| M.14.01.02. | Konstrukcja stalowa ustroju nosnego

M.14.01.02
KONSTRUKCJA STALOWA USTROJU NIOSACEGO

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegdlowej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania
i odbioru rob6t zwigzanych z wykonaniem stalowego ustroju nosnego

1.2. Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza wykonania konstrukcji stalowej ustroju nosnego
i obejmuja:
- wytworzenie wysylkowych elementéow stalowej konstrukcji ustroju nosnego wykonanej z ksztattownikow
stalowych dwuteownikéw wraz z tacznikami zespalajgcymi, Oraz poprzecznicami z ,
- transport elementéw wysytkowych od wytworcy do miejsca wbudowania (z zatadunkiem i roztadunkiem),
- wykonanie podparcia konstrukcji w stanie montazowym wg projektu technologicznego montazu,
- montaz konstrukcji na tozyskach.

1.1. Okreslenia podstawowe.

Okres$lenia podane w niniejszej SST s3g zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami oraz
z okresleniami podanymi w SST-DM.00.00.00. ,,Wymagania ogolne”.

1.2. Ogoélne wymagania dotyczace robot.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatdw i wykonywanych robot oraz
za ich zgodno$¢ z dokumentacja projektowa, Specyfikacjg Techniczng, oraz zaleceniami hadzoru.

2. MATERIALY
2.1. Akceptowanie uzytych materialow

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawcow
materiatdéw nie oznacza akceptacji materialow. Wytworca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej
jakosci wszystkich partii materiatow.

Do budowy mostéw stosowa¢ mozna wylacznie materialy, ktorych dostawcy posiadaja dopuszczenie
do obrotu wg ustawy ,,Prawo budowlane” oraz Aprobaty Techniczne IBDiM.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej

Do wytwarzania stalowych konstrukcji mostowych nalezy uzywac stal zgodnie z PN-82/S-10052. Stal
do konstrukcji zaleca si¢, aby zostata wyprodukowana przez hute posiadajgca wdrozony system kontroli jakos$ci
ISO.

2.2.2. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej musza

spelnia¢ wymagania okre$lone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203,

- dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-81 /H-92121,

- dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127,

- dla walcowki, pretow i ksztattownikoéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

- dla katownikow réwnoramiennych wg PN-81 /H-93401,

- dla kgtownikoOw nieréwnoramiennych wg PN-8 I/H 93402,

- dla ceownikow PN-86/H-93403,

- dla teownikéw wg PN-55/H-93406,
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- dla dwuteownikow wg PN-86/H-93407,
- dla linPN-68/M-80201,
- dla stali i staliwa do wyrobu tozysk wg PN-82/S-10052,

2.2.2. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej musza

spelnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203,

- dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-81 /H-92121,

- dla blach zeberkowych wg PN-73/H-92127,

- dla walcowki, pretow i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001,

- dla katownikoéw rownoramiennych wg PN-81 /H-93401,

- dla katownikow nieréwnoramiennych wg PN-8 I/H 93402,

- dla ceownikow PN-86/H-93403,

- dla teownikow wg PN-55/H-93406,

- dla dwuteownikow wg PN-86/H-93407,

- dlalinPN-68/M-80201,

- dla stali i staliwa do wyrobu tozysk wg PN-82/S-10052.

2.3. Laczniki i materialy spawalnicze

Zamoéwienia na taczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej
u zakceptowanych przez Inspektora wytworcow tych materiatdéw. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych
w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza byé przedstawione wraz z
dostawa kazdej partii tacznikow 1 materiatdéw spawalniczych. Badania, ktore warunkuja wystawienie atestow
Wytworca tacznikow lub materiatdéw spawalniczych przeprowadza na wlasny koszt. Materiaty pochodzace z
zapasow Wytworcy konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez Inspektora na koszt wlasny
Wytworcy konstrukcji. Spetnione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych:

o dla $rub pasowanych PN-61/M-82331, PN-66/M-82341, PN-66/M-9\82342 i PN-81/H-84023,

o dla nakretek do $rub PN-86/M-82144,

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

e dla podktadek pod $ruby PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005, PN-78/M-82006, PN-77/M-
82008, PN-79/M-82009 i PN-79/M-82018,

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

o dlaelektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433,

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

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

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

Wytworca powinien przestrzega¢ okresow wazno$ci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.
Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony
przed korozja i w sposob umozliwiajacy segregacje na poszczeg6lne asortymenty. Materiaty spawalnicze nalezy
przechowywa¢ ponad podloga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. taczniki i
materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okre$lonej stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢
oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie montazu (pkt.
5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprzetu. Inspektor jest
uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ci$nieniowe posiadaja wazne $wiadectwa
wydane przez Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na zadanie Inspektora jest zobowigzany do probnego
uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac si¢ w obecnosci
przedstawiciela Inspektora.

