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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania
i odbioru konstrukcji stalowej w zwigzku z budowg ktadki pieszo-rowerowej na rzece Pilicy
w miejscowosci Sulejow w ramach zadania inwestycyjnego ,Rewitalizacja centrum
Sulejowa”.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza wykonania i odbioru robét
zwigzanych z wykonaniem i montazem konstrukcji stalowej obiektéw mostowych i obejmuja:

— montaz konstrukcji stalowej ktadki.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Komisarz Odbiorczy Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] - osoba fizycznie
upowazniona do odbioru technicznego w hucie stali konstrukcyjnej przeznaczonej na mosty,
wyznaczona przez Gtownego Inspektora Dozoru Technicznego.

1.4.2. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] - organ Ministerstwa
Transportu [Infrastruktury] kwalifikujacy i nadajacy uprawnienia wytworniom konstrukcji
stalowych do wykonywania, montazu i remontéw mostéw, wiaduktéw drogowych,
kolejowych, ktadek pieszo-jezdnych i pieszych o konstrukcji stalowej.(Sekretariat Komisji -
Warszawa, ul. Jagiellonska 89).

1.4.3. Rusztowania mostowe - pomocnicze budowle czasowe, sluzagce do wykonania
projektowanego obiektu mostowego. Rusztowania dzieli si¢ na: robocze, montazowe
1 niosgce.

1.4.4. Rusztowania robocze - rusztowania stuzgce do przenoszenia ci¢zaru sprzetu i ludzi.

1.4.5. Rusztowania montazowe - rusztowania sluzagce do przenoszenia obcigzen od
montowanej konstrukcji z gotowych elementéw oraz cigzaru sprzetu i ludzi.

1.4.6. Pozostate okres$lenia sg zgodne z obowigzujagcymi ogdélnymi normami i ST D-
M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania oraz za zgodnos$¢
z Dokumentacjg Projektowg ST i poleceniami Inzyniera.

Ogo6lne wymagania dotyczgce rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
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2. Materialy

2.1. Wymagania ogoélne.

Do budowy mostéw mozna stosowa¢ wytacznie materialy zgodne z Polskimi Normami
lub posiadajagce Aprobaty techniczne. Zgodnie z Dokumentacjg Projektowg jako stal
konstrukcyjng nalezy zastosowac¢ stal typu S355M lub inng o podobnych wtasciwosciach.

Do wytworzenia stalowych konstrukcji mostowych nalezy uzywaé stal o sktadzie
chemicznym 1 wilasciwosciach zgodnie z PN-S-10052. Inne gatunki stali moga by¢
zastosowane przez Wytworce za zgoda Inzyniera, jesli posiadajg Aprobaty techniczne.

Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy (zgodnie z PN-82/S-10052) stosowac stal
niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci gatunku 18G2A lub 18G2ACu, sktadzie
chemicznym i wlasciwosciach wg PN-S-10052. Stal powinna mie¢ udarnos¢ nie mniejsza niz
290 KJ/m? sprawdzang w temperaturze -40°C (na prébkach Mesnagera).

Dokumentacja Projektowa przewiduje zastosowanie stali zgodnej z gatunkiem
18G2A np. stal S460M wg PN-EN 10020:2003 ,,Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali”
— po zaakceptowaniu przez Projektanta oraz Inzyniera.

Dopuszcza si¢ zastosowanie stali (i innych materialéw) posiadajacych deklaracje
zgodnosci lub certyfikat zgodnosci z Norma zharmonizowang lub europejska Aprobata
Techniczna wydana przez upowazniong jednostke. Zastosowanie stali innych gatunkéw
niz okreslono w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody Inzyniera oraz Projektanta.

Stal gatunku 18G2A lub 18G2ACu jest obecnie trudnodostepna — stalag zgodng z ww.
wymienionymi jest S355J2+M wg PN-EN 10025-1:2007. Zastosowane stale (np. S355J2)
powinny mie¢ udarno$¢ nie mniejszg niz 27] sprawdzona w temp. -20°C (na prébkach
Charpy).

2.2. Akceptacja materiatow

Odbiér wyrobéw stali konstrukcyjnej na podstawie Swiadectwa Badan (Hutniczego) wg
PN-EN 10204:2006 (Odbiorowe Swiadectwo Badan (atest) 3.1).

Ze wzgledu na zmienno$¢ norm i przepisow dotyczacych wykonywania konstrukcji
stalowych oraz proces dostosowywania polski przepiséw, norm i procedur do unijnych
(Unii Europejskiej) procedura odbioru materialéw i konstrukcji zostanie okreslona
przez Inzyniera w porozumieniu z Projektantem i Wykonawca.

Wyroby powinny zgodnie z PN-S-10050 spetnia¢ wymagania wg punktu 2.1 oraz:

a) mie¢ atesty hutnicze wydane przez Producenta i Swiadectwo Badan (Hutnicze)
wg PN-EN 10204:2006 (atest 3.1) lub zaswiadczenie odbioru (przez Komisarza
Odbiorczego Ministerstwa Infrastruktury),

b) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowe
przywieszki zgodnie z PN-90/H-01103 i PN-87/H-01104 [ub wg odpowiednich
norm,

c) spelnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych.

— dla katownikéw wg PN-EN 10056-1:2000,
— dla ceownikéw wg PN-EN 10279:2003.
— dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025-1:2007, PN-EN 10025-1:2007,.
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Dodatkowo wytwérca (huta) powinna posiada¢ wdrozony system zapewnienia jakosci
ISO. Wszystkie elementy konstrukcyjne stalowych obiektéw mostowych przeznaczone do
wbudowania, pomimo posiadania odpowiednich certyfikatéw, atestow oraz aprobat
technicznych, kazdorazowo przed wbudowaniem, musza uzyska¢ akceptacj¢ Inzyniera.

2.3. Stosowane materialy.

Materialami stosowanymi przy wykonywaniu konstrukcji stalowej ww. ktadki wedtug
zasad niniejszej ST sa:

2.3.1. Blachy ze stali 18G2A.

Blachy ze stali gatunku zgodnego z Dokumentacja Projektowa - na elementy
konstrukcyjne - powinny by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowa pod wzgledem gatunkow,
asortymentow i wtasnos$ci oraz odpowiada¢ wymaganiom norm.

Wymagane badania ultradzwickowe wszystkich elementéw na rozwarstwienie (klasa P6
wg PN-EN 10160:2001).

2.2.2. Ksztaltowniki i blachy ze stali 18G2A.

Ksztattowniki i blachy ze stali gatunku zgodnego z Dokumentacjg Projektowa na
zwiatrowanie 1 elementy pomocnicze - powinny by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowa pod
wzgledem gatunkoéw, asortymentow i wtasnosci oraz odpowiada¢ wymaganiom norm.

2.3.3. Zamowienia na materialy spawalnicze.

ZamOwienia na materialty spawalnicze sktada Wytworca Kkonstrukcji mostowe;]
u zaakceptowanego przez Inzyniera Producenta.

Na Wytwoércy konstrukcji  cigzy obowigzek egzekwowania od  dostawcow
1 przechowywania atestow potwierdzajacych spetlnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow Wytwodrca materiatow
spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt. Atesty musza by¢ przedstawione wraz
z dostawg kazdej partii materiatéw spawalniczych.

Materiaty pochodzace z zapasow Wytworcy konstrukeji stalowej powinny by¢ atestowane
na koszt wlasny Wytwoérey konstrukeji w zakresie ustalonym przez Inzyniera.

