SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.14.01.00. KONSTRUKCJE STALOWE USTROJU NIOSACEGO ZE STALI
GATUNKU S355

1. Wstep

1.1. Przedmiot ST.

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru elementéw konstrukcji stalowej
ustroju niosgcego obiektu inzynieryjnego.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizaciji
robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robét objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczg zasad prowadzenia robo6t zwigzanych z wykonaniem konstrukcji
stalowej przesta i pylonu ktadki.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami.

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi w czesci G "Wymagania ogolne” pkt 1.

1.4.1. Komisarz Odbiorczy Ministerstwa Transportu
- osoba fizyczna upowazniona do odbioru technicznego w hucie stali konstrukcyjnej przeznaczonej na
mosty, wyznaczona przez Giéwnego Inspektora Kolejowego Dozoru Technicznego.

1.4.2. Komisja Kwalifikacyjna Zaktadéw Wykonujgcych Stalowe Konstrukcje Mostowe
- organ nadajgcy prawo wykonywania mostow kolejowych, drogowych, pieszych o konstrukcji stalowej
przedsiebiorstwom wytwarzajgcym konstrukcje i wykonujgcym montaze i remonty mostow.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace roboét
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania robodt, ich zgodnosé z dokumentacjg
projektowg, ST i poleceniami Inzyniera.

2 .Materiaty
2.1.0g6lne wymagania dotyczace materiatéw.
Ogodlne wymagania dotyczace materiatéw podano w czesci ST M.00.00.00."Wymagania ogdlne” pkt 2.

2.2.Akceptowanie uzytych materiatéw

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawcéw materiatéw
nie oznacza akceptacji materiatow.

Wytwdérca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatow.

2.3. Stal konstrukcyjna

2.3.1. Stal gatunku S355, St3M.

Do wykonania konstrukcji stalowych nalezy stosowaé stal niskostopowg o podwyzszonej wytrzymatosci
gatunku S355 wg normy PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052 oraz stal niskostopowg gatunku St3M wg
normy PN-79/H-92146 oraz PN-82/S-10052. Stale powinny mie¢ udarno$¢ nie mniejszg niz 290 KJ/m?
sprawdzang w temp. -40 °C (na prébkach Mesnagera) .

Blachy powinny by¢ sprawdzone metodg defektoskopii ultradzwiekowej celem wykrycia ewentualnych wad
materiatu ( rozwarstwienie w klasie P6 wg BN-84/0601-05). Badanie to moze by¢ wykonywane w hucie lub
zaktadzie wytwarzajgcym konstrukcje.

Stal konstrukcyjng nalezy skfadowaé na podktadkach eliminujgcych kontakt z podtozem i woda.
Sktadowiska winny by¢ zadaszone.

Konstrukcja powinna by¢ uktadana w sposéb eliminujgcy gromadzenie sie wod opadowych lub $niegu.

2.3.2. Tryb postepowania przy dostawach stali.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej podlegaja
odbiorowi dokonywanemu przez Komisarza Odbiorczego Ministerstwa Transportu.

Wytwérca konstrukcji powinien w porozumieniu z Inzynierem powiadomi¢ Komisarza Odbiorczego MT
0 ztozeniu zamowienia u Wytworcy stali konstrukcyjnej. Powiadomienie Komisarza powinno wyprzedzaé
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co najmniej na 15 dni termin rozpoczecia wytwarzania stali. Wytop stali konstrukcyjnej i jej przetwarzanie
na wyroby nie moze rozpoczg¢ sie bez zgody i zatwierdzenia technologii przez Komisarza MT

Komisarz Odbiorczy MT dokonuje wszelkich czynnosci kontrolnych i badan zgodnie z wymaganiami
przedmiotowych norm na koszt Wytworcy stali konstrukcyjnej. Rozpoczecie wytwarzania stali bez
powiadomienia Komisarza Odbiorczego MT i jego zgody jest podejmowane na ryzyko Wytwaércy stali.
Uzycie wyrobéw ze stali konstrukcyjnej, ktorych wytop i przetwarzanie nie bylo kontrolowane przez
Komisarza Odbiorczego MT u Wytworcy stali, moze byé dokonane tylko po przeprowadzeniu odbioru przez
Komisarza Odbiorczego MT. W tym przypadku Komisarz Odbiorczy MT dokonuje wszelkich czynnosci
kontrolnych i badan zgodnie z wymaganiami norm przedmiotowych, a takze badan dodatkowych, ktérych
koniecznosc¢ okresla sam, na koszt wkasny Wytworcy stalowej konstrukcji mostowe;.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji musza:

1) by¢ udokumentowane atestami hutniczymi i zaswiadczeniami odbiorczymi Komisarza Odbiorczego MT
2) miec trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbiorczego MT

3) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek

ze znakami zgodnie z PN-73/H-01102,

4) spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych,

2.4. Materiaty spawalnicze i Sruby montazowe

Zamowienia na tgczniki (Sruby montazowe ) i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji
mostowej u zaakceptowanych przez Inzyniera Wytworcow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow iprzechowywania atestéw potwierdzajacych spetnienie
wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczgcej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg
by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii materiatéw. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow
Wytworca tgcznikdw lub materiatdw spawalniczych przeprowadza na wtasny koszt. Materiaty pochodzace
z zapasow Wytworcy powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inzyniera na koszt wtasny
Wytworcy konstrukcji. Spetnione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:

- dla nakretek do srub wg PN-86/M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-86/M-82153

- dla podktadek pod $ruby wg PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005

- PN-78/M-82006, PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-85/M-82101

- dla elektrod wg PN-91/M-69430 i PN-88/M-69433

- dla drutéw spawalniczych wg PN-88/M-69420

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-73/M-69355

- dla topnikéw do spawania zuzlowego wg PN-67/M-69356

- Wytwdrca powinien przestrzegaé okresow waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

Sruby powinny byé przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozjg i w sposéb umozliwiajgcy segregacje na poszczegdlne asortymenty.

Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych
pomieszczeniach.

tgczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej konstrukcji mostowe;j
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. Sprzet

3.1.0g6lne wymagania dotyczace sprzetu

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt. 5.1.2.) i Wykonawca w programie montazu (pkt.
5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inzynier
jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dZzwigowe i zbiorniki ciSnieniowe posiadajg wazne
Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na Zzgdanie Inzyniera jest
zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogoélne” pkt 3.

4. Transport
4.1. Ogoélne wymagania dotyczace transportu
Ogolne warunki transportu podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogdlne” pkt 4.

4.2. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u Wytwoércy

Zatadunek, transport, roztadunek i skladowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak,
aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie
i zanieczyszczehh mogacych utrzymywacé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane
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w stanie suchym iskladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest
dtugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji mostowe;j
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiadaé oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102. Oznaczenia
i cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy
przenies¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczeh. Znaki powinny by¢ umieszczone w takich
miejscach, aby byty widoczne po zmontowaniu konstrukcji na placu budowy.

4.3. Transport na miejsce montazu.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢
transportowane iroztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzenh.
Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na
tatwos$¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg byc:

- flaczniki

- elementy stykéw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku
i transportu. Drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane iumieszczone w miejscu
zamocowania przy pomocy srub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak Sruby, nakretki
powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach. Dzwigary powinny byé transportowane w pozyciji
pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukgiji.
W pewnych przypadkach mogg by¢é one transportowane w innej pozycji jesli bedg odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inzynier w razie potrzeby moze zadac
wykonania odpowiednich obliczen. Sposéb mocowania elementdéw musi wykluczy¢ mozliwosé
przemieszczenia, przewrdcenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy
transportem kolejowym powinny by¢ zatadowane wten sposdéb  aby nie przekraczaly zadnej
z odpowiednich skrajni ustalonych przez przepisy Id-1(D-1) ,Warunki techniczne utrzymania nawierzchni
na liniach kolejowych”

W przypadku transportu drogowego przy przekroczenia ktoéregokolwiek z wymiaréw skrajni lub
dopuszczalnych ciezarow pojazdéow nalezy uzyskaé pozwolenie Zarzaddéw Drogowych przez ktére
przechodzi trasa przejazdu. Konwoj przewozgcy czesci ponadwymiarowej konstrukcji powinien byé¢
oznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujgcy.

4.4. Odbiér konstrukcji po roztadunku.

Odbidr konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci Inzyniera i powinien by¢ przez niego
zaakceptowany. Wytwoérca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie
wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére beda uzyte na miejscu budowy. Z dostawy
wytgczone sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwaranciji.
Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy
technologiczne oraz wyniki badan odbioréw zgodnie z pkt. 5.2.2.7.

4.5. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadajg
zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekraczac
odchytek podanych w p.2.4.2.8. i pkt. 2.8. PN-89/S-10050.

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 jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukgji, a do
ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po
zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci Inzyniera.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego
czesc) zostaje zdyskwalifikowany.

5. Wykonanie robét
5.1. Ogdlne zasady wykonywania roboét
Ogodlne zasady wykonania robét podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogdlne” pkt 5.
Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji mostowych, zgodnie z Polskg Normg PN-89/S-10050 -
(Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania) dopuszczone bedg wytgcznie zaktady
i przedsiebiorstwa posiadajgce Swiadectwo (certyfikat) wydane przez Komisje Kwalifikacyjng, lub wydane
przez instytucje uznane przez administracje rzgdowg kraju pochodzenia firmy i zaakceptowane przez
Komisje Kwalifikacyjng. Swiadectwo nalezy przedtozyé Zamawiajgcemu najpdzniej w dniu podpisania
umowy.
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Wszelkie informacje w sprawie wydawania Swiadectw mozna uzyskaé w siedzibie Komisji Ministerstwa
Transportu

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytwércy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy
montazu

Konstrukcje stalowe mogg by¢ wytwarzane jedynie w wytwdrniach zakwalifikowanych przez Komisje
Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu. Wytwoérca konstrukcji powinien razem z ofertg przetargowa
dostarczyé Inzynierowi kopie $wiadectwa Komisji dla danej Wytworni. Wytworca nie moze przeniesé
wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej Wytwdrni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez
Inzyniera podwykonawcy Wytwdrcy muszg rowniez posiadac swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej MT
Posiadanie $wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej MT obowigzuje réwniez przedsiebiorstwa wykonujgce
montaz stalowej konstrukcji mostowe;j.

