Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulicg Orlgt Lwowskich w Sosnowcu STWIORB M.14.01.01

M.14.00.00 KONSTRUKCJA STALOWA
M.14.01.01 Konstrukcja stalowa ustroju nios  agcego ze stali S355

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonaniai O  dbioru Rob6t Budowlanych

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru  robét
budowlanych w ramach zadania: ,Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulic g Orlgt Lwowskich w
Sosnowcu”.

1.2. Zakres stosowania STWIORB

STWIORB jest stosowana jako dokument kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w
punkcie 1.1.

Wszedzie w roéznych rozdziatach Specyfikacji czynione sg odniesienia do norm krajowych, ktore
napisane sg i winy by¢ interpretowane przez Wykonawcéw w jezyku polskim. Normy te winny by¢ uwazane za
integralng czes$¢ tychze i odczytywane w powigzaniu z Dokumentacjg Projektowg i Specyfikacjg jak gdyby byly
w nich powielone. Uwaza sie Wykonawce za w petni zaznajomionego z ich trescig i wymaganiami.

Najnowsze wydanie norm, ktére ukaze sie nie pdzniej niz na 28 dni przed datg zamkniecia przetargu
bedzie mie¢ zastosowanie o ile nie wskazano inaczej.

1.3. Zakres robét obj etych STWIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB majg zastosowanie przy wykonywaniu robét dla drogowych obiektow
inzynierskich.

Roboty, ktorych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majgce na celu wykonanie
warsztatowe i montaz na budowie konstrukcji stalowej ustroju niosacego ze stali gatunku S355. Montaz na
budowie wg. niniejszej Specyfikacji dotyczy scalania ustroju na stanowisku montazowym a nastepnie ustawienie
w potozeniu docelowym lub bezposrednio w potozeniu docelowym. Odrebnymi Specyfikacjami opisane sg roboty
zwigzane wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego. Roboty te stanowig integralng czes$¢ wytwarzania
konstrukcji stalowe;.

1.4. Okre $lenia podstawowe
Okreslenia podstawowe podane w niniejszej STWIORB sg zgodne z obowigzujgcymi normami zawartymi w pkt.
10 oraz z okres$leniami podstawowymi w STWiORB DMU.00.00.00. ,Wymagania Ogolne”

Kontrola wewn etrzna — kontrola przeprowadzana przez wytworce wedtug wtasnych procedur w celu oceny, czy
wyroby okreslone tg samg specyfikacjg wyrobu i wykonane wedtug tego samego procesu wytwarzania spetiajg
wymagania podane w zaméwieniu (definicja z normy PN-EN 10204).

Kontrola odbiorcza — kontrola przeprowadzana przed wysytkg, wedtug specyfikacji wyrobu, na wyrobach
majacych stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobow, ktérych cze$¢ ma stanowi¢ dostawe, w celu sprawdzenia,
czy te wyroby spetniajg wymagania podane w zamoéwieniu (definicja z normy PN-EN 10204).

Specyfikacja wyrobu — kompletne szczegélowe wymagania techniczne zwigzane z zaméwieniem, podane w
formie pisemnej, np. powotane przepisy, normy i inne specyfikacje (definicja z normy PN-EN 10204).

Atest ,rodzaj 2.2" - dokument, w ktorym wytworca stwierdza, ze dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami
podanymi w zaméwieniu N3) i przedstawia wyniki badan uzyskane podczas kontroli wewnetrznej wyrobow
(definicja z normy PN-EN 10204).

Swiadectwo odbioru 3.1. - dokument wystawiony przez wytwoérce, w ktérym stwierdza on, ze dostarczone
wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu i podaje wyniki badan.

Deklaracja zgodno $ci z zamowieniem — dokument, w ktdrym wytwoérca stwierdza, ze dostarczone wyroby sg
zgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu, bez podania wynikéw badan.

Atest - Dokument, w ktérym wytworca stwierdza, ze dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w
zamoéwieniu i przedstawia wyniki badan uzyskane podczas kontroli wewnetrznej wyrobéw.

1.5. Ogélne wymagania dotycz ace robot
Ogolne wymagania dla rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00. ,Wymagania Ogdlne”. Wykonawca robét jest
odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z Dokumentacjg Projektowa, STWIORB i poleceniami
Inzyniera.
Niezbedne dane istotnie z punktu widzenia:

e organizacji rob6t budowlanych;

. zabezpieczenia interesu oséb trzecich,

e ochrony $rodowiska,

e warunkéw bezpieczenstwa pracy;

e  zaplecza dla potrzeb Wykonawcy;
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e warunkoéw organizacji ruchu;
e zabezpieczenia chodnikéw i jezdni,
podano w STWIORB DMU.00.00.00. ,Wymagania Ogoélne”

2. MATERIALY

2.1. Ogélne warunki dotycz agce materiatow

Ogolne warunki dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w STWiORB DMU.00.00.00.
~“Wymagania Ogolne” pkt. 2.

Stosowane materiaty i elementy przewidziane do zastosowania muszg spetnia¢ wymagania Ustawy o wyrobach
budowlanych Dz.U. Nr 91 poz. 881 z dnia 16 kwietnia 2004r.

2.2. Szczegdtowe wymagania dotycz gce materiatdw
2.2.1. Procedura zatwierdzenia materiatow.

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcOw materiatdw nie oznacza akceptacji
samych materiatéw.

Wykonawca przedklada Inzynierowi do zatwierdzenia Swiadectwo odbioru potwierdzajace odpowiednia jako$é
wszystkich partii materiatow. Dokumenty te przygotowuje sie na podstawie wynikdw kontroli odbiorczych.

Upowaznionego przedstawiciela kontroli ze strony Zamawiajgcego deleguje Inzynier w porozumieniu
z Zamawiajgcym. Inzynier moze odstapi¢ od delegowania swojego przedstawiciela w przypadku zapewnienia
przez Producenta / Wytworce potwierdzenia dokumentdéw kontroli przez inspektora kontroli okreslonego
w przepisach urzedowych (dawniej Komisarz Odbiorczy).

2.2.2. Wymagania dotycz ace stali konstrukcyjnej

Konstrukcje stalowe wykonuje sie ze stali S355 —wg EN 10216-3 o nastepujacych podstawowych wiasciwosciach
mechanicznych:

Lp t Ret (Re, fy) Rm (fu)
) [mm] [MPa] [Mpa]
1. t<20 355 490+650
2. 20<t<40 345
3. 40<t<50 335 490+630
4, 50<t<65 325
5. 65<t<80 315
450+590
6. 80<t<100 305

gdzie:

-t — grubos¢ elementu

= Ren (Re, fy) - minimalna granica plastycznosci
- Rm (fu) — wytrzymatos¢ na rozcigganie

Pozostate parametry wg normy EN 10025-2.

2.2.2.1. Dodatkowe wymagania wynikaj ace z obowi gzywania normy PN-S-10052

W zwigzku z projektowaniem obiektéw mostowych wg normy PN-S-10052 wprowadza sie dodatkowe wymagania,

ktére musi spetniaé¢ stosowany materia:

- wydtuzalnos¢ As min = 22%;

- badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow drogowych przeprowadza¢ w temperaturze -20C
(oznaczenie J2);

— wszystkie elementy przeznaczone do spawania, o grubosci powyzej 20mm nalezy dostarcza¢ w stanie
znormalizowanym.

Badania udarnosci nalezy wykonywac¢ na prébkach Charpy z karbem V.

2.2.2.2. Oznaczenie stali
Petne oznaczenie stali wg PN-EN-20027-1 przeznaczonej na konstrukcje drogowych obiektéw mostowych
zapisuje sie w postaci:

S355J2 N
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2.2.2.3. Realizacja dostaw stali
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej powinny:
e posiadac atest 3.1 wg PN-EN 10204:2004,
« mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze
znakami zgodnie z PN-EN 10025-1:2004,
e spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych.
Dodatkowo wytworca (Huta) powinna posiada¢ wdrozony system zapewnienia jakosci ISO.