4. TRANSPORT
4.1. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u wytworcy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac si¢
tak, aby powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i
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zanieczyszczen mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w
stanie suchym i sktadowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczanie jest dtugotrwate
sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. 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 wyrobow nalezy przenie$¢ oznaczenia na czgsci pozbawione oznaczen.

4.2. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogly
by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych napregzen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane
jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwosé ich
uszkodzenia szczegblnie chronione muszg by¢ elementy stykoéw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwo§¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio
usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy
blachy stanowiace potaczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania
przy pomocy $rub montazowych. Elementy drobno wymiarowe takie jak $ruby, podktadki, nakretki czy drobne
blachy powinny by¢ przewozone w zamknigtych pojemnikach. DZwigary powinny by¢ transportowane w
pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji.
W pewnych przypadkach mogg by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone
przed utrata stateczno$ci iinnymi uszkodzeniami. Inspektor w razie potrzeby moze zada¢ wykonania
odpowiednich obliczen. Sposdéb mocowania elementdow musi wykluczy¢ mozliwos¢é przemieszczenia,
przewrdcenia lub zsunigcia si¢ ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny by¢ zaladowane w ten
sposob, aby nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-69/K-02057 i PN-70/K-
02056.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiardw skrajni lub
dopuszczalnych cigzarow pojazdow nalezy uzyskaé zgode zarzadcow drog, przez ktorych tereny przechodzi
trasa przejazdu. Konwoj przewozacy cze$ci ponadwymiarowej konstrukcji powinien by¢ oznakowany i
poprzedzony przez oznakowany samochodd pilotujacy.

4.3. Odbiér konstrukeji po roztadunku

Jezeli Zamawiajacy zawart oddzielnie umowy na:
- wytworzenie konstrukcji,
- montaz konstrukcji na miejscu budowy,
z réznymi podmiotami gospodarczymi, wowczas Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru konstrukcji po
roztadunku i naprawieniu uszkodzen powstatych w transporcie. Odbioér powinien by¢ dokonany w obecnosci
przedstawiciela Inspektora i powinien by¢ przez Inspektora zaakceptowany. Wytwdrca konstrukcji powinien
dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktore
beda uzyte na miejscu budowy np. komplet §rub. Z dostawy wylaczone sg farby i materialy spawalnicze,
ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujace
zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy technologiczne oraz wyniki badan odbioréw zgodnie z
pkt. 5.2.2.7.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po rozladunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i
odpowiadaja zatozonej w dokumentacji projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekraczac¢
odchylek podanych w pkt. 2.4.2.8. i1 2.8. PN-89/S-10050.

Jesli usuwanie odchylek i uszkodzen Inspektor uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inspektorowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor moze zastrzec,
jakich prac nie mozna wykonywaé bez obecnosci przedstawiciela Inspektora. Koszt prac ponosi Wytworca
konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystapic tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych.
Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inspektora. Jesli po
prostowaniu (usuwaniu odchylek) wystepuja pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czg$¢) zostaje
zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Warunki ogélne
5.1.1.Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukeji mostowych i Wykonawcy montazu

Wytworca konstrukcji powinien razem z oferta przetargowa dostarczy¢ Inspektorowi kopig certyfikatu
poswiadczajacego posiadanie wdrozonego systemu kontroli jakosci ISO, a kazdy wyrob (wytop) musi posiadaé



| M.14.01.02. | Konstrukcja stalowa ustroju nosnego | |

atest co najmniej 3.1.B ze sprawdzeniem na rozwarstwienie w klasie K6. Wytworca nie moze przenies¢
wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytworni bez zgody Inspektora. Zatwierdzeni przez
Inspektora podwykonawcy Wytworcy musza rowniez spetnia¢ wszystkie wymogi takie jak sg postawione dla
Wytworcey.

Rozpoczecie robot moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu robot.
Program sporzadzany jest przez Wytworce. Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegétowym
zapoznaniu si¢ z projektem technicznym i Specyfikacjami oraz:

- harmonogram realizacji,
- informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,
- informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji,
- informacje o dostawcach materialow,
- informacje o podwykonawcach,
- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,
- projekt technologii spawania,
- sposéb przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,
- inne informacje zadane przez Inspektora,
- ewentualne zgloszenie potrzeby uscislen lub zmian w dokumentacji projektowej. Program robot musi
uwzglednia¢ spelnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Ogoélnej , a takze w Specyfikacji
Szczegotowej, jezeli taka jest czgScig umowy.
Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca na wilasne potrzeby i na wlasny koszt.

