusztowapowinna by przeprowadzona na podstawie uzyskanych wynikow i
ustaléd uzyskanych z badai ogledzin w formie protokotu. Protokdt baflaokresowych rusztowa
powinien zawiera sktad komisji i dag wykonania badg przyczyr prowadzenia badazakres bada
wraz z ich wynikami, a talke wykaz zauwzonych usterek i warunki prowadzenia prac na
rusztowaniach. Wyniki przegllow dekadowych i dofmych powinny by zapisane w dzienniku
budowy przez osoby dokomae przegidow.

Po zakaczeniu uytkowania rusztowania, przed demomm, naley dokon& kontroli
rusztowania i spogrlzic protokot przekazania rusztowania do demamtaktory powinien by
przeprowadzony wedlug zasad zawartych w instrukcjiwag wynikajcych z kontroli stanu
technicznego rusztowania dokonanej przed dementa

6.8. Kontrola w czasie montau konstrukcji
W czasie montau konstrukcji stalowej obowzuje bieaca kontrola, ktéra ma na celu:
— sprawdzenie pgtzer montaowych,
— sprawdzenie geometrycznego ksztattu konstrukgciji,
— sprawdzenie podniesienia wykonawczego,
— sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego.
Kontrole geometrycznego ksztattu konstrukcji ngievykona po jej opuszczeniu z rusztowa
na tazyska. Sprawdzenie to powinno polége:
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— kontroli potazenia w planie osi mostu, osizwligarow gtéwnych orazrodkow weztdw pasa
dolnego i gbérnego kalego dwigara kratownicowego, albo co najmniej trzech va@onych
punktow na dtugéci blachownicy (pomiar naky wykona za pomog tasmy stalowej i teodolitu),

— kontroli rzzdnych wyznaczonych punktow (pomiar niwelacyjny),

— kontroli wygiecia prtow sciskanych i rozeiganych lub wybrzuszeniodnika blachownicy,

— kontroli zgodndci przekroju poprzecznego obiektu z obgmujacymi skrajniami budowli.

Dopuszczalne zarejestrowane odchytki zmontowanejstkakcji nie powinny przekracza
odchytek obowizujacych przy wykonywaniu konstrukcji w wytwérni. Sprdeenie podniesienia
wykonawczego naly wykona po ziazeniu konstrukcji na miejscu budowy przed wykonaniem
potaczen montaowych oraz po catkowitym wykonaniu stykéw margavych i ustawieniu konstrukcji
na tazyskach. Podniesienie wykonawcze nie powinngni®d sic o wiecej niz 10% projektowanej
strzatki, przy spetnieniu warunku,e zachowany jest ptynny przebieg linii wygia wstpnego

(odchyika ré@nic rzzdnych w gsiednich punktach nie powinna przekract8% tej wartsci).

6.9. Badanie sworzni

Sposbéb zamocowanigdznikdw sworzniowych stigcych do zespolenia plytyelbetowej z
konstrukcy stalows powinien by zweryfikowany na podstawie co najmniej jednego $gjmb
nastpujacych bada wykonanych na trzech probkach:

— proba rozcigania,

— préba zginania,

— préba przeeigania,

— proba gecia uderzeniem miotka.

Poprawnie wykonanya€znik nie mae ulec zniszczeniu w miejscu potenia. Tylko po
takich badaniach zaleca; sipawanie sworzni do konstrukcji stalowej. Po wykain sworznie nalgy
bad& zgodnie z PN-S-10050 [6]. Badaniu nglepodd& 1/5 ogolnej liczby sworzni przez ostukanie
swobodnego kitca miotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni przedgicie sworznia pod dtem
30° do ptaszczyzny zespolenia przy pomocy udernéotkiem. Prawidiowo wykonane sworznie
zachowuj sie podczas ostukiwania miotkiem (o masie 0,3kg) jadtypsprzyste, a po odgciu
sworzni w miejscu patzenia nie powinny wygpi¢ zarysowania. Odgie sworznie nie wykazage
uszkodzé mazna pozostawi bez prostowania o ile nie koliduge zbrojeniem. Zeli po sprawdzeniu
1/5 liczby sworzni przewidzianych do kontroli aka st niewtaciwa, naley liczbe badanych
sworzni zwekszye dwukrotnie. Jdi wynik bada jest nadal niewkiwy, badaniom naley podd&
wszystkie sworznie i usgth sworznie wadliwe, zagbujac je nowymi.