2.2.3. Wymagania dotycz gce materialéw spawalniczych i  $rub monta zowych

Zamowienia na taczniki (Sruby montazowe) i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji
mostowej u zaakceptowanych przez Inzyniera Wytwércow tych materiatdw. Na Wytwaércy konstrukcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestéw potwierdzajacych spetnienie wymagan
postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione
wraz z dostawg kazdej partii materiatdw. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow Wytwérca tgcznikow lub
materialéw spawalniczych przeprowadza na wtasny koszt. Materialy pochodzace z zapaséw Wytwdércy powinny
by¢ atestowane w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na koszt wtasny Wytwércy
konstrukcji.

Spetnione muszg by¢é wymagania nastepujacych norm przedmiotowych:

. dla $rub, wkretoéw i nakretek wg PN-EN 20898-2, PN-EN 26157-1, PN-EN ISO 4759-1,

e dla sworzni wg PN-EN 22341:2000

» dla podktadek wg PN-EN ISO 7089:2002, PN-EN ISO 7091, PN-EN ISO 4759-3,

. dla elektrod otulonych wg PN-EN 757, PN-EN 1599-2002,

» druty spawalnicze wg: PN EN 440, PN-EN 756, PN-EN 1668, PN-EN 758, PN-EN 12535,

e dla topnikéw wg PN-EN 760,

e dlagazéow wg PN-EN 439,

Wytwdrca powinien przestrzega¢ okresow waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Do
spawania stali nalezy stosowac¢ elektrody lub drut zapewniajgcy wykonanie spoiny o parametrach nie gorszych
niz materiat podstawowy.

3. SPRZET

3.1. Ogélne wymagania dotycz ace sprz etu
OgoIne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWiIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania og6lne”.

3.2. Szczegotowe wymagania dotycz  ace sprz etu

Wykonawca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca obiektu w Projekcie organizacji montazu
zobowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.

Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne
Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotycz gce transportu
Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoéline”.

4.2. Szczegobtowe wymagania dotycz gce transportu

4.2.1. Transport stali konstrukcyjnej od Dostawcy i skltadowanie u Wykonawcy

Zaladunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny odbywaé sie tak, aby
powierzchnia stali byla zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen
mogacych utrzymywac¢ wilgoé. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym
i skladowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji mostowej powinny
by¢ oddzielone od pozostatych. Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza byé cechowane zgodnie w wymaganiami
normy EN 10025-1. Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy
dzieleniu wyrobéw nalezy przenie$¢ oznaczenia na czesci pozbawione oznaczen.

4.2.2. Transport na miejsce monta zu

Wykonawca konstrukcji jest zobowigzany do wykonania niezbednych obliczeh lub prac projektowych w celu
ustalenia sposobu manipulacji (przemieszczania), podpierania, podnoszenia, transportu i itp. Elementow
konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i montazu konstrukcji. Opracowania te musza uwzgledniac
dyspozycje zawarte w Dokumentacji Projektowej i by¢ wykonane odpowiednio wczesnie aby mogly byé
zatwierdzone przez Inzyniera.
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Wszystkie elementy Konstrukcji powinny by¢ tadowane na s$rodki transportu w ten sposéb, aby mogly by¢
zatadowywane, transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformaciji
lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie

eksploatowana. Ze wzgledu na tatwos¢ ich uszkodzenia szczegélnie chronione musza byé elementy
potaczen/stykéw montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywnié
elementy wiotkie na czas zatadunku, transportu i roztadunku . Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe
czy blachy stanowigce potgczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania
przy pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, podktadki, nakretki czy drobne
blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach. Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji
pionowej i ta pozycja powinna byé zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. w pewnych
przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji pod warunkiem, ze bedg odpowiednio zabezpieczone
przed utrata statecznosci i innymi uszkodzeniami. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczy¢ mozliwosé
przemieszczenia, przewrécenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu.

Przewozone elementy powinny byé zatadowane w taki sposob, aby w przypadku transportu kolejg
nie przekraczaty zadnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-K-02057:1969 i PN-K-02056:1970.
Przy transporcie drogowym, w wypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiaréw skrajni lub dopuszczalnych
ciezaréw pojazdow nalezy uzyska¢ zgode zarzadcOw drdg, po ktérych bedzie odbywat sie przejazd pojazddw.
Konwdj przewozacy czesci ponadwymiarowej konstrukcji powinien byé oznakowany i poprzedzony przez
oznakowany samochdd pilotujacy. Transport konstrukcji musi by¢ poprzedzony rozpoznaniem trasy w celu
potwierdzenia mozliwosci przejazdu konwoju.

Wykonawca konstrukcji powinien dostarczyé wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takce
wszystkie elementy stalowe, ktére beda uzyte na miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wytaczone
sg farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy
technologiczne oraz wyniki przeprowadzonych badan i odbiorow.

4.2 3. Likwidacja uszkodze n transportowych

Podczas odbioru po roztadunku Wykonawca montazu sprawdza w obecnosci przedstawiciela Inzyniera
czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadajg zatozonej w Dokumentacji

Projektowej geometrii. Stwierdzone odchytki ksztattu (deformacje) nie powinny przekracza¢ odchytek
dopuszczalnych podanych w punkcie 5 niniejszej Specyfikacji.

W przypadku koniecznosci usuniecia deformacji i uszkodzen, Wykonawca przedstawia Inzynierowi do akceptacji
sposob i harmonogram usuwania odchylek. Sposéb usuwania deformacji i uszkodzen nalezy zawrzeé
w Programie Zapewnienia Jakosci. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac¢ bez obecnosci
jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wykonawca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak
szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po zakohczeniu prac Wykonawca montazu w obecnosci
Inzyniera dokonuje ponownego odbioru poprawionych elementéw.

W przypadku gdy po prostowaniu (usuwaniu deformacji) wystapig pekniecia lub inne uszkodzenia, element
(lub jego czes¢) nalezy zdyskwalifikowac, a w jego miejsce wykona¢ nowy.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne wymagania dotycz gce wykonania robot
Ogo6lne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

5.2. Szczego6towe wymagania dotycz gce wykonania robét

Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) zawierajgcego:

— projekt organizacji i harmonogram robo6t objetych niniejsza STWIORB,

- program zapewnienia bezpieczenstwa pracy oraz ochrony zdrowia i Srodowiska podczas wykonywania robot
objetych niniejsza STWIORB,;

- plan wytwarzania konstrukcji uwzgledniajacy: technologie spawania, usuwanie deformacji i uszkodzen
wykonanie prébnego montazu konstrukcji;

— instrukcje podpierania, manipulacji (przemieszczania), podnoszenia, sktadowania, transportu i elementow
(sposoéb i organizacje);

— projekt montazu konstrukcji.

5.2.1. Wymagania formalne w stosunku do Wykonawcy s  talowych konstrukcji mostowych.

Konstrukcja stalowa moze byé wytwarzana jedynie w wytwérniach posiadajacych Swiadectwo Kwalifikacii
do wykonywania konstrukcji mostowych zgodnie z normg PN-S-10050:1989. Wykonawca konstrukcji powinien
razem dostarczy¢ kopie Swiadectwa Kwalifikacji dla danej wytwoérni. Wykonawca nie moze przeniesé
wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytwdrni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera
podwykonawcy Wykonawcy musza réwniez posiadaé¢ Swiadectwa Kwalifikacji.

Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres musza byé zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub
montowane] konstrukgciji.
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Wytworca musi wystawi¢ dokument, w ktérym stwierdzi, ze dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami
podanymi w dokumentacji projektowej i poda wyniki badan (Swiadectwo odbioru 3.1). Dokument musi
potwierdzi¢ upowazniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezalezny od wydziatu produkcyjnego. Obowigzujg
warunki techniczne dostawy wg. PN-EN 10025.

5.2.2. Wymagane opracowania

Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia we wlasnym zakresie i na koszt wilasny nastepujacych

opracowan:

- rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzgledniajgce sposéb manipulacji (przemieszczania), podpierania,
podnoszenia, transportu i itp. elementéw konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i montazu
konstrukcji,

— program wykonania konstrukcji w wytwaérni,

- technologie spawania,

— program montazu w miejscu scalania na budowie.

Wszystkie powyzsze opracowania musza uwzglednia¢ wymogi Dokumentacji Projektowej oraz warunki zawarte

niniejszej Specyfikacji.

5.2.2.1. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej

Przed wykonaniem rysunkéw warsztatowych Wykonawca konstrukcji winien jest sprawdzi¢ kompletnosc

dostarczonej Dokumentacji Projektowej na podstawie ktérej wykonywane beda rysunki.

W rysunkach warsztatowych nalezy:

- rozrysowaé oddzielnie kazdy z elementéw wysytkowych;

— rozpracowa¢ wszystkie niezbedne szczegéty konstrukcyjne w zakresie ukosowania i wielkosci progéw
spawalniczych;

- uwzgledni¢ dodatkowe elementy umozliwiajgce manipulacje elementami wraz ze sposobem ich usuniecia
(demontazu) po zmontowaniu konstrukcji.

Wykonawca konstrukcji winien uzyska¢ od Inzyniera akceptacje rysunkOw warsztatowych.

5.2.2.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytwaorni.

Rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu wytwarzania
konstrukcji, ktéry powinien stanowi¢ cze$¢ Programu Zapewnienia Jakosci. Program sporzadzany jest przez
Wykonawce i powinien zawierac:

1) oswiadczenie Wykonawcy o szczeg6towym zapoznaniu sie z Dokumentacja Projektowa i Specyfikacjami;

2) $wiadectwo kwalifikacji wytwaérni;

3) harmonogram realizacji;

4) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy;

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

6) informacje o dostawcach materiatow;

7) informacje o podwykonawcach;

8) informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania;

9) technologie spawania;

10) projekt prébnego montazu konstrukciji;

11) spos6b przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach;

12) inne informacje zadane przez Inzyniera;

13) ewentualne zgtoszenie potrzeby zmian w Dokumentacjach Projektowych.

Program robo6t musi uwzglednia¢ wszystkie warunki zawarte w STWIORB DMU.00.00.00 .

5.2.2.3. Technologia spawania

Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajgce z Dokumentacji Projektowej oraz
niniejszej Specyfikacji i zawiera¢ co najmniej:

— dobdér metody spawania;

— dobdér materiatow spawalniczych;

— dobor parametréw spawania;

— sposO6b przygotowania krawedzi blach;

- kolejnosé spawania;

— plan kontroli spoin;

- wytyczne wykonywania kontroli spoin.

Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjaliste spawalnika i uwzglednia¢ nastepujace czynniki
wyjsciowe:

— dynamicznos$¢ obcigzenia dziatajacego na konstrukcje;

— powtarzalnos¢ obcigzenia (efekty zmeczeniowe);

— koniecznos¢ ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych.

Technologia spawania musi obejmowa¢ zaro6wno proces wytwarzania konstrukcji w wytworni jak i prace
montazowe na placu budowy.

5.2.2.4. Program monta zu na miejscu scalania na budowie
Rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera Programu
Zapewnienia Jakosci. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu i powinien zawierac:
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1) protokét odbioru konstrukcji od Wykonawcy;

2) harmonogram terminowy realizacji;

3) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy montazu;

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

5) Program Zapewnienia Jakosci;

6) sprawdzenie statyczno — wytrzymatosciowe konstrukcji, w przypadku gdy podczas montazu bedzie ona

podpierana w innych punktach nie przewiduje to Dokumentacja Projektowa;

7) informacje o podwykonawcach;

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

9) technologie spawania;

10) spos6b wykonywania badan ujetych w Specyfikacji;

11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczehstwa osob, ktére mogg znalez¢é sie w obszarze prac
montazowych;

12) inne informacje zadane przez Inzyniera.

Czescig sktadowg PZJ w zakresie montazu jest organizacja montazu. Wytyczne do organizacji montazu

opracowuje sie na podstawie dyspozycji zawartych w Dokumentacji Projektowej i powinny one zawierac

CO najmniej:

- sprawdzenie wytrzymatos$ci i odksztatcen konstrukcji w poszczegoélnych etapach montazu;

— obliczenia statyczno-wytrzymatosciowe konstrukcji pomocniczych (podpory montazowe, podesty robocze,
itp.);

— rysunki robocze konstrukgciji i urzgdzen wymienionych powyzej;

— organizacje placu budowy na okres scalania i montazu konstrukcji;

- rysunki ilustrujgce przebieg montazu w poszczegolnych jego etapach;

— instrukcje zabezpieczenia warunkéw BHP.

Program Zapewnienia Jakosci w zakresie organizacji montazu podlega akceptacji przez Inzyniera pod wzgledem

jego zgodnosci z zatozeniami przyjetymi przy ich sporzadzaniu.

5.2.3. Akceptowanie stosowanych technologii

W przypadku gdy jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji
Projektowej lub gdy zachodzi konieczno$s¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje
proponowanej technologii przez Inzyniera.

5.2.4. Kontrola wykonywanych robét

Inzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czesciowych na caty czas wykonywania i montazu konstrukcji.

W zaleznosci od wynikéw badan Inzynier informuje Wykonawce co do mozliwosci kontynuowania robot.
Zalecenia Inzyniera sg przekazywane Wykonawcy poprzez:

- wpisy do Dziennika wytwarzania konstrukcji (w wytwaérni);

- wpisy do Dziennika Budowy (w trakcie montazu);

- lub w inny udokumentowany sposéb (w kazdym etapie realizacji).

5.2.5. Wykonanie konstrukcji w wytworni
5.2.5.1. Obrébka elementow

Sprawdzenie wymiaréw wyroboéw ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyrobow
ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga byé uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiaréw
i ksztattdw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN 89/S-10050.

Ciecie elementow i obrabianie brzegow

Ciecie elementoéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé¢ zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projektowej
oraz normy PN-S-10050:1989. Wymagane doktadnosci ciecia zestawiono tabeli nr 1.

Tabela 1. Doktadno$¢ ciecia ¥

Wymiar liniowy elementu L L<1 1<L<5 5<L
[m] ~ ~

Dopuszczalna odchytka wymiaru +1 +15 42
[mm] B T B

b Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktdrym pozostawia sie zapas montazowy.

Ostre brzegi po cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r= 2-5mm.

Przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej tylko te brzegi, ktére beda poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania. Pozostate powierzchnie ciecia i powierzchnie przylegte powinny
by¢ co najmniej oczyszczone z zuzla gratéw (wyptywek), naciekdw i rozpryskéw materiatu.
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Prostowanie i gi ecie elementéw
Prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw i
ksztattownikéw dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzatki ugiecia f nie
wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w PN-89/S-10050. W przypadku przekroczenia
dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w PN-89/S-10050 prostowanie i
giecie elementéw stalowych nalezy wykonac¢ na goraco przez:

e podgrzanie do temperatury nie wiekszej niz 723°C.

e obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar poddany kuciu,

e chiodzenie elementéw powinno odbywac sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez

uzycia wody.

e zakrzywienie elementu.
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
S355J2+N nie powinny wystgpi¢ réwniez miejscowe zahartowania.
Wykonawca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykonaé prébne uzycie sprzetu przeznaczonego do
prostowania i giecia elementéw. Zastosowany sprzet winien umozliwia¢ przyktadanie sit w sposéb statyczny —
przy prostowaniu i gieciu na zimno nie nalezy stosowaé uderzen.