Materialy do polaczen spawanych odpowiednie do gatunkéw stali faczonych elementow
beda okreslone w projekcie technologii spawania i muszg by¢ zaakceptowane przez Inzyniera.

Powinny one spetnia¢ wymagania nastgpujacych norm:

— elektrody wg otulonych wg PN EN 757, PN-EN 1599:2002,

— druty spawalnicze wg PN-EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 758, PN-
EN 12535PN-M-69420,

— topiki do spawania tukiem krytym PN-EN 760 [PN-EN ISO 14174:2012E],

— topiki do spawania zuzlowego PN-M-69356 [PN-EN ISO 14174:2012E].

Wytwoérca powinien przestrzega¢ okresoOw waznosci stosowania elektrod wedtug
gwarancji dostawcy. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac¢ ponad podtoga w suchych,
przewietrzanych 1 ogrzewanych pomieszczeniach. taczniki 1 materialy spawalnicze
przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢
oddzielone od pozostatych.

Elektrody otulone powinny posiada¢ otuling nieuszkodzong, centryczng, niezattuszczong
1 niezawilgocona.
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Przed przystapieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢. Zaleca si¢ suszenie
w temp. 120+180°C w czasie 1+2 godzin.

2.4. Materialy do wykonania zespolenia plyty z konstrukcja stalowa

Materialy do wykonania zespolenia ptyty zelbetowej z konstrukcja stalowa (sworznie
zgrzewane ze speczonym ibem np: typu TRW Nelson) ze stali S355 - powinny by¢ one
zgodne z Dokumentacjg Projektowa.

2.5. Materialy pomocnicze.

Materialy pomocnicze np. sruby montazowe powinny spetnia¢ wymagania odpowiednich
norm.

UWAGA: Nowe gatunki stali moga by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania
certyfikatu zgodnosci z Aprobata Techniczng wydang przez upowazniona
jednostke naukowo-badawcza (np. IBDiM), na podstawie wynikow badan
wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.

Dopuszcza si¢ zastosowanie stali (i innych materiatléw) posiadajacych
deklaracje zgodnos$ci lub certyfikat zgodno$ci z Normg zharmonizowang
lub europejska Aprobata Techniczna wydana przez upowazniong
jednostke. Zastosowanie stali innych gatunkéw niz okreslono
w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody Inzyniera oraz Projektanta.

3. Sprzet

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogélne”
pkt.3.

Wykonawca powinien dysponowa¢ nastepujacym sprzetem:

a) maszyna do ci¢cia tlenowo-acetylenowego sterowana numerycznie,

b) spawarki,

¢) urzadzenie do zgrzewania (wgrzewania) sworzni zespalajacych,

d) zuraw samochodowy lub samobiezny o udzwigu 10 Mg,

e) zurawie samochodowe o udzwigu dostosowanym do ci¢zaru podnoszonych
elementéw (40+100 Mg), do montazu konstrukcji,

f) sprezarka powietrza,

g) szlifierki reczne,

h) narzedzia podreczne (szczotki druciane, mtotki itp.).

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania 1 Wykonawca w programie montazu
obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.
Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy sprzet do cigcia 1 spawania elementow
konstrukcji sg sprawne, a takze czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ci$nieniowe posiadajg
wazne Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprzgtu w celu
sprawdzenia jego przydatnoSci. Sprawdzenie powinno odbywaé si¢ w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera.
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4. Transport

W czasie przewozu materialdéw nalezy je ustawia¢ réwnomiernie na catej powierzchni
fadunkowej, obok siebie i zabezpieczy¢ przed mozliwoscig ich przesuni¢cia podczas
transportu.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane
nad gruntem na odpowiednich podporach.

4.1. Transport zewnetrzny konstrukcji stalowej
4.1.1. Transport konstrukcji

Elementy konstrukcji o przekroczonej skrajni nalezy przewozi¢ po uzyskaniu zgody
zarzadu drogi - GDDKiA, ZDW lub innych jednostek administrujacej drogami i ulicami.
Konwdj przewozacy czesci ponadwymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznakowany
i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na srodki transportu w ten sposéb,
aby mogty by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen,
deformacji i uszkodzen. Zalecone jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej
bedzie eksploatowana.

W trakcie transportu nalezy chronic:

— elementy stykow montazowych,
— powloki antykorozyjne.
— sworznie zespalajace.

Wskazane jest podanie przez Wytwoérce konstrukcji sposobu transportu i sktadowania
elementow.

Elementy powinny posiada¢ wyrazne oznakowanie okreslajace umieszczenie elementow
w montowanej konstrukcji.

Sposéb mocowania elementéw musi wyklucza¢ mozliwo$¢ przesunigcia, przewrdcenia
lub zsuniecia w czasie transportu.

4.1.2. Odbiér konstrukcji po roztadunku

Odbidér konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecno$ci przedstawiciela
Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Wytwoérca konstrukcji powinien
dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, atakze wszystkie
elementy stalowe, ktére beda uzyte na miejscu budowy. Z dostawy wylaczone sg farby
1 materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane
powinny by¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbioréw.

4.1.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa
kompletne i odpowiadaja zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne
odchytki nie powinny przekracza¢ odchylek podanych w niniejszej ST. Po ewentualnych
ustaleniach z udzialem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej, czy odchytki
1 uszkodzenia wpltywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmie
decyzje o ich pozostawieniu wzglgdnie usuwaniu.
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Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek.
Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci przedstawiciela
Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢
tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca
montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchylek) wystepuja pegknigcia lub inne uszkodzenia,
element (lub jego czg$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.2. Transport na placu budowy
4.2.1. Transport poziomy

Sposéb zatadowania i umocowania elementéw konstrukcji na $rodki transportu powinien
zapewniac ich stateczno$¢ i ochrong przed przesunigciem si¢ fadunku podczas transportu.

Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem
1 zdeformowaniem.

4.2.2. Transport pionowy elementéw konstrukcji

Uchwyty do zamocowania nie powinny by¢ znieksztalcone lub wygiete. Podnoszone
elementy powinny by¢ zabezpieczone przed odksztatceniem, na przyktad przez zastosowanie
podktadek drewnianych pod peta lub haki podnoszace elementy z uzyciem odpowiednich
zawiesi, z zachowaniem zasad bezpieczenstwa.

4.2.3. Sktadowanie elementéw konstrukcji stalowe;j

Elementy nalezy uktada¢ na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia od zetknigcia
z ziemig, zalania woda i1 gromadzenia si¢ wody w zaglebieniach konstrukcji. Przy uktadaniu
elementéw w stosy pionowe nalezy stosowa¢ odpowiednio roztozone podktadki drewniane
miedzy elementami, dla zabezpieczenia elementéw przez odksztatlceniami wskutek przegigcia
lub docisku oraz zachowa¢ odstepy umozliwiajace bezpieczne podnoszenie elementow.
Pozostale wymagania patrz pkt 5.4.2.

Przy skladowaniu elementéw w bazach (magazynach) na dluzszy okres czasu nalezy
przeprowadzi¢ okresowa kontrolg elementéw, zwracajac szczegdlng uwage na zabezpieczenie
przed korozja.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogoélne warunki wykonania robot
Ogo6lne warunki wykonania rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".