Termin waznosci $wiadectwa i jego zakres muszg byé zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej
lub montowanej konstrukcji.

5.1.2. Wprogram wytwarzania konstrukcji w Wytwérni

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu robaot.

Program sporzgdzany jest przez Wytworce. Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytwércy o

szczegbtowym zapoznaniu si¢ z Dokumentacjg Projektowg i SSIWZ oraz:

1) harmonogram realizacji

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy

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

4) informacje o dostawcach materiatéw

5) informacje o podwykonawcach

6) informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania

7) projekt technologii spawania

8) sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach

9) inne informacje zgdane przez Inzyniera

10) ewentualne zgtoszenie potrzeby uscisleh lub zmian w Dokumentacji Projektowej.

Program robot musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w ST.

Rysunki warsztatowe sporzgdza Wytwoérca.

5.1.3. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu.

Program powinien zawiera¢ protokdt odbioru konstrukciji od Wytworcy oraz:

1) harmonogram terminowy realizacji,

2) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy,

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

4) projekt montazu,

5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukgji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa

6) projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego,

7) informacje o podwykonawcach,

8) informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

9) projekt technologii spawania,

10) spos6b zapewnienia badan ujetych w ST.

11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osdb, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze prac
montazowych

12) inne informacje zazgdane Inzyniera.

5.1.4. Kontrola wykonywanych roboét

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czesciowych na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje
decyzje o kontynuowaniu robét.

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy
Decyzje Inzyniera sg przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach:
Wytwarzania konstrukcji (w Wytwérni) Budowy (w trakcie montazu).
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5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwérni.

5.2.1. Obrébka elementéw.

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyroboéw ze stali konstrukcyjnej.

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardéw i prostoliniowosci zastosowanych
wyrobéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby w ktérych odchyiki
wymiarow i ksztattdéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050 pkt.2.4.2.

5.2.1.2. Ciecie elementow i obrabianie brzegow
Ciecie elementéw iobrabianie brzegdéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami Dokumentaciji
Projektowej, ale tak, by zachowane byty wymagania PN-89/S-10050 pkt.2.4.1.1. Mozna stosowac¢ ciecie
gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne, a dla elementéw pomocniczych i drugorzednych
rowniez reczne. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu nozycami
podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwna¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z
powierzchnig ciecia elementdéw sgsiednich.

Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinaé¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cieciu
nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r=2 mm lub wiekszym. Przy cieciu tlenowym
mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére bedg poddane przetopieniu w nastepnych
operacjach spawania oraz te, ktére osiggnety klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4 wg PN-76/M-69774. Po
cieciu tlenowym powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny byé oczyszczone z zuzlu, gratu,
naciekow i rozpryskow materiatu.

Dokfadnos¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 105 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] 11 1,5 12

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

5.2.1.3. Prostowanie i giecie elementéow

Wytwoérca powinien w obecnosci Inzyniera wykona¢ probne uzycie sprzetu przeznaczonego do
prostowania i giecia elementéw. Roboty mogg by¢ kontynuowane jesli pomierzone po prébnym uzyciu
odchyiki nie przekroczg wartosci podanych w PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2. Wystgpienie peknie¢ po
prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.

Podczas giecia nalezy przestrzegac¢ zaleceh PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i giecie na zimno na walcach iprasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw
i ksztattownikédw dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzatki
ugiecia f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne warto$ci podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowac¢ uderzen, a stosowac nalezy sity statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w
PN-89/S-10050 prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykonaé na gorgco po podgrzaniu do
temperatury kucia i zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu
powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcalny. Ksztattowniki nalezy
nagrzewac rownomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywaé sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez
uzycia wody.

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie mogg wystapi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich
ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali o podwyzszonej
wytrzymatosci (S355) nie powinny wystgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

Tabl. 1. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (), [mm]
ponad do przytgczeniowego swobodnego
1 2 3 4

500 1000 0,5 15

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 15 4,0

4000 8000 25 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie wiecej niz
50
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5.2.1.4. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadno$¢ nie zostata podana w Dokumentaciji

Projektowej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 1, przy czym rozréznia

sie:

- wymiary przylgczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajgce pasowaniu,
warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukgii,

- wymiary swobodne, ktérych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

5.2.1.5. Dopuszczalne odchyiki prostosci.

Dopuszczalne odchyiki prostosci elementéw (paséw Sciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do
wezla stezen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw rozcigganych odchyiki
mogag by¢ dwukrotnie wieksze.