Ciecie materiatow hutniczych

Ciecie materiatéw hutniczych nalezy wykonywa¢ termicznie (automatycznie lub pétautomatycznie). Wymagana
klasa krawedzi ciecia tlenem wynosi: 2-2-2-2 wg PN 76/M-69774. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z
gradu, naderwan oraz wzeréw. Ostre krawedzie elementéw nalezy stepi¢ przez wyokraglenie. W przypadku
elementéw nienarazonych na wptywy atmosferyczne dopuszcza sie stepienie krawedzi pod katem 45°przy ci eciu
tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktére majg byé poddane przetopieniu w
procesie spawania. Dopuszcza sie ciecie mechaniczne blach pod warunkiem, ze ciete krawedzie blach ulegng
przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinaniu blach i ksztattownikéw, upowazniony pracownik przenosi znaki
na rozcinane czesci i potwierdza zgodnos$¢ materiatowa, swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych, prostosci, ksztattu przekroju poprzecznego elementéw oraz ksztattu
w obrebie stykow musza spetnia¢ wymagania okreslone punktem 2.4.2. PN-89/S-10050.

Ukosowanie kraw edzi do spawania

Ukosowanie krawedzi do spawania nalezy wykona¢ wedtug dokumentacji technicznej, zgodnie z PN-EN ISO
29692-1:2005 lub starszymi PN-75/M-69014 , PN-74/M-69016 oraz Kartami technologicznymi spawania.
Ukosowanie mozna prowadzi¢ za pomoca obrébki wiérowej, strugania, frezowania lub ukosowania termicznego
(automatycznego lub potautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym nalezy usunaé karby i nierébwnosci
przez szlifowanie. Wszystkie krawedzie nalezy przygotowa¢ podczas warsztatowego wykonania elementéw
obiektéw mostowych. Krawedzie, ktére zostang pospawane na montazu musza by¢ odpowiednio zabezpieczone
przed zanieczyszczeniami oraz powtokami metalizacyjno-malarskimi.

Oczyszczenie kraw edzi
Miejsce spawania oraz przylegly pas materialu o szerokosci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy przed
spawaniem oczysci¢ z rdzy, farb, ttuszczow oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

Dopuszczalne odchyiki

Sprawdzeniu podlegajg odchyiki:

- wymiaréw liniowych;

—  prostosci elementow;

—  skrecenia przekrojow;

— swobodne ksztattu przekroju;

—  ksztattu przekroju w obrebie stykéw;

— zalamania w strefach sciskanych spoin czotowych;
- przekrojéw konstrukcji uzebrowanych;

- inne wykazane w Dokumentacji Projektowe;.

Jezeli w Dokumentacji Projektowej nie podano dopuszczalnych odchytek wymiarowych elementéw, to nalezy ich
wielkosci dopuszczalne nalezy przyjmowac¢ wg normy PN-S-10050:1989.

Dopuszczalne zatamanie przy $ciskanych spoinach czotowych powinno by¢ nie wieksze niz 2mm strzalki
odchylenia po przytozeniu liniatu o dlugosci 1m.

5.2.5.2. Przygotowanie elementéw do wykonania (sktad  ania)

Przed przystapieniem do skladania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inzyniera akceptacje elementow
w zakresie oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykéw z zachowaniem wymagan
PN-S-10050:1989, PN-M-04251:1987.

5.2.5.3. Wykonanie (sktadanie) elementéw konstrukcj i przez spawanie

Powierzchnie brzegow
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Powierzchnie brzegébw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie ciecia
wg PN-EN ISO 9013 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materialu rodzimego
nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegaj ace

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny byé obrobione. Wspdtczynnik chropowatosci Ra tych powierzchni
wg PN-M-04251:1987 nie powinien by¢ wiekszy niz 2,5um.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze (elementy wysytkowe), ktérych wymiary ograniczajg
mozliwos$ci transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najwiekszg czes$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny taczace pasy
ze $rodnikiem.

Spawanie

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

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji prowadzonym przez uprawnione instytucje. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia. Niezalenie od posiadanych uprawnien
zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie prébnych ziaczy elektrodami
stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy to elektrod zasadowych). Kazda
spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krotkich spoin w
odlegtosci 10-15mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odstepach co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania.
W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Projektowej i Programu
Zapewnienia Jakosci, jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien byé¢
prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest
bezposredni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna byé wyzsza niz 0C,
a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow
atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i zigczy spawanych. W przypadku
spawania w utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza wigeksza niz 80%,
mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej), nalezy
przygotowac i przedstawic Inzynierowi do zatwierdzenia specjalne procedury.

Powierzchnie taczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementow mozna wykonywac¢ recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeline i nierbwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podkiadek), aby gran byta jednolita i gltadka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklesniecia
grani w podpoinie przyjmowa¢ wg PN-M-69775:1985 wg klasy wadliwosci W1 dla ztaczy specjalnej jakosci i W2
dla ztaczy normalnej jakosci.

Obrébke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierka lub frezarka albo stosowa¢ inna obrébke mechaniczna 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-90/M-69016 lub PN-EN 1SO 9692.

Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywac¢ wytacznie materialtdw spawalniczych przewidzianych
w projekcie technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin
szczepnych nalezy stosowaé spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutbw do spawania i topnikbw powinny by¢ zgodne
Z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikébw powinno byé zgodne z zaleceniami producentéw. Wystgpienie na powierzchni
otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. biatych krysztatdw Swiadczy o diugotrwalym przetrzymywaniu elektrod
w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczna ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodzg
starzenia sie elektrody. Suszenie zestarzatych elektrod jest zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwiaé wykonanie zigczy spawanych zgodnie z technologia spawania
i Dokumentacjg Projektowa. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametrow
spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas spawania nie moga przekracza¢ 10%.
Czolowe spoiny paséw nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego ptytek wybiegowych.
Plytki wybiegowe powinny mie¢ tg sama grubos¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek
(za pomoca zaciskéw) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dtugos$¢ co najmniej 25mm. Przy usuwaniu
ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ ciecie w odlegtosci co najmniej 3mm od brzegu pasa, a nastepnie
usunag¢ nadmiar przez obrébke mechaniczng.
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Usuwanie odksztatce n konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci
ksztattu geometrycznego z Dokumentacjg Projektowa. Wszelkie odchyiki wieksze od dopuszczalnych musza by¢
usuniete. Prostowanie konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z norma PN-S-10050:1989. Program Zapewnienia
Jakosci opisujacy zakres robét i sposoby technologiczne prostowania podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.
Operacja usuwania odksztalceh spawalniczych odbywac¢ sie powinna w obecnos$ci przedstawiciela Inzyniera
Z przestrzeganiem zalecen PN-S-10050:1989.

Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.2.5.4. Prébny monta z konstrukcji

Wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa podlega prébnemu montazowi u Wykonawcy. Probny montaz
wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji mostowej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy
PN-S-10050:1989. Do prébnego montazu mozna przystapi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementow
stalowej konstrukcji mostowej przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobow
przeprowadzenia prébnego montazu i stosowanych technologii.

