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M-14.01.01 KONSTRUKCJE STALOWE USTROJU NIOSACEGO ZE
STALI S235

1. WSTEP

1.1. PRZEDMIOT SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru elementow konstrukeji
stalowej obiektow inzynierskich projektowanych w zwiazku z budowa Drogi Ekspresowej S2 od wezta ,,Konotopa” do
wezta ,,Putawska” wraz z odcinkiem Drogi Ekspresowej S79 — Trasa NS, taczacej wezet ,,Lotnisko” z weztem ,,MPL
Okecie” 1 weztem ,,Marynarska”.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST

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

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maja zastosowanie przy wykonaniu elementow stalowych w obiektach:
ustroju niosiacego oraz zespoleniu zelbetowej plyty pomostu z dzwigarami za pomoca sworzni, i dotycza obiektu
1) Ktadka dla pieszych — KL-33:
- konstrukcja ustroju niosacego ktadki
2) Tunel drogowy — TD-24, TD-27, TD-34:
- konstrukcja rozparcia tymczasowego $cian szczelinowych z rur stalowych 508/12,5 mm
- konstrukcja stelaza pod oktadziny Scienne przeciwpozarowe
- konstrukcja zadaszenia wyrzutni wentylacyjnej
- przykrycie zadaszenia wyrzutni z blachy trapezowej T551 T18
- obrobki blacharskie zadaszenia wyrzutni
- kraty pomostowe

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE

Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami oraz okre$leniami podanymi
w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 1.

1.4.1. Kontrola wewngtrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwoércge wg wilasnych procedur w celu oceny, czy
wyroby okreslone ta sama specyfika wyrobu i wykonane wg tego samego procesu wytwarzania spelniaja wymagania
podane w zamowieniu.

1.4.2. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysytka, wg specyfikacji wyrobu, na wyrobach majacych
stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobow, ktorych czg$é ma stanowic¢ dostawe, w celu sprawdzenia, czy te wyroby
spelniaja wymagania podane w zmowieniu.

1.4.3. Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony przez wytwoércg, w ktorym stwierdza on, ze dostarczone
wyroby sa zgodne z wymaganiami podanymi w zamoéwieniu i podaje wyniki badan.

1.4.4. Deklaracja zgodnosci z zamowieniem ,,rodzaj 2.1”

Dokument, w ktorym wytworca stwierdza, ze dostarczone wyroby sa zgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu,
bez podania wynikoéw badan.

1.4.5. Atest ,,rodzaj 2.2 - Dokument, w ktorym wytworca stwierdza, ze dostarczone wyroby sa zgodne z wymaganiami
podanymi w zamoweieniu i przedstawia wyniki badan uzyskane podczas kontroli wewngtrznej wyrobow.

1.4. 6 Lacznik $cinany — element konstrukcyjny stuzacy do przenoszenia $cinania migdzy betonem i stala.

1.4.7. Sworzen — szczegblny rodzaj tacznika w ksztalcie trzpienia z gtowka, ktory jest przyspawany bezposrednio do
gornej powierzchni stalowego dzwigara.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogo6lne” pkt 1.

DHYV POLSKA — Etap II/1: Odcinek drogi ekspresowej S-79 (trasa NS) od wezta Lotnisko do wezta Marynarska
Etap 11/2: Odcinek drogi ekspresowej S-2 (trasa POW) od wezta Lotnisko do wezta Putawska
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2. MATERIALY

2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW
Ogoblne wymagania dotyczace materiatdéw podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania og6lne” pkt 2.

2.2. AKCEPTOWANIE UZYTYCH MATERIALOW

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcéw materialow nie oznacza akceptacji
materiatow.
Wytworca jest zobowiazany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatow.

2.3. STAL KONSTRUKCYJNA
2.3.1. Gatunek stali

Zgodnie z obowiazujaca norma PN-82/S-10052 do wykonania mostowej konstrukcji stalowej ktadki zastosowano stal
gatunku St3WD, do wykonania konstrukcji stalowej wyrzutni, kraty pomostowe oraz stelaza pod plyty ognioodporne -
stal St3S o wtasciwosciach wg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052.

W zwiazku z wprowadzeniem nowej normy PN-EN 10025:2004, majacej od marca 2005 roku status Polskiej Normy,
dopuszcza si¢ do stosowania stal o wilasciwosciach nie gorszych niz podana, jezeli jest objeta powyzsza Norma.
Warunki te (wobec stali ST3S i St3WD) spehnia stal S255J2G3.

Do wykonania tymczasowych rozpor stalowych nalezy zastosowac stal R35 wg PN-80/H-74219 lub inng o nie gorszych
parametrach, dla ktorej] Wykonawca przedstawi Polska Normg lub Aprobatg Techniczna.

Proces wytwarzania stali powinien by¢ zgodny z PN-EN 10025-2:2004.

Wymagania dotyczace sktadu chemicznego, wiasnosci mechanicznych, wlasnosci technologicznych, stanu powierzchni,
jakosci wewngtrznej, wymiardw, tolerancji i masy powinny by¢ zgodne z norma PN-EN 10025-2:2004, dla danego
gatunku stali.

2.3.2. Tryb postgpowania przy dostawach stali

Zgodnie z norma PN-EN 10204 odbiér stali z wytwérni nastepuje na podstawie Swiadectwa odbioru 3.1.

2.4. WYROBY ZE STALI KONSTRUKCYJNEJ

Wymagania dotyczace tolerancji blach grubych walcowanych na goraco powinny by¢ zgodne z EN 10029, z
tolerancjami grubosci do klasy A wiacznie.

Tolerancje grubosci blach grubych cigtych z tasm walcowanych na goraco w sposob ciagly powinny by¢ zgodne z EN
10051.

2.5. MATERIALY SPAWALNICZE I SRUBY MONTAZOWE

Zamoéwienia na taczniki (Sruby montazowe) i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przez Inzyniera Wytworcow tych materialow. Na Wytworcy konstrukcji ciazy obowiazek
egzekwowania od dostawcow 1 przechowywania atestow potwierdzajacych spelnienie wymagan postawionych
w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa
kazdej partii materialow. Badania, ktore warunkuja wystawienie atestow Wytworca tacznikow lub materiatow
spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materialy pochodzace z zapasow Wytworcy powinny by¢ atestowane
w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na koszt wlasny Wytworcy konstrukcji.

Dla $rub montazowych, podktadek i nakretek oraz elektrod, drutow spawalniczych i topnikow musza by¢ spetnione
wymagania odpowiednich norm przedmiotowych.

Wytworca powinien przestrzegac okresOw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

Do spawania nalezy uzywac elektrod otulonych lub drutéw i topnikow do spawania elektrycznego dostosowanych do
zastosowanego gatunku stali i do zastosowanych metod spawania — wg aktualnych norm przedmiotowych.

2.7. BLACHA DO WYKONANIA POKRYCIA WYRZUTNI

Na obrobki blacharskie nalezy stosowac blachg stalowa ocynkowana ptaska grubosci 1,0 mm, spetniajaca wymagania
PN-61/B-10245 lub innej Polskiej Normy lub Aprobaty Technicznej. Blacha powinna by¢ ocynkowana metoda
ogniowa réwna warstwa cynku (275 g/m’) oraz pokryta warstwa pasywacyjna majaca dziatanie antykorozyjne i
zabezpieczajace.

