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1. WSTEP

Przedmiotem niniejszych Warunkéw Wykonania i Odbioru Rob6t Budowlanych sg wytyczne do przygotowania przez
Wykonawce Specyfikacji Technicznych Wykonania i Odbioru Roboét Budowlanych zwigzanych z wykonaniem
konstrukcji stalowych ustrojow no$nych drogowych obiektow inzynierskich.

1.1. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe w niniejszych WWiORB sg zgodne z obowigzujacymi normami i przepisami zawartymi w pkt
10 oraz okresleniami podanymi w WWiORB DM.00.00.00 "Wymagania Ogolne".

Kontrola wewnetrzna — kontrola przeprowadzana przez Wykonawce konstrukeji wedlug wlasnych procedur w celu
oceny, czy wyroby okreslone ta sama specyfikacja wyrobu i wykonane wedhlug tego samego procesu wytwarzania
spelniaja wymagania podane w zaméwieniu (definicja z normy PN-EN 10204).

Kontrola odbiorcza — kontrola przeprowadzana przed wysytka, wedlug specyfikacji wyrobu, na wyrobach majacych
stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobow, ktérych czgs¢ ma stanowi¢ dostawe, w celu sprawdzenia, czy te wyroby
spelniaja wymagania podane w zaméwieniu (definicja z normy PN-EN 10204).

Specyfikacja wyrobu — kompletne szczegélowe wymagania techniczne zwigzane z zamowieniem, podane w formie
pisemnej, np. powotane przepisy, normy i inne specyfikacje (definicja z normy PN-EN 10204).
Atest ,rodzaj 2.2" — dokument, w ktérym Wykonawca konstrukcji stwierdza, ze dostarczone wyroby sa zgodne z

wymaganiami podanymi w zamowieniu ™ i przedstawia wyniki badan uzyskane podczas kontroli wewngtrznej wyrobow
(definicja z normy PN-EN 10204).

Swiadectwo odbioru 3.2 ,rodzaj 3.2" — dokument sporzadzony przez upowaznionego przedstawiciela kontroli
Wykonawcy konstrukcji, niezaleznego od wydzialu produkcyjnego i upowaznionego przedstawiciela kontroli
zamawiajacego lub inspektora kontroli okreslonego w przepisach urzedowych, w ktéorym stwierdzaja, ze dostarczone
wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu ¥ i podajg wyniki badan.

Dopuszcza si¢, by Wykonawca konstrukcji przytoczyt w §wiadectwie odbioru 3.2 odpowiednie wyniki badan uzyskane
podczas kontroli odbiorczej materialdéw wsadowych nieprzetworzonych lub wstepnie przetworzonych, pod warunkiem
ze Wykonawca przestrzega procedur identyfikowalnos$ci i moze dostarczy¢ odpowiednie wymagane dokumenty kontroli
(definicja z normy PN-EN 10204).

N3 Przez wymagania podane w zaméwieniu rozumie si¢ wymagania uzgodnione i potwierdzone przy zamawianiu

1.2. Wspdlny Stownik Zamoéwien (CPV)
Kody grup, klas i kategorii robot Wspolnego Stownika Zaméwien (CPV) dotyczacych przedmiotu zamoéwienia podano
w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania Og6lne”.

2. MATERIALY
Ogoélne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i skladowania, podano w WWiORB DM.00.00.00
»Wymagania ogolne”.

2.1. Procedura zatwierdzania materialow

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcow materialow nie oznacza akceptacji
materiatow.

Wykonawca przedklada Inzynierowi do zatwierdzenia Swiadectwo odbioru 3.2 potwierdzajace odpowiednig jako$é
wszystkich partii materiatow. Dokumenty te przygotowuje si¢ na podstawie wynikow kontroli odbiorczych.
Upowaznionego przedstawiciela kontroli ze strony Zamawiajacego deleguje Inzynier w porozumieniu z Zamawiajacym.
Inzynier moze odstapi¢ od delegowania swojego przedstawiciela w przypadku zapewnienia przez Wykonawce
konstrukcji potwierdzenia dokumentéw kontroli przez Inspektora kontroli okreslonego w przepisach urzedowych
(dawniej Komisarz Odbiorczy).

Wykonawca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatlow.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Wymagania dotyczace stali konstrukcyjnej
Konstrukcje stalowe wykonuje si¢ ze stali S355J2 wg PN-EN 10027-1 o wilasciwosciach mechanicznych
przedstawionych w tabeli 1.

Tabela 1. Podstawowe wtasciwosci stali konstrukcyjne;j
U

(temp. proby -20°C)
J]

t
(mm]

Ren (Re’ fy) R (fu)

L. [MPa] [MPa]
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1 t <40 27 355 470+ 630
2 40 <t<80 27 335 '
gdzie:

t — grubo$¢ elementu

U — udarno$¢ stali

Ren (R, fy) — minimalna granica plastyczno$ci
Rm (fu) — wytrzymato$¢ na rozcigganie

Pozostate parametry wg normy PN-EN 10025-2.

2.2.2. Wymagania dla stali wynikajace z normy PN-S-10052

W zwiazku z projektowaniem obiektéw mostowych wg normy PN-S-10052, wprowadza si¢ dodatkowe wymagania, ktore

musi spetniaé¢ stosowany materiat:

—  wydhizalno$¢ As.min = 22%,

— badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow drogowych przeprowadza¢ w temperaturze -20°C (oznaczenie
12),

—  badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow kolejowych przeprowadza¢ w temperaturze -40°C,

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

—  badania udarno$ci wykonywacé na probkach Charpy z karbem V.

2.2.3. Tryb postepowania przy dostawach stali

Dostarczane materialy winny by¢ zaopatrzone w Swiadectwo odbioru 3.2 (,,rodzaj 3.2”’) zgodnie z normg PN-EN 10204
potwierdzajace spetnienie wymagahn norm PN-EN 10025-1 i PN-EN 10025-2 oraz dodatkowych wymagan okreslonych
w niniejszych WWiORB.

Obowigzek dostarczenia Swiadectwa odbioru spoczywa na Wykonawcy.