5.2.1.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju.
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie punktow
przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

5.2.1.7. Dopuszczalne odchyitki swobodne ksztattu przekroju.
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych podano
PN-89/S-10050.

5.2.1.8. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju w obrebie stykow.

Styki spawane nalezy wykona¢ ztakg doktadnoscig, aby wzajemne przesunigcia stykajgcych sie
elementow nie przekraczaty 1 mm.

Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajgcych sie
elementow (dotyczy szczegdlnie stykow montazowych). Dlugos$¢ niepospawana winna wynosi¢ po 600 mm
z kazdej strony styku montazowego dla spoin fgczacych srodnik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym.
Spoiny te powinny by¢ nastepnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potgczen $rodnika
i pasow stykajgcych sie elementéw. Szczegdtowe rozwigzania nalezy podaé w technologii spawania.

5.2.1.9. Dopuszczalne zatlamanie przy spoinie czolowej.
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wigksze niz 2 mm po potozeniu liniatu
0 dlugosé o 1 m.

5.2.1.10. Dopuszczalne odchytki konstrukcji uzebrowanych.

Dopuszczalne odchyiki podano wyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchytek swobodnych
przekroju.

Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary odchytek
w ptytach uzebrowanych mozna przeprowadzaé wyrywkowo wg wskazanh Inzyniera, przy czym nalezy
mierzy¢ co najmniej 10% elementéw ptyty (blachy, Zebra, poprzecznice) w strefach $ciskanych i5%
w strefach rozcigganych. Jezeli mierzone odchyiki przekroczg wymagania niniejszej normy o wiecej niz
10%, liczba mierzonych elementow powinna zosta¢ zwiekszona wg zalecenh.

Jezeli w zwiekszonej liczbie mierzonych elementéw odchytki przekraczajg 10% tej liczby, nalezy je usungé
wg wskazéwek w nastepnych punktach niniejszej ST.

5.2.1.11. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera wraz
z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy
przekroczone odchyiki decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakoSciowe) stanowi jednoczesnie podstawe do
obnizenia uméwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowig czes¢
dokumentaciji odbioru mostu.

5.2.1.12. Czyszczenie powierzchni i brzegéw

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukcji Inzyniera przeprowadza odbiér elementéw w zakresie
usuniecia gratu, oczyszczenia ioszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéw stykowanych
z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.
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5.2.2. Skladanie konstrukcji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukciji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne
uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnieh zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci
spawaczy poprzez wykonanie probnych zigczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej
konstrukcji (szczegodlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna byé oznaczona osobistym
znakiem spawacza, wybijanym na obu konicach krétkich spoin w odlegto$ci 100715 mm od brzegu, a na
dtugich spoinach w odlegtosci co 1 m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania
powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak réwniez
stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezgco i tak samo
potwierdzany przez Inzyniera (kontroli jakosci).

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna by¢ wyzsza
niz +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadoéw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych i zigczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych
(wilgotnos¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej niz 5 m/sek,
temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac iuzgodni¢ specjalne srodki
gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie fgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajgc zgorzeline i nieréwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podspawane lub wykonane takg technologig (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkfadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko$¢
podtopienia lub wklesniecia grani w podtopie wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla zigczy
specjalnej jakosci i klasy wadliwosci W2 dla ztgczy normalnej jakosci.

Obrébke spoin mozna wykonac recznie szlifierkg lub frezarkg albo zastosowac¢ inng obrébke mechaniczng
pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.
Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy
wykona¢ wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-69016, PN-65/M-69017,
PN-88/M-69018.

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywa¢ wytgcznie materialdw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do
wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe
i na pierwsze warstwy wypetniajgce.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny byé zgodne
Z wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentéw.

Suszenie elektrod i topnikdéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Wystgpienie na powierzchni
otuliny elektrod tzw. wykwitéw biatych krysztatéw swiadczy o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod
w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te
dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie takich elektrod jest bezcelowe, a ich uzycie zabronione.

Do Zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-weglowe miedziowane w gatunku
ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-67/E-69000. Do Ztobienia fukowego - stosowa¢ elektrody stalowe
otulone ECL1.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig spawania
i dokumentacjg konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewnié utrzymanie okreslonych
parametréw spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia prgdu podczas spawania nie mogg
przekracza¢ 10%.

Czotowe spoiny pasow nalezy kohczyCé poza przekrojem samego pasa, uzywajgc do tego plytek
wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ tg samg grubos$¢ iksztatt co spawane pasy. Po
przymocowaniu ptytek (za pomocg zaciskéw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dtugos¢ co
najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ ciecie w odlegtosci co najmniej
3 mm od brzegu pasa, a nastepnie usung¢ nadmiar przez obrobke mechaniczna.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg rysy
lub pekniecia w spoinie albo materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgceh zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesnieé.
W spoinach nie obrabianych nieréwnos$c lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych
elementow.



SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczgce
badania okresla sie wg PN-75/M-69703. Wymaga sie zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg
PN-85/M-69775.

Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przes$wietlen lub badan ultradzwiekowych
wg PN-89/M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane:
jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001. Na konstrukciji obok kazdej
spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan
ultradZzwigkowych, a na okres przeswietlenia spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny
z podziatem spoin dtugich.

Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dlugosci. Na podstawie radiogramow
wykonanych wg PN-72/M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-75/M-69703 i wykrytych
przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy okres$li¢ klase spoiny zgodnie z PN-87/M-69772 i
PN-85/M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.

Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci ztgcza R1, a normalnej jakosci
klasie R2 wg PN-87/M-69772. Zlgcza za pomocg spoin czotowych powinny by¢ zbadane na zginanie
wg PN-88/M-69720. Ztgcza te nalezy réwniez zbada¢ na udarnos¢ samej spoiny, strefy przejecia i strefy
ciepta materiatu wg PN-88/M-69773.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajgce wymaganiom nalezy usungé
w sposéb nie powodujgcy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtdrnie
wykonane spoiny w miejscu usunigtych nalezy poddaé ponownemu badaniu w peinym zakresie fgcznie
z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementow do spawania

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie ciecia
wg PN-76/M-69774 nie byty wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materiatu rodzimego
nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Przygotowanie brzegéw do spawania nalezy przeprowadzi¢ wg normy PN-75/M-69014.

Powierzchnie przylegajgce

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspodtczynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2.5um.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg mozliwosci
transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwieksza czes$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza
spoiny fgczace pasy ze srodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona markag
spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i udostepni¢ je do kontrolilnzyniera.
Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych
wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Inzyniera. Badania radiograficzne i ultradZzwiekowe
wykonywaé¢ mogg jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng MT podczas przewodu
kwalifikujgcego Wytwérnie. Inzynier uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i ztgczy
spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajgce jako$¢ robét spawalniczych
prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050 pkt.3.2.8. i pkt.3.2.9.

Wytwdrca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotow
i przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.2.2.2. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wieksze od dopuszczalnych muszg
by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8.
i 2.8. normy PN-89/S-10050 ma byé¢ przygotowany przez Wytwodrce. Projekt opisujacy zakres robot
i sposoby technologiczne prostowania muszg zosta¢ zatwierdzone przez Inzyniera. Operacja usuwania
odksztalcen spawalniczych odbywaé sie powinna w obecnosci przedstawiciela Inzyniera
z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050. Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie
w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje
i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. Probny montaz stalowej konstrukcji mostowe;j.

Nalezy dgzy¢, aby wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa byta prébnie zmontowana

przez Wytworce tej konstrukcji. Probny montaz wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji mostowej
nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt 2.4.4.5.

8
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Do probnego montazu mozna przystgpi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej

konstrukcji mostowej przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobéw

przeprowadzenia prébnego montazu i stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w Wytwoérni montazu probnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie

i ekonomicznie (np. w przypadku duzych przeset spawanych na miejscu budowy) Inzynier moze dopusci¢

wykonanie montazu prébnego polegajgcego na sprawdzeniu przez przytozenie wymiaréow przylegajacych

do siebie zespotéw spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie

wykonawcze.

Jesli wykonanie petnego montazu prébnego w Wytwérni nie jest przewidziane, Wykonawca montazu moze

oczekiwac od Inzyniera pokrycia kosztéw usuwania deformacji konstrukcji powstajgcych w czasie scalania.

Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi +10% projektowanego, pod warunkiem, ze

linia wygiecia wstepnego na ptynny przebieg (odchytka réznic rzednych w sgsiednich punktach nie powinna

przekracza¢ 10% tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposéb trwaty i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczeh

i schemat ten zatgczy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu.

O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym

zawiadamiac Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie. Na zakonczenie prébnego

montazu nalezy spisa¢ protokét z jego przeprowadzenia, podajgc w nim wszelkie istotne dla konstrukcji

dane, a w szczegolnosci:

- stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacjg Projektowg, wraz ze szczegdtowym
oméwieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych

- linie podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretyczne;

- znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukgji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie w
zmontowanej konstrukciji

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka.

Elementy konstrukcji muszg byé przed zabezpieczone przed wysytkg Wykonanie czynnosci zwigzanych
Z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni inanoszenia powtok ochronnych powinno byé
przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.2.2.5. Odbior konstrukcji u Wytwaércy.

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji
zgodnie z PN-89/S-10050 pkt 2.8. Odbidr polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu
wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej,
ktérej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa montujgcego
konstrukcje.