Rozmieszczenieagtznikbw powinno by zgodne z dokumentacjprojektows, przy czym
odlegtai¢ brzegu 4cznika od krawdzi blachy pasowej nie me by mniejsza od 2,5 cm, a w
przypadku stosowania skoséw — co najmniej 5,0 cmjegd dolnej krawdzi. Wolna przestrze
pomigdzy facznikami, w celu zapewnienia odpowiedniego ¢gzgzenia betonu nie powinnacby
mniejsza od 5,0 cm, a zbrojenie poprzeczne powbydoumieszczone co najmniej 3,0 cm pa)i
gornej kravedzi tacznika (4,0 cm w przypadku plyty ze skosami).

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdblne zasady obmiaru robét
Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w SST D-M-Q0®ANymagania ogolne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiarow jest tona (Mg) stali elementow ustroju riosgo.

Do pfatndci przyjmuje s¢ tona zgodnie z dokumentacjprojektows, zwigkszony lub
zmniejszony o iléci wynikajace z zaaprobowanych przezzyniera zmian, sprawdzonych na placu
budowy. Zaréwno Ilaynier jak i Wykonawca mag zadat koncowego sprawdzenia tong
w przypadku wtpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi léyzgtoszone na ginie.

Ciezar wigciwy stali naley przyjmowa& wedlug polskich norm. Naddatki wynilsage
Z zastosowania przez Wykonanelementow zamiennych o gkiszych nk potrzeba wymiarach nia s
zaliczane do torra. Nie wlicza s do tonau powtok ochronnych. €kar spoin wlicza si do tonau
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konstrukcji wg wskanika procentowego. Nie patta s¢ z tonau otworéw i wce¢ o powierzchni
mniejszej od 0,01

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogodlne zasady odbioru robot podano w SST D-M-00@QWymagania ogolne” [1], pkt
8.

Konstrukcja stalowa obiektu podlega odbiorom nazpmsgodlnych etapach jej wykonania
zgodnie z PN-S-10050 [6].

8.2. Odbiory czsciowe

Harmonogramy odbiorow egciowych sporzdza Irzynier po zapoznaniu iz programem
wytwarzania konstrukcji i programem moata Harmonogramy stanowintegralr czes¢ akceptacii
programow. Odbiory eZciowe nasipuja na podstawie wynikOow testéw opisanych w pkcie 6
niniejszej specyfikacji.

8.3. Odbior koncowy
Koncowy odbiér stalowej konstrukcji mostowej dokonywajest po ukéczeniu obiektu

(ukonczone maj by¢ roboty zwhzane z pomostem, izolagjnawierzchng, dojazdami itp.). Obiekt

mostowy musi by odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkow élkmeych w pkcie 2.8 PN-S-

10050:1989 [6] Do odbioru kacowego Wykonawca jest zobazany dostarczy uaktualnion

dokumentagj projektows zawierajca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz

inwentaryzagj powykonawcz obiektu mostowego. Probne ofi@nie mostu naly wykona& na
zlecenie layniera, zgodnie ze stosowSST

Jezeli wyniki bada konstrukcji pozwalaj na dopuszczenie mostu do eksploatacji ayale
sporzdzi¢ protokét odbioru kdcowego zawieragy:

1) dak, miejsce i przedmiot spisanego protokotu;

2) nazwiska przedstawicieli:

- Inzyniera,

- jednostki przejmujcej most w administrag)

- wykonawcy montau,

- jednostki naukowo-badawczej orzedagj o przydatnéci eksploatacyjnej obiektu mostowego;

3) oswiadczenie jednostki przejmygej most w administragjo przegciu od Wykonawcy kompletnej
dokumentacji budowy w skfad ktérej wchadz
- dokumentacja projektowa z naniesionymi zmianami,

- dziennik wytwarzania w wytwarni,

- dziennik budowy,

- atesty materiatdbwzaytych w wytworni i podczas monta,

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich bad@ymaganych w specyfikacjach,
- protokoty odbioréw cgsciowych,

- inne dokumenty przewidziane w programach wytwaamontau;

4) stwierdzenie zgodrci wykonanego obiektu z dokument@cprojektows i wymaganiami
specyfikacii;

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia gustiv od dokumentacji projektowej, nie r@jch
wplywu na neénos¢, walory wytkowe i trwal@¢é obiektu (mog mie¢ wplyw na nalencs¢ za
wykonane roboty);

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i ollenie warunkow eksploataciji;