DHYV POLSKA — Etap II/1: Odcinek drogi ekspresowej S-79 (trasa NS) od wezta Lotnisko do wezta Marynarska
Etap I1/2: Odcinek drogi ekspresowej S-2 (trasa POW) od wezta Lotnisko do wezta Putawska
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Jako pokrycie dachowe nalezy stosowaé blachy trapezowe T18 i T55, cynkowane ogniowo i powlekane lakierem,
grubosci co najmniej 0,5 mm, dla ktérych Wykonawca przedstawi Polska Normg.

2.8. MOCOWANIE SLUPKA WYRZUTNI

Stupki wyrzutni beda mocowane na kotki wklejane w konstrukcje §ciany tunelu za omoca zywicy epoksydowe;.
Wiasciwosci zywicy podano ponize;j:

- wytrzymalos¢ na $ciskanie po 14 dniach (po zwiazaniu pod woda, w temperaturze +20°C) >90 N/mm?

- wytrzymalos¢ na zginanie po 14 dniach (po zwiazaniu pod woda w temperaturze +20°C)>44 N/mm?

- wytrzymalos¢ na rozciaganie po 14 dniach (po zwiazaniu pod woda w temperaturze +20°C)>25 N/mm®

- przyczepno$é do podtoza (po utwardzeniu pod woda w temperaturze +20°C)>2,5 +3,5 N/mm’ (zniszczenie betonu)

Blachg podstawy stupka nalezy stabilizowac na podlewce z zaprawy niskoskurczowej. Wtasciwos$ci zaprawy wg ST M-
20.01.04.pkt.2.5.

3. SPRZET

3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 3.

3.1.1. Sprze¢t do wykonania konstrukcji stalowej

Wytworca konstrukeji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowiazani sa do przedstawienia
Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzgtu. Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowiazany do
probnego uzycia sprzg¢tu w celu sprawdzenia jego przydatnosci/uzyteczno$ci. Sprawdzenie powinno odbywaé si¢
w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Przed przystapieniem do rozpoczgcia rob6t Wykonawca uzyska uzgodnienie wysokosci przewidywanego do uzycia
sprzetu z Zarzadem Migdzynarodowego Portu Lotniczego ,,Okecie”.

3.1.2.  Sprzet do przygotowania zywicy do wklejania kotew

Do przygotowania zywicy do wklejania kotew nalezy stosowa¢ wolnoobrotowe mieszadto mechaniczne (okoto
300+400 obr/min).

4. TRANSPORT

4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU
Ogo6lne warunki transportu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogélne” pkt 4.

4.2. TRANSPORT, DOSTAWA I SKEADOWANIE ELEMENTOW STALOWYCH

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby mogly by¢
transportowane iroztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Szczegélng uwage nalezy zwracaé
w trakcie transportu nastgpujacych elementow:
— laczniki
— elementy musza by¢ zabezpieczone przed mozliwos$cia przesunigcia, znieksztatcenia, przewrdcenia sig lub
zeslizgnigeia w trakcie transportu.
— ze wzgledu na mozliwo$¢é wyboczenia nalezy odpowiednio usztywnié¢ elementy wiotkie na czas zatadunku
1 transportu.
— drobne elementy musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy
pomocy $rub montazowych.
— clementy drobnowymiarowe takie jak S$ruby, nakretki powinny by¢é przewozone w zamknigtych
pojemnikach.
— dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej ita pozycja powinna by¢ zachowana we
wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji.
— wpewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio
zabezpieczone przed utrata statecznosci i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez Inzyniera.
W trakcie transportu przewozone elementy powinny spetnia¢ wymagania dotyczace wymiarow skrajni dla ruchu
drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ tadowane przy spetnieniu wymagan dotyczacych skrajni pionowych
podanych w PN-K-02057 i PN-K-02056.

DHYV POLSKA — Etap II/1: Odcinek drogi ekspresowej S-79 (trasa NS) od wezta Lotnisko do wezta Marynarska
Etap 11/2: Odcinek drogi ekspresowej S-2 (trasa POW) od wezta Lotnisko do wezta Putawska
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W przypadku koniecznos$ci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport takich elementow zgodeg
odpowiednich wiadz.
Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien by¢ odpowiednio oznakowany
i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.
Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

— w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie suchym i wolnym od

substancji powodujacych korozje
— skladowane na podktadach ponad powierzchnia gruntu i chronione przed opadami atmosferycznymi
— sktadowane wg asortymentow i oddzielone od innych elementéw

4.3. ODBIOR KONSTRUKCJI STALOWEJ PO ROZLADUNKU

Odbior konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnos$ci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez
Inzyniera zaakceptowany.

Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonej konstrukcji stalowej i, jesli to okaze
si¢ konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich uszkodzen.

4.4. LIKWIDACJA USZKODZEN TRANSPORTOWYCH

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostana ujawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakcie transportu, ktérych
usunigcie Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawi harmonogram usuwania odchylek, poparty, jesli zajdzie
taka potrzeba, projektem technologicznym. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnos$ci
jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak
jest to mozliwe ze wzgleddw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera.

Jesli po robotach naprawczych wystepuja dalsze uszkodzenia, element (lub jego czg$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.5. TRANSPORT ELEKTROD

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikdéw powinny by¢ zgodne
z wymaganiami obowiazujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod itopnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentow. Jesli na powierzchni elektrody
wystapity biate wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania robot.

4.6. TRANSPORT BLACH DO POKRYCIA DACHOWEGO WYRZUTNI

Blachy moga by¢ przewozone dowolnymi $rodkami transportu.
Blachy powinny by¢ uktadane w pozycji poziomej wzdtuz srodka transportu.

4.7. TRANSPORT I PRZECHOWYWANIE ZYWICY EPOKSYDOWEJ I ZAPRAWY NISKOSKURCZWEJ

Zywica powinna by¢ pakowana w opakowania firmowe producenta (np. plastikowe puszki lub beczki). Na
kazdym opakowaniu nalezy umiesci¢ etykiet¢ zawierajaca co najmniej nastgpujace dane:

- nazwe i adres producenta,

- nazwe wyrobu,

- oznaczenie,

- date produkcji i okres przydatnosci do stosowania,

- masg netto,

- stosunek mieszania,

- numer aprobaty technicznej,

- sposob przechowywania i stosowania materialow i zachowania przy tym niezbgdnych §rodkéw ostroznosci, BHP i
ochrony $rodowiska,

- oznaczenie, ze wyrdb zawiera substancje szkodliwe dla zdrowia.

Zywice nalezy przechowywa¢ w suchych, chtodnych pomieszczeniach, w oryginalnych, szczelnie zamknietych
opakowaniach, zabezpieczonych przed dziataniem ciepta i bezposredniego promieniowania stonecznego, z dala od
zrodet zapalnych. Okres przydatnosci do stosowania, w zamknigtych fabrycznie pojemnikach wynosi zwykle 12
miesigcy.

Zywice nalezy przewozi¢ krytymi $rodkami transportu chroniac opakowania przed uszkodzeniami mechanicznymi
zgodnie z PN-89/C-81400.
Warunki transportu zaprawy niskoskurczowej — wg ST M-20.01.04. pkt.4.2.