2.3. Materialy spawalnicze i Sruby montazowe

Zamowienia na laczniki (Sruby montazowe) i materiaty spawalnicze sktada Wykonawca stalowej konstrukcji mostowe;j
u zaakceptowanych przez Inzyniera producentdw tych materialow. Na Wykonawcy konstrukcji cigzy obowiazek
egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow, potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie
przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa kazdej partii
materiatow. Badania, ktore warunkuja wystawienie atestow, Producent lacznikow lub materialow spawalniczych
przeprowadza na wilasny koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw Wykonawcy powinny by¢ badane na koszt wiasny
Wykonawcy konstruke;ji.

Spetione musza by¢ wymagania nast¢gpujacych norm przedmiotowych:

- dla $rub, wkretow i nakretek wg PN-EN ISO 898-2, PN-EN 26157-1, PN-EN ISO 4759-1,

- dla sworzni wg PN-EN 22341,

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

- dla elektrod otulonych wg PN-EN ISO 18275, PN-EN ISO 3580,

- druty spawalnicze wg: PN EN 440, PN-EN 756, PN-EN ISO 636, PN-EN ISO 17632, PN-EN ISO 18276,

- dla topnikow wg PN-EN ISO 14174,

- dla gazéw wg PN-EN 439.

Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem ochrony przed
korozja i w sposdb umozliwiajacy segregacje na poszczegodlne asortymenty.

Wykonawca powinien przestrzega¢ okresOw wazno$ci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Do spawania
stali nalezy stosowaé elektrody lub drut zapewniajacy wykonanie spoiny o parametrach nie gorszych niz materiat
podstawowy.

2.4. Laczniki do polaczenia konstrukcji stalowej z plyta betonowa
Do potaczenia konstrukcji stalowej dzwigarow z plyta betonowg nalezy stosowac¢ sworznie wykonane ze stali SD1 wg
PN-EN ISO 13918.

3. SPRZET

Ogolne wymagania dotyczace sprzgtu podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Wykonawca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca obiektu w Projekcie organizacji montazu zobowiazany
jest do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykaz zasadniczego sprzgtu. Sprz¢t do wykonania robot musi uzyskaé
akceptacje¢ Inzyniera.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprzg¢tu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.
Sprawdzenie powinno odbywac si¢ w obecnos$ci przedstawiciela Inzyniera.
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4. TRANSPORT
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

4.1. Transport, dostawa i sktadowanie

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogly by¢ transportowane

i roztadowywane bez powstania nadmiernych napre¢zen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie

konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana. Szczegdlng uwage nalezy zwraca¢ w trakcie transportu na

nastepujace elementy:

- laczniki,

- elementy musza by¢ zabezpieczone przed mozliwoscia przesunigcia, znieksztalcenia, przewrdcenia si¢ lub
zeslizgnigeia w trakcie transportu,

- ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku
i transportu,

- drobne elementy musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy srub
montazowych,

- elementy drobnowymiarowe takie jak §ruby, nakretki powinny by¢ przewozone w zamknigtych pojemnikach,

- dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich
fazach transportu i montazu konstrukcji,

- wpewnych przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone przed
utratg stateczno$ci i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez Inzyniera.

W trakcie transportu przewozone elementy powinny speinia¢ wymagania dotyczace wymiardw skrajni dla ruchu

drogowego i kolejowego. Elementy powinny by¢ tadowane przy spetnieniu wymagan dotyczacych skrajni pionowych

podanych w PN-EN 15273-3 i PN-EN 15273-2.

W przypadku koniecznosci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska¢ na transport takich elementow zgode

odpowiednich zarzadcow drog.

Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien byé odpowiednio oznakowany

i poprzedzony przez oznakowany samochdd pilotujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

- w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i skladowania utrzymywane w stanie suchymi wolnym od substancji
powodujacych korozje,

- sktadowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami atmosferycznymi,

- sktadowane wg asortymentow i oddzielone od innych elementow.

4.2. Odbior konstrukeji po roztadunku

Odbior konstrukceji stalowej powinien by¢ dokonany w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez
InZzyniera zaakceptowany. Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonej konstrukeji
stalowej 1, jesli to okaze si¢ konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich uszkodzen. Badania powinny obejmowac
sprawdzenie kompletno$ci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary i inne cechy sg zgodne z tolerancjami podanymi
w PN-S-10050. Wykonawca konstrukcji powinien dostarczy¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania
materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

4.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukeji zostana ujawnione wady lub uszkodzenia powstale w trakcie transportu, ktorych
usunigcie Inzynier uzna za konieczne, to Wykonawca przedstawi harmonogram usuwania odchytek. Sposéb usuwania
deformacji i uszkodzen nalezy zawrze¢ w Programie Zapewnienia Jakosci. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna
wykonywaé bez obecnos$ci jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wykonawca konstrukcji, a do ich wykonania
powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca
montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Je$li po robotach naprawczych wystepuja dalsze
uszkodzenia, element (lub jego cze$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

4.4. Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami
obowiazujacych norm i zaleceniami Producentow. Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami
Producentow. Jesli na powierzchni elektrody wystapity biate wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania robot.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogolne zasady wykonywania robot podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

Przed rozpoczgciem robot objetych niniejszymi Warunkami, Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia Programu
Zapewnienia Jakosci (PZJ) zawierajacego:

—  Projekt organizacji i harmonogram robdt objetych niniejszymi WWiORB,
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—  program zapewnienia bezpieczenstwa pracy oraz ochrony zdrowia i §rodowiska podczas wykonywania robot
objetych niniejszymi WWiORB,

—  plan wytwarzania konstrukcji uwzgledniajacy: technologie spawania, usuwanie deformacji i uszkodzen, wykonanie
probnego montazu konstrukeji,

—  instrukcj¢ podpierania, manipulacji (przemieszczania), podnoszenia, skladowania, transportu i elementéw (sposob
i organizacje),

—  Projekt montazu konstrukc;ji.

PZ]J podlega zatwierdzeniu przez Inzyniera.

5.1. Ustalenia ogdlne

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wykonawcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy montazu
Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych przez Komisje Kwalifikacyjna
Ministerstwa Infrastruktury. Wykonawca nie moze przenie$¢ wytwarzania cato$ci lub czesci konstrukcji do innej
Wytworni bez zgody Inzyniera. Podwykonawcy musza réwniez posiada¢ $wiadectwa Komisji Kwalifikacyjne;j.
Posiadanie $wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Infrastruktury obowiazuje réwniez przedsigbiorstwa
wykonujace montaz stalowej konstrukcji mostowe;j.