Wytwdrca powinien przedstawi¢ komisji:

1) Dokumentacje Projektowsg i rysunki warsztatowe,

2) Dziennik Wytwarzania,

3) atesty uzytych materiatéw,

4) sSwiadectwa kontroli laboratoryjnej,

5) protokoty odbioréw czesciowych,

6) protokdt z prébnego montazu, a jesli prébny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,

7) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania,

8) Wykonawca konstrukcji stalowej jest zobowigzany do dostarczenia Inzynierowi kompletu
uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajgcej wszystkie zmiany wynikte w czasie
wytwarzania konstrukcji stalowe;.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy.

5.3.1. Skladowanie konstrukcji na placu budowy.

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu skladowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytworcy, by maégt dokonac¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ewentualne uszkodzenia
powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii
montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio
kontaktowa¢ sie z gruntem lub wodg idlatego nalezy jg uktada¢ na podktadach drewnianych lub
betonowych (np. na podkfadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

1) jej statecznosc¢ i nieodksztatcalnosé
2) dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych
3) dobrg widocznos¢ oznakowania elementéw sktadowych
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4) zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wéd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.
W miare mozliwosci nalezy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji pionowej (takiej
jak w konstrukcjach) podparte na weziach.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdbw muszg byé
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie
na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana
zatoga).

Wyznaczenie osi podtuznej mostu i tozysk

Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposob trwaty o mostu, osie dzwigaréw gtéwnych i osie tozysk.
Osie fozysk nalezy wyznacza¢ dla temperatury to = 10°C w odlegtosciach od osi srodka tozysk statych
odpowiadajgcych dokfadnie rozpietosciom teoretycznym przeset wg Dokumentacji Projektowej i rysunkow
warsztatowych.

Wszelkie uszkodzenia elementdéw powstate w czasie transportu wewnetrznego muszg by¢ ocenione przez
Inzyniera i w razie koniecznosci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robot
montazowych.

5.3.3. Wykonanie potgczen tymczasowych

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania zawierajgcego plan
spawania. Spawane styki montazowe mogg by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych
w projekcie technologii spawania, a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz
ostonieciu od wiatréw.

5.3.4. Wykonanie potaczen stalych na miejscu budowy

5.3.4.1. Polaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy sg przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Jesli
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wigczajgc w to spoiny sczepne)
musi by¢ to zaakceptowane przez Inzyniera. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej
uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze
zazgda¢ wykonania obliczen sprawdzajgcych skutki przyspawania uchwytéw montazowych. Spawanie
nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt 2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie
prowadzi¢ mozna w temperaturach powyzej 5°C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez
wykonujgcego jg spawacza jego markg. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci
i odbiorowi. Kohcowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin
po ich wykonaniu. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych
wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Inzyniera osobiscie. Koszty badah radiograficznych
i ultradzwiekowych ponosi Wykonawca, a wykonywaé je mogg jedynie laboratoria zaakceptowane przez
Inzyniera. Badania, potwierdzajgce jakos¢ robét spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050
pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9.

Wytwdrca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramow i protokotow
i przekazac jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

5.3.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytwérni, gdzie
wykonuje sie wszystkie warstwy powitoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem ostatniej warstwy
nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powtoke antykorozyjng nalezy dokonczy¢ zgodnie z ST .
Zaleca sie, aby na pierwszym dzwigarze od strony goérnej wody, od strony wewnetrznej umiesci¢ po
zakonczeniu malowania schematyczny rysunek konstrukcji z zaznaczonymi warstwami zabezpieczenia
antykorozyjnego dla poszczegodlnych elementéw gtéwnych. Oznaczenie, o ktdrym mowa powinno zostaé
naniesione jaskrawym kolorem farby, w miejscu nie zalewanym przez wode inie narazonym na
zniszczenie z innego powodu. Oznaczenie to, nanoszone powinno by¢ niezaleznie od wpisu 0 malowaniu
whniesionego do ksiegi mostowe;.

5.3.6. Rusztowania montazowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajgce z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inzyniera projekt rusztowan nie moze byé bez jego
zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadaé wymaganiom
BN-70/9080-02.
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W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza sie nastepujgce odchyiki:

- w rozstawie szeregow pali lub jarzm +5% rozstawu

- w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej £5% wysokosci jarzm, lecz nie wiecej niz 5 cm
- W rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +5cm.

5.3.7. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie
Srodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakazac¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie
naruszytoby postanowienia tych przepiséw.

6. Kontrola jakosci robot
6.1. Ogélne zasady kontroli jakosci robét
Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogélne” pkt 6.

6.2. Obowigzki Wykonawcy
Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robot, niezaleznie od
dziatah kontrolnych Inzyniera.

6.3. Sprawdzenie jakosci materiatéw

6.3.1. Badania kontrolne stali.

Nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto nalezy sprawdzic,
czy uzyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki sg zgodne z Dokumentacjg Projektowag
co do gatunku i odpowiadajg wtasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej
Specyfikaciji.