DHYV POLSKA — Etap II/1: Odcinek drogi ekspresowej S-79 (trasa NS) od wezta Lotnisko do wezta Marynarska
Etap I1/2: Odcinek drogi ekspresowej S-2 (trasa POW) od wezta Lotnisko do wezta Putawska



Szczegdtowe Specyfikacje Techniczne

M-14.01.01

CPV 45221000-2 Konstrukcje stalowe ustroju niosacego ze stali S235 199

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE ZASADY WYKONYWANIA ROBOT
Ogolne zasady wykonania robot podano w ST D -M-00.00.00 "Wymagania ogolne” pkt 5.
5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukeji mostowych i Wykonawcy montazu

Wytworca musi wystawi¢ dokument, w ktorym stwierdzi ze dostarczone wyroby sa 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.
Na podstawie dostarczonego projektu technicznego Wytworca konstrukcji stalowej sporzadzi i przedstawi do akceptacji
Inzyniera dokumentacj¢ wykonawcza, w oparciu o ktora bedzie realizowana konstrukcja.
Dokumentacja wykonawcza zawiera :

¢ rysunki warsztatowe.

e  program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytworni.

e program montazu i scalania konstrukcji na budowie.

e  program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.1.2. Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny by¢ opracowane z uwzglednieniem podniesien wykonawczych wg PN-82/S-010052 oraz
powinny uwzgledniaé przygotowanie elementdw wysylkowych do transportu i montazu. Tolerancje wymiaréw
liniowych do 1,0 mm. Zalacznikiem do rysunkow warsztatowych powinno by¢ zestawienie cigzarow i powierzchni
elementow konstrukcji. W rysunkach powinien by¢ okreslony rodzaj obrobki cigtych powierzchni.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w Wytworni

Wytworca konstrukeji, na koszt Wykonawey, musi opracowaé i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program
wytwarzania konstrukcji”, ktory powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegétowym zapoznaniu si¢
z Dokumentacja Projektowa i1 Specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych tam zalecen. ,,Program” powinien
réwniez zawierac:

1) harmonogram realizacji

2) informacjg o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

3) informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktoérych konieczne jest udokumentowanie

kwalifikacji (np. spawacze)

4) informacje o dostawcach materiatow

5) informacje o podwykonawcach

6) informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania

7) projekt technologii spawania

8) sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach

9) inne informacje zadane przez Inzyniera

10)ewentualne zgloszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowe;.
Program robo6t musi uwzglednia¢ spelnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Techniczne;j.
Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca na koszt Wykonawcy.

5.1.4. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Do rozpoczecia robot mozna nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu. Program
powinien zawieraé protoko6t odbioru konstrukcji od Wytwoércy oraz:
1) harmonogram terminowy realizacji
2) informacjg o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy
3) informacje¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji
4) projekt montazu
5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu begdzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa
6) projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego
7) informacje o podwykonawcach
8) informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania
9) projekt technologii spawania
10) sposob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji
11) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktore moga znalez¢ si¢ w obszarze prac
montazowych

DHYV POLSKA — Etap II/1: Odcinek drogi ekspresowej S-79 (trasa NS) od wezta Lotnisko do wezta Marynarska
Etap 11/2: Odcinek drogi ekspresowej S-2 (trasa POW) od wezta Lotnisko do wezta Putawska
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12) inne informacje zadane przez Inzyniera.
5.1.5. Kontrola wykonywanych robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbioréw czesciowych,
na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje decyzj¢ o kontynuowaniu
robot.

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy

Decyzje Inzyniera sa przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach:
Wytwarzania konstrukcji (w Wytworni) 1 Budowy (w trakcie montazu).

5.2. WYKONANIE KONSTRUKCJI W WYTWORNI

Elementy powinny zosta¢ wykonane zgodnie z tolerancjami podanymi w EN 10029, z tolerancjami grubosci do klasy A
wlacznie oraz w EN 10051.

Niezaleznie, powinny zosta¢ zachowane wymagania podane ponizej:
5.2.1. Cigcie elementow i obrabianie brzegow

Cigcie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywac¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowej, ale tak,
by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050. Mozna stosowal cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub
potautomatyczne a dla elementow pomocniczych i drugorzednych réwniez reczne. Brzegi po cigciu powinny byé
oczyszczone z gratu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia nalezy wyréwnaé na
odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnia cigcia elementéw sasiednich.

Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po cigciu nalezy
wyréwnywac 1 stgpi¢ przez wyokraglenie promieniem r=2 mm lub wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawic¢
bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktore bgda poddane przetopieniu w nastgpnych operacjach spawania. Po cigciu
tlenowym powierzchnie cigcia ipowierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone zzuzlu, gratu, naciekow
i rozpryskéw materiatu.

Rodzaj obrobki cigtych powierzchni powinien by¢ okreslony na rysunkach warsztatowych.

Doktadno$¢ ciecia:

Tabela 1:
Wymiar liniowy elementu (m) <1 1,5 >5
Dopuszczalna odchytka (mm) +1 +1,5 2

Powyzsze doktadnosci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia si¢ zapas montazowy.
5.2.2. Prostowanie i gigcie elementow

Wytworca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykona¢ probne uzycie sprzgtu przeznaczonego do
prostowania i gigcia elementow. Roboty moga by¢ kontynuowane, jesli pomierzone po probnym uzyciu odchytki nie
przekrocza wartosci podanych w PN-S-10050 pkt.2.4.2. Wystapienie peknigé po prostowaniu lub gigciu powoduje
odrzucenie wykonanych elementéw. Podczas gigcia nalezy przestrzegaé zalecen PN-S-10050 pkt.2.4.1.2.
Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow i ksztalttownikow
dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny ,,r” sa nie mniejsze, a strzatki ugigcia f nie wigksze niz
graniczne dopuszczalne warto$ci podane w PN-89/S-10050, w tabeli 1.
Przy prostowaniu i gigciu na zimno nie wolno stosowac uderzen, a stosowac nalezy sity statyczne.
W  przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugigcia lub promienia krzywizny podanych
w PN-89/S-10050 prostowanie i gigcie elementoéw stalowych nalezy wykona¢ na goraco przez:

— podgrzanie do temperatury nie nizszej niz 750°C

— obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz obszar poddany kuciu

— ksztaltowniki nalezy nagrzewa¢ rOwnomiernie na catym przekroju.

— chlodzenie elementow powinno odbywaé sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez

uzycia wody.

Wskutek prostowania lub gigcia w elementach nie moga wystapi¢ peknigcia lub rysy. Sposob ich ewentualnej naprawy
winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci nie powinny
wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.
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5.2.3. Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadnos¢ nie zostata podana w Dokumentacji Projektowej lub
_normach EN 10029 u EN 10051, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym rozréznia sig:
wymiary przytaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,

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

Tabela 2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych
Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (+), [mm]
ponad Do przytaczeniowego swobodnego
500 1000 0,5 1,5
1000 2000 1,0 2,5
2000 4000 1,5 4,0
4000 8000 2,5 6,0
8000 16000 4,0 10,0
16000 32000 6,0 15,0
32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie wigcej niz 50

5.2.4. Dopuszczalne odchytki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (paséw Sciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezta stgzen
wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm. Dla elementdéw rozciaganych odchytki moga by¢ dwukrotnie
wigksze.

5.2.5. Dopuszczalne skrgcenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunigciem odpowiadajacych sobie punktow przekroju)
1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

5.2.6. Dopuszczalne odchytki ksztaltu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ ztaka dokladnoscia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych si¢ elementow
nie przekraczaty 1 mm.