5.2. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych Kkonstrukcji mostowych
i Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytwoérniach zakwalifikowanych
przez Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] (posiadajace
Swiadectwo (certyfikat) wydane przez Komisje Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu
[Infrastruktury] Rzeczypospolitej Polskiej, lub wydane przez instytucje uznane przez
administracj¢ rzagdowa kraju pochodzenia firmy i zaakceptowane przez Komisje
Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu [Infrastruktury]). Wytwoérca konstrukcji powinien
razem z ofertg przetargowa dostarczy¢ Inzynierowi kopi¢ $§wiadectwa Komisji dla danej
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Wytwoérni. Wytworca nie moze przenieS¢ wytworzenia catosci lub czesci konstrukcji do innej
Wytwérni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera podwykonawcy Wytwoércy
musza rowniez posiada¢ S$wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Transportu
[Infrastruktury].

Posiadanie swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Transportu [Infrastruktury]
obowigzuje réwniez przedsigbiorstwo wykonujagce montaz stalowej konstrukcji mostowe;j,
jesli montowane przgsta maja rozpigto$¢ teoretyczng wigksza od 21 m lub jesli dla
zmontowania przesta konieczne jest wykonanie potaczen spawanych albo $ruby sprezajace.

Termin waznos$ci $wiadectwa 1 jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji
i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji.

5.3. Zakres wykonywanych robét wytworni

Na podstawie dostarczonej Dokumentacji Projektowej Wytworca konstrukcji stalowe;j
sporzadzi 1 przedstawi Projektantowi do uzgodnienia dokumentacj¢ wykonawcza
(warsztatowa) konstrukcji stalowej, w oparciu o ktérg bedzie realizowana konstrukcja.
Ww. dokumentacj¢ nalezy nastepnie przedstawic¢ Inzynierowi do akceptacji.

Dokumentacja wykonawcza zawiera :

a) rysunki warsztatowe,

b) podzial konstrukcji stalowej na elementy wysytkowe,

c) program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytwoérni,

d) program montazu i scalania konstrukcji na budowie.

e) program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.3.1. Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny by¢ opracowane z uwzglednieniem podniesien
wykonawczych wg PN-82/S-010052 oraz powinny uwzglednia¢ przygotowanie elementow
wysytkowych do transportu i montazu. Tolerancje wymiaréw liniowych do 1,0 mm.
Zatacznikiem do rysunkéw warsztatowych powinno by¢ zestawienie ci¢zaréw i powierzchni
elementéw konstrukcji. W rysunkach powinien by¢ okre§lony rodzaj obrdbki cietych
powierzchni.

5.3.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera
programu robot.

Program sporzadzany jest przez Wytworceg 1 powinien zawierac:

a) harmonogram realizacji robot,

b) informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

c) informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji (np. spawaczy),

d) informacj¢ o dostawcach materiatow,

e) informacj¢ o podwykonawcach,

f) informacj¢ o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,

g) projekt technologii spawania,

h) harmonogram i sposéb przeprowadzania badan materiatéw i spoin wymaganych
w specyfikacjach,

i) inne informacje zadane przez Inzyniera,
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J) ewentualne zgloszenia potrzeby zmian.

Program musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Dokumentacji
Projektowej i specyfikacjach i powinna znalez¢ si¢ w nim pisemna deklaracja Wytwoércy
o szczegblowym zapoznaniu si¢ z Dokumentacja Projektowa 1 Specyfikacjami Technicznymi.

Projekt technologii spawania winien zawierac:

— metode spawania, sprzet i materialy,

— kolejnos¢ wykonywania spoin,

— pozycje¢ taczonych elementéw przy spawaniu,

— przygotowanie brzegéw elementéw i rowkow do spawania,
— rodzaje obrobki spoin,

— metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacj¢ naprezen spawalniczych
1 odksztatcen. Wytwoérca winien wykona¢ rysunki warsztatowe na wilasne potrzeby. Jesli
jakas$ czynnos¢ technologiczna nie jest okreslona w Dokumentacji Projektowej, lub zachodzi
koniecznos¢ zmiany w technologii Wytworca musi uzyskac akceptacj¢ Inzyniera.

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w Wytwérni wykonawca zobowigzany jest
do prowadzenia Dziennika wytwarzania konstrukcji.

5.3.3. Obrobka elementow
5.3.3.1. Sprawdzenie wymiar6w wyrobow 1 prostowanie

Przed przystapieniem do wytwarzania konstrukcji nalezy sprawdzi¢ gatunki, asortymenty,
wlasno$ci, wymiary i prostolinijno$¢ uzywanych wyrobéw ze stali konstrukcyjnych. Bez
uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby, ktérych odchytki wymiaréw i ksztattow
nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2.

5.3.3.2. Cigcie elementéw i1 obrabianie brzegéw nalezy wykona¢ zgodnie z ustaleniami
projektu technicznego z zachowaniem wymagan PN-S-10050 pkt 2.4.1.1.

5.3.3.3. Prostowanie i gigcie elementow

Wytwoérca powinien w obecnosci Inzyniera wykona¢ prébne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty mogg by¢ kontynuowane jezeli
pomierzone w probnym uzyciu odchytki nie przekrocza wartosci podanych w PN-S-10050
pkt 2.4.2. Wystapienie peknie¢ po prostowaniu lub gieciu jest niedopuszczalne i powoduje
odrzucenie wykonywanych elementow.

Podczas gigcia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-S-10050 pkt 2.4.1.2.

5.3.3.4. Czyszczenie powierzchni i brzegéw przed spawaniem

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbiér elementoéw
konstrukcji w zakresie usuni¢cia rdzy, oczyszczenia 1 oszlifowania powierzchni
przylegajacych i brzegéw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-S-10050 PN-M-04251
i PN-M-69774.
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5.3.4. Sktadanie konstrukcji
5.3.4.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez
Inzyniera Projektem technologii spawania.

Osoby kierujagce spawaniem i spawacze powinny posiada¢ uprawnienia panstwowe
uzyskane w systemie kwalifikacyjnym kierowanym przez instytucje¢ akredytowang
posiadajaca stosowny audyt wg PN EN ISO/IEC 17025:2005 dla zakresu obejmujacego
kwalifikacje personelu spawalniczego i spawaczy wydajacg uprawnienia wg PN EN 287-1
1PN EN 1418:2000 oraz system jakosciowy wg norm serii ISO 45000 [np. Instytut
Spawalnictwa w Gliwicach].

Konstrukcja powinna by¢ podzielona zgodnie z Dokumentacja Projektowa na zespoty
spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg mozliwosci transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czg$¢ spoin byla wykonywana automatycznie,
a zwlaszcza spoiny tgczace pasy ze Srodnikiem.

Czotowe spoiny paséw rozcigganych nalezy konhczy¢ poza przekrojem samego pasa,
uzywajac do tego ptytek wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ taka samg grubos¢
1 ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek (za pomocg zaciskéw) spoiny powinny
by¢ na nie wyprowadzone na dlugo$¢ co najmniej 25 mm. przy usuwaniu plytek
wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ ciecie w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa,
a nastgpnie usung¢ nadmiar przez obrébke mechaniczng.

Spawanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie
z Projektem technologii spawania. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin
i udostepni¢ ich wyniki do kontroli Inzynierowi. Badania spoin polegajace na ogledzinach
1 makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN EN ISO 5817:2009 i PN-EN 970:1999
prowadzi Inzynier.

Badania radiofotograficzne 1 ultradzwigkowe zgodnie z PN EN 1435 1 PN EN 1712, PN
EN 1713, PN EN 1714 wykonywa¢ moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje
Kwalifikacyjng MTiGM podczas przewodu kwalifikujacego wytwornig.

Inzynier moze nakaza¢ wykonanie spoin probnych przez spawaczy i ich kontrole. Inzynier
uprawniony jest do zarzadzenia dodatkowych badan spoiwa i ztaczy spawanych w kazdej
fazie wytwarzania konstrukcji.