O ile to mozliwe prébnemu montazowi nalezy podda¢ obiekt w catosci, skladajac wszystkie jego elementy
w potozeniu montazowym przewidzianym w Dokumentacji Projektowej. W przypadku wymiaréw obiektu
uniemozliwiajagcych probny montaz w catosci, konstrukcje nalezy podzieli¢ na sekcje. W sktad kazdej sekc;ji
powinny wchodzi¢ co najmniej cztery elementy wysytkowe, przy czym co najmniej jeden element kazdej sekcji
musi by¢ elementem wspolnym sasiadujgcych sekcji. Podziat na sekcje wymaga akceptacji Inzyniera.

W trakcie prébnego montazu nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi +10% projektowanego, pod warunkiem, ze linia
wygiecia wstepnego ma ptynny przebieg (odchytka réznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna
przekracza¢ 10% tej wartosci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposoéb trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i schemat

ten zataczy¢é do projektu wykonawczego mostu. O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo

pisemnie, z trzydniowym wyprzedzeniem zawiadamia¢ Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na

budowie.

Na zakonczenie prébnego montazu Wykonawca spisuje protokét z jego przeprowadzenia, podajac w nim

wszelkie istotne dla konstrukcji dane. Protokét winien zawiera¢ co najmniej:

- stwierdzenie zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacja Projektowa, wraz ze szczeg6towym
omowieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych,

- linie podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretycznej,

— znaki pomiarowe na sasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie
w zmontowanej konstrukcji.

Wykonanie elementéw pomocniczych dla monta  zu wst epnego, transportu i monta zu na miejscu budowy
Elementy stuzgce do montazu wstepnego, transportu oraz montazu na miejscu budowy, ktére nie pozostajg na
trwale w obiekcie mostowym musza by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych kazdorazowo miedzy
Wykonawca a Inzynierem.

5.2.5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytk g

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytka zabezpieczone zgodnie z Dokumentacja Projektowa i wedtug
odpowiednich Specyfikacji. Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, to jest przygotowanie
powierzchni i nanoszenie powtok ochronnych powinno byé przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania
konstrukcji.

5.2.5.6. Wysytka elementéw z wytworni.

Elementy moga by¢ wystane z wytwdrni po wykonaniu i uzyskaniu pozytywnych wynikéw wszystkich
przewidzianych badan dla zakresu rob6t przewidzianego do wykonania w wytworni. Wykonanie i wyniki
poszczegodlnych badania potwierdza sie protokotami.

5.2.6. Monta z i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.2.6.1. Skladowanie konstrukcji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie

go Wykonawcy konstrukcji, by moégt dokona¢ roziadunku dostarczonej konstrukcji i usungé ewentualne
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem
technologii montazu uwzgledniajgc kolejnos¢ poszczegdinych faz montazu.

Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowa¢ sie z gruntem lub woda i dlatego nalezy jg uktada¢ na
podkiadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania powinien
zapewni¢:

- statecznos¢ i nieodksztatcalnosé elementow;

— dobre przewietrzanie elementow;

- mozliwos$¢ inspekcji sktadowanych elementéw;
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— dobra widocznos$é¢ oznakowania elementow;

— zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wdd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

Nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji wbudowania. W przypadku sktadowania
w innej pozycji niz pozycja wbudowania w projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajace statecznosc
i wytrzymatosc.

5.2.6.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do os  tatecznego ich poto zenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujacy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw musza by¢ podnoszone przy
uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie na wysokos$¢ 20cm, brak
przeszkdd na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga). Ze wzgledu na mozliwosé
wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy na czas montazu odpowiednio usztywni¢ elementy
wiotkie.

5.2.6.3. Montaz konstrukcji

Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposob trwaly osie dzwigaréw gtéwnych i osie tozysk. Osie tozysk
nalezy wyznacza¢ dla temperatury to = 10C w odlegto $sciach od osi $rodka tozysk statych odpowiadajacych
doktadnie rozpietoscig teoretycznym przeset wg Dokumentacji Projektowej i rysunkéw warsztatowych.
Przesuniecia tozysk wzgledem osi podparcia calego mostu nie powinny przekracza¢ 2mm. Wszelkie uszkodzenia
elementéw powstale w czasie montazu musza by¢ ocenione przez Wykonawce, a propozycje napraw
przediozone Inzynierowi do akceptacji. w razie koniecznosci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt
Wykonawcy robot.

5.2.6.4. Wykonanie pot gczen spawanych tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajgcego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a w szczegoélnosci przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnosci oraz ostonieciu od wiatru.

5.2.6.5. Wykonanie pot gczen statych na miejscu budowy

Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza byé wskazane w Dokumentacji Projektowe;.
W przypadku potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlaczajac w to spoiny czepne),
szczegOly takie podlegajg zaakceptowaniu przez Inzyniera. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentaciji
Projektowej uchwytéw montazowych (uszu) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier
moze zazgda¢ wykonania obliczehn sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytéw montazowych.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-S-10050:1989. Roboty spawalnicze mozna
prowadzi¢ w temperaturach powyzej +5C. Miejsce wykonywania spoiny nale zy zabezpieczy¢ przed wplywem
ztych warunkéw atmosferycznych (wiatr, opady) poprzez zastosowanie tymczasowych zadaszen i oston.

Kazda spoina konstrukcyjna musi byé oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka. Wszystkie
spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie, jakosci i odbiorowi zgodnie z punktem 6 niniejszej Specyfikaciji.

Wykonanie otworéw

O ile nie jest okreslone inaczej w Dokumentacji Projektowej, wykonywanie otworéw i ich rozwiercanie
do ostatecznego wymiaru nalezy wykonaé podczas ostatecznego montazu konstrukcji.

Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny mieé osie prostopadie do powierzchni
elementu. Rozwiertaki i wiertta powinny by¢ w miare mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie
otworéw dyskwalifikuje element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzadzen
obrotowych. Wiercenie przez szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na
wiasciwym miejscu. Wszystkie cze$ci musza byé starannie doci$niete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub
rozmieszczone otwory nie powinny by¢ naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera.

5.2.6.6. Zabezpieczenie antykorozyjne po monta zu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w wytwérni, gdzie wykonuje sie
wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozja z wytgczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowe;.
Po ukoinczeniu montazu nalezy dokonczy¢ nanoszenie powtoki antykorozyjnej zgodnie z odpowiednimi
Specyfikacjami.

5.2.6.7. Podpory i rusztowania monta zowe

Rusztowania do montazu powinny byé zaprojektowane i obliczone na sity wynikajgce z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosacego oraz sity od obcigzen srodowiskowych (wiatr, $nieg). Projekt rusztowan musi by¢
zaakceptowany przez Inzyniera, a po zaakceptowaniu nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom normy
PN-M-48090:1996.

Jezeli Dokumentacja Projektowa nie stanowi inaczej, dla zasadniczych wymiaréw rusztowan dopuszcza sie
nastepujace odchyiki:

- wrozstawie szeregéw pali lub jarzm +5% rozstawu,

-  wwychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej +5% wysokosci jarzm, lecz nie wiecej niz 50mm,
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- wrozstawie poprzecznic i podiuznic pomostu £50mm.

5.2.6.8. BHP i ochrona $rodowiska
Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych przepiséw o BHP i ochronie $srodowiska odpowiada Wykonawca.
Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli robot

Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogolne”. Kontrola rob6t
obejmuje badania przeprowadzane w Wytwdrni i na placu budowy. Badania materiatéw, elektrod, potaczen
powinny by¢ przeprowadzane w Wytwoérni. Badania innych elementéw powinny byé przeprowadzane

w Wytwoérni lub na budowie w zaleznosci, gdzie sg wykonywane dane roboty. Jakos$¢ robét wykonywanych na
placu budowy powinna by¢ taka sama, jak jako$¢ robét wykonywanych w Wytwaérni. Wykonawca ma obowigzek
prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie rob6t, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera.
Wykonawca ponosi koszty wszystkich badan.