Wykonawca konstrukcji powinien razem z ofertg przetargows dostarczy¢ Inzynierowi kopie Swiadectwa Kwalifikacji
dla danej wytworni. Wykonawca nie moze przenie$¢ wytwarzania catosci lub czgséci konstrukcji do innej wytworni bez
zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera podwykonawcy Wykonawcy musza réwniez posiadaé Swiadectwa
Kwalifikacji.

Wykonawca konstrukcji musi wystawi¢ dokument, w ktorym stwierdzi, ze dostarczone wyroby sa zgodne
z wymaganiami podanymi w Dokumentacji projektowej i poda wyniki badan. Dokument musi potwierdzi¢ upowazniony
przedstawiciel kontroli Wykonawcy, niezalezny od wydzialu produkcyjnego.

Termin waznosci §wiadectwa i jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowane;j
konstrukcji.

Na podstawie dostarczonej dokumentacji technicznej Wykonawca dostarczy do akceptacji Inzyniera dokumentacje
wykonawczg, w oparciu, o ktéra bedzie realizowana konstrukcja.

Dokumentacja wykonawcza powinna zawierac:

- rysunki warsztatowe,

- program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytworni,

- program montazu i scalania konstrukcji na budowie,

- program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego,

- zestawienie ilosci stali konstrukcyjne;j.

5.1.2. Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny by¢ opracowane z uwzglednieniem podniesien wykonawczych wg normy PN-S-010052
oraz powinny uwzglednia¢ przygotowanie elementow wysytkowych do transportu i montazu. Tolerancje wymiarow
liniowych do 1,0 mm. Zalgcznikiem do rysunkéw warsztatowych powinno by¢ zestawienie cigzaréw i powierzchni
elementow konstrukcji. W rysunkach powinien by¢ okreslony rodzaj obrobki cigtych powierzchni.

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwdérni

Wykonawca konstrukcji musi opracowac i przedstawic¢ Inzynierowi do akceptacji ,,Program wytwarzania konstrukcji”,

ktory powinien zawiera¢ deklaracje¢ Wykonawcy o szczegétowym zapoznaniu si¢ z Dokumentacjg projektowa i

Specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych tam zalecen. ,,Program” powinien roéwniez zawieraé:

— harmonogram realizacji,

— informacje¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

— informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji (np.
spawacze),

— informacje o dostawcach materiatéw,

— informacje o podwykonawcach,

— informacje o podstawowym sprzgcie przewidzianym do realizacji zadania,

—  Projekt technologii spawania,

—  sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

— inne informacje zadane przez Inzyniera,

— ewentualne zgloszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji projektowe;.

Program robot musi uwzglednia¢ spetnienie wszystkich ustalen zawartych w WWiORB. Sporzadzenie rysunkow

warsztatowych zapewnia Wykonawca robot.

5.1.4. Program montazu i scalania konstrukeji na miejscu budowy
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Rozpoczecie robot moze nastapic¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera Programu montazu. Program powinien

zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wykonawcy oraz:

— harmonogram terminowy realizacji,

— informacje¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

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

—  Projekt montazu,

— sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych punktach niz
przewiduje to Dokumentacja projektowa,

—  projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego, jesli wystepuje,

— informacje o podwykonawcach,

— informacje o podstawowym sprz¢cie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

—  Projekt technologii spawania,

— Projekt zabezpieczenia statecznos$ci dzwigardw na czas betonowania plyty pomostu

—  sposob zapewnienia badan ujetych w Specyfikacji,

— informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktdére moga znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych,

— inne informacje zadane przez Inzyniera.

5.1.5. Kontrola wykonywanych robét

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

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy
Decyzje Inzyniera sa przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach: Wytwarzania konstrukcji (w
Wytworni), oraz Dzienniku Budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukeji w Wytworni

5.2.1. Cigcie materialéw hutniczych

Cigcie materiatdw hutniczych nalezy wykonywac¢ termicznie (automatycznie lub potautomatycznie). Jakos¢é powierzchni
cigcia nalezy okresla¢ zgodnie z PN-EN ISO 9013. Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z gradu, naderwan oraz
wzerow. Ostre krawedzie elementow nalezy stgpi¢ przez wyokraglenie. W przypadku elementéw nienarazonych na
wplywy atmosferyczne dopuszcza si¢ stgpienie krawedzi pod katem 45° przy cigciu tlenowym mozna pozostawic¢ bez
obrobki mechanicznej te brzegi, ktéore maja by¢ poddane przetopieniu w procesie spawania. Dopuszcza si¢ cigeie
mechaniczne blach pod warunkiem, ze cigte krawedzie blach ulegna przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinaniu
blach i ksztaltownikdéw, upowazniony pracownik przenosi znaki na rozcinane cze¢sci i potwierdza zgodno$¢ materialowa,
swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych, prostosci, ksztaltu przekroju poprzecznego elementéw oraz ksztattu w
obrebie stykoéw muszg spetnia¢ wymagania okreslone punktem 2.4.2. PN-S-10050.

5.2.2. Ukosowanie krawedzi do spawania

Ukosowanie krawedzi do spawania nalezy wykona¢ wedlug dokumentacji technicznej, zgodnie z normg PN-EN ISO
9692-1 oraz Kartami technologicznymi spawania. Ukosowanie mozna prowadzi¢ za pomocg obrobki widrowej, strugania,
frezowania lub ukosowania termicznego (automatycznego lub potautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym nalezy
usung¢ karby i nieroOwnosci przez szlifowanie. Wszystkie krawedzie nalezy przygotowaé podczas warsztatowego
wykonania elementow obiektow mostowych. Krawedzie, ktore zostang pospawane na montazu muszg by¢ odpowiednio
zabezpieczone przed zanieczyszczeniami oraz powlokami metalizacyjno-malarskimi.

5.2.3. Prostowanie i giecie elementow

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikow i ksztaltownikdéw

dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny r s nie mniejsze, a strzatki ugigcia f nie wigksze niz graniczne

dopuszczalne wartosci podane w PN-S-10050. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia Iub

promienia krzywizny podanych w normie PN-S-10050 prostowanie i gi¢cie elementow stalowych nalezy wykona¢ na

g0raco przez:

- Podgrzanie do temperatury nie wigkszej niz 723°C.

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

- Chlodzenie elementéw powinno odbywaé si¢ powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez uzycia
wody.