6.3.2. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestéw producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie srub i nakretek.
Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co
najmniej:

- date wystawienia zaswiadczenia,

- nazwe i adres Wytworni,

- 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

- wyniki badan,

- podpis i piecze¢ Wytworni.

6.3.3. Badanie materiatéw spawalniczych (spoiwa)

Badanie materiatdw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez
Wytwérce tych materiatow. Atesty muszg potwierdzaé zgodnos¢ danego materiatu z normami
przedmiotowymi okreslonymi w punkcie 2.4 niniejszej Specyfikacji oraz zgodnos¢ okresu gwarancji dla
danego wyrobu. Jezeli materiaty spoiwa nie majg atestéow lub jezeli okres gwarancji podany w atestach
zostat przekroczony, to nalezy w Wytwérni dokonac¢ przy uzyciu tych materiatéw badania spoiwa i ztgcz
spawanych wg PN-89/S-10050.

6.4. Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementéw, a wiec dlugosé, wysokosc,
rozstaw elementdéw, przekroje blach, ksztattownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw tgcznikow.
Doktadnos¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Dokumentacjg
Projektowg i rysunkami warsztatowymi.

6.5. Sprawdzenie ksztattu konstrukcji

Sprawdzenie ksztaltu konstrukcji obejmuje sprawdzenie prostoliniowosci elementéw ewentualnych
wybrzuszenh srodnikow dzwigardw z ich ptaszczyzny, i odchylenia ptaszczyzny elementu od ptaszczyzn
przyjetych w Dokumentacji Projektowej (ptaszczyzny pionowe, poziome lub pochyte).

6.6. Badanie spoiwa i zlgczy spawanych

Nalezy wykonac¢ nastepujgce badania:

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

b) wlasnosci mechaniczne spoiwa (Rm, Re, As, Z),

c) probe statyczng rozciggania doczotowych ztgczy spawanych (Rm),

d) prdébe zginania doczotowych ztgczy,

e) probe udarnosci ztgczy na prébkach z karbem w ksztatcie litery V w temp. -20 °C,
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f) plastycznos$¢ ztaczy spawanych,

g) rozkitad twardosci w zigczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikéw
badan wg PN-89/S-10050. Ponadto wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniom i ocenie zasad
podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej Specyfikacji.

6.7. Badanie tacznikow stuzacych do zespolenia ptyty pomostu z konstrukcja stalowa
Badanie nalezy przeprowadzi¢ wg zasad omoéwionych w punkcie 5.3.5.1 niniejszej Specyfikaciji.

6.8. Ocena wynikéw badan

Konstrukcja wykonana w Wytwérni jak i po zmontowaniu na budowie moze by¢é uznana za wykonang
zgodnie z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikacji, jezeli wszystkie badania dadzg wynik pozytywny.
W przypadku, gdy cho¢ jedno badanie dato wynik negatywny, konstrukcja lub element wykonane
niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powinna by¢ doprowadzona przez Wykonawce do stanu
zgodnosci z normami i ST oraz przedstawiona do ponownego zbadania. Wyniki badan przeprowadzonych
w Wytwérni i po zmontowaniu konstrukcji winny by¢é wpisywane na biezgco do Dziennika Budowy lub
ujmowane w formie protokotéw.

7. Obmiar robét.

7.1. Ogolne zasady obmiaru robét.

Ogodlne zasady obmiaru robét podano w czesci ST M.00.00.00.. ,Wymagania Ogdélne”
pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa.

Jednostkg obmiarows jest 1 tona (Mg) stali elementow ustroju niosacego. Do ptatnosci przyjmuje sie tonaz

zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, zwiekszony lub zmniejszony o ilosci wynikajgce z zaaprobowanych

zmian. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca mogg zgdaé koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku
watpliwosci. Zgdanie Wykonawcy musi byé na pismie.

- Ciezar wtasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedtug Polskich Norm. Naddatki wynikajgce z zastosowania
przez Wykonawce elementéw zamiennych | wigkszych od potrzebnych wymiaréw nie sg zaliczane do
tonazu

- Ciezar tgcznikéw do wspdtpracy z betonem wlicza sie do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego ciezaru
i wymiarow

- Nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych

- Ciezar spoin wlicza sie do tonazu wg ich nominalnych wymiaréw, nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia
sie. Nie potrgca sie z tonazu otwordw i wcie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m2.

8. Odbior robot.

8.1. Ogodlne zasady odbioru robét.

Ogodlne zasady odbioru robét podano w czesci ST M.00.00.00. ,Wymagania ogdine”
pkt. 8.

8.2. Odbiory czesciowe.

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzgdza Inzynier po zapoznaniu sie¢ z programem wytwarzania
konstrukcji (pkt. 5.1.2.) i programem montazu (pkt. 5.1.3.). Harmonogramy stanowig integralng czes¢
akceptacji odbioréw czesciowych. Sposéb i zakres odbiorow czesciowych opisane sg w pkt. 5 niniejsze;j
Specyfikaciji.