Rys.1. Swobodne niespawane konce blach przy pasowaniu stykajacych si¢ elementéw

600 600

Zaleca sig¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych si¢ elementéw (dotyczy
szczegblnie stykéw montazowych). Dhlugo§¢ niepospawana winna wynosi¢c po 600 mm zkazdej strony styku
montazowego dla spoin laczacych srodnik dzwigara gldwnego z pasem dolnym. Spoiny te powinny by¢ nastgpnie
wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykonaniu potaczen s$rodnika i paséw stykajacych si¢ elementow.
Szczegdlowe rozwiazania nalezy podac¢ w technologii spawania. Rozwiazanie to pokazano na Rys. 1.

5.2.7. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nie powinno by¢ wigksze niz 2 mm po potozeniu linialu o dtugosci 1 m.
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5.2.8. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementéw w zakresie usunigcia gratu,
oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdéw stykowych z zachowaniem wymagan PN-S-10050,
PN-M-04251, PN-M-69774.

5..3. Spawanie
5.3.1. Wymagania ogolne

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

Wymagania ogdlne dotyczace spawania stali grup jakosciowych JR, JO, J2 i K2 powinny by¢ zgodne z EN 1011-2. Dla
kazdego rodzaju spoiny i dla kazdej grubosci blachy (elementu taczonego) w projekcie warsztatowym oraz w PZJ
nalezy przedstawi¢ odpowiednig Kartg procesu spawania.

Niezaleznie od tego powinny by¢ spetnione warunki podane ponize;j.

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

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktérych wymiary ograniczaja mozliwosci transportu.
Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czg$¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny taczace pasy ze
$rodnikiem.

Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstgpstwa od
Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania
powinien by¢ prowadzony na biezaco itak samo potwierdzany przez Inzyniera (kontroli jako$ci). Za prowadzenie
dziennika odpowiedzialny jest bezposredni Wykonawca.

5.3.2. Wymagania wobec 0sob wykonujacych roboty spawalnicze

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢
sprawdzenie aktualnych umiejgtnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zlaczy elektrodami stosowanymi do
spawania przedmiotowe] konstrukcji (szczegodlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odleglosci 10+15 mm od brzegu, a na
dtugich spoinach w odlegtosci co 1 m.

5.3.3. Warunki atmosferyczne

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymatoséci powinna by¢ wyzsza niz 0° C,
astali 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/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac iuzgodni¢ specjalne $rodki
gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

5.3.4. Przygotowanie elementow do spawania

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

Ukosowanie brzegdéw elementow mozna wykonywaé rgcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierownosci.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub wklgsnigcia grani
w podspoinie wg PN-M-69775 wgklasy wadliwosci W1 dla zlaczy specjalnej jakosci i klasy wadliwosci
W2 dla ztaczy normalnej jakosci.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementéw do spawania

Powierzchnie brzegow powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cigcia wg
PN-M-69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim przetopie materialu rodzimego nie wigksze niz
dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegdéw, rowkoéw do spawania)
nalezy wykona¢ wg PN-M-69014 i PN-M-69015.

Powierzchnie przylegajace
Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspdtczynnik chropowatosci Ra tych powierzchni
wg PN-M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2.5um.
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5.3.5. Elektrody i sprzgt i materiaty spawalnicze spawalnicze

Opakowanie, przechowywanie 1itransport elektrod, drutéw do spawania itopnikdw powinny by¢ zgodne
z wymaganiami aktualnych norm przedmiotowych i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystapienie na powierzchni otuliny
elektrod tzw. wykwitow biatych krysztalow $wiadczy o dlugotrwalym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym
powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcj¢ chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia si¢
elektrody. Suszenie takich elektrod jest bezcelowe, a ich uzycie zabronione.

Do zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-weglowe miedziowane w gatunku ESW 252 lub
inne zgodnie z norma PN-E-69000. Do Ztobienia tukowego - stosowa¢ elektrody stalowe otulone ECI.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i dokumentacja
konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametrow spawania, przy czym
wahania natgzenia i napigcia pradu podczas spawania nie moga przekraczac¢ 10%.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywac¢ wylacznie materialow spawalniczych przewidzianych
w projekcie technologicznym. Materialy te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin sczepnych
nalezy stosowa¢ spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypelniajace.

5.3.6. Spoiny czotowe

Czotowe spoiny paséw rozciaganych nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego ptytek
wybiegowych. Ptytki wybiegowe powinny mie¢ ta sama grubo$¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek
(za pomoca zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dlugos$¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek
wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie w odleglosci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nast¢pnie usunaé nadmiar
przez obrobke mechaniczna.

5.3.7. Ocena spoin

Wady spoin pachwinowych iczotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace badania
okresla si¢ wg PN-M-69703. Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwo$ci nie wyzszej niz W2 wg PN-M-69775.

Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan ultradzwigkowych
wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer,
nazwa wytworni oraz wskaznik jako$ci obrazu wg PN-M-70001. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢
odbite jej oznaczenie zgodnie zoznaczeniami na planie przeswietlen lub badan ultradzwigkowych, ana okres
przeswietlenia spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny z podziatem spoin dtugich.

Wszystkie spoiny czolowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dlugosci. Na podstawie radiograméw wykonanych
wg PN-M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-M-69703 i wykrytych przeswietleniem wg PN-M-69771 nalezy
okresli¢ klase spoiny zgodnie z PN-M-69772 i PN-M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.
Spoiny czolowe specjalnej jakosci powinny odpowiadac klasie wadliwosci ztacza W1, a normalnej jakosci klasie W2
wg PN-M-69772. Ztacza za pomoca spoin czotowych powinny by¢ zbadane na zginanie wg PN-M-69720. Ztacza te
nalezy rowniez zbada¢ na udarno$¢ samej spoiny, strefy przejscia i strefy ciepta materialu wg PN-M-69773.

Spoiny lub ich czgéci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajace wymaganiom nalezy usuna¢ w sposob nie
powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych napr¢zen. Powtérnie wykonane spoiny
w miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie tacznie z prze§wietleniem.

5.3.8. Obrobka spoin
Obrobke spoin mozna wykonaé recznie szlifierka Iub frezarka albo zastosowac inng obrobke mechaniczna pod
warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

5.3.9. Usuwanie odksztatcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentdéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci ksztattu
geometrycznego z projektem. Wszelkie odchylki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte. Projekt
technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. 1 2.8. normy PN-S-10050 ma by¢
przygotowany przez Wytworcg. Projekt opisujacy zakres Robot i sposoby technologiczne prostowania musza zostaé
zatwierdzone przez Inzyniera. Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywad si¢ powinna w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-S-10050. Wystapienie peknie¢ czy innych uszkodzen
w elemencie w trakcie usuwania lub po usunig¢ciu odksztalcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje
i odrzucenie danego elementu.

5.4. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji musza by¢é przed wysytka zabezpieczone wedlug Specyfikacji Technicznych M.14.02.01
i M.14.02.02. Wykonanie czynno$ci zwiazanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowanie powierzchni inanoszenie
powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.
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5..5. Odbior konstrukeji u Wytworcy

Odbiér konstrukeji u Wytworey nastepuje po przeprowadzeniu kontroli odbiorczej, na podstawie ktorej powinno by¢
wydane Swiadectwo odbioru 3.1. zgodnie z EN 10204:2004.