7) podpisy stron odbioru wg pktu 2 protokotu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrigi podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” [1], pkt 9.
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9.2.Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonanie konstrukcji stalowejmoioge:

a) w zakresie wytworzenia konstrukgciji:

przygotowanie rysunkow warsztatowych,

przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji,

dostarczenie materiatéw i wszystkich pozostakrckéw produkcji,

badanie materiatlow,

wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Polskiermy oraz PZJ,

prowadzenie badarobo6t spawalniczych,

zapewnieniegcznikdw do montzau na budowie,

prébny monta oraz oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolégnach montau na
budowie,

b) w zakresie monta na budowie:

dostarczenie programu mosntai scalania konstrukcji,

odbidr konstrukcji w wytworni i transport na budgw
przygotowanie placu montawego,

wykonanie rusztowai pomostow roboczych,

wykonanie montau wsepnego i kacowego,

badanie paiczenh w tym nieniszczcych,

rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych,

usungcie materiatbw pomocniczych i odpadéw poza pasalkyy

9.3. Sposob rozliczenia robo6t tymczasowych i praowarzyszcych

Ceny wykonania robot okslnych niniejsg SST obejmuj réwniez:

— roboty tymczasowe, ktéregspotrzebne do wykonania rob6t podstawowych, ale sje
przekazywane Zamawigijemu i § usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,

— prace towarzysge, ktore g niezlgdne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczaneoth6t
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1Szczego6towe specyfikacje techniczne

1.
2

10.2.

D-M-00.00.00 Wymagania ogolne

Ogolne specyfikacje techniczne GDDKIA wydangrzez Branzowy Zaktad Daswiadczalny

Budownictwa Drogowego i Mostowego, Sp. z 0.0. Waza

=
Neo ouprw
N

10.

M-14.02.01 Pokrywanie powlokami malarskimi konstjuktalowej ocynkowanej
M-14.02.02 Natryskiwanie cieplne powtok cynkowych
M-17.01.01 t ayska garnkowe
M-20.01.07 Prébne ohgienie obiektu mostowego
. Normy
PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe. Konstrukcjtosta. Wymagania i badania

PN-EN 10025-1:2005 Wyroby walcowane na gaco ze stali konstrukcyjnych — &z 1:

[ Ogolne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gaco ze stali konstrukcyjnych — €& 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnychstbpowych

PN-EN ISO 17635:2010 Badania nienigpez spoin - Zasady ogolne dotgce metali

(oryg.)
PN-EN ISO Spawalnictwo - Badania nienisace zhczy spawanych - Badania
17637:2017-02 wizualne

PN-EN ISO 3452- Badania nieniszgze - Badania penetracyjne - Zasady ogolne
1:2013-08
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

PN-EN ISO 10675- Badania nieniszgze spoin — Gg&¢ 1: Ocena zjczy spawanych ze

1:2017-02 stali, niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie gtafii — Poziomy
akceptacji

PN-EN ISO 11666:2011Badanie nieniszgre zhczy spawanych — Badanie ulttadckowe
zlgczy spawanych - Poziomy akceptacji.

PN-EN ISO 9692- Spawanie i procesy pokrewne — Zalecenia dageprzygotowania

1:2014-02 zZlagczy — Cz$¢ 1. Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe
elektrody metalovg w ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie
metod; TIG i spawanie wizkg stal

PN-EN ISO 5817:2014- Spawanie — Zcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow (z