Badania potwierdzajace jako$¢ robot spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedlug
PN-S-10050 pkty 3.2.8 1 3.2.9.

Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacj¢ badan w postaci radiograméw
1 protokotow oraz przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.3.4.2. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodno$ci ksztattu geometrycznego z Dokumentacjg Projektowg. Wszystkie
odchytki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte. Projekt technologiczny
prostowania konstrukcji zgodny z punktami 2.4.1.2, 2.4.2.8, 2.6.8 i 2.8 normy PN-S-10050
zawierajacy zakres robot przygotowuje Wytworca 1 przedstawia do zaakceptowania
Inzynierowi

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywa¢ si¢ powinna w obecnosci
Inzyniera i by¢ zgodna z zaleceniami PN-S-10050. Wystapienie peknie¢ czy innych
uszkodzen w elemencie w trakcie prostowania powoduje jego dyskwalifikacje 1 odrzucenie
danego elementu.
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5.3.4.3. Wykonanie elementéw dla montazu wstgpnego, transportu i montazu na miejscu
budowy

Elementy, ktére nie pozostaja na trwale w moscie moga by¢ wykonane wedtug wymagan
uzgodnionych jednorazowo miedzy Wykonawca a Inzynierem. Wymagania te nie musza
spetnia¢ warunkéw zawartych w specyfikacji.

Elementy te powinny by¢ uwzglednione w Dokumentacji Projektowej lub Projekcie
montazu.

5.3.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspdipracy z betonem - tgczniki sworzniowe

Nalezy zastosowac¢ sworznie zgodne z Dokumentacja Projektowg (z tbem spgczonym).

Powierzchnia elementu, do ktdrej zgrzewane (spawane) sg sworznie musi by¢ pozbawiona
zendry, korozji, brudu, farby, smaréw. Zgrzewanie lub spawanie sworzni do konstrukcji
stalowej kladki wykona¢ zgodnie z Dokumentacja Projektowa — automatycznie lub
pétautomatycznie.

Sworznie wykona¢ ze stali okreSlonej w Dokumentacji Projektowej. Wykonawca
powinien dostarczy¢ Inzynierowi przed zgrzewaniem (spawaniem) Sworzni nastepujace
informacje:

— nazwe¢ Producenta i nazwe urzadzenia spawalniczego,

— okreslenie rodzaju zrédta pradu,

— opis lacznika sworzniowego i atest materialu z ktérego wykonano taczniki oraz
atesty materiatlow pomocniczych.

Sworznie nie powinny by¢ malowane ani metalizowane. Muszg by¢ wolne od rdzy,
zendry, wzeréw korozyjnych i smaréw tuz przed zalaniem betonem.

5.3.6. Prébny montaz stalowej konstrukcji mostowej

Nalezy dazy¢, aby wytworzona konstrukcja mostowa byta prébnie zmontowana przez
Wytwérce w Wytworni. Probny montaz wytworzonych elementéw konstrukcji stalowe;j
nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 punkty 2.4.4.5 i 2.4.4.6, po
dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji mostowej przez Inzyniera
oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobéw przeprowadzenia prébnego
montazu i stosowanych technologii. W przypadku, kiedy wykonanie w Wytwdrni montazu
prébnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i ekonomicznie Inzynier moze
dopusci¢ wykonanie montazu prébnego polegajacego na sprawdzeniu przez przylozenie
wymiaréw przylegajacych do siebie zespoléw spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest
zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.

W takim przypadku Wykonawca konstrukcji pokrywa ewentualne koszty usuwania
deformacji konstrukcji powstate podczas scalania na budowie.

5.3.77. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka

W Wytwérni nalezy wykonaé zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej
przewidziane w Dokumentacji Projektowej zgodne ze ST M.14.02.02 oraz ST M.14.02.01.
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5.4. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.4.1. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczgcie rob6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu
montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu i powinien zawierac:

a)
b)
c)

d)
e)
f)

g)

h)
i)
J)
k)
1)
m)
n)

0)

harmonogram terminowy realizacji,

informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest
udokumentowanie kwalifikacji,

projekt drég montazowych

projekt rusztowahn montazowych

projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejnosci scalania zgodny
z Dokumentacjg Projektowa,

sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podpierana podczas
montazu w innych miejscach niz przewiduje Dokumentacja Projektowa,

projekt technologiczny wykonania ptyty pomostowe;j,

informacje¢ o podwykonawcach,

informacj¢ o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji
zadania,

projekt technologii spawania,

projekt rusztowan montazowych,

sposOb zapewnienia badan ujetych w specyfikacii,

informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osOb zatrudnionych przy
montazu,

inne informacje zadane przez Inzyniera.

Program winien zawiera¢ rowniez protokét odbioru konstrukcji od Wytwércy oraz musi
uwzglednia¢ spelnienie wszystkich ustalen zawartych w Dokumentacji Projektowe;j
1 specyfikacjach.

Projekt montazu konstrukcji stalowej nalezy uzgodni¢ z Projektantem obiektu mostowego.

Projekt technologii spawania winien zawierac:

— metode spawania, sprzet i materialy,

— kolejnos¢ wykonania spoin,

— pozycje¢ taczonych elementéw przy spawaniu,

— przygotowanie brzegéw elementéw i rowkow do spawania,
— rodzaje obrobki spoin,

— metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacj¢ naprezen spawalniczych
1 odksztatcen. Jesli jaka$ technologia nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji
Projektowej lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii, Wytwodrca musi uzyskac
akceptacje Inzyniera.

Projekt rusztowan powinien by¢ kazdorazowo oparty na obliczeniach statycznych,
odpowiadajacych warunkom PN-B-03200.

Ustalona konstrukcja rusztowan i pomostdw powinna by¢ sprawdzona na sily
wywotywane obcigzeniami od montowanej konstrukcji stalowej, od pracujacych na niej ludzi
oraz od ci¢zaru narzedzi, materialdw pomocniczych 1 urzadzen.
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Konstrukcja rusztowanh powinna umozliwia¢ tatwy ich montaz i demontaz oraz
wielokrotnos¢ ich uzycia.

Sruby, klamry lub inne urzadzenia laczace powinny zapewni¢ sztywne polaczenie
elementow rusztowan.

5.4.2. Sktadowanie i transport elementéw konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji
i udostgpnienie go Wytworcy konstrukcji  stalowej, aby moégt dokonaé¢ roztadunku
dostarczonej konstrukcji stalowej i usung¢ ewentualne odksztatcenia powstale w trakcie
transportu. Plac sktadowy powinien by¢ wolny od wody.

Konstrukcje nalezy uktada¢ na placu budowy z uwzglednieniem projektu montazu
1 kolejnosci poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcje nalezy uktada¢ na podktadach
drewnianych, betonowych (pokrytych deskami) lub podktadach kolejowych.

Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewniac:

a) jej stateczno$¢ i nieodksztatcalnosc,

b) dobre przewietrzanie elementéw konstrukcyjnych,

¢) dobrg widocznos¢ oznakowania sktadowanych elementéw,

d) zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen,
itp,

e) dobry dostep do kolejno montowanych elementéw.

Nalezy dazy¢, aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak
w konstrukcjach), podparte w weztach. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ich
ostatecznego polozenia nalezy wykonywac zgodnie z punktem 4 niniejszej specyfikacji.

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstale podczas sktadowania 1 transportu
wewnetrznego muszg by¢ ocenione przez Inzyniera i w razie koniecznosci element by¢
zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy.