5.1.3. Program montazu

Rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu montazu.
Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Program powinien zawiera¢ protokét odbioru konstrukeji
od Wytworcy oraz:

- harmonogram terminowy realizacji i informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

- informacje¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji,

- projekt montazu,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych punktach niz
przewiduje to projekt techniczny,

- informacje o podwykonawcach,

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

- projekt technologii spawania (jesli wystepuje),

- sposdob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktore moga znalez¢ si¢ w obszarze prac
montazowych,

- inne informacje zadane przez Inspektora.

5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii
Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w dokumentacji projektowej,
lub zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé¢ akceptacje Inspektora.

5.1.5. kontrola wykonywanych robot

Inspektor jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i
odbiorow czesciowych, na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inspektor

podejmuje decyzje o kontynuowaniu robot.

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy

Decyzje Inspektora sg przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:
- wytwarzania konstrukcji (w Wytworni),
- budowy (w trakcie montazu),

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwérni
5.2.1. Obrobka elementow

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali konstrukcyjne;j

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardéw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby, w ktorych odchyiki
wymiardéw i ksztattow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050, pkt. 2.4.2.
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5.2.1.2. Cigcie elementow i obrabianie brzegow

Cigcie elementdow 1 obrabianie brzegow nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami projektu
technicznego, ale tak by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050, pkt. 2.4.1.1. Dla wszystkich gatunkow
stali stosowaé cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pdtautomatyczne a dla elementéw pomocniczych i
drugorzednych réwniez r¢czne. Brzegi po cigeiu powinny by¢ oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cieciu
nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwna¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z
powierzchnig cigcia elementow sasiednich. Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcinaé co najmniej 20 mm z
kazdego brzegu. Ostre brzegi, ktére podlega¢ begda zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cieciu nalezy
wyréwnywacé i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wickszym. Przy cigciu tlenowym mozna
pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach
spawania oraz te, ktore osiggnety klase jako$ci nie gorszg niz 3-2-2-4. wg PN-76/M-69774. Po cigciu tlenowym
powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z zuzla, gratu, naciekow i rozpryskow
materiatu.

Doktadnosé cigcia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1-5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1.5 +2

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

5.2.1.3. Prostowanie i gigcie elementow

Wytwérca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora wykonaé probne uzycie sprzetu
przeznaczonego do prostowania i giecia elementow. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli pomierzone po
probnym uzyciu odchytki nie przekroczg wartosci podanych w PN-89/S-10050.

2.4.2. Wystapienie peknig¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw

Podczas gi¢cia nalezy przestrzegaé zalecen PN-89/S-10050, pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow
i sztaltownikow dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzatki ugiecia f
nie wigksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

W tabl. 1 podaje si¢ wyciag z w/w tabeli dla blach i ptaskownikow.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowaé uderzen, a stosowac nalezy sily statyczne.
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w tab.
1. prostowanie i gigcie elementéw stalowych nalezy wykona¢ na gorgco po podgrzaniu do temperatury kucia
izakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materialu powinien by¢ 1,5 do 2 razy
wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcany. Ksztaltowniki nalezy nagrzewa¢ réwnomiernie na catym
przekroju.

Chlodzenie elementéow powinno odbywac si¢ powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C,
bez uzycia wody. Wskutek prostowania lub gigecia w elementach nie moga wystapic¢ peknigcia lub rysy. Sposob
ich ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru. W elementach ze stali o
podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

wymi a[rr:r?]T nalny Dopuszczalne odchytki wymiaru (+),[mm]
ponad do przytaczeniowego swobodnego
500 1000 0.5 15
1000 2000 1.0 25
4.0 4000 1.5
4000 8000 25 6.0
8000 16000 4.0 10.0
16000 32000 6.0 15.0
32000 1/1000 wymiaru lecz nie
100 wigcej niz 50
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5.2.1.4. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadnos$¢ nie zostata podana w dokumentacji
technicznej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl.2, przy czym rozréznia sig:
- wymiary przylaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukeji,

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

5.2.1.5. Dopuszczalne odchylki od linii prostej

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pretéw Sciskanych, pasow Sciskanych) od podpory do
podpory lub od wezta do wezta stgzen wynoszg 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm. Dla elementow
rozcigganych odchytki moga by¢ dwukrotnie wigksze.
5.2.1.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju.

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunigciem odpowiadajacych sobie
punktow przekroju) wynoszg 1/1000 dhugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.
5.2.1.7. Dopuszczalne odchyltki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementow konstrukcyjnych (poza
stykami) podano w tablicy 3.