5.5.1. Probny montaz stalowej konstrukcji mostowe;j
Wykonanie prébnego montazu przez Wytworceg konstrukeji stalowej w Wytworni jest warunkiem odbioru konstrukcji
“na czarno” i zgody na przystapienie do zabezpieczenia antykorozyjnego.
Probny montaz wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji wiaduktu nalezy przeprowadzi¢ zgodnie
z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.5.
Do probnego montazu mozna przystapi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych poszczegélnych elementéw stalowej
konstrukceji wiaduktu przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposoboéw przeprowadzenia
probnego montazu i stosowanych technologii.
W razie, kiedy wykonanie w Wytworni montazu probnego calej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie
i ekonomicznie (np. w przypadku duzych przgset spawanych na miejscu budowy) Inzynier moze dopusci¢ wykonanie
montazu probnego polegajacego na sprawdzeniu przez przylozenie wymiaréw przylegajacych do siebie zespotow
spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi +£10% projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygigcia
wstgpnego na ptynny przebieg (odchytka réznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna przekraczaé 10% tej
wartos$ci).
Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposob trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen ischemat ten
zataczy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu.
O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamiac
Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie. Na zakonczenie probnego montazu nalezy spisaé
_protokot z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczeg6lnosci:
stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacja Projektowa, wraz ze szczegélowym omowieniem
odchylek od wymiaréw teoretycznych
lini¢ podniesienia wykonawczego 1 odchylki od linii teoretycznej
znaki pomiarowe na sasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie iwymiary wzgledem siebie w
zmontowanej konstrukcji.
Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie
z PN-S-10050 pkt 2.8. Odbidr polega na komisyjnych ogledzinach konstrukeji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich
badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala Inzynier,
powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego obiekt.
Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:
1) rysunki warsztatowe
2) Dziennik Wytwarzania
3) atesty uzytych materiatlow
4) s$wiadectwa kontroli laboratoryjnej
5) plan spoin z oznakowaniem analogicznym, jak w protokotach badan
6) protokoly odbioréw czgsciowych
7) protokoél z proébnego montazu, ajesli probny montaz nie byl przewidywany, protokédt z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukcji
8) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania
9) cigzary elementow
komplet uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajacej wszystkie zmiany wynikte w czasie wytwarzania
konstrukcji stalowe;j.

5.6. MONTAZ I SCALANIE KONSTRUKCJI NA PLACU BUDOWY
5.6.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go Wytworcy, by
mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji iusunaé ewentualne uszkodzenia powstale w transporcie.
Konstrukcj¢ na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzglgdniajac kolejnosé
poszczegodlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac si¢ z gruntem lub woda i dlatego nalezy
ja uktada¢ na podktadach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych).
Sposob uktadania konstrukcji powinien zapewnié:

1) jej stateczno$¢ 1 nieodksztatcalnosé

2) dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

3) dobra widoczno$¢ oznakowania elementow sktadowych
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4) zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.
Nalezy dazy¢ do tego, aby elementy byty sktadowane w pozycji takiej w jakiej bgda pracowaé w konstrukcjach,
podparte w weztach.

5.6.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do miejsca ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb gwarantujacy
jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigow:
— roboty powinna wykonywac¢ odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatloga
— elementy musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa
— nalezy przeprowadzi¢ probne uniesienie na wysoko$¢ 20 cm i1 wprowadzi¢ ewentualne poprawki do
procesu podnoszenia
— jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny by¢é naprawione przez
Wykonawcg
Wyznaczenie osi podluznej obiektu i tozysk
Na podporach wiaduktu nalezy wyznaczy¢ w sposéb trwaty o§ wiaduktu, osie dzwigarow gtéwnych i osie tozysk.
Osie tozysk ruchomych nalezy wyznacza¢ dla temperatury t,=10°C w odleglosciach od osi lozyska statego
odpowiadajacych doktadnie rozpigtosciom teoretycznym przeset wg Dokumentacji Projektowej i rysunkow
warsztatowych z uwzglednieniem tolerancji wykonawczych.
Przesunigcia tozysk wzgledem osi podparcia catego wiaduktu nie powinny przekracza¢ 2 mm (wzdhuz osi wiaduktu).
Wszelkie uszkodzenia elementow powstate w czasie transportu wewngtrznego musza by¢ ocenione przez Inzyniera
i w razie koniecznosci element musi by¢ zastapiony nowym na koszt Wykonawcy Robot montazowych.

5.6.3. Wykonanie potaczen tymczasowych

Konstrukcja musi byé scalona 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, wilgotnos$ci oraz ostonigciu od wiatrow.

5.6.4. Potaczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by¢ scalona 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, wilgotnos$ci oraz ostonigciu od wiatrow.

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy sa przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Jesli zachodzi potrzeba
wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlaczajac w to spoiny sczepne) musi by¢ to zaakceptowane
przez Inzyniera wpisem do Dziennika Budowy. Inzynier w takim przypadku moze zazada¢ dodatkowych obliczen
ilustrujacych wptyw dodatkowego spawania na pracg konstrukcji. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami
EN 1011-2 i PN-89/S-10050 i pkt 5.2.3.

5.7. PRZYGOTOWANIE KONSTRUKCJI STALOWEJ DO WSPOLPRACY Z BETONEM
5.7.1. Laczniki do konstrukcji zespolonych

Dla zastosowanych sworzni Wykonawca przedstawi Aprobatg Techniczna wydana przez IBDiM.
Sworzniami okresla si¢ odcinki pretdow o przekroju kotowym, wykonane ze stali spawalnych, niestopowych,
konstrukcyjnych, ogdlnego przeznaczenia. Przyjeto sworznie o S$rednicy @22 dh175mm, ze stali weglowej
S235J2G3 + C450 wg EN10027-1:19920 z tbem. Koniec sworznia przewidziany do spawania nalezy obrobi¢
w ksztalcie stozka o kacie 120+130°. Nalezy dazy¢, by koniec swobodny sworznia byt okragly, pozbawiony garboéw
i rdzy, w celu wyeliminowania powstawania tuku elektrycznego migdzy sworzniem a powierzchnia boczng koncowki
pistoletu. Spawanie sworzni odbywa si¢ poétautomatycznie, przy zastosowaniu podktadek jonizujacych, wzglednie
pier§cieni ceramicznych. Srednica zewngtrzna podktadek musi dostosowana do $rednicy sworznia.
Rodzaj oprzyrzadowania do potautomatycznego spawania sworzni okresli Wykonawca. Wykonawca przedstawi
Inzynierowi przed przystapieniem do robét nastgpujace informacje:

— rodzaj urzadzenia spawalniczego i jego producenta,

— okreslenie rodzaju zrodta pradu,

— opis tacznika sworzniowego i atesty materialu z ktérego wykonano sworznie,

— rodzaj i producenta podktadek jonizujacych.
Warunkiem prawidlowego przyspawania sworzni jest dobor natgzenia pradu i czas spawania, okreslony dla danego
urzadzenia. Inzynier moze zazada¢ wykonania prébnych sworzni w celu oceny jako$ci ztacza.
Laczniki sworzniowe nie powinny by¢ malowane ani metalizowane. Musza by¢ oczyszczone z rdzy, zendry, wzeréw
korozyjnych, pozbawione smardw, zwlaszcza w czasie spawania i tuz przed polaczeniem z mieszanka betonowa.
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Wykonanie sworzni musi by¢ zgodne z Instrukcja nr 7 Instytutu Badawczego Drog i Mostow. Prawidlowo wykonane
sworznie zachowuja si¢ podczas ostukiwania miotkiem (o masie 0,3kg) jak prety sprezyste, a po odgigeiu sworzni
spoina taczaca sworznie nie powinna wykazywac zarysowan. Badaniu poddaje si¢ 1/5 ogoélnej liczby sworzni przez
ostukanie swobodnego konca mtotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni przez odgigcie sworznia pod katem 30° do
plaszczyzny zespolenia przy pomocy uderzen mlotkiem. Odgigte sworznie nie wykazujace uszkodzen mozna
pozostawi¢ bez prostowania o ile nie koliduja ze zbrojeniem.
Jezeli po sprawdzeniu 1/5 liczby sworzni przewidzianych do kontroli okaze si¢ niewtasciwa, nalezy liczbg badanych
sworzni zwigkszy¢ dwukrotnie. Jesli wynik badan jest nadal niewtasciwy, badaniom nalezy podda¢ wszystkie sworznie
i usuna¢ sworznie wadliwe, zastgpujac je nowymi.
Powierzchnia elementu, do ktdrego spawany jest sworzen musi by¢ pozbawiona zendry, rdzy, brudu, farby, smaroéw, jak
rowniez uszkodzen mechanicznych w postaci wgniotow, zarysowan lub pgknige¢. Po przyspawaniu sworzni do
odpowiednich elementow konstrukcji nalezy powierzchnie tych elementéw zabezpieczy¢ antykorozyjnie wykonujac
powtoki malarskie stosownie do wymogéow ST M.14.02.01.

— oznaczenie sworzni powinno zawiera¢ okreslenie: rodzaju sworznia: z gtowka lub bez gtowki,

— typu sworznia wyrazonego liczba odpowiadajaca $rednicy trzpienia sworznia,

— dhlugosci sworznia.

5.8. OSADZENIE PRZESEL NA PODPORACH

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokonaé ostatecznego odbioru tozysk 1iich
posadowienia zachowujac warunki okre$lone w PN-89/S-10050 pkt 2.6.3 ipkt 3.3.1. oraz w ST M.17.01.01.
Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowac deformacji wykraczajacych poza obszar pracy sprezystej nawet
w przypadku awarii podnosnikow. W czasie osadzania przegsta glowne elementy musza zachowywaé swoje
ptaszczyzny. Operacja osadzania powinna by¢ realizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadek stalowych i klinow
debowych, tak by w jednej fazie nie opuszczaé wigcej niz 1/500 rozpigtosci przgsta. Osadzanie przegset na podporach
powinno odbywac si¢ w obecnosci Inzyniera.

5.9. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE PO MONTAZU

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje si¢
wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po
ukonczeniu montazu powloke antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie z Specyfikacja Techniczng M 14.02.01.

5.10. RUSZTOWANIA MONTAZOWE

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu montazu konstrukcji
ustroju niosacego. Zaakceptowany przez Inzyniera projekt rusztowan nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany.
Rusztowania stalowe zelementow skladanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom
BN-70/9080-02.
W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza si¢ nast¢pujace odchytki:

— W rozstawie szeregow pali lub jarzm +5% rozstawu

— w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej +5% wysokosci jarzm, lecz nie wigcej niz Secm

— W rozstawie poprzecznic i podhuznic pomostu +5cm.

5.11. POKRYCIE DACHU WYRZUTNI

Arkusze blach trapezowych powinny by¢ utozone w ten sposob, aby szersze dno bruzdy bylo na spodzie. Na stykach
podhuznych i poprzecznych blach trapezowych nalezy stosowaé uszczelki. Dhugos¢ zaktadu poprzecznego blach
trapezowych powinna wynosi¢ co najmniej 200 mm.

Szerokos$¢ szczelin na zaktadach podluznych blach trapezowych powinna by¢ minimalna. W przypadku braku
mozliwosci spelnienia tego wymagania, na przyktad ze wzgledu na falisto§¢ krawedzi podluznych blachy, zamiast
uszczelek nalezy stosowac kit trwale plastyczny lub elastoplastyczny.

Do mocowania blach trapezowych nalezy stosowac taczniki ocynkowane zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.

Obrobki blacharskie mozna wykonywa¢ o kazdej porze roku, lecz w temperaturze nie nizszej niz —15°C. Robot nie
mozna wykonywac na oblodzonych podtozach.

Wszystkie ostre krawedzie elementéw stalowych pokrycia dachu nalezy wyokragli¢ promieniem 1 mm.

5.12. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYJNE ELEMENTOW STALOWYCH PRZEZ OCYNKOWANIE
OGNIOWE
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Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementow stalowych zgodnie z wymogami normy
PN-EN ISO 1461:2000, zostanie wykonane w Wytworni. Na placu budowy, przed przystapieniem do spawania nalezy
usuna¢ powloke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementéw nalezy w miejscu spawow uzupetnic¢
ubytki ochrony antykorozyjnej przez r¢czne natozenie kilku warstw farby cynkowej, az do uzyskania o 30um wigcej
niz grubo$é pierwotnej powloki. Nalezy réwniez uzupehi¢ ubytki powtoki cynkowej powstale w czasie transportu i
montazu, zgodnie z zaleceniami Inzyniera.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKOSCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 6.

Kontrola robot obejmuje badania przeprowadzane w Wytworni i na placu budowy. Badania materiatow, elektrod,
polaczen powinny by¢ przeprowadzane w Wytworni. Badania innych elementéow powinny by¢ przeprowadzane w
Wytwoérni lub na budowie w zaleznosci, gdzie sa wykonywane dane roboty. Jako$¢ robot wykonywanych na placu
budowy powinna by¢ taka sama, jak jako$¢ robot wykonywanych w Wytworni.

6.2. SPRAWDZENIE JAKOSCI MATERIALOW

Wyroby powinny by¢é dostarczane z dokumentem kontroli opartym na kontroli odbiorczej - tzn Swiadectwem odbioru
3.1. wg EN 10204:2004.

Czgstos¢ badan, przygotowanie odcinkéw probnych i probek do badan, metody badan, cechowanie, etykietowanie i
pakowanie powinny by¢ zgodne z PN-EN 10025-1 i PN-EN 10025-2.

6.2. KONTROLA ELEMENTOW POLACZENIOWYCH I MATERIALOW SPAWALNICZYCH

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestdow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub inakretek. Do kazdej
partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajace co najmnie;j:

— datg wystawienia za§wiadczenia,

— nazwg i adres Wytworni,

— oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

— masg netto wyrobu lub liczbe sztuk,

— wyniki badan,

— podpis i piecze¢ Wytworni.
Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i poréwnaé je z wymaganiami Dokumentacji Projektowej
i Specyfikacji Technicznej.
Badanie materialow spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadaja atesty wystawione przez Wytworceg tych
materiatdw. Atesty musza potwierdza¢ zgodno$¢ danego materiatu z aktualnymi normami przedmiotowymi oraz
niniejsza ST oraz zgodnos$¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.3. TOLERANCJE

6.4.1. Sprawdzenie wymiarow konstrukcji

Sprawdzenie wymiarow konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementow, a wigc dlugos¢, wysoko$¢, rozstaw
elementow, przekroje blach, ksztattownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw tacznikéw. Doktadnos¢ pomiaru powinna
wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowg i rysunkami warsztatowymi.
Tolerancje i dopuszczalne odchytki wymiarow powinny by¢ zgodne z pkt.5.2.3.-5.2.8. niniejszej ST.