8.3. Odbidr koncowy.

Konhicowy odbiér stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu budowy obiektu po
przeprowadzeniu prébnych obcigzen ruchomych pociggiem prébnym.

Obiekt mostowy musi by¢ odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych. PN-89/S-10050.
Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ uaktualniong Dokumentacje Projektowg
zawierajgcg wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacje powykonawczg obiektu
mostowego.

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalajg na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzié¢
protokét odbioru kohcowego zawierajgcy ustalenia:

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

- Zamawiajgcego

- jednostki naukowo-badawczej orzekajgcej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu mostowego

3) oswiadczenie jednostki przejmujgcej most w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej
dokumentaciji budowy w skiad ktérej wchodza:

- Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami

- Dziennik Wytwarzania w Wytworni

- Dziennik Budowy

- atesty materiatéw uzytych w Wytwérni i podczas montazu

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach

- protokoty odbioréw czesciowych

- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu

4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowg i wymaganiami Specyfikacji

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, nie majgcych
wplywu na nosnos¢, walory uzytkowe i trwatosé obiektu (mogg mieé wptyw na naleznosc¢ za
wykonane roboty)

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji

7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokétu.

9. Podstawa ptatnosci

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogdlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w czesci ST M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne”
pkt. 9.

9.2. Cenajednostki obmiarowej
Zaaprobowany tonaz wykonanej konstrukcji wedtug obmiaru jest ptatny na podstawie ceny jednostkowej,
ktéra uwzglednia odpowiednio:

w zakresie wytwarzania konstrukciji:

- dostarczenie wszystkich elementéw produkcji,

- przygotowanie i dostarczenie rysunkéw warsztatowych,

- badanie blach i ptyt stalowych oraz wykonanie polecen Inzyniera z tym zwigzanych,

- czyszczenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrobke maszynowg, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
skrecanie na sruby, montaz, nagrzewanie,

- zapewnienie Srub, nakretek i podktadek (niezbednych do wykonania montazu na budowie) razem ze
Srubami zapasowymi oraz bolcami montazowymi, tgcznikami do tgczenia konstrukcji stalowe;j
z betonem, obrdbkg termiczna,

- kontrole kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badan robé6t spawalniczych wraz z zastosowaniem
metod nieniszczgcych,

- oznakowanie elementow konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

w zakresie montazu konstrukcji na budowie:

- wykonanie i rozbiorke konstrukcji rusztowaniowej i stezern montazowych,

- montaz wstepny z regulacjg geometrii,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,

- stafe potgczenie elementéw konstrukcji przez spawanie z nagrzewaniem

- badanie potgczen, w tym badania nieniszczace,

- transport materiatéw,

- zapewnienie bezpieczenstwa osob, Ktére moga sie znalez¢ w obszarze prac montazowych.

10. Przepisy zwigzane

Id-1 (D-1) Zarzadzenie Zarzgdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Nr14 z
dnia 18 maja 2005r w sprawie wprowadzenia ,Warunkéw technicznych
utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych”

Id-2 (D-2) Zarzadzenie Zarzgdu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Nr29
z dnia 05 pazdziernika 2005r w sprawie wprowadzenia ,Warunkéw technicznych
dla kolejowych obiektéw inzynieryjnych”

Id-16 ( D83) Zarzgdzenie Zarzadu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Nr31
z dnia 05 pazdziernika 2005r w sprawie wprowadzenia ,Instrukcji o utrzymaniu
kolejowych obiektéw inzynieryjnych”

13



SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

PN-89/S-10050
PN-77/B-06200
PN-85/S-10030
PN-82/S-10052
PN-87/M-04251
PN-77/M-82002
PN-77/M-82003

PN-78/M-82005
PN-78/M-82006
PN-86/H-84018

PN-84/M-82054/01
PN-82/M-82054/02

PN-75/H-69014
PN-83/H-92120

PN-83/H-92203
PN-84/H-93000

PN-85/H-93001

Obiekty. Mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.
Obiekty mostowe. Obcigzenia.
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.
Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosé.
Podktadki. Wymagania i badania.
Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiaréw oraz ksztattu

i pofozenia.
Podkfadki okragte zgrubne.
Podktadki okragte dokfadne.
Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

Przygotowanie brzegéw do spawania.
Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowej zwykiej
jakosci i niskostopowe;.

Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.
Stal weglowa i niskostopowa. Walcoéwka, prety
i ksztattowniki walcowane na gorgco.

Walcowka i prety walcowane na gorgco ze stali weglowe;j

wyzszej jakosci i stopowej konstrukcyjne;j.

PN-84/H-69430
PN-91/M-69433

PN-88/M-69433

PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-70/K-02056
PN-69/K-02057
PN-86/H-84018
PN-87/M-69772

Stal walcowana. Katowniki rownoramienne.
Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania
i napawania.
Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania
niskoweglowych i niskostopowych o podwyzszonej
Wytrzymatosci.
Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
Topniki do spawania zuzlowego.
Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.
Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.
Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie
radiogramow.

stali
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