Tablica 3. Dopuszczalne odchyltki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego

L.p. | Rodzaje odchytek Szkic B(t))pfuszczalne wielkos¢
1 Odchylky1 g}own.}’/ch wg tablicy 2
wymiaréw przekrojow
2 Nieprostopadtosé¢ 0,01 wymiaru lecz nie
potek lub scianek wigcej niz 5 mm
Przesuni¢cie lub b 0,005 h lecz nie wiecej
wygiecie §rodnika niz grubos¢ srodnika
A
Przesunigcie  innych
4 czesel poza | 0,01 b lecz nie wigcej niz 5 mm
$rodnikiem
5 Wybrzuszenie blach 0,005 wymiaru

5.2.1.8. Dopuszczalne odchylki ksztattu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z taka dokladnoscig, aby wzajemne przesunigcia stykajacych sie
elementow nie przekraczaly 1 mm. Zaleca si¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas
pasowania stykajacych sie elementow (dotyczy szczegélnie stykow montazowych). Dhugos¢ niezespawana
winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku montazowego dla spoin tgczacych srodnik dzwigara glownego
z pasem dolnym i pasem gérnym lub z blachg poktadu, oraz 300 mm dla potgczen zeber jezdni i Zeber $rodnika.
Spoiny te powinny by¢ nastgpnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu polaczen $rodnika i
pasow stykajacych si¢ elementow. Szczegotowe rozwigzania nalezy poda¢ w technologii spawania.

5.2.1.9.Dopuszczanie zatamanie przy spoinie czotowej
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Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wigksze niz 2 mm strzatki odchylenia
po przytozeniu linialu o dlugosei 1 m.

5.2.1.10.Dopuszczalne odchylki konstrukcji uzebrowanych

Dopuszczalne odchytki podano powyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchytek swobodnych
przekroju. Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary odchytek
W ptytach uzebrowanych mozna przeprowadza¢ wyrywkowo wg wskazan inspektora nadzoru, przy czym nalezy
mierzy¢ co najmniej 10 % elementdw plyty (blachy, zebra, poprzecznice) w strefach $ciskanych i 5 % w strefach
rozciaganych. Jezeli mierzone odchylki przekrocza wymagania mniejszej normy o wiecej niz 10 %, liczba
mierzonych elementow powinna zostaé zwickszona wg zalecen Inspektora. Jezeli w zwigkszonej liczbie
mierzonych elementéw odchylki przekraczajg 10 % tej liczby, nalezy je usunaé wg wskazowek w nastepnych
punktach niniejszych SST.

5.2.1.11. Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inspektora wraz
Z Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udzialem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy
przekroczone odchytki wplywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inspektor podejmuje decyzje o
ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu. Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakoSciowe)
stanowi jednocze$nie podstawg do obnizenia umowionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od
usuniecia wad. Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora stanowia
cze$¢ dokumentacji odbioru mostu.

5.2.1.12. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inspektor przeprowadza odbidr elementow w zakresie
usunigcia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i1 brzegow stykowanych z
zachowaniem wymagan PN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.