6.4. SPRAWDZENIE ROBOT SPAWALNICZYCH

6.4.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe zgodnie z pkt. 5.3.2. niniejsze ST.
6.4.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Za wykonanie badan jest
odpowiedzialny Wykonawca, ktory jest zobowiazany dostarczy¢ wyniki testow Inzynierowi. Koncowe badania spoin
powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Kazda spoina powinna by¢
oznaczona marka spawacza.

DHYV POLSKA — Etap II/1: Odcinek drogi ekspresowej S-79 (trasa NS) od wezta Lotnisko do wezta Marynarska
Etap 11/2: Odcinek drogi ekspresowej S-2 (trasa POW) od wezta Lotnisko do wezta Putawska



Szczegélowe Specyfikacje Techniczne

M-14.01.01

208 Konstrukcje stalowe ustroju niosgcego ze stali S235 CPV 45221000-2

Inzynier uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i zlaczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania
konstrukcji. Badania, potwierdzajace jako$¢ Robot spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedtug PN-S-10050 pkt. 3.2.8.
ipkt. 3.2.9.

Wytwoérca zobowiazany jest gromadzi¢ petna dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow i protokotow i przekazaé ja
Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badanie spoiwa i zlaczy spawanych jest elementem programu badan spoin i polaczen spawanych przez kontrolg
wewngtrzng w Wytworni.

Rodzaje badan:

a) Badania makroskopowe

Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-69703 prowadzi
przedstawiciel Inzyniera osobiscie.

Niedopuszczalne sa rysy lub pegknigcia w spoinie albo materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklg$nigc.
W spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych elementow.
Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace badania
okresla si¢ wg PN-75/M-69703.

Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-85/M-69775.

b) Badania radiograficzne i ultradzwigkowe

Spoiny powinny by¢ poddane badaniom radiograficznym i ultradzwigkowym zgodnie z projektem technologii
spawania. Inzynier uprawniony jest do zazadania dodatkowych badan stopiwa i zlaczy spawanych w kazdej fazie
wytwarzania konstrukcji. Badania potwierdzajace jako$¢ robot spawalniczych prowadzi¢ nalezy wedhug
PN-89/S-10050.

Wytworca zobowiazany jest gromadzi¢ petna dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow i protokotow i przekazac ja
Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania radiograficzne nalezy wykona¢ wg PN-74/M-69771. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa
wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001.

Badania ultradzwigkowe nalezy wykonywa¢ wg PN-89/M-70055/02.

Spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ lub bada¢ ultradzwigkami na catej ich dtugosci. Spoiny specjalnej jakosci powinny
by¢ wykonane w klasie R1 wg PN-87/M-69772 lub Ul wg PN-89/M-69777, pozostate spoiny czotowe powinny by¢
wykonane w klasie R2 lub U2. Spoiny pachwinowe nalezy bada¢ metoda magnetyczno-proszkowa wzgl. penetracyjna.
Dla spoin pachwinowych wymaga si¢ zachowania klasy wadliwosci nie gorszej niz W2 wg PN-85/M-69775.

Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen
lub badan ultradzwigkowych.

c¢) Badania niszczace

Nalezy wykona¢ nastgpujace badania:

a) skladu chemicznego spoiwa (zawarto$¢ C, P, S),

b) wlasnosci mechanicznych spoiwa (R, R, As, Z),

c) probe statyczna rozciagania doczotowych ztaczy spawanych (Ry,),

d) probe zginania doczotowych ztaczy,

e) probe udarnosci ztaczy na probkach z karbem w ksztalcie litery V w temp. -20 °C,

f) plastycznosci ztaczy spawanych,

g) rozkladu twardosci w ztaczu spawanym,

h) badania metalograficzne.
Badania te nalezy przeprowadzi¢ wg wskazan i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikow badan wg
PN-89/S-10050.
Ztacza za pomoca spoin czolowych powinny by¢ zbadane na zginanie wg PN-88/M-69720. Zlacza te nalezy rowniez
zbada¢ na udarnos$¢ samej spoiny, strefy przejgcia i strefy ciepta materiatu wg PN-88/M-69773.

6.4.3. Klasy spoin i usuwanie wad spawania

Na podstawie radiograméw wykonanych wg PN-89/M-69779 oraz wad spoin okreslonych wg PN-75/M-69703
i wykrytych przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy okresli¢ klase spoiny zgodnie z PN-87/M-69772
i PN-85/M-69775.
Wymagany zakres i rodzaj wad ztaczy spawanych, wg PN-85/M-69775:

— klasy W1 dla ztaczy specjalnej jakosci

— klasy W2 dla ztaczy normalnej jakosci
Spoiny czotowe powinny osiagac klasy, wg PN-87/M-69772:

— spoiny o specjalnej jakosci, Klasa R1
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— spoiny o normalnej jakosci, Klasa R2
lub réwnowazne wg aktualnie obowiazujacych Polskich Norm.
Spoiny lub ich czgéci ocenione w wyniku badan jako nie odpowiadajace wymaganiom nalezy usuna¢ w sposob nie
powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych napr¢zen. Powtérnie wykonane spoiny
w miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie tacznie z przeswietleniem.
Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacje zawierajaca protokoty
w celu przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wilaczenia ich do dokumentacji
odbioru konstrukcji.

6.5. USUWANIE PRZEKROCZONYCH ODCHYLEK

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci ksztaltu
geometrycznego z projektem. Wszelkie odchylki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte. Projekt
technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8., i 2.8. normy PN-89/S-10050
powinien by¢ przygotowany przez Wytworce i zatwierdzony przez Inzyniera. Operacja usuwania odksztatcen
spawalniczych powinna si¢ odbywac¢ w obecnosci przedstawiciela Inzyniera z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050.
Wystapienie peknigé czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunigciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacj¢ i odrzucenie danego elementu.

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera wraz z Projektantem
konstrukcji, czy przekroczone odchylki wpltywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje
decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (iloSciowe lub jako$ciowe) stanowi jednoczesnie podstawg do obnizenia
umowionej ceny za wykonang konstrukcjg, niezaleznie od usunigcia wad.

Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowia cz¢$¢ dokumentacji
odbioru obiektu..

6.6. BADANIE LACZNIKOW SEUZACYCH DO ZESPOLENIA PLYTY POMOSTU Z KONSTRUKCJA
STALOWA
Badanie nalezy przeprowadzi¢ wg zasad omowionych w punkcie 5.7 niniejszej ST.

6.7. KONTROLA WYKONANIA POKRYCIA DACHU WYRZUTNI

Kontrola wykonania pokrycia dachu wyrzutni polega na sprawdzeniu zgodno$ci zastosowanych materialow z

wymaganiami norm przedmiotowych i Dokumentacji Projektowe;j.

Nalezy sprawdzic:

- wyglad zewnetrzny pokrycia (czy nie ma dziur, pgknigé, czy ztacza sa prostopadte do okapu )

- zgodnoé¢ wykonanych robot z Dokumentacja Projektowa — odchylenie od projektowanego spadku pokrycia dachu
nie powinno przekraczac¢ 1%

- styki blach — powinny spelnia¢ wymagania pkt. 5.11.

- rozstaw lacznikdéw nie powinien rézni¢ si¢ wigcej niz o 1 cm od projektowanego

Oceng jakoS$ci zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowanie ogniowe nalezy przeprowadzi¢ wg EN ISO 1461

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OGOLNE ZASADY OBMIARU ROBOT
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00.00.00. ,,Wymagania Ogoélne” pkt 7.