5.4.3. Wykonanie rusztowan montazowych

Wykonanie rusztowah montazowych powinno zapewnia¢ prawidtowy dostep do kazdego
styku konstrukcji wykonywanego na budowie.

Konstrukcje stalowa przgset nalezy montowac¢ z uzyciem rusztowan montazowych, ktére
zostang wykorzystane rowniez przy betonowaniu ptyt pomostu.

Przy budowie rusztowan dla montazu konstrukcji stalowych nalezy uwzglednic¢
mozliwos¢ ich wykorzystania do prac malarskich.

Budowg rusztowan i pomostéw nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem rusztowah oraz wg
wymagan PN-M-48090:1996.

5.4.4. Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu
technologii spawania zawierajacego kolejno$¢ wykonywania spoin. Potgczenia montazowe
nalezy wykona¢ zgodnie z ww. projektami. Spawane styki montazowe sczepne mogg by¢
wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w projekcie technologii spawania,
a szczegOlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonie od wiatrow.

5.4.5. Wykonanie potgczen statych spawanych na miejscu budowy.

Wszystkie spoiny wykonywane na budowie musza by¢ przewidziane w Dokumentacji
Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin musi by¢ to
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zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nieprzewidzianych
w Dokumentacji Projektowej uchwytéw montazowych do podnoszenia lub zamocowania
wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajacych skutki
przespawania uchwytéw montazowych.

Wszystkie prace spawalnicze nalezy powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajagcym aktualne uprawnienia. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym
znakiem spawacza, wybitym on obu kofcach kroétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od
brzegu, na dtugich spoinach co 1 m. Nalezy prowadzi¢ Dziennik spawania.

Przed przystagpieniem do robdt spawalniczych nalezy sprawdzi¢ kwalifikacje spawaczy.
Wskazane jest wykonanie spoin prébnych.

Przy wykonywaniu spawania na montazu podczas opadéw atmosferycznych, mzawki lub
mgly, miejsce spawania i stanowiska spawaczy nalezy ostoni¢, a w przypadku wickszej
wilgotnosci wzglednej powietrza niz 80% nalezy zaniecha¢ spawania. Prace spawalnicze
nalezy prowadzi¢ w temperatura powyzej 5°C.

Powierzchnie tagczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka
spoiny nalezy oczySci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, tluszczu i1 innych zanieczyszczen do
czystego metalu.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonanie takg technologig, aby
gran byta jednolita i gtadka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.

Dopuszczalna wielko$s¢ podtopienia lub wklegsniecie grani w podpionie wg klasy
wadliwosci B (dawniej W1) dla ztaczy specjalnej jakosci i C (dawniej W2) dla ztaczy
normalnej jakosci wg PN EN ISO 5817:2009 (dawniej PN-M-69775).

Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiada¢ klasie B wadliwo$ci wg PN-EN
12517:2008 (dawniej klasie wadliwosci ztacza R1), a wszystkie spoiny normalnej jakosci
w konstrukcjach mostowych klasie C wadliwosci wg PN-EN 12517:2008 (dawniej klasa
wadliwosci ztacza R2).

Spoiny pachwinowe powinny odpowiada¢ klasie wadliwosci B lub C wg PN-EN
12517:2008 (klasa wadliwosci W2 wg PN-M-69775).

Spoiny powinny posiada¢ klas¢ zgodng z Dokumentacja Projektowa i projektem montazu.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu i ocenie jako$ci i odbiorowi zgodnie
z PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzone nie
wczesnie] niz po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badanie spoin polegajace na
ogledzinach 1 makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-M-69703 prowadzi
Inzynier. Koszt badan radiofotograficznych 1 ultradzwickowych ponosi Wykonawca,
awykonywa¢ je moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Badanie
potwierdzajace jakos¢ robdt spawalniczych prowadzi¢ wg PN-S-10050 punkty 3.2.8 1 3.2.9.

Wykonawca robét montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacje¢ badan
w postaci radiograméw oraz protokotéw 1 przekaza¢ ja Inzynierowi podczas odbioru
ostatecznego konstrukcji.

5.4.6. Przygotowanie konstrukcji do wykonania wspdipracujgcego pomostu betonowego

Konstrukcja stalowa powinna by¢ zaprojektowana z uwzglednieniem Kkolejnosci
betonowania ptyt pomostu poprzez przyjecie wstepnych wygie¢. Kolejnos¢ betonowania
plyty pomostu jest okreslona w projekcie technologii betonowania ptyty pomostu. Wykonanie
ptyty pomostu wg ST M.13.01.06.

Powierzchnie kontaktowe betonu ze stalg powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie
poprzez metalizacje¢ — zgodnie z Dokumentacjg Projektowa.
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5.4.7. Opuszczenie konstrukcji

Po zabetonowaniu plyty pomostu i osiagni¢ciu przez beton petnej wytrzymatosci (po
28 dniach) nalezy rozebrac rusztowania montazowe podpierajace konstrukcje stalowa.

Projekt budowy mostu przez Wart¢ w Migdzychodzie dopuszcza zastosowanie innej niz
okreslona w projekcie technologii realizacji obiektow. Technologia musi uwzglednia¢ warunek
dot. zachowania cigglosci zeglugi na Warcie.

Wykonawca jest zobowigzany do wykonania i uzgodnienia:

* instrukcji prac i postoju sprzetu ladowego i plywajacego, zawierajacej takze sposdb
oznakowania szlaku nawigacyjnego w trakcie realizacji robot;

* instrukcji budowy w warunkach zagrozenia powodzig oraz w warunkach zimowych, w
sytuacji wystgpienia pochodu lodu;

* opracowanie sposobu zabezpieczenia obszaréw inwestycji przed spadaniem gruzu do
wody 1 na teren zalewowy, przed przedostawaniem si¢ do koryta rzeki nieczystoSci oraz
statych elementéw konstrukcyjnych;

e opracowanie harmonogramu prowadzenia rob6t gwarantujacego zachowanie cigglosci
zeglugi na Warcie;

e opracowanie programu prowadzenia robdt gwarantujacego zachowanie statecznosci
istniejgcej zabudowy regulujacej wraz z ewentualnym sposobem jej odtworzenia.

6. Kontrola jakosci robot

Ogdlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".
6.1. Rusztowania
Dopuszczalne odchytki wymiarowe od projektu wynosza:

a) rozstaw szeregdw pali lub ram rusztowaniowych 15 cm,

b) rozstaw podtuznic i poprzecznic +2 cm,

¢) rzedne oczepow %1 cm,

d) dlugos¢ wspornikéw +10 cm, -1 cm,

e) przekroje poprzeczne elementéw +4%,

f) wychylenie jarzm lub ram z ptaszczyzny pionowej 0,5% wysokosci, lecz nie
wiecej niz 3 cm.

Szczegblnie nalezy zwrdci¢ uwage na prostolinijno$¢ czesci pionowych, ktére przenosza
zasadnicze obcigzenia pionowe.

Strzatka pomigdzy naciggnigta strung a poszczegllnymi elementami, tj. $ciankg rury,
poika, Scianka lub srodkiem ksztaltownika, nie powinna by¢ wigksza niz:

— dla czesci pionowych od 0,001 ich dtugosci i (stupéw) niz 1,5 mm,
— dla czesci elementéw poziomych niz 0,001 dlugosci i nie wigksza niz 2 mm,
— dla $ciggéw niz 0,002 dtugosci i niz 3 mm.