5.2.2. Sktadanie konstrukcji
5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora
projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. Osoby kierujace
spawaniem ispawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzaé¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien
zaleca si¢ sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zlaczy elektrodami
stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegélnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina
powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci
10 - 15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odlegtosciach co Im. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W
dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstgpstwa od dokumentacji technicznej i
technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony
na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inspektora. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest
bezposredni kierownik robot. Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej
wytrzymatosci powinna by¢ wyzsza niz 0°C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5°C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk
roboczych i zlaczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza
wigksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej niz 5 m/s, temperatury powietrza nizsze niz podane
wyzej) nalezy opracowaé i uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakoS$ci.
Powierzchnie taczonych elementéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, tluszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywaé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierownosci. Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia
(np. przez zastosowanie odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkos¢
podtopienia lub wklesnigcia grani w podpionie przyjmowaé wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla
zlaczy specjalnej jakosci i W2 dla ztaczy normalnej jakosci. Obrobke spoin mozna wykonac re¢cznie szlifierka
lub frezarka albo stosowac inng obrobke mechaniczna pod warunkiem, Zze miejscowe zmniejszenie grubosci
przekroju elementu nie przekroczy 3 % tej grubosci. Przygotowanie elementow do wykonania spoin
(przygotowanie brzegdéw, rowkow 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
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mozna uzywac¢ wylacznie materiatow 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 wypehiajace. Opakowanie, przechowywanie i
transport elektrod, drutow do spawania i topnikow powinny by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i
zaleceniami producentéw. Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow.
Wystapienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitdw tj. biatych krysztatéw §wiadczy o dlugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami
otuliny. Wykwity te dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod przestarzatych jest bezcelowe, a uzycie
ich zabronione. Do ztobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-weglowe miedziowane
w gatunku ESW 252 lub inne zgodnie z normg PN-67/E-69000. Do zlobienia lukowego — stosowac elektrody
stalowe otulone EC1. Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zlgczy spawanych zgodnie z
technologia spawania i Dokumentacja konstrukcyjng. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie
okres$lonych parametrow spawania, przy czym wahania natgzenia i napi¢cia pradu podczas spawania nie mogg
przekracza¢ 10 %. Czolowe spoiny pasow nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego
plytek wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ t3 sama grubos¢ i ksztalt co spawane pasy. Po
przymocowaniu ptytek (za pomocg zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dtugo$¢ co najmnie;j
25 mm. Przy usuwaniu plytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie w odlegtosci co najmniej 3 mm od
brzegu pasa, a nastgpnie usungé nadmiar przez obrobk¢ mechaniczng. Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg rysy lub peknigcia w spoinie lub materiale w
jej sasiedztwie. Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub
zakle$nig¢. W spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekraczaé 15 % grubosci
spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe
nieniszczace badania okresla sie wg PN-75/M-69703. Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwo$ci nie wyzszej
niz W2 wg PN-85/M-69775. Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub
badan ultradzwickowych wg PN-89/M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie
powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001. Na
konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie
przeswietlen lub badan ultradzwickowych, a na okres przeswietlania spoiny nalezy na konstrukcji umiescic
oznaczenie spoiny z podzialem spoin dhugich. Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na calej ich
dtugosci. Na podstawie radiograméw wykonanych wg PN-72/M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-
75/M-69703 i wykrytych przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy okresli¢ klas¢ spoiny zgodnie z PN-
87/M-69772 i PN- 85/M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin. Spoiny czotowe
specjalnej jakosci powinny odpowiadaé klasie wadliwosci ztacza Rl, a normalnej jakosci klasie R2 wg PN-
87/M-69772. Ztacza za pomocg spoin czotowych powinny by¢ zbadane na zginanie wg PN-88/M-69720. Ztacza
te nalezy réwniez zbada¢ na udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia i strefy ciepta materiatu wg PN-88/M-
69773. Spoiny lub ich czgsci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajace wymaganiom nalezy usung¢ w
sposob nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtérnie
wykonane spoiny w miejscu usuni¢tych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie tgcznie z
przeswietleniem.

Tabela 6.15. Zakres stosowania nieniszczacych badan radiograficznych (RT) i ultradzwieckowych (UT) w
ztaczach spawanych w zaleznosci od grubosci taczonych elementow, wg PN-EN 12062:2000

. Metoda badania nieniszczacego w zalezno$ci od grubos$ci elementu
Lp. Rodzaj ztacza
t<8mm 8<t<40mm t>40 mm
1. Doczotowe RT lub (UT) RT lub UT UT lub (RT)
2. Teowe (UT) lub (RT) UT lub (RT) UT lub (RT)
Uwaga: W nawiasie podano metode stosowang w ograniczonym zakresie.

Tabela 6.16. Klasyfikacja poziomdéw jakosci, klas technik badan i pozioméw akceptacji dla badan
radiologicznych ztaczy spawanych, wg PN-EN 1435:2001/A1:2005, A2:2005 (U)

Poziomy jako$ci wg I , Poziomy akceptacji wg
LP- | EN 25817 lub EN 39042 | [Klasy techniki badan PN-EN 12517:2001
1. B B 1
2. o BY 2
3. D A 3
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) Maksymalny obszar pojedynczej ekspozycji powinien odpowiadaé¢ takim samym
wymaganiom, jak wymagania dla klasy A, wg PN-EN 1435:2001.

itd.

Przygotowanie brzegow i powierzchni elementéw do spawania

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie
ciegcia wg PN-76/M-69774 nie byly wicksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glgbokim przetopie materiatu
rodzimego nie wigksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspolezynnik chropowatosci Ra tych
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5. Konstrukcja powinna by¢ podzielona na
zespoly spawalnicze, ktorych wymiary ograniczaja mozliwosci transportu. Nalezy dazy¢, by jak najwigksza
czg$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny laczace pasy ze $rodnikiem. Spawanie nalezy
prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050, pkt. 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja
badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona markg spawacza. Wykonawca
obowigzany jest dokona¢ badanie spoin i udostgpnic je do kontroli Inspektorowi. Badania spoin polegajace na
ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel
Inspektora osobiscie. Badania radiograficzne i ultradzwickowe wykonywa¢ moga jedynie laboratoria
zaakceptowane Inspektora podczas przewodu kwalifikujagcego wytwornie. Inspektor uprawniony jest do
zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i ztaczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania,
potwierdzajace jako$¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050, pkt. 3.2.8. i pkt. 3.2.9.
Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ peilng dokumentacje badan w postaci radiograméw i protokotow i
przekazac ja Inspektorowi 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
zgodnos$ci ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wicksze od dopuszczalnych musza by¢
usunigte. Projekt technologiczny prostowania konstrukeji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8.
normy PN-89/S-10050 ma by¢ przygotowany przez Wytworce. Projekt opisujgcy zakres robot i sposoby
technologiczne prostowania musi zostaé zatwierdzone przez Inspektora. Operacja usuwania odksztatcen
spawalniczych odbywac si¢ powinna w obecnosci przedstawiciela Inspektora z przestrzeganiem zalecen PN-
89/S-10050. Wystapienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu
odksztalcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacj¢ i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. Wykonanie elementow dla montazu wstepnego, transportu i montazu na miejscu budowy