- Zakrzywienie elementu.
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Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystapi¢ peknigcia lub rysy. Sposob ich ewentualnej naprawy
winien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera. W elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci S355J2+N nie
powinny wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.4. Oczyszczenie krawedzi
Miejsce spawania oraz przylegly pas materialu o szeroko$ci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy przed spawaniem
oczysci¢ z rdzy, farb, thuszczéw oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

5.2.5. Skladanie do spawania

Przed przystapieniem do spawania elementy nalezy ztozy¢ zgodnie z Dokumentacja techniczna, oraz ustawi¢ w potozeniu
wymaganym dla wykonania spoin. Odstgpy migdzy elementami taczonymi spoinami czotowymi powinny spetniaé
wymagania okreslone Kartami technologicznymi. Przesunigcia brzegéw elementéw spawanych nie powinny by¢ wigksze
niz okreslone normami wymienionymi w punkcie 5.2.2 niniejszych Warunkow. Szczeliny miedzy elementami taczonymi
spoinami pachwinowymi nie powinny by¢ wigksze niz 1,0 mm. Ustalanie i unieruchamianie elementéw do spawania
moze by¢ wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzyrzagdowaniem montazowym. Spawanie zlaczy doczotowych nalezy
rozpocza¢ i konczy¢ na ptytkach wybiegowych mocowanych do elementéw spawanych. Plyty wybiegowe powinny mie¢
te samg grubo$¢ i ksztalt, co elementy spawane. Plyty wybiegowe powinny posiada¢ wymiary umozliwiajace utozenie
spoiny o dlugos$ci min. 25 mm. Usuwanie plyt wybiegowych nalezy wykonywa¢ w odlegtosci, co najmniej 3 mm od
brzegow pasa. Nadmiar usuna¢ przez obrobke mechaniczna.

5.2.6. Sczepianie

Przy wykonywaniu spoin sczepnych nalezy przestrzega¢ nastgpujacych zasad:

- sczepianie powinni wykonywa¢ wylacznie spawacze o uprawnieniach wymaganych dla wykonywania wlasciwych
spoin,

- dlugos¢ spoiny sczepnej powinna wynosi¢ 3+4 grubos$ci taczonych materialow,

- spoiny sczepne umieszcza¢ w odstepach rownych 20+30 krotnej grubosci taczonych elementow,

- spoiny sczepne powinny by¢ wykonane bardzo starannie i oczyszczone z zuzla,

- spoiny sczepne posiadajace niedopuszczalne wady takie jak: pekniecia, przyklejenia nalezy wycia¢ i ponownie
wykonaé, a w przypadkach watpliwych spoiny sczepne nalezy podda¢ badaniom penetracyjnym.

5.2.7. Scalanie elementéw przy uzyciu oprzyrzadowania montazowego

Podczas scalania elementéw konstrukcji wiaduktow na stanowiskach, mozna stosowac ustalajgce oprzyrzadowanie
montazowe typu: klamry, konie, kliny, itp. Przyrzady te powinny rownoczesnie ustawiac i trzyma¢ spawane elementy
zabezpieczajac je przed przesuni¢gciem. Oprzyrzadowanie ustalajace nalezy wykonac ze stali S235JR wg PN-EN 10025-
2.

Scalanie przyrzadow montazowych z elementami konstrukcji wykonywac elektroda Spawanie przyrzadow montazowych
powinni wykonywac spawacze posiadajacy takie same uprawnienia jak dla wykonywania konstrukcji ktadki. Spawanie
przeprowadza¢ zgodnie z parametrami i zasadami obowiazujacymi przy wykonywaniu spoin konstrukcji, zawartych w
kartach technologicznych spawania. Nalezy stosowaé podgrzewanie wstepne zgodnie z zasadami opisanymi w pkt 5.2.8.
Po wykonaniu spoin sczepnych, przyrzady montazowe odcia¢ w odlegto$ci, co najmniej 2 mm od konstrukcji. Naddatki
usunaé poprzez szlifowanie. Miejsca po usunigtych przyrzadach montazowych nalezy podda¢ badaniom penetracyjnym
pod katem wystgpienia ewentualnych peknieé.

5.2.8. Podgrzewanie krawedzi przed spawaniem

Podgrzewanie wstegpne elementdow spawanych moze by¢ wykonywane oporowo, matami grzejnymi lub palnikami
gazowymi (propan, butan). Podgrzewanie palnikami gazowymi powinno by¢ wykonywane palnikami liniowymi z
cigglym pomiarem temperatury podgrzewania oraz temperatury mi¢dzysciegowej. Pomiary temperatury moga byc¢
dokonywane przy uzyciu termokredek. Wyniki pomiarow temperatury podgrzewania i mi¢gdzy$ciegowej powinny by¢
rejestrowane w Dzienniku spawania.

5.2.9. Spawanie

Spawanie elementdéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera Projektem technologii
spawania zawartym w programach wytwarzania i montazu konstrukc;ji.

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
prowadzonym przez uprawnione instytucje (np. 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 przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy to elektrod zasadowych). Kazda
spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krotkich spoin w odleglosci
10-15mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odstgpach co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku
spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji projektowej i Programu Zapewnienia Jakosci,
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jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo
potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik robot.
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz +5°C. Stanowiska spawania musza by¢
zabezpieczone przed opadami $niegu i deszczu i innymi niekorzystnymi zjawiskami atmosferycznymi. W utrudnionych
warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej
niz 5 m/s, temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujace
otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podspawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byla jednolita i gtadka. Obrobke spoin mozna wykonac recznie szlifierka lub frezarka
albo zastosowac inng obrobke mechaniczng pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grubosci.

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

Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czgs¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny laczace pasy
ze $rodnikiem. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050.

Wady spoin czotowych i pachwinowych wykrywalne przez ich ogledziny i makroskopowe nieniszczace badania okresla
si¢ wg PN-EN ISO 17635 oraz PN-EN ISO 17637.

5.2.10. Probny montaz konstrukcji

Wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa podlega probnemu montazowi u Wykonawcy. Probny montaz wytworzonych

elementow stalowej konstrukcji mostowej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-S-10050. Do

probnego 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. Probnemu montazowi nalezy poddaé obiekt w catosci, sktadajac wszystkie jego elementy w

polozeniu montazowym, przewidzianym w Dokumentacji projektowe;.