Nalezy sprawdzi¢ zabezpieczenie przed korozjg elementéw sktadanych, a w szczegdlnosci
powierzchni przylegajacych, ktére po zlozeniu rusztowania beda niedostepne dla
zabezpieczenia.
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Potlaczenia na sruby.

Otwory na sruby w dostarczonych elementach powinny by¢ wykonane o $rednicy o 1 mm
wiekszej od nominalnej §rednicy trzpienia Sruby.

Dopuszczalne odchytki powinny wynosié:

= 1,0 mm - dla otworéw o $rednicy nominalnej do 20 mm,
= 1,5 mm - dla otworéw o $rednicy nominalnej powyzej 20 mm.

Ponadto powinny by¢ spetnione nastgpujace wymagania:
a) owalno$¢ otworu, tj. r6znica pomiedzy najwigksza 1 najmniejsza Srednica, nie
powinna przekracza¢ 5% nominalnej srednicy otworu oraz 1 mm,

b) skos$nos¢ otworu nie moze przekracza¢ 3% grubosci laczonych elementéw oraz
2 mm.

Inne rodzaje potaczen gwarantujace wytrzymato$¢ i stateczno$¢ rusztowan mogg byc
stosowane pod warunkiem zatwierdzenia przez odpowiednie wiadze.

Dopuszczalne ugigcia belek wienczacych gérnych, belek pomostu.

Ugiecia pionowe nie powinny przekraczac:
a) w belkach wienczacych 1:400 1,
b) w belkach pomostu 1:200 1.

Statecznos¢ 1 osiadanie klatki nalezy oblicza¢ wg WP-D, DP-31.
Dopuszczalne odchyiki przy posadowieniu na klatkach z podktadéw powinny wynosié:

a) dopuszczalne odchylenia w rozstawie poszczegdlnych podktadéow +5 cm,
b) dopuszczalne odchylenia w potozeniu srodka podstawy klatki £10 cm.

Dopuszczalne odchyiki przy posadowieniu na rusztach lub podwalinach drewnianych:

a) dopuszczalne odchylenia w réwnomiernym rozstawie poszczegdlnych belek
rusztu 10 cm,

b) dopuszczalne odchylenia w polozeniu srodka cigzkosci rusztu w stosunku do
potozenia wypadkowej +£10 cm.

Badania przy odbiorze konstrukcji zmontowanych rusztowan stalowych z elementéw
sktadanych polegaja na stwierdzeniu zgodnosci konstrukcji rusztowan z wymaganiami
technicznymi podanymi w normie i ewentualnie z dodatkowymi wymaganiami podanymi
w zaméwieniu dla poszczegdlnych konstrukcji mostowych.

Badania przeprowadza Inzynier wraz z Wykonawca.

Badania rusztowan w czasie ich eksploatacii.

W okresie eksploatacji rusztowan nalezy dokonywac¢ okresowe badania techniczne celem
stwierdzenia, czy praca na rusztowaniach oraz warunki atmosferyczne nie wplynely na
pogorszenie stanu rusztowan i nie zagrazajg bezpieczenstwu.

Badania przeprowadza Inzynier wraz z Wykonawca.
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Materialty przeznaczone do wbudowania pomimo posiadania odpowiednich Aprobat
technicznych kazdorazowo przed wbudowaniem muszg uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.

6.2. Materialy

Materialy przeznaczone do wbudowania pomimo posiadania odpowiednich certyfikatow,
atestow oraz Aprobat technicznych, kazdorazowo przed wbudowaniem muszg uzyskac
akceptacje Inzyniera. Akceptacja partii materialéw przeznaczonych do wbudowania polega na
wizualnej ocenie stanu materiatdow dokonanej przez Inzyniera, oraz udokumentowaniu jej
wpisem do Dziennika Budowy.

Odbiér stali na podstawie Swiadectwa Odbioru, atest 3.1 wydanego przez Producenta
stali wg PN-EN 10204.

Badania materiatow obejmuja sprawdzenie atestow (deklaracji zgodnosci) materiatow
stalowych 1 protokoléw odbioru z hut przez Inzyniera (lub Komisarza Odbiorczego).
W przypadku braku tych dokumentéw konieczne jest zbadanie cech mechanicznych
i chemicznych stali w celu okre$lenia jej gatunku wg specjalnie opracowanego programu
badan. Odbiér taki nalezy traktowa¢ jako wyjatkowy i wymaga on zgody Inzyniera
1 akceptacji Zamawiajacego.

6.3. Konstrukcja stalowa

Konstrukcja stalowa podlega odbiorom na poszczegdlnych etapach jej wykonania.
Wykonanie konstrukcji powinno by¢ zgodne z PN-S-10050.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw konstrukcji zgodnie z w/w norma wynosza:

— odchylka prostosci elementéw (paséw $ciskanych od podpory do podpory lub do
wezla stezen) nie wiecej niz 1/1000 dlugosci 1 nie wigeej niz 10 mm,

— dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem
odpowiadajacych sobie punktéw przekrojéw) nie wigcej niz 1/1000 dtugosci
1 nie wiecej niz 10 mm,

— dlugosci dzwigara +10 mm,

— wysokosci dzwigara 1 mm,

— odchylenia strzatki wygiecia dzwigara £10% projektowane;j strzaiki,

— wybrzuszenie Srodka blachownicy z plaszczyzny dzwigara +3 mm.

Badania elementow stalowych.

Nalezy sprawdzi¢ czy uzyte do konstrukcji blachy i1 ksztattowniki sg zgodne
z Dokumentacja Projektowa 1 odpowiadaja wilasciwym normom, czy odchylki ksztattu
i wymiaréw nie przekraczajg dopuszczalnych wartosci wg PN-S-10050.

Ponadto nalezy sprawdzi¢ czy:

— dlugos¢ elementéw i ich ksztalt jest zgodny z rysunkami warsztatowymi,

— powierzchnie przylegajace sga dostatecznie szczelne, a krawedzie odpowiednio
obrobione,

— wszystkie powierzchnie przylegajace sa dostatecznie szczelne, a krawedzie
odpowiednio obrobione,

— elementy sg wlasciwie oznakowane.
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Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje:

— zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. dtugos$¢, wysokos¢, szerokose,
— przekroje wszystkich belek.

Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne
z Dokumentacja Projektowa i rysunkami warsztatowymi.

Sprawdzenie ksztattu konstrukcji polega na kontroli:

— prostolinijnosci elementéw za pomocg tat oraz prawidlowosci ksztaltu
konstrukcji za pomocg szablonu,
— wielkosci ewentualnych wybrzuszen $rodnika lub wygiecia belek w catosci.

6.4. Polaczenia spawane

Styk spawany nalezy wykona¢ z taka doktadno$cig, aby wzajemne przesunigcia
stykajacych sie¢ elementdw nie przekraczaly 1 mm.

Badanie materialéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy maja one atesty wydane
przez wytworni¢ tych materialéw, gwarantujagce zgodnos¢ z przedmiotowymi normami
podanymi w punkcie 2.3.9 normy PN-S-10050 oraz czy okres waznosci gwarancji nie zostat
przekroczony. Jezeli warunki te nie sg spelnione materialy te mozna zastosowa¢ po wyrazeniu
zgody przez Inzyniera i po wykonaniu nakazanych przez niego badan.

Wszystkie spoiny czotowe w elementach konstrukcji powinny by¢, zgodnie punktem
2.4.4.4 normy PN-S-10050, przeswietlane wg PN EN 1435 zgodnie z planem przeswietlen na
catej dtugosci, a badania powinny da¢ wyniki nie gorsze od klasy B wadliwosci wg PN-EN
ISO 5817:2009.