Elementy, ktére nie pozostaja na trwate w moscie moga by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych
jednorazowo miedzy Wytworcg a Inspektorem. Wymagania te nie musza spetnia¢ warunkéw zawartych
wSpecyfikacji Ogolne;.

5.2.2.3. Probny montaz stalowej konstrukcji mostowej

Nalezy dazyé, aby wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa byla prébnie zmontowana przez
Wytworce tej konstrukcji. Prébny montaz wytworzonych elementow stalowej konstrukcji mostowej nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050, pkt 2.4.4.5. i pkt 2.4.4.6. Do probnego montazu mozna
przystapi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji mostowej przez Inspektora oraz
uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobow przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych
technologii. W razie, kiedy wykonanie w wytworni montazu probnego catej konstrukcji nie jest uzasadnione
technicznie 1 ekonomicznie. Inspektor moze dopusci¢ wykonanie montazu probnego polegajacego na
sprawdzeniu przez przytozenie wymiar6w przylegajacych do siebie zespotow spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢
czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze. Jesli wykonanie pelnego montazu probnego w
wytworni nie jest przewidziane, Wykonawca montazu moze oczekiwaé¢ od Inspektora pokrycia kosztow
usuwania deformacji konstrukcji powstajacych w czasie scalania. Dopuszczalna odchytka podniesienia
wykonawczego wynosi £10 % projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygigcia wstgpnego ma plynny
przebieg (odchytka réznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna przekracza¢ 10 % tej wartosci).
Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposob trwaty i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i schemat
ten zataczy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu. O przeprowadzanym probnym montazu nalezy kazdorazowo
pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamia¢ Inspektora oraz Wykonawce montazu docelowego na
budowie.
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Na zakonczenie probnego montazu nalezy spisa¢ protokot z jego przeprowadzenia, podajac w nim
wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegolnosci:

. stwierdzenia o zgodno$ci wykonanej konstrukcji z Dokumentacja, wraz ze szczegélowym omowieniem
odchytek od wymiaréw teoretycznych,

. lini¢ podniesienia wykonawczego i odchylki od linii teoretycznej,

. znaki pomiarowe na sgsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary

wzgledem siebie w zmontowanej konstrukcji.

5.2.25. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytka zabezpieczone. Wykonanie czynnosci zwigzanych
z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powlok ochronnych powinno by¢ przewidziane
w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.2.2.6.0dbior konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inspektor dokonuje odbioru
konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050, pkt 2.8. Odbior polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji
i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji
odbierajace;j, ktorej sktad ustala inspektor, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstva montujgcego
most. Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

- projekt techniczny i rysunki warsztatowe,

- dziennik wytwarzania,

- atesty uzytych materiatow,

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej,

- protokoly odbiorow czesciowych,

- protokdt z proébnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukcji,

- inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy
5.3.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie
go Wytworcy, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukeji i usuna¢ ew. uszkodzenia powstate
w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu
uwzgledniajac kolejnos¢ poszczegoélnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢
z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uklada¢ na podkladkach drewnianych lub betonowych (np. na
podktadach kolejowych). Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

- jej stateczno$¢ i nieodksztatcalnose,

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

- dobra widoczno$¢ oznakowania elementow sktadowych,

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

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji pionowe;j
(takiej jak w konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji niz pionowa lub
przy innym podparciu niz podano w projekcie montazu wymagane sa obliczenia sprawdzajace stateczno$é
i wytrzymatosé.

5.3.2.  Przemieszczanie elementow konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw muszg by¢ podnoszone
przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie na wysoko$¢ 20
cm, brak przeszkod na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zaloga). Wyznaczenie osi
podtuznej mostu i tozysk. Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposob trwaty o$§ mostu, osie dzwigaréw
gtownych i osie tozysk. Osie tozysk nalezy wyznaczaé dla temperatury t = 10°C w odlegtosciach od osi $rodka
lozysk statych odpowiadajacych doktadnie rozpigtosciom teoretycznym przeset wg projektu technicznego i
rysunkow warsztatowych.