W przypadku wymiaréw obiektu uniemozliwiajacych prébny montaz w cato$ci, konstrukcje nalezy podzieli¢ na sekcje.

W sktad kazdej sekcji powinny wchodzi¢ co najmniej cztery elementy wysytkowe. Podziat na sekcje wymaga akceptacji

Inzyniera. Przy probnym montazu obiektu podzielonego na sekcje nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zasady, ze do

probnego montazu sekcji nalezy uzyé co najmniej po jednym elemencie z kazdej z sekcji sasiadujacych (stykajacych sig)

z sekcja dla ktorej wykonywany jest probny montaz.

W trakcie probnego montazu nalezy sprawdzié¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze. Dopuszczalna

odchytka podniesienia wykonawczego wynosi +10% projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygigcia wstgpnego ma

ptynny przebieg (odchyltka réznic rzgdnych w sasiednich punktach nie powinna przekraczaé 10% tej wartosci).

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

zalaczy¢ do Projektu wykonawczego mostu.

O przeprowadzanym probnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z pigciodniowym wyprzedzeniem zawiadamiac

Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie.

Na zakonczenie probnego montazu Wykonawca spisuje protokoét z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie istotne

dla konstrukcji dane. Protokét winien zawiera¢ co najmnie;j:

—  stwierdzenie zgodnoS$ci wykonanej konstrukcji z Dokumentacja projektowa, wraz ze szczegétowym omowieniem
odchytek od wymiarow teoretycznych,

— lini¢ podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii teoretycznej,

— znaki pomiarowe na s3siednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie w
zmontowanej konstrukeji.

5.2.11. Wykonanie elementéw pomocniczych dla montazu wstepnego, transportu i montazu na miejscu budowy
Elementy stuzace do montazu wstepnego, transportu oraz montazu na miejscu budowy, ktére nie pozostaja na trwale w
obiekcie mostowym musza by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych kazdorazowo miedzy Wykonawca a
Inzynierem.

5.2.12. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysylka zabezpieczone wedlug WWiORB M.14.02.01 ,,Zabezpieczenie
antykorozyjne konstrukcji stalowych” i M.14.02.02 ,Metalizacja”. Wykonanie czynnosci zwiazanych z zabezpieczeniem,
tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powlok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie
wytwarzania konstrukcji.

5.2.13. Odbior konstrukcji u Wykonawcy

W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego
most.

Wykonawca konstrukcji powinien przedstawi¢ komisji:
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1) rysunki warsztatowe,

2) Dziennik Wytwarzania,

3) atesty uzytych materiatow,

4) $wiadectwa kontroli laboratoryjne;j,

5) protokoty odbioréw czgsciowych,

6) protokol z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokél z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukeji,

7) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania,

8) ciezary elementow,

9) komplet uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajacej wszystkie zmiany wynikte w czasie wytwarzania
konstrukeji stalowe;.

5.3. Montaz konstrukeji na budowie

5.3.1. Skladowanie elementéw na placu budowy
Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go Wykonawcy
konstrukcji, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ewentualne uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z Projektem technologii montazu uwzgledniajac
kolejno$¢ poszczegodlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac¢ si¢ z gruntem lub woda dlatego
nalezy ja uktada¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych. Sposéb uktadania powinien zapewnié:
—  stateczno$¢ i nicodksztatcalno$é elementow;
—  dobre przewietrzanie elementow;
—  mozliwos¢ inspekcji sktadowanych elementow;
—  dobrg widoczno$¢ oznakowania elementow;

zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.
Nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byly sktadowane w pozycji wbudowania. W przypadku sktadowania w innej
pozycji niz pozycja wbudowania w Projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajace stateczno$¢ i wytrzymatos$é.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do miejsca ich docelowego polozenia

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob gwarantujacy jego

nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigow:

- roboty powinna wykonywac¢ odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga,

- elementy musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa,

- nalezy przeprowadzi¢ probne uniesienie na wysokos¢ 20 cm i wprowadzi¢ ewentualne poprawki do procesu
podnoszenia,

- jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny by¢ naprawione przez Wykonawce.

5.3.3. Wyznaczenie polozenia konstrukcji

Na podporach nalezy wyznaczy¢é w sposob trwaly o§ podtuzna obiektu mostowego, osie dzwigarow gléwnych i osie
tozysk. Osie tozysk nalezy wyznacza¢ dla temperatury to = 10°C w odleglosciach od osi tozysk statych odpowiadajacych
doktadnie rozpigtosciom teoretycznym przgset wg Dokumentacji projektowej i rysunkoéw warsztatowych. Przesunigcia
tozysk wzgledem osi podparcia catego mostu nie powinny przekracza¢ 2 mm.

Wszelkie uszkodzenia elementow powstale w czasie montazu musza by¢ ocenione przez Wykonawce, a propozycje
napraw przedtozone Inzynierowi do akceptacji. W razie koniecznos$ci, uszkodzony element niespetniajacy wymagan
nalezy zastapi¢ nowym na koszt Wykonawcy robot.

5.3.4. Polaczenia 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 szczeg6lnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonigciu od wiatréw. Wszystkie spoiny
wykonywane na placu budowy sa przewidziane w Dokumentacji projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania
dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych musi by¢ to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do Dziennika Budowy.
Inzynier w takim przypadku moze zazadaé dodatkowych obliczen ilustrujacych wplyw dodatkowego spawania na prace
konstrukeji. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 i pkt 5.2.9. niniejszych WWiORB. Kazda
spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego marka. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jako$ci i odbiorowi zgodnie z punktem 6 niniejszych WWiORB.

5.4. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspolpracy z betonem

5.4.1. Laczniki do konstrukcji zespolonych
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L aczniki nalezy zgrzewac do konstrukcji stalowej. Nalezy dazy¢, by koniec swobodny sworznia byl okragly, pozbawiony
garbow i rdzy, w celu wyeliminowania powstawania tuku elektrycznego miedzy sworzniem a powierzchnia boczna
koncoéwki pistoletu.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi przed przystgpieniem do rob6t nastgpujgce informacje:

- rodzaj urzadzenia zgrzewajacego i jego producenta,

- okre$lenie rodzaju zrodta pradu,

- opis tacznika sworzniowego i atesty materiatu z ktorego wykonano sworznie.