6.2. Szczegotowe zasady kontroli jako  $ci robot

6.2.1. Obowi azki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robo6t, niezaleznie od dziatan
kontrolnych Inzyniera. Wykonawca konstrukcji stalowych obowigzany jest do wydania $wiadectwa jakosci na
podstawie przeprowadzonej przez siebie kontroli jakosci. To samo dotyczy Wykonawcy wykonujacego montaz na
miejscu scalania.

6.2.2. Sprawdzenie jako $ci materiatdw
W badaniach kontrolnych stali i wyrobéw stalowych nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan podanych w punkcie 2.
niniejszej Specyfikacji. Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy uzyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki,
ksztattowniki sg zgodne z dokumentacjg projektowa, co do gatunku i odpowiadajg wlasciwym normom
przedmiotowym podanym w punkcie 2 niniejszej Specyfikaciji.
Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do
kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajace, o najmniej:

« date wystawienia zaswiadczenia,

e nazwe i adres Wytworni,

e 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

e mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

* wyniki badan,

e podpis i piecze¢ Wytwarni.
Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i poréwnaé je z wymaganiami Dokumentaciji Projektowej i
Specyfikacji Technicznej.
Badanie materiatéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione przez Wytwarce tych
materialdw. Atesty muszg potwierdza¢ zgodnos$¢ danego materiatu z normami przedmiotowymi oraz niniejszg
STWIORB oraz zgodnos¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.2.3. Tolerancje
6.2.3.1. Dopuszczalne odchytki prosto  $ci
Dopuszczalne odchyiki prostosci elementow (paséw sciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezta
stezen wynoszg 1/1000 diugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla elementéw rozcigganych odchytki moga by¢
dwukrotnie wieksze.
6.2.3.2. Dopuszczalne skr ecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych sobie punktow
przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.
6.2.3.3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu pr ~ zekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych podano  PN-
89/S-10050.
6.2.3.4. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obr ebie stykow
Styki spawane nalezy wykona¢ z takg doktadnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie elementéw nie
przekraczaty 1 mm.
6.2.3.5. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych
Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos$¢ nie zostata podana w Dokumentacji Projektowej
lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w PN-S-10050, przy czym rozréznia sie:

e wymiary przytaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace

pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz hormalne funkcjonowanie konstrukcji,
e wymiary swobodne, ktérych doktadnos$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia

6.3. Sprawdzenie robot spawalniczych
6.3.1.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzaé
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jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia. Wszyscy uprawnieni do spawania
konstrukcji spawacze powinni by¢ wpisani do dziennika spawania wraz z znakami identyfikujgcymi wykonanie
przez nich spoin. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane ponadto wszelkie odstepstwa od Dokumentacji
Projektowej i technologicznej jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na
biezgco i przedstawianie go do akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny jest Wykonawca.

6.3.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za wykonanie badan jest
odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobowigzany dostarczyé wyniki testow Inzynierowi. Koncowe badania
spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 48 godzin po ich wykonaniu.

a) Badania wizualne

Badanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 970. Badaniu wizualnemu podlega 100% diugosci wszystkich
spoin. Do pomiaru ksztaltu spoin oraz wielosci niezgodnosci zewnetrznych nalezy stosowaé spoinomierze,
suwmiarki oraz przymiary. Nalezy okresli¢ rodzaj niezgodnosci spawalniczych i jej wielkos¢, a nastepnie na
podstawie PN-EN 25817 okresli¢ rzeczywisty poziom jakosci ztaczy spawanych. Wyniki z badania nalezy zapisa¢
w protokole.

b) Badania radiograficzne i ultradzwiekowe

Badania radiograficzne lub ultradzwiekowe obejmujg wszystkie ztacza doczotowe lub teowe o pelnym przetopie
na catej dlugosci. Wybor konkretnej metody badania nalezy przedstawi¢ w programie badan do akceptacji
Inzyniera. Przy wyborze metody badania nalezy kierowaé sie zaleceniami przedstawionymi w tabeli 3 PN-EN
12062.

Badania radiograficzne i ultradzwiekowe wykonywa¢ moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje
Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujgcego Wytwoérnie dysponujace odpowiednio uprawnionym personelem
i sprzetem. Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ petna dokumentacje badan w postaci radiogramow i
protokotéw i przekazac¢ jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania radiograficzne nalezy wykona¢ wg PN-EN 1435. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer,
nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-EN 462. Poziom akceptacji nalezy okresli¢

wg PN-EN 12517,

Badania ultradzwiekowe nalezy wykonywa¢ wg PN-EN 583 oraz PN-EN 1713, PN-EN1714, Poziom akceptacji
nalezy okresli¢ wg PN-EN 1712

c) Badania penetracyjne i magnetyczno-proszkowe

Badania magnetyczno proszkowe lub penetracyjne obejmujg: 100% spoin doczotowych i teowych o niepetnym
przetopie, 25% spoin pachwinowych wykonanych warsztatowo oraz 50% spoin pachwinowych wykonanych na
montazu. Wybor konkretnej metody badania nalezy przedstawi¢ w programie badan do akceptacji Inzyniera.
Badania magnetyczno proszkowe nalezy wykona¢ wg PN-EN 1290. Poziom akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN
1291.

Badania penetracyjne nalezy wykonywa¢ wg PN-EN 571, Poziom akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN 1289

6.3.3. Badania niszcz ace — ptyty prébne

Wykonawca moze odstgpi¢ od wykonani ptyt prébnych dla zigczy spawanych doczotowych i teowych w
przypadku posiadania uznanej technologii spawania wg PN-EN 288-3. Plyty probne nalezy wykonaé w
warunkach oraz z zastosowaniem parametrow takich samych jak przy wykonywaniu ztgczy spawanych
konstrukcji.

6.3.3.1. Ptyty probne dla zt aczy doczotowych
Piyty prébne nalezy wykona¢ dla ztgczy doczotowych o grubosci spawanych materiatow: 15, 20, 30mm dla kazdej
stosowanej metody spawania:
Wymiary plyt prébnych ztaczy doczotowych uzaleznione sg od grubosci spawanych elementéw i wynoszg
odpowiednio:

e dla bl. 15mm 150x350

¢ dlabl. 20mm 150x350

e dla bl. 30mm 150x350

Ptyty probne dla zlgczy doczotowych nalezy poddaé nastepujacym badaniom nieniszczacym i niszczacym:
« badanie radiograficzne
e proba statyczna rozciggania,
e proba zginania,
e proba udarnosci na prébkach Charpy w temp. -20C
¢ badanie twardosci
« badanie makroskopowe

Badania ptyt probnych dla ztaczy doczotowych nalezy wykona¢ wg punktu 3.28 PN-89/S-10050.

W przypadku posiadania przez Wykonawc e konstrukcji stalowych kwalifikowanej technologii s pawania
Inzynier mo ze wyrazi € zgod e ha odst gpienie od wykonywania ptyt prébnych.
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6.3.4. Wymagane poziomy jako $cii akceptacji zt aczy spawanych.
» Badanie wizualne:
0 spoina specjalnej jakosci — poziom jakosci klasa B wg PN EN 25817 (PN-ISO 5817)
0 spoina normalnej jakosci — poziom jakosci klasa C wg PN EN 25817 (PN-ISO 5817)
« Badanie penetracyjne:
0 spoina specjalnej jakosci - poziom jakosci klasa B wg PN EN 25817 (PN-1SO 5817)
0 spoina normalnej jakosci — poziom jakosci klasa C wg PN EN 25817 (PN-ISO 5817)
* Badanie ultradzwiekowe:
0 spoina specjalnej jakosci - poziom jakosci klasa B wg PN EN 25817 (PN-ISO 5817)
0 spoina normalnej jakosci — poziom jakosci klasa C wg PN EN 25817 (PN-ISO 5817)

6.3.5. Usuwanie wad spawania.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usung¢ w sposob
niepowodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtérnie wykonane spoiny
w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie.

Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacje zawierajaca protokoty
w celu przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wigczenia ich do dokumentacji
odbioru konstrukcji.

6.4. Usuwanie przekroczonych odchytek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera, czy przekroczone
odchyiki wptywajg na bezpieczehnstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje decyzje o ich pozostawieniu
wzglednie usuwaniu. Usuwanie odchytek powinno by¢ prowadzone na podstawie projektu przygotowanego przez
Wykonawce zgodnie z PN-S-10050[6]. Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz
decyzja Inzyniera stanowig czes¢ dokumentacji odbioru obiektu.

6.5. Kontrola szczelno $ci

Wszystkie elementy konstrukcji wyksztatcone w Dokumentacji Projektowe] jako przestrzenie zamkniete winny by¢
po wykonaniu wszystkich spoin sprawdzone na szczelnos¢. Proby tej nalezy dokona¢ sposobem pomiaru spadku
cisnienia powietrza wttaczanego do wnetrza przestrzeni zamknietej. Warunkiem prawidtowej szczelnosci jest, aby
spadek cisnienia w ciggu 30 minut trwania proby nie byt wiekszy niz 10%.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robo6t
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru jest 1kg (kilogram) wykonanej i odebranej konstrukcji stalowej. Masa konstrukcji
w Dokumentacji Projektowej uwzglednia naddatek na polaczenia spawane liczony procentowo z masy elementéw
stalowych. Przyjete procentowe wielkosci naddatku sg wykazywane w zestawieniach stali dla poszczegdlnych
elementéw. Podana masa konstrukcji nie uwzglednia natomiast ciezaru pokry¢ malarskich.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w STWIORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogoélne”.

8.2. Szczego6towe zasady odbioru robot

8.2.1. Zakres i czas wykonywania odbiorow.

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji stalowej, a wiec:

— po wykonaniu konstrukcji przez wytwornie - odbioru dokonuje sie w wytwdrni po wykonaniu prébnego
montazu konstrukcji i naniesieniu powtok zabezpieczenia antykorozyjnego (wykonanie powtok wg oddzielnej
specyfikacji);

- po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie;

-  po wykonaniu prébnego obcigzenia — odbior koncowy (probne obcigzenie wedtug oddzielnej specyfikacii).

8.2.2. Odbiér konstrukcji Wykonawcy

Po wykonaniu montazu prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji

zgodnie z PN-S-10050:1989. Odbioér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw

wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej sktad

ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego obiekt. O przewidywanym

odbierze konstrukcji nalezy powiadomi¢ autora Dokumentacji Projektowej, ktéry moze uczestniczy¢ w pracach

komisji. Wykonawca powinien przedstawi¢ komisji:

— Dokumentacje Projektowa i rysunki warsztatowe;

- Dziennik wytwarzania;

- atesty uzytych materiatow,

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej;

—  protokoty odbioréw czesciowych;

—  protokét z probnego montazu, a jezeli prébny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukcji;
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— inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.
Odbiér konstrukcji winien by¢ potwierdzony Protokotu Odbioru.

8.2.3. Odbiory po srednie w trakcie budowy obiektu

llo$¢ i zakres odbioréw w tracie budowy obiektu nalezy dostosowacé do przyjetej technologii budowy.

Minimalny zakres odbioréw obejmuje:

- sprawdzenie wytyczenia osi obiektu, osi tozysk i osi zamocowanie tuku w wezgtowiach;

— sprawdzenie rusztowan;

- sprawdzenie geometrii konstrukcji po ustawieniu na podporach montazowych, a przed wykonaniem potaczen
(spawaniem stykoéw) z uwzglednieniem podniesienia wykonawczego;

— badania jakosci potaczen spawanych (spoin) wykonywanych na budowie;

- sprawdzanie robét zanikajacych;

Zakres ten moze by¢ poszerzony przez Inzyniera o dodatkowe elementy wynikajace ze specyfiki obiektu.

8.2.4. Odbiér ko ncowy

Koncowy odbiér stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone majg by¢
roboty zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnia, dojazdami itp.) i po prébnym obcigzeniu. Wszystkie obiekty
mostowe musza by¢ odbierane komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych w normie PN-S-10050:1989.
W przypadku gdy wyniki badan konstrukcji pozwalajg na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzic¢
protokét odbioru koncowego zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokétu,
2) nazwiska przedstawicieli:
— Inzyniera (Inspektora Nadzoru),
- Wykonawcy konstrukcij;
- Wykonawcy montazu;
- Biura Projektéw opracowujacego Dokumentacje Projektowa.
3) oswiadczenie o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w sktad ktérej wchodza:
— Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami;
— Dziennik wytwarzania w wytwaorni;
- Dziennik Budowy;
— atesty materialéw uzytych w wytwérni i podczas montazu;
- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w poszczegdlnych zwigzanych
z wykonaniem obiektu Specyfikacjach;
- protokoly odbioréw czesciowych;
— inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu.
4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacja Projektowa i wymaganiami niniejszej
Specyfikacji,
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, nie majgcych wplywu na
nosnosé, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu,
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji,
7) podpisy stron odbioru wg punktu 2) protokotu.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
9.1. Ogdine ustalenia dotycz ace podstawy ptatno sci
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWiORB DMU.00.00.00 ,Wymagania ogdélne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawa ptatnosci jest cena jednostkowa, ktéra obejmuje:

— sporzadzenie Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) wg punktu 5.2 wraz z uzyskaniem akceptacji Inzyniera

oraz:

a) w zakresie wytwarzania konstrukcji:

— dostarczenie wszystkich czynnikdw produkcji i wykonanie konstrukcji;

- wykonanie konstrukgciji;

- wykonanie wszystkich wymaganych badan i pomiaréw;

- wykonanie prébnego montazu;

— sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementéw;

- dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z kompletem tacznikow;

— usuniecie uszkodzen powstatych w transporcie.

b) w zakresie montazu konstrukcji na budowie:

- wykonanie, rozbiorke i usuniecie poza pas drogowy rusztowan i koniecznych urzadzen pomocniczych;

- przygotowanie terenu budowy, w tym co najmniej organizacja placu dojazdowego, miejsc sktadowania
elementéw konstrukcji oraz podjazdéw i objazdéw technologicznych;

- zapewnienie bezpieczenstwa oséb, ktére moga znalez¢ sie w obszarze prac montazowych;

— odebranie konstrukcji od Wykonawcy konstrukcji;

- dostarczenie pozostatych czynnikéw niezbednych montazu oraz montaz konstrukcji;
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- wykonanie wszystkich urzadzen pomocniczych (podpdér montazowych, rusztowan, podestow roboczych) wraz
z projektami roboczymi o ile koszty te nie zostaty ujete w DMU.00.00.00;

- wykonanie wszystkich wymaganych badan i pomiaréw;

— wykonanie montazu konstrukciji;

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementéw;

— usuniecie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego.

Cena jednostkowa obejmuje rowniez:

- koszty uzyskania atestow;

— koszty zwigzane z odbiorem materiatow;

— koszty opracowania Dokumentacji Projektowej;

— uprzatniecie miejsca robot wraz z wywozem i utylizacja zbednych materiatéw, odpadow oraz $mieci

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy

[1] PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

[2] PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru Wymagania podstawowe.

[3] PN-85/S-10030 Obiekty mostowe. Obcigzenia.

[4] PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

[5] PN-EN 287-1 Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy. Stale.

[6] PN-EN-288-1 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Postanowienia ogdlne
dotyczace spawania

[71 PN-EN-288-2 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Instrukcja technologiczna
spawania tukowego.