Przesunigcia tozysk wzgledem osi podparcia catego mostu nie powinny przekracza¢ 2 mm (wzdhuz osi
mostu). Wszelkie uszkodzenia elementéw powstale w czasie transportu wewnetrznego musza by¢ ocenione
przez Inspektora i w razie koniecznosci element musi by¢ zastapiony nowym na koszt wykonawcy robot.
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5.3.3. Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii
spawania zawierajacego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu
warunkow przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegolnie przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnosci oraz ostonigcia od wiatrow.

5.3.4. Wykonanie potaczen stalych na miejscu budowy
5.3.4.1. Polaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w projekcie technicznym.
Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlaczajac w to spoiny
szczepne) musi by¢ to zaakceptowane przez Inspektora wpisem do dziennika budowy. Spawanie nie
przewidzianych w dokumentacji projektowej uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan
wymaga zgody Inspektora. Inspektor moze zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania
uchwytow 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 st. C. Kazda spoina
konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Koncowe badania
spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin
polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-69703 prowadzi
przedstawiciel Inspektora osobiscie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwickowych ponosi Wykonawca, a
wykonywaé je mogg jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inspektora. Badania, potwierdzajace jako$¢ robodt
spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedlug PN-89/S-10050, pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9.

Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacje badan w postaci radiogramoéw i protokétow
i przekazac ja Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.3.4.2. Wykonanie otworow

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni, wykonywanie otworow i ich
rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu konstrukc;ji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny mie¢ prostopadie do elementu.
Rozwiertaki i wiertla powinny by¢ w miar¢ mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie otworow
dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzadzen
obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym pewnym przymocowaniu go na
whasciwym miejscu. Wszystkie czesci musza by¢ starannie docisnite w czasie wiercenia. Zle wykonane lub
rozmieszczone otwory nie powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez
Inspektora.

5.3.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje si¢ wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem ostatniej (2) warstwy
nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powloke antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie z Ogblng
Specyfikacja Techniczna.

Zaleca si¢, aby na pierwszym dzwigarze od strony goérnej wody, pierwszego przesta (liczac wg
kilometrazu drogi), od strony wewnetrznej umiesci¢ po zakonczeniu malowania schematyczny rysunek
konstrukcji z zaznaczonymi warstwami zabezpieczenia antykorozyjnego dla poszczegdlnych elementow
gtéwnych. Oznaczenie o ktdrym mowa powinno zosta¢ naniesione jaskrawym kolorem farby, w miejscu nie
zalewanym przez wode i nie narazonym na zniszczenie z innego powodu. Oznaczenie to, nanoszone powinno
by¢ niezaleznie od wpisu o malowaniu wniesionego do ksi¢gi mostowe;.

5.3.6. Montaz i rusztowania montazowe

W projekcie zatozono montaz przez nasuwanie konstrukcji stalowej. Wykonaweca jest zobowigzany do
wykonania analizy obliczeniowe] stanow montazowych konstrukcji stalowej. Rowniez Wykonawca moze
zmieni¢ sposéb montazu, z tym, iz musi przedstawi¢ projekt do zatwierdzenia u Projektanta i Inspektora.
Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inspektora i projektanta konstrukcji projekt rusztowan nie
moze by¢ bez ich 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 si¢ nast¢pujace odchylki w rozstawie
szeregdw pali lub jarzm +5 % rozstawu, w wychyleniu jarzm z plaszczyzny pionowej £5% wysokoSci jarzm,
lecz nie wigcej niz 5 cm, w rozstawie poprzecznic i podtuznie pomostu +5 cm.

5.3.7. BHP i ochrona $rodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepisow o BHP i ochronie
srodowiska odpowiada Wykonawca. Inspektor nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktorych wykonanie
naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA JAKOSCI
6.1. Obowiazki wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrolg jakosci prowadzonych przez siebie robot, niezaleznie
od dziatan kontrolnych Inspektora.

6.2. Odbiory czeSciowe

Harmonogramy odbioréw czgsciowych sporzadza Inspektor po zapoznaniu si¢ z programem
wytwarzania konstrukcji (pkt 5.1.2) i programem montazu (pkt 5.1.3). Harmonogramy stanowig integralng czesé
akceptacji programow. Sposob i zakres odbiorow czesciowych opisane sa w pkt 5. niniejszej Specyfikacji.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostka obmiarowg konstrukcji stalowej jest 1 kg (jeden kilogram) wykonanej i wbudowanej
konstrukcji. Do platno$ci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z projektem, zwigkszony lub zmniejszony o iloSci
wynikajace z zaaprobowanych zmian.