Warunkiem prawidlowego przyspawania sworzni jest dobor nat¢zenia pradu i czasu zgrzewania, okreslonego dla danego
urzadzenia. Inzynier moze zazada¢ wykonania probnych sworzni w celu oceny jakosci ztacza. Laczniki sworzniowe nie
powinny by¢ malowane ani metalizowane. Musza by¢ oczyszczone z rdzy, zendry, wzeréw korozyjnych, pozbawione
smarow, zwlaszcza w czasie zgrzewania i tuz przed polaczeniem z mieszanka betonowa.

5.4.2. Zabezpieczenie dZwigarow w trakcie betonowania
Na czas betonowania plyty pomostu Wykonawca zabezpieczy dzwigary przed utratg statecznosci.

5.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspolpracy z plyta zelbetowa
Powierzchnia elementu, do ktérego mocowana jest ptyta zelbetowa musi by¢ pozbawiona zanieczyszczen i zabezpieczona
antykorozyjnie.

5.6. Osadzenie przesel na podporach

Konstrukcja bedzie osadzana na podporach zgodnie w Projektem montazu konstrukcji zaakceptowanym przez Inzyniera.
Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokona¢ ostatecznego odbioru tozysk i podpor
zachowujac warunki okre§lone w PN-S-10050 pkt 2.6.3. i pkt 3.3.1. oraz w WWiORB dotyczacych wymagan dla tozysk.
Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowaé deformacji wykraczajacych poza obszar pracy spr¢zystej nawet w
przypadku awarii podno$nikow. W czasie osadzania elementow przgsta gtowne elementy musza zachowywac swoje
ptaszczyzny. Operacja osadzania powinna by¢ realizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadek stalowych i klinow
debowych. Osadzanie przgset na podporach powinno odbywacé si¢ w obecnosci Inzyniera.

5.7. Zabezpieczenie antykorozyjne po wykonaniu 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 antykorozyjng nalezy dokonczyé zgodnie z WWiORB M.14.02.01 ,,Zabezpieczenie
antykorozyjne konstrukcji stalowych”.

5.8. Rusztowania montazowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z Projektu montazu konstrukcji
ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inzyniera projekt rusztowan nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany.
Rusztowania stalowe z elementéow skladanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-M-
48090 oraz WWiORB M.20.08.01 ,,Rusztowania i deskowania”.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jako$ci robot podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”.

Kontrola robot obejmuje badania przeprowadzane w Wytworni i na placu budowy. Badania materiatow, elektrod,
potaczen powinny by¢ przeprowadzane w Wytworni. Badania innych elementow powinny by¢ przeprowadzane w
Wytworni lub na budowie w zaleznos$ci, gdzie sa wykonywane dane roboty. Jako$¢ robot wykonywanych na placu
budowy powinna by¢ taka sama, jak jako$§¢ robot wykonywanych w Wytworni. Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢
kontrole jako$ci prowadzonych przez siebie robdt, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera. Wykonawca ponosi
koszty wszystkich badan.

6.1. Sprawdzenie jakosci materialow
W badaniach kontrolnych stali i wyrobdéw stalowych nalezy sprawdzi¢ spelnienie wymagan podanych w punkcie 2.3.
niniejszych warunkéw. Ponadto nalezy sprawdzié, czy uzyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki sa
zgodne z Dokumentacja projektowa, co do gatunku i odpowiadaja wlasciwym normom przedmiotowym podanym w
punkcie 2.3. niniejszych warunkéw.
Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie $rub i nakretek. Do kazdej partii
wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajace, co najmnie;j:

- date wystawienia za§wiadczenia,

- nazwg i adres Wytworni,

- oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- masg netto wyrobu lub liczbg sztuk,
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- wyniki badan,

- podpis i piecze¢ Wytworni.
Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i poréwnaé je z wymaganiami Dokumentacji projektowe;j
i Specyfikacji Techniczne;j.
Badanie materialdéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadaja atesty wystawione przez Wytworce tych
materialdw. Atesty musza potwierdza¢ zgodno§¢ danego materialu z normami przedmiotowymi oraz niniejszymi
WWiORB oraz zgodno$¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.2. Tolerancje

6.2.1. Dopuszczalne odchylki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pasow $ciskanych) od podpory do podpory lub od wezta do wezta stezen
wynoszg 1/1000 dtugoscei, lecz nie wigecej niz 10 mm. Dla elementdw rozciaganych odchytki moga by¢ dwukrotnie
wieksze.

6.2.2. Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni¢ciem odpowiadajacych sobie punktow przekroju)
1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

6.2.3. Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju
Dopuszczalne odchylki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementow konstrukeyjnych podano PN-S-10050.

6.2.4. Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykéow
Styki spawane nalezy wykona¢ z taka doktadnoscia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych si¢ elementow nie
przekraczaly 1 mm.

6.2.5. Dopuszczalne odchylki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktorych doktadnos$¢ nie zostata podana w Dokumentacji projektowe;j lub

innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w PN-S-10050, przy czym rozrdznia si¢:

- wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiardéw, podlegajace pasowaniu,
warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukeji,

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

6.3. Sprawdzenie rob6t spawalniczych

6.3.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujagce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
kierowanym przez odpowiedni Instytut Spawalnictwa. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Wszyscy uprawnieni do spawania konstrukcji
spawacze powinni by¢ wpisani do Dziennika spawania wraz z znakami identyfikujacymi wykonanie przez nich spoin.
W Dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane ponadto wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji projektowej i
technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie Dziennika na biezaco i przedstawianie
go do akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny jest Wykonawca.

6.3.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakos$ci i odbiorowi. Za wykonanie badan jest odpowiedzialny
Wykonawca, ktory jest zobowiazany dostarczy¢ wyniki testow Inzynierowi. Koncowe badania spoin powinny byc¢
przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 48 godzin po ich wykonaniu.

a) Badania wizualne

Badanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 17637. Badaniu wizualnemu podlega 100% dlugosci wszystkich
spoin. Do pomiaru ksztattu spoin oraz wielo$ci niezgodno$ci zewngtrznych nalezy stosowa¢ spoinomierze, suwmiarki
oraz przymiary. Nalezy okres$li¢ rodzaj niezgodnosci spawalniczych i jej wielkos$¢, a nastepnie na podstawie PN-EN ISO
5817 okresli¢ rzeczywisty poziom jakosci ztaczy spawanych. Wyniki z badania nalezy zapisa¢ w protokole.

b) Badania radiograficzne i ultradzwigkowe

Badania radiograficzne lub ultradzwigckowe obejmuja wszystkie ztacza doczotowe lub teowe o pelnym przetopie na catej
dtugosci. Wybor konkretnej metody badania nalezy przedstawi¢ w programie badan do akceptacji Inzyniera. Przy
wyborze metody badania nalezy kierowac¢ si¢ zaleceniami przedstawionymi w PN-EN ISO 17635.

Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywa¢ moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje
Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujacego Wytworni¢ dysponujace odpowiednio uprawnionym personelem i
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sprzetem. Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ peina dokumentacje badan w postaci radiograméw i protokotow i
przekaza¢ ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania radiograficzne nalezy wykona¢ wg PN-EN ISO 17636-1. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer,
nazwa wytworni oraz wskaznik jako$ci obrazu wg PN-EN ISO 5579. Kryteria akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN ISO
10675-1.

Badania ultradzwigkowe nalezy wykonywa¢ wg PN-EN ISO 16810, PN-EN ISO 23279 oraz PN-EN ISO 17640. Poziom
akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN ISO 11666.

¢) Badania penetracyjne i magnetyczno-proszkowe

Badania magnetyczno-proszkowe lub penetracyjne obejmuja: 100% spoin doczotowych i teowych o niepetnym przetopie,
25% spoin pachwinowych wykonanych warsztatowo oraz 50% spoin pachwinowych wykonanych na montazu. Wyboér
konkretnej metody badania nalezy przedstawi¢ w programie badan do akceptacji Inzyniera.

Badania magnetyczno-proszkowe nalezy wykona¢ wg PN-EN ISO 17638. Poziom akceptacji nalezy okresli¢ wg PN-EN
ISO 23278.

Badania penetracyjne nalezy wykonywa¢ wg PN-EN ISO 3452-1. Poziom akceptacji nalezy okresli¢
wg PN-EN ISO 23277.

6.3.3. Badania niszczace — plyty probne

Wykonawca moze odstgpi¢ od wykonani plyt probnych dla ztaczy spawanych doczotowych i teowych w przypadku
posiadania uznanej technologii spawania wg PN-EN ISO 15614-1. Plyty probne nalezy wykona¢ w warunkach oraz z
zastosowaniem parametrow takich samych jak przy wykonywaniu ztaczy spawanych konstrukc;ji.

6.3.3.1. Plyty prébne dla zlaczy doczolowych
Plyty probne nalezy wykona¢ dla ztaczy doczotowych o grubosci spawanych materiatow: 15, 20, 30 mm dla kazdej
stosowanej metody spawania.

Wymiary ptyt prébnych ztaczy doczotowych uzaleznione sg od grubosci spawanych elementow i wynosza odpowiednio:
- dlabl. 15 mm 150 x 350 mm
- dlabl. 20 mm 150 x 350 mm
- dlabl. 3 0Omm 150 x 350 mm

Ptyty probne dla ztaczy doczolowych nalezy podda¢ nastgpujacym badaniom nieniszczacym i niszczacym:
- badanie radiograficzne,

-  proba statyczna rozciagania,

-  proba zginania,

- proba udarnosci na probkach Mesnagera w temperaturze -40°C i Charpy w temp. -20°C,

- badanie twardosci,

- badanie makroskopowe.

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

6.3.3.2. Plyty préobne dla zlaczy teowych

Ptyty probne ztacza teowego nalezy wykona¢ w dwoch wersjach:

- plyta probna dla zlacza teowego ze spoing pachwinowa a6 faczaca srodnik poprzecznicy (bl. 10) z pasem dolnym
poprzecznicy (bl. 10),

- Plyta probna ztacza teowego ze spoing czotowa K15 taczaca srodnik z pasem dolnym dzwigara skrzynkowego.

Wymiary plyt probnych ztaczy teowych uzaleznione sg od grubosci spawanych elementéw i wynosza odpowiednio:
- plyta dolna (pozioma) 150 x 200 mm,
- ptlyta pionowa ($rodnik) 150 x 200 mm.

Plyty prébne dla ztgczy teowych nalezy podda¢ badaniom:
- metalograficzne wg PN-S-10050 pkt 3.2.8.9,
- badaniu twardo$ci wg PN-S-10050 pkt 3.2.8.8.

W zgtadach nie powinny wystepowac peknigcia i braki przetopu, gltgbokosci wtopienia przy spoinach pachwinowych nie
powinny by¢ mniejsze niz 0,3 grubo$ci spoiny i nie mniejsze niz 2 mm.

6.3.4. Usuwanie wad spawania.

Spoiny lub ich czesSci ocenione w wyniku badan jako nicodpowiadajace wymaganiom nalezy usungé¢ w sposob
niepowodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych napr¢zen. Powtornie wykonane spoiny w
miejscu usunigtych nalezy poddaé¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie.

Wykonawca powinien zbiera¢ wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i dokumentacj¢ zawierajaca protokoty w celu
przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wlaczenia ich do dokumentacji odbioru
konstrukcji.
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6.4. Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchylek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera wraz z Projektantem
konstrukeji, czy przekroczone odchylki wptywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje
decyzje o ich pozostawieniu wzglednie usuwaniu. Przekroczenie dopuszczalnych odchylek (ilo§ciowe lub jako$ciowe)
stanowi jednoczes$nie podstawe do obnizenia umdéwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usunigcia wad.
Usuwanie odchytek powinno by¢ prowadzone na podstawie projektu przygotowanego przez Wykonawce zgodnie z PN-
S-10050. Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowig czgs¢
dokumentacji odbioru obiektu.

6.5. Badanie sworzni

Prawidtowo wykonane sworznie zachowuja si¢ podczas ostukiwania mtotkiem (o masie 0,3kg) jak prety sprezyste, a po
odgieciu sworzni w miejscu potaczenia nie powinny wystapi¢ zarysowania. Badaniu poddaje si¢ 1/5 ogdlnej liczby
sworzni przez ostukanie swobodnego konca mtotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni przez odgi¢cie sworznia pod
katem 30° do ptaszczyzny zespolenia przy pomocy uderzen mtotkiem. 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¢ niewlasciwa, nalezy liczbe badanych
sworzni zwigkszy¢ dwukrotnie. Jesli wynik badan jest nadal niewlasciwy, badaniom nalezy poddac¢ wszystkie sworznie i
usuna¢ sworznie wadliwe, zastgpujac je nowymi.