[8] PN-EN-288-3 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Badania technologii
spawania tukowego stali.

[9] PN-EN-288-4 Wymagania dotyczace technologii spawania Aluminium i jej uznawanie. Badania technologii
spawania tukowego aluminium.

[10] PN-EN-288-5 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
stosowania uznanych materiatéw dodatkowych do spawania tukowego.

[11] PN-EN-288-6 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
uzyskanego doswiadczenia

[12] PN-EN-288-7 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
stosowania standardowej technologii spawania tukowego

[13] PN-EN-288-8 Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie na podstawie
badania przedprodukcyjnego spawania.

[14] PN-EN 729-1 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali. Ark. 1:
Wytyczne doboru i stosowania.

[15] PN-EN 729-2 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali. Ark2: Peine
wymagania dotyczace jakosci.

[16] PN-EN 729-3 Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali. Ark. 3:
Standardowe wymagania dotyczace jakosci.

[17] PN-EN 729-4 Spawalnictwo. Wymagania dotyczgace jakosci w spawalnictwie. Spawanie metali. Ark.3:
Podstawowe wymagania dotyczace jakosci.

[18] PN-EN 759 Materialy dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiatdéw dodatkowych do
spawania.

[19] PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych

[20] PN-EN 499 Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych

[21] PN-EN 440 Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazéw stali
niestopowych i drobnoziarnistych

[22] PN-EN-439 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Gazy ostonowe do tukowego spawania i
ciecia.

[23] PN-EN 473 Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych. Zasady ogolne.

[24] PN-EN 719 Spawalnictwo. Nadzor spawalniczy. Zadania i odpowiedzialno$é.

[25] PN-EN-1418 Personel spawalniczy. Préby egzaminacyjne operatorow spawalniczych oraz ustawiaczy
zgrzewarek oporowych dla w petni zmechanizowanych i automatycznego spajania metali.

[26] PN-EN 12062 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Zasady ogélne dotyczgce metali

[27] PN-EN 970 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne.

[28] PN-EN 571 Badania nieniszczace. Badania penetracyjne. Zasady ogolne.

[29] PN-EN 444 Badania nieniszczace. Ogoélne zasady radiograficznych badan materialtdw metalowych za
pomocg promieniowania X i gamma.

[30] PN-EN 1011-1 Spawalnictwo. Wytyczne dotyczace spawania metali. Cze$¢ 1: Ogdine wytyczne.

[31] PN-EN 12517 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne. Poziomy akceptaciji.

[32] PN-EN 1712 Badanie nieniszczace ztaczy spawanych — Badanie ultradzwiekowe zlgczy spawanych.
Poziomy akceptacji.
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[33] PN-EN ISO 29629-1:2005Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach gazowych i
spawanie gazowe. Przygotowanie brzegéw do spawania stali

[34] PN-EN 25817 Wytyczne do okreslenia pozioméw jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

[35] PN-75/M-69002 Spawalnictwo. Pozycje spawania.

[36] PN-87/M-69008 Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

[37] PN-87/M-69009 Spawalnictwo. Zaktady stosujgce procesy spawalnicze. Podziat.

[38] PN-88/M-69733 Spawalnictwo. Préba udarnosci ztaczy spajanych doczotowo.

[39] PN-76/M-69774 Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5-100mm. Jako$¢ powierzchni ciecia.

[40] PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci na podstawie
ogledzin zewnetrznych

[41] PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na podstawie radiograméw

[42] PN-89/M-69777 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlgczy spawanych na podstawie wynikow badan
ultradzwiekowych

[43] PN-89/M-70055.01 Spawalnictwo. Badania ultradzwiekowe ztaczy spawanych. Postanowienia ogéine.

[44] PN-89/M-70055.02 Spawalnictwo. Badania ultradzwiekowe ziaczy spawanych. Badanie spoin czotowych o
grubosci 8-30mm gtowicami skosnymi, falami poprzecznymi.

[45] BN-84/0601-15 Badania nieniszczace. Defektoskopia magnetyczna.

[46] PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

[47] PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie
brzegéw do spawania

[48] PN-75/M-69016 Spawalnictwo. Spawanie w ostonie dwutlenku wegla lub mieszanek gazowych stali
weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania.

[49] PN-EN 1435 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy spawanych

[50] PN-EN 1714 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badanie ultradzwiekowe ztaczy spawanych

[51] PN-EN 1713 Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwiekowe ztaczy spawanych

[52] PN-EN 583 Badania nieniszczace. Badania ultradzwiekowe

[53] PN-EN 462 Badania nieniszczace. Jako$¢ obrazow radiograméw. Wskazniki jakosci obrazu. Liczbowe
wyznaczanie jakosci obrazu

[54] PN-EN 1290 Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztgcz spawanych

[55] PN-EN 1291 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe ztgcz spawanych.
Poziomy akceptacji

[56] PN-EN ISO 1461:2000 Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe).Wymagania i badania

[57] PN-EN 20898-2:1998 Wiasnosci mechaniczne czesci zlacznych. Nakretki z okreslonym obcigzeniem
prébnym. Gwint zwykty.

[58] PN-EN 26157-1 Czesci ztaczne. Nieciagtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne ogélnego
stosowania

[59] PN-EN 439 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektroda topliwa w ostonie gazéw niestopowych i drobnoziarnistych, Oznaczenie.

[60] PN-EN 760 Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym. Oznaczenie.

[61] PN-EN 758 Materialy dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie i bez
ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

[62] PN-EN 757 Materialy dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania tukowego w ostonie
i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.

[63] PN-EN 440 Spawalnictwo. Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektroda topliwa w ostonie gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

[64] PN-EN 1668 Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania tukowego w
ostonach gazéw elektroda wolframowa stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa. Klasyfikacja.

[65] PN-EN 12535 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie gazéw
stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

[66] PN-EN 1599-2002 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania tukowego
stali nierdzewnych i zaroodpornych

[67] PN-EN ISO 7089:2002 Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

[68] PN-EN ISO 7091 Podkladki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C

[69] PN-EN ISO 4759-3 Tolerancje czesci ztacznych. Czes$¢ 3: Podktadki okragte do $rub, wkretdéw i nakretek.
Klasy doktadnosci Ai C.

[70] PN-EN ISO 4759-1 Tolerancje czesci ztacznych. Czesé 1: Sruby, wkrety, sruby dwustronne i nakretki. Klasy
doktadnosci A, B.

[71] PN-EN ISO 13918 Spawanie — Kokki i pierscienie ceramiczne do zgrzewania tukowego kotkéw

[72] PN-K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli

[73] PN-K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.

[74] DIN 17 440:1996 Warunki techniczne dostawy stali nierdzewnej, ptaskowniki walcowane na goraco, prety
sprezajace, druty ciggnione i elementy kute.

[75] BN-70/9080-02 Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostéw. Wymagania i badania
przy odbiorze zmontowanyc rusztowan.

[76] PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

[77] PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostéw. Wymagania i badania
przy odbiorze zmontowanych rusztowan.
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[78] PN-EN 30042:1998 Zitgcza spawane tukowo z aluminium i jego spawanych stopow, Wytyczne do okreslania
poziomow jakosci wg niezgodnosci spawalniczych

[79] PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

[80] PN-88/M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

[81] PN-74/M-69430. Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne wymagania i
badania.

[82] PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

10.2. Inne dokumenty.

Zalecenia dotyczace stosowania w budownictwie mostowym nowych gatunkéw i asortymentow stali” opracowanie
Instytutu Badawczego Drdg i Mostéw na zlecenie Generalnej Dyrekcji Drog Krajowych i Autostrad, Warszawa
2002.
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Ta strona jest celowo pusta
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