Ciezar wlasciwy stali nalezy przymocowa¢ wg PN-85/S10030. Naddatki wynikajgce z zastosowania przez
Wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sg zaliczane do tonazu.
Cigzar $rub nakretek oraz podkladek wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego cigzaru
i wymiarow.
Nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych.
Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu wg ich nominalnych wymiaréw. Nie potraca si¢ tonazu otworéw i wcigé
o0 powierzchni mniejszej od 0,01 m2,

Do cigzaru mozna wliczy¢ zaaprobowane przez Inspektora ewentualne elementy usztywniajace
i zapewniajace stateczno$¢ w czasie montazu. Projekt techniczny nie zawiera analizy stanow montazowych
i transportowych konstrukcji stalowej (zaleznych od podziatu konstrukcji na sekcje transportowe i montazowe).
Analize stanow montazowych konstrukcji stalowej nalezy wykona¢ w projekcie montazu.

8. ODBIOR ROBOT

Konficowy odbidr stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone
maja by¢ roboty zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnia, dojazdami itp.), w polaczeniu z probnym
obcigzeniem. Wszystkie obiekty mostowe muszg by¢ odbierane komisyjnie z zachowaniem warunkéw
okreslonych w pkt .2.8. PN-89/S-10050.

Probne obcigzenie mostu jest obowigzkowe dla przeset o rozpietosci L¢ > 21 m.

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

- datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,
- nazwiska przedstawicieli:

. Inspektora,

. jednostki przejmujacej most w administracje,

. Wykonawcy montazu,

. jednostki naukowo - badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej,

- oswiadczenie jednostki przejmujacej most w administracj¢ o przejeciu od Wykonawcy kompletnej
dokumentacji budowy w sktad ktérej wchodza:

. projekt techniczny z naniesionymi zmianami,

. dziennik wytwarzania w Wytworni,

. dziennik budowy,

. atesty materiatow uzytych w Wytworni i podczas montazu,
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. $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,
. protokoty odbiorow czesciowych,;
. inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu.

- stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z projektem technicznym i wymaganiami Specyfikacji,

- wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od projektu, nie majacych wptywu na nosnosé¢, walory
uzytkowe i trwatos¢ obiektu (mogg mie¢ wptyw na nalezno$¢ za wykonane roboty),

- stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okre§lenie warunkow eksploatacji,

- podpisy stron odbioru wg pkt 2) protokotu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Placi sie za wbudowang i odebrang ilo$¢ kg konstrukcji stalowej wg ceny jednostkowej, ktora obejmuje:
- w zakresie wytwarzania konstrukcji:
dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji 1 wykonanie konstrukcji, ale takze sporzadzenie wszystkich
wymaganych dokumentéow, rysunkdéw roboczych (warsztatowych), projektu montazu, technologii spawania
i wykonanie oznakowan elementow, wykonanie wszystkich wymaganych badan, umozliwienie
przedstawicielowi Inspektora wykonywania jego czynnosci, dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z
kompletem tgcznikow, usunigcie uszkodzen powstatych w transporcie; wykonanie elementéw konstrukcyjnych
na wytworni, wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego w wytworni,

- w zakresie montazu konstrukcji na budowie:

odebranie od Wytworcy konstrukcji i dostarczenie pozostalych czynnikéw montazu oraz montaz konstrukcji na
podparciach montazowych, technologii montazu i spawania, rysunkdéw i oznakowan elementéw, wykonanie
wszystkich wymaganych badan, umozliwienie przedstawicielowi Inspektora wykonywania jego czynnosci,
zaprojektowanie, wykonanie, rozbiorke i1 usunigcie rusztowan i koniecznych urzadzen pomocniczych,
zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktore moga znalezé si¢ w obszarze prac montazowych. Usunigcie
ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego Wykonawca montazu wykonuje na wilasny koszt.
Budowa dojazdow do miejsca montazu konstrukcji stalowej i odpowiednie przygotowanie terenu dla montazu
(utwardzenie nawierzchni, odwodnienie terenu itp.).

10. PRZEPISY ZWIAZANE
1. PN-89/S-10050
2. PN-B-06200

3. PN-85/S-10030

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania
Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania

Obiekty mostowe. Obciazenia

PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie
PN-70/K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne
PN-69/K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli

PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania

PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiardéw oraz ksztattu i potozenia
PN-78/M-82005 Podktadki okragle zgrubne

10. PN-78/M-82006 Podktadki okraglte doktadne

11. PN-84/M-82054/2 Sruby wkrety i nakretki. Stan powierzchni

12. PN-82/M-82054/02  Sruby wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne $rub i wkretow

13. PN-82/M-82054/03  Sruby wkrety i nakretki. Wiasnosci mechaniczne nakretek

14. PN-82/M-82054/09  Sruby z bem szesciokatnym

15. PN-85/M-82101 Nakretki szesciokatne

16. PN-85/M-82144 Nakretki szeSciokatne niskie

17. PN-86/M-82153 Nakretki sze$ciokatne powiekszone do potaczen sprezanych
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