Przyrzad do badan ultradzwigkowych musi by¢ wyposazony w urzadzenie do zapisu
obrazu (wynikéw badan).

Spoiny pachwinowe powinny by¢ poddane ogledzinom zewngtrznym i1 badaniom
magnetyczno-proszkowym (lub penetracyjnym) ewentualnie ultradzwigkowym wg PN-EN
1714:2002 (lub PN-M-70055/01) i powinny da¢ wyniki nie gorsze od klasy wadliwosci B lub
C dla spoin no$nych wg PN-EN 1712:2001 [PN-EN ISO 11666:2011E].

Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinach lub w materiale w ich sasiedztwie.

Na podstawie radiograméw oraz wad spoin okreslonych i wykrytych prze§wietlaniem
nalezy okresli¢ klase spoin. Klasa spoiny powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoiny.

Spoiny lub ich cze¢éci ocenione w wyniku ogledzin lub przeswietlania jako wadliwe lub
nie spelniajgce wymagan nalezy usung¢ w sposob nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub
powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtérne wykonane spoiny w miejscu usuni¢tych
nalezy podda¢ ponownym badaniom w pelnym zakresie.

Badania spoin i zlaczy spawanych przeprowadza¢ zgodnie z punktami 3.2.7 i 3.2.8
PN-S-10050.

Maksymalne przesuni¢cie tgcznikow zespalajacych od zaprojektowanego wynosi 2,5 mm
pod warunkiem zachowania wymaganych odleglosci.

6.5. Sworznie

Maksymalne przesuni¢cie sworzni od zaprojektowanej lokalizacji wynosi 2,5 cm pod
warunkiem zachowania wymaganych odleglosci.

Sworznie stuzace do zespolenia ptyty betonowej z konstrukcjg stalowg bada¢ zgodnie
z punktem 3.2.9 normy PN-S-10050.
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Kontroli nalezy podda¢ co najmniej 1/5 liczby sworzni poprzez ostukanie swobodnego
konca sworznia miotkiem o masie okoto 0,3 kg i co najmniej 1/20 liczby sworzni poprzez
odgiecie pod katem 15° do ptaszczyzny zespolenia za pomocg uderzen mtotkiem.

Mozliwe jest zastosowanie innych réwnowaznych metod badania sworzni,
zaakceptowanych przez Inzyniera.

6.6. Usuwanie przekroczonych odchylek

Po ustaleniu z udzialem rzeczoznawcy czy przekroczone odchytki wplywaja na
bezpieczenstwo konstrukcji Inzynier podejmie decyzje o pozostawieniu wzglednie sposobie
usuni¢cia odchytek.

6.7. Kontrola geodezyjna odchylek

Przez caly czas montazu konstrukcji stalowej nalezy prowadzi¢ biezacg kontrolg
geodezyjng geometrii konstrukcji stalowej — ugie¢, odchylenia w planie i innych parametréw
geometrycznych.

7. Obmiar robot

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdélne".

Jednostka obmiaru robdt jest 1 Mg wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej. Do
platnosci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z Dokumentacjg Projektowa zwigkszony lub
zmniejszony o ilo$ci wynikajace z zaaprobowanych przez Inzyniera zmian. Zaréwno
Inzyniera jak i Wykonawca moga zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu w przypadkach
watpliwoéci. Zadanie Wykonawcy musi byé na pismie. Mase wlasciwa stali nalezy
przyjmowac¢ wg PN.

Obmiar nie obejmuje zadnych rusztowan i stezen montazowych.

8. Odbior robot

8.1. Ogolne zasady odbioru robét podano w ST D-M.00.00.00 '"Wymagania ogélne''.

Odbiory winny obja¢ wszystkie etapy realizacji przede wszystkim takie roboty, ktore
ulegaja zanikowi a wplywaja na jako$¢ robot. Odbiory nalezy dokona¢ sprawdzajac
przytoczone w pkt 6 kryteria oceny. Czynno$¢ odbioru winna by¢ udokumentowana
odpowiednim protokotem zgodnie z przyjetymi w ST D-M.00.00.00. zasadami.

Do odbioru konstrukcji powotuje si¢ komisj¢ odbioru. Jej skiad ustala Inzynier
w porozumieniu z Wykonawcg (Wytwodrcg i montujacym).

Odbiory czes$ciowe przeprowadza Inzynier. Wyniki odbioréw czesciowych nalezy wpisac
do Dziennika wykonania konstrukcji.

Do odbioru ostatecznego w Wytworni Wytwoérca przedktada wszystkie dokumenty
techniczne, $wiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, $wiadectwa spawaczy,
pomiary odchytek, $wiadectwa jakosci materialéw, jak réwniez dziennik wykonania
konstrukcji, Dokumentacj¢ Projektowa, rysunki warsztatowe, protokoly odbioréw
czgsciowych, protokét z pomiaru geometrii lub probnego montazu wytwarzanej konstrukcji.

Odbidr konstrukecji po roztadunku i uszkodzen powstatych w transporcie winien by¢
wykonany w obecnosci Inzyniera i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytworca
powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw
dotyczacych wykonanej konstrukcji.
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Do odbioru ostatecznego konstrukcji montujagcy i wykonawca przedktada wszystkie
dokumenty techniczne, $wiadectwa kontroli i pomiaréw, dokumenty badania tgcznikéw
(spoin), pomiary odchytek, wyniki probnego obcigzenia i inne, ktérych zazada Inzynier.

Elementem odbioru ostatecznego konstrukcji stalowej jest prébne obcigzenie wykonanej
ktadki. Prébne obcigzenie powinno by¢ wykonane wg opracowanego Projektu prébnego
obcigzenia.

9. Podstawa platnosci

Ogoélne wymagania dotyczace platnosci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania
ogoblne".

Cena wykonania rob6t obejmuje:
A. W zakresie wykonania konstrukcji w wytworni:

—  prace przygotowawcze,

— dostarczenie wszystkich czynnikéw produkc;i,

— opracowanie Programu wytwarzania konstrukcji w Wytwodrni wraz z Projektem
technologii spawania,

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,

— Dbadanie ksztalttownikéw 1 blach i ich oczyszczenie,

— frezowanie i cigcie ksztattownikéw 1 blach,

- przycigcie elementdéw konstrukcji na projektowane dlugosci,

— obrébka maszynowa: pasowanie, ukosowanie,

— scalenie elementéw i ich spawanie,

— zgrzewanie (przyspawanie) sworzni zespalajacych,

— montaz prébny konstrukcji,

— wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych 1 pomiaréw okreslonych
w specyfikacji lub nakazanych przez Inzyniera,

— oznaczenie elementéw wedlug kolejnosci montazu,

— obrébka krawedzi pasow (struganie).

B. Transport konstrukcji:

— zatadunek konstrukcji na $rodki transportu,

— przewiezienie konstrukcji z wytworni na plac budowy,

— usuni¢cie uszkodzen powstatych w trakcie transportu,

— przygotowanie miejsca na placu sktadowym na budowie,
— zlozenie konstrukcji na placu sktadowym na budowie.