05 wyjatkiem spawanych wika) — Poziomy jakéci wedtug
niezgodnéci spawalniczych

PN-EN ISO 9013:2017- Ciecie termiczne — Klasyfikacja @iia termicznego — Specyfikacja
04 geometrii wyrobu i tolerancje jakoi
PN-EN ISO Spawalnictwo — Badania nienisace zhczy spawanych —
17637:2017-02 Badania wizualne
PN-M-70055.01:1989 Spawalnictwo. Badania adiwvickowe zhczy spawanych.
Postanowienia ogdlne.
PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe - Rodzaje dudotow kontroli
PN-M-69014:1975 Spawanie tukowe elektrodami lootymi stali weglowych i
niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania
PN-M-69016:1975 Spawalnictwo. Spawanie w ostaiwutlenku wgla lub mieszanek
gazowych stali wglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegoéw do spawania
PN-EN ISO 17636-Badania nieniszere zhczy spawanych. Badania radiograficzne
1:2013-06 zlgczy spawanych
PN-EN ISO 17640:2011 Badania nieniszgre zhczy spawanych - Badanie ultéadekowe
zlgczy spawanych
PN-EN ISO 23279:2017- Badania nieniszeze spoin - Badania ultradickowe —
11 Charakterystyka wska#av spoinach (oryg.)
PN-EN ISO 16810:2014-Badania nieniszgze - Badania ultrasvickowe — Czs¢ 1:
06 Zasady ogélne
PN-EN ISO  19232- Badania nieniszgze - Jaké¢ obrazéw radiograméw - Wskiaiki
1:2013-08 jakosci obrazu (typu prcikowego) - Liczbowe wyznaczanie
jakaéci obrazu
PN-EN ISO 17638:2017- Badania nieniszgze spoin - Badania magnetyczno-proszkowe
01 (oryg.)
PN-EN ISO 23278:2015- Badania nieniszgze spoin - Badania magnetyczno-proszkowe
05 spoin - Poziomy akceptacji (oryg.)
PN-EN ISO 23277:2015-Badania nieniszgze spoin - Badania penetracyjne spoin -
05 Poziomy akceptaciji (oryg.)
PN-EN ISO 14175:2009 Materialy dodatkowe dongpda — Gazy i mieszaniny gazow do
spawania i procesow pokrewnych
PN-EN ISO 14174:2012 Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawaokiem
krytym. Oznaczenie.
PN-EN ISO 17632:2016-Materialy dodatkowe do spawania - Druty elektrod@seszkowe
02 do spawania tukowego elektrpanetalovg w ostonie gazu i bez
ostony gazu stali niestopowych i drobnoziarnisty&iasyfikacja
PN-EN ISO 18275:2012 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulaee
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33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.

44,

45,

46.

47.

48.

49.

50.

51.

52.

53.

54.
55.

56.

PN-EN ISO 14341:2011

PN-EN I1SO 636:2017-08

PN-EN ISO 18276:2017-
05

PN-EN ISO 3580:2017-
07

PN-EN I1SO 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 I1SO 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
PN-EN ISO 13920:2000

PN-EN I1SO 14731:2008
PN-EN 1994-1-1:2008

PN-EN ISO 14171:2016-

10

recznego spawania tukowego stali o wysokiej wytrzyoet
- Oznaczenie

Materialy dodatkowe doaspaa - Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektrpanetalovg w ostonie gazu stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacjay@)

Materialy dodatkowe davemia — Rgty, druty i stopiwa do
spawania elektradwolframowy w ostonie gazu obefnego stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacjay@)

Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowesplawania
tukowego elektrogl metalovg w ostonie gazu i bez ostony gazu
stali o wysokiej wytrzymalei - Klasyfikacja.

Materialy dodatkowe do spawania - Elektrody otulode
recznego spawania tukowego elektgaetalovg stali odpornych
na petzanie - Klasyfikacja

Spawanie — Kotki i pogEnie ceramiczne do zgrzewania
tukowego kotkéw (oryg.)

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

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

Spawalnictwo. Wadycdy spawanych. Nazwy i olkélenia

Rusztowania stalowe z elementsktadanych do budowy
mostéw. Wymagania i badania przy odbiorze zmontgefan
rusztowa

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

Spawalnictwo. Elektrody otulode spawania i napawania.
Ogoblne wymagania i badania
Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spdadnkiem
krytym - Oznaczenie

Topniki do spawauiglowego

Materiaty dodatkowe do spadw - Elektrody otulone do
recznego spawania ftukowego elekigod metalovy stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacjay@)
Badania nieniszgze - Kwalifikacja i certyfikacja personelu
bada nieniszcacych - Zasady ogolne
Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegd
spawania - Gg¢ 2: Spawanie stali tukiem krytym

Spawanie gazowe stali nisjgdawych i niskostopowych. Rowki
do spawania

Spawanie argonowe elelgnoi@topling stali stopowych. Rowki
do spawania

Spawalnictwo.  Spawaniguzlowe stali weglowych |
niskostopowych. Przygotowanie brzegdéw do spawania

Spawalnictwo - Pozycje spasv- Okrélanie kgtow pochylenia i
obrotu

Spawalnictwo - Tolerancpgodlne dotyczce konstrukcji
spawanych - Wymiary liniowe igky - Ksztatt i potaenie

Nadzorowanie spawaniadaia i odpowiedzialrig

Eurokod 4 — Projektowangspoplonych konstrukcji stalowo-
betonowych — Gg¢ 1: Reguly ogdline i reguly dla budynkow
Materialy dodatkowe do spawania - Druty oraz korabja
drutéw litych i proszkowych z topikami do spawarigkiem
krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych - Kydikacja
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