7.2. JEDNOSTKA OBMIAROWA

a) Jednostka obmiarowa wykonania konstrukcji stalowej jest 1 tona (Mg) stali danego gatunku. Do ptatnosci przyjmuje
si¢ tonaz zgodnie z Dokumentacja Projektowa, zwigkszony lub zmniejszony o ilosci wynikajace z zaaprobowanych
przez Inzyniera zmian, sprawdzonych na placu budowy. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca moga zada¢ koncowego
sprawdzenia tonazu w przypadku watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi byé na pismie.
— cigzar wladciwy stali nalezy przyjmowaé wedtug polskich norm. Naddatki wynikajace z zastosowania
przez Wykonawceg elementow zamiennych o wigkszych niz potrzeba wymiarach nie sg zaliczane do tonazu
— cigzaru tacznikow do wspotpracy z betonem nie wlicza si¢ do tonazu konstrukcji
— nie wlicza si¢ do tonazu powlok ochronnych
— cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potraca si¢ z tonazu
otworéw i weie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m’.
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b)Jednostka obmiarowa jest 1 m* (metr kwadratowy) dla konstrukcji:
— przykrycia zadaszenia wyrzutni blachg trapezowa T18 i TS5
— obrobek blacharskich
— krat pomostowych

8. ODBIOR ROBOT

8.1. OGOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT
Ogolne zasady odbioru robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt. 8.

8.2. ODBIORY CZESCIOWE

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu si¢ z programem wytwarzania konstrukcji
i programem montazu. Harmonogramy stanowia integralna czes$¢ akceptacji programéw. Odbiory czg§ciowe nastepuja
na podstawie wynikow testow opisanych w pkt. 6 niniejszej Specyfikacji.

8.3. ODBIOR OSTATECZNY

Ostateczny odbior stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone maja by¢ roboty
zwiazane z pomostem, izolacja, nawierzchnia, dojazdami itp.), w potaczeniu z probnym obciazeniem.
Obiekt mostowy musi by¢ odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych w pkt. 2.8. PN-89/S-10050.
Do odbioru ostatecznego Wykonawca jest zobowiazany dostarczy¢ uaktualniona Dokumentacje Projektowa
zawierajaca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacj¢ powykonawcza obiektu
mostowego. Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢
protokot odbioru ostatecznego zawierajacy:
1) datg, miejsce i przedmiot spisanego protokétu,
2) nazwiska przedstawicieli:

Inzyniera
jednostki przejmujacej obiekt w administracjg

—  Wykonawcy montazu

— jednostki naukowo-badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu mostowego
3) oswiadczenie jednostki przejmujacej most w administracj¢ o przejeciu od Wykonawcy kompletnej

dokumentacp budowy w sktad ktdrej wchodza:

Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami

— Dziennik Wytwarzania w Wytworni

— Dziennik Budowy

— atesty materialow uzytych w Wytworni i podczas montazu

— $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach

— protokoty odbiorow czegsciowych

— inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu
4) stwierdzenie zgodnos$ci wykonanego obiektu z Dokumentacja Projektowa i wymaganiami Specyfikacji
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, nie majacych wplywu na

nos$nos¢, walory uzytkowe i trwato$¢ obiektu (moga mie¢ wptyw na naleznos¢ za wykonane roboty)
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji
7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokéhu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. OGOLNE USTALENIA DOTYCZACE PODSTAWY PLATNOSCI
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w pkt. 9.1. ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt. 9.

9.2. CENA JEDNOSTKI OBMIAROWEJ

a) Cena jednostkowa 1 Mg wykonania konstrukcji stalowej ktadki, rozparcia tymczasowego Scian szczelinowych z rur
stalowych 508/12,5 oraz stelaza pod plyty przeciwpozarowe obejmuje odpowiednio:
a) w zakresie wytwarzania konstrukcji:
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b)) w

zakup 1 dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji,

przygotowanie rysunkow warsztatowych i montazowych,

przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji,

przygotowanie projektu technologii spawania,

wykonanie badan elementéw stalowych oraz wykonanie polecen Inzyniera z tym zwiazanych,
czyszczenie, cigcie, trasowanie, wiercenie, obrobkg maszynows, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
kontrolg kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badan robot spawalniczych wraz z zastosowaniem metod
nieniszczacych,

probny montaz w Wytworni,

oznakowanie elementoéw konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

zakresie montazu konstrukcji na budowie:

wykonanie projektu scalania i montazu konstrukcji stalowej,

wykonanie i rozbiérke konstrukcji rusztowaniowe;j i stgzen montazowych,

montaz wstgpny z regulacja geometrii,

sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,

state potaczenie elementéw konstrukcji przez spawanie, w tym montaz tacznikow

badanie potaczen, w tym nieniszczace,

usunigcie ewentualnych uszkodzen powtoki antykorozyjnej,

wykonanie obliczen statyczno-wytrzymatosciowych sprawdzajacych konstrukcje na stany montazowe
oraz dokonanie ewentualnych wzmocnien konstrukcji w zaleznosci od sposobu transportu, montazu,
i przyjgtego podziatu na sekcje montazowe,

przestrzeganie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy i ochrony srodowiska,

uprzatnigcie miejsca robot.

Platnos¢ za wygiadzeme spom 1 wyokraglenie krawegdzi zostata ujgta w ST M-14.02.02.

b) Cena jednostkowa 1 m” pokrycia zadaszenia blacha trapezowa, obrobki blacharskie i kraty pomostowej obejmuje:

- dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji

- wykonanie rysunkow warsztatowych

- ustawienie i rozbiorke rusztowan

- zamocowanie blachy trapezowej, blachy stalowej lub kraty pomostowej z przycigciem i obrobka na zadany
wymiar, mocowanie za pomoca lacznikdbw wg dokumentacji projektowej, wykonanie uszczelnieh migdzy
elementami

- wykonanie badan

- uporzadkowanie miejsca pracy

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. NORMY:

3.PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentow kontroli

4.EN 10029

Hot rolled steel plates 3 mm thick or above - Tolerances on
dimensions, shape and mass

5.EN 10051 Continuously hot-rolled uncoated plate, sheet and strip of non-
alloy and alloy steels - Tolerances on dimensions and shape
6.EN 1011-2 Welding - Recommendations for welding of metalic materials -
Part 2: Arc welding of ferritic steels
7.PN-89/S-10050 Obiekty. Mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.
8.PN-90/H-01103 Stal. Potwyroby 1 wyroby hutnicze. Cechownie barwne.
9.PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania.
10.PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.
11.PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatosc.

12.PN-77/M-82002 Podktadki. Wymagania i badania.
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16.PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
17.PN-84/M-82054/01  Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.
18.PN-82/M-82054/02  Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

20.PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej weglowe;j
zwyklej jakosci i niskostopowe;.

21.PN-83/H-92203 Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

22.PN-84/H-93000 Stal weglowa i niskostopowa. Walcowka, prety i ksztattowniki
walcowane na goraco.

23.PN-85/H-93001 Walcowka i prety walcowane na goraco ze stali weglowe;j

wyzszej jakosci i stopowej konstrukcyjnej.

25.PN-91/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania napawania.

27.PN-88/M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.
28.PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
29.PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.

30.PN-70/K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.
31.PN-69/K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.

32.PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.
33.PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwos$ci ztaczy spawanych na *

odstawie radiogramow.

35. PN-61/B-10245 Roboty blacharskie budowlane z blachy stalowej ocynkowanej i cynkowej. Wymagania i
badania techniczne przy odbiorze.

36. PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe - Pakowanie, przechowywanie, transport

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