C. W zakresie montazu konstrukcji na budowie:

—  prace przygotowawcze i pomiarowe,

— opracowanie Programu montazu konstrukcji wraz z Projektem technologii
spawania,

— opracowanie Projektu rusztowan montazowych,

— opracowanie Projektu dr6g montazowych,

— wykonanie i rozebranie dr6g montazowych,

— wykonanie rusztowan podpierajacych i ich rozbidrka,

— sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
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— montaz wstepny z regulacja geometrii,

— stale potaczenie elementéw przez spawanie,

— usuni¢cie ewentualnych usterek,

— montaz i demontaz stezen montazowych,

— przygotowanie konstrukcji do zespolenia,

— usuni¢cie materialéw ustugowych poza pas drogowy,

— wykonanie niezbednych badan laboratoryjnych oraz pomiaréw wymaganych
w specyfikacji lub zleconych przez Inzyniera.

10. Przepisy zwigzane

PN-B-03200:1990
PN-89/S-10050
PN-82/S-10052
PN-M-48090:1996

PN-84/M-69001
PN-EN 287-1:2011E
PN-EN 287-1:2007
PN-EN 440:1999

PN-EN 571-1:1999
PN-EN 583-1:2001

PN-EN 756:2007

PN-EN 760:1998

PN-EN 970:1999

PN-EN 1290:2000

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowane.
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

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

Spawalnictwo. Spajanie metali i procesy pokrewne. Podziat.

Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Cz¢$¢ 1: Stale
Egzamin kwalifikacyjny spawaczy - Spawanie - Cz¢$¢ 1: Stale
Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Druty
elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwa

w ostonie gazéw stali niestopowych i drobnoziarnistych - Oznaczenie
[zastgpiona PN-EN ISO 14341:2011E]

Badania nieniszczace. Badania penetracyjne. Zasady ogdlne.

Badania nieniszczace. Badania ultradzwickowe. Cze$¢ 1: Zasady
ogdblne

Materialty dodatkowe do spawania - Druty lite oraz kombinacje
drutéw litych i proszkowych z topnikami do spawania tukiem krytym

stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja [zastgpiona PN-
EN ISO 14171:2010E]

Materialy dodatkowe do spawania - Topniki do spawania tukiem
krytym - Oznaczenie [zastgpiona PN-EN ISO 14174:2012E]

Spawalnictwo. Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania
wizualne [zastagpiona PN-EN ISO 17637-1:2011E Spawalnictwo.
Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania wizualne ztaczy
spawanych]

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe zlaczy spawanych [zastgpiona PN-EN ISO 17638-
1:2010E]

PN-EN 1290:2000/A1:2005

PN-EN 1291:2000

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe zlaczy spawanych. Poziomy akceptacji [zastgpiona PN-EN
ISO 23278:2010E]

PN-EN 1291:2000/A1:2005

PN-EN 1330-1:2001

Badania nieniszczace. Terminologia. Terminy og6lne

ST M-14.01.02
Konstrukcje stalowe ustroju niosacego
223



PN-EN 1330-2:2001

PN-EN 1330-3:1999

PN-EN 1330-4:2002

PN-EN 1330-5:2001

PN-EN 1330-8:2001

PN-EN 1330-9:2002

PN-EN 1330-10:2007

Badania nieniszczace. Terminologia. Terminy wspdlne dla badan
nieniszczacych

Badania  nieniszczace.  Terminologia. = Terminy  stosowane
w radiograficznych badaniach przemystowych.

Badania nieniszczace. Terminologia. Czg$s¢ 4: Terminy stosowane
w badaniach ultradzwickowych [PN-EN 1330-4:2010E]

Badania nieniszczace. Terminologia. Czg$¢ 5: Terminy stosowane
w badaniach metodg pradéw wirowych [zastgpiona PN-EN ISO
12718:2008E]PN-EN 1330-7:2007 Badania nieniszczace.
Terminologia. Czes¢ 7: Terminy stosowane w badaniach
magnetyczno-proszkowych

Badania nieniszczace. Terminologia. Terminy stosowane w badaniach
szczelnosci

Badania nieniszczace. Terminologia. Cz¢s¢ 9: Terminy stosowane w
badaniach emisjg akustyczng [PN-EN 1330-9:2009E]

Badania nieniszczace. Terminologia. Cze$¢ 10: Terminy stosowane w

PN-EN 1418:2000

PN-EN 1435:2001

badaniach wizualnych

Personel spawalniczy - Egzaminowanie operatoréw urzadzen
spawalniczych oraz nastawiaczy zgrzewania oporowego dla w pelni
zmechanizowanego 1 automatycznego spajania metali

Badania nieniszczace zlaczy spawanych. Badania radiograficzne
ztaczy spawanych [zastagpiona PN-EN ISO 17636-1:2013E Badania
nieniszczace spoin -- Badanie radiograficzne -- Czes¢ 1: Techniki
promieniowania X i gamma z btong]

PN-EN 1435:2001/A1:2005

PN-EN 1712:2001

PN-EN 10020:2003
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10025-1:2007

PN-EN 10025-2:2007

PN-EN 10027-1:2007
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10056-1:2000

PN-EN 10160:2001

PN-EN 10204:2006
PN-EN 10279:2003

Badanie nieniszczace zlaczy spawanych. Badania ultradzwickowe
zlaczy spawanych. Poziomy akceptacji [zastgpiona PN-EN ISO
11666:2011E]

Definicja i klasyfikacja gatunkéw stali
Ogolne techniczne warunki dostaw stali i wyrobéw stalowych.

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Cz¢s¢ 1:
Ogdlne warunki techniczne dostawy

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Cze$¢ 2:
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Systemy oznaczania stali. Czg$¢ 1: Znaki stali

Systemy oznaczania stali. System cyfrowy

Katowniki réwnoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjne.
Wymiary

Badania ultradzwigckowe wyrobéw stalowych ptaskich grubosci
rownej lub wigkszej niz 6 mm.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancje ksztattu,
wymiaréw i masy.
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PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczace spoin - Czg$¢ 1: Ocena zlaczy spawanych ze
stali, niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii - Poziomy
akceptacji

PN-EN ISO 636:2008 Materialy dodatkowe do spawania - Prety, druty i stopiwa do
spawania elektrodg wolframowg w ostonie gazu obojetnego stali
niestopowych 1 drobnoziarnistych - Klasyfikacja (oryg.)

PN-EN ISO 2560:2010 Materialy dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do r¢cznego
spawania ‘tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych -
Klasyfikacja

PN-EN ISO 5817:2009 Spawanie - Zigcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw
(z wyjatkiem spawanych wigzka) - Poziomy jakosci wedtug
niezgodnosci spawalniczych

PN-EN ISO 6947:1999 Spawalnictwo -- Pozycje spawania -- Okreslanie katow pochylenia i
obrotu

PN-EN ISO 14341:2011 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania tukowego elektroda metalowg w ostonie gazu stali
niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja (oryg.)

PN-EN ISO 17659:2008 Spawanie -  Wielojezyczne  terminy  dotyczace  zlaczy
spawanych/zgrzewanych z ilustracjami

PN EN ISO/IEC 17025:2005 Ogoélne wymagania dotyczace kompetencji laboratoriow
badawczych i wzorcujacych

ROZPORZADZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia
30 maja 2000 r. w sprawie warunkoéw technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogowe
obiekty inzynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)

UWAGA: Ze wzgledu na rozbieznosci pomiedzy wymaganiami PN-S/89-10050,
a wprowadzanymi nowymi normami z serii PN-EN w niniejszej ST
przedstawiono niektore metody badania wg starych norm PN (wycofanych
lub zastapionych). Inzynier moze zazadaé¢ postugiwania si¢ nowymi
normami serii PN-EN. Wymaga¢ to moze w niektorych przypadkach innej
metodologii badan. Dotyczy to zwlaszcza oceniania spoin i materialow
stalowych.
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