7. OBMIAR ROBOT
Kontrakt ryczaltowy — jednostka obmiaru jest wykonana i odebrana protokotem Odbioru Koncowego jednostka okreslona
w STWiORB.

8. ODBIOR ROBOT
Ogolne zasady odbioru robot podano w WWiORB DM.00.00.00 ,,Wymagania og6lne”

8.1. Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czgéciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu si¢ z programem wytwarzania konstrukcji i
programem montazu. Harmonogramy stanowig integralna cz¢s¢ akceptacji programow. Odbiory czgsciowe nastgpuja na
podstawie wynikow testow opisanych w pkt 6 niniejszych Warunkow.

8.2. Odbior koncowy
Koncowy odbior stalowej konstrukeji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone majg by¢ roboty
zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnig, dojazdami itp.). Obiekt mostowy musi by¢ odbierany komisyjnie z
zachowaniem warunkow okreslonych w pkt 2.8. PN-S-10050. Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany
dostarczy¢ uaktualniong Dokumentacj¢ projektowa zawierajaca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz
inwentaryzacj¢ powykonawcza obiektu mostowego.
Probne obcigzenie mostu nalezy wykona¢ na zlecenie Inzyniera, zgodnie z WWiORB M.21.02.01 ,,Probne obciazenie
obiektu mostowego”.
Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ Protokot odbioru
koncowego zawierajacy:
a) datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu;
b) nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera,
- jednostki przejmujacej most w administracje,
- Wykonawcy montazu,
- jednostki naukowo-badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu mostowego.
c) o$wiadczenie jednostki przejmujacej most w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji
budowy w sktad ktérej wchodza:
- Dokumentacja projektowa z naniesionymi zmianami,
- Dziennik Wytwarzania w Wytworni,
- Dziennik Budowy,
- atesty materiatow uzytych w Wytworni i podczas montazu,
- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,
- protokoty odbiorow czesciowych,
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu;
d) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacja projektowa i wymaganiami Specyfikacji;
e) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji projektowej, nie majacych wptywu na no$nos$¢,
walory uzytkowe i trwato$¢ obiektu (moga mie¢ wptyw na nalezno$¢ za wykonane roboty);
f) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkdéw eksploatacji;
g) podpisy stron odbioru wg pkt b) protokotu.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI

Wynagrodzenie ryczattowe: zasady ptatnosci podano w umowie pomiedzy Zamawiajacym a Wykonawca.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Warunki Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych (WWiORB)

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowych

DM.00.00.00  Wymagania ogdlne
M.14.02.01

M.14.02.02 Metalizacja

M.17.01.01 Lozyska garnkowe
M.17.01.02 Lozyska elastomerowe
M.20.08.01 Rusztowania i deskowania
M.21.02.01

10.2. Normy

PN-EN ISO 9606-1:2017-10
PN-EN ISO 15607:2007
PN-EN ISO 15609-1:2007

PN-EN ISO 15614-1:2017-08

PN-EN ISO 15614-2:2008
PN-EN ISO 15610:2006
PN-EN ISO 15611:2006
PN-EN ISO 15612:2018-09
PN-EN ISO 15613:2006
PN-EN ISO 14175:2009

PN-EN ISO 14341:2011

PN-EN ISO 5579:2014-02

PN-EN ISO 9712:2012
PN-EN ISO 2560:2010

PN-EN ISO 3452-1:2013-08
PN-EN ISO 16810:2014-06
PN-EN ISO 14731:2008
PN-EN ISO 3834-1:2007
PN-EN ISO 3834-2:2007
PN-EN ISO 3834-3:2007
PN-EN ISO 3834-4:2007
PN-EN ISO 18275:2018-11

PN-EN ISO 17632:2016-02

PN-EN ISO 544:2018-02

Probne obciazenie obiektu mostowego

Egzamin kwalifikacyjny spawaczy. Spawanie. Cz¢$¢ 1: Stale.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Zasady ogdlne.
Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Instrukcja technologiczna
spawania. Czg$¢ 1: Spawanie tukowe.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Badanie technologii
spawania. Czg$¢ 1: Spawanie lukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe niklu i
stopow niklu.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Badanie technologii
spawania. Cz¢$¢ 2: Spawanie tukowe aluminium i jego stopow.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Kwalifikowanie na
podstawie zbadanych materiatlow dodatkowych do spawania.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Kwalifikowanie na
podstawie wczeéniej nabytego do§wiadczenia w spawaniu.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Kwalifikowanie przez
przyjecie standardowej technologii spawania.

Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali. Kwalifikowanie na
podstawie przedprodukcyjnego badania spawania/zgrzewania.

Materiaty dodatkowe do spawania Gazy i mieszaniny gazéw do spawania i procesow
pokrewnych.

Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
hukowego elektroda metalowa w ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Klasyfikacja.

Badania nieniszczace. Badania radiograficzne materialow metalowych z
zastosowaniem blon i promieniowania X lub gamma. Zasady podstawowe.

Badania nieniszczace. Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych.
Materialty dodatkowe do spawania. FElektrody otulone do recznego spawania
hukowego elektroda metalowa stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.
Badania nieniszczace. Badania penetracyjne. Cze$¢ 1: Zasady og6lne.

Badania nieniszczace. Badania ultradzwickowe. Zasady ogo6lne.

Nadzorowanie spawania. Zadania i odpowiedzialno$¢.

Wymagania jakos$ci dotyczace spawania materiatow metalowych. Czgs¢ 1: Kryteria
wyboru odpowiedniego poziomu wymagan jakos$ci.

Wymagania jakos$ci dotyczace spawania materiatdw metalowych. Czgs¢ 2: Pelne
wymagania jakosci.

Wymagania jakosci dotyczace spawania materialow metalowych. Czgs¢ 3:
Standardowe wymagania jakosci.

Wymagania jakosci dotyczace spawania materiatow metalowych. Cze§¢ 4:
Podstawowe wymagania jako$ci.

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do rgcznego spawania
hukowego elektroda metalowa stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.
Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe proszkowe do spawania
lukowego elektrodg metalowa, w ostonie gazu i bez ostony gazu, stali niestopowych
i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy spoiw i topnikow.
Typ wyrobu, wymiary, tolerancje i znakowanie.
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PN-EN ISO 14174:2012

PN-EN ISO 17637:2017-02
PN-EN 1011-1:2009

PN-EN ISO 17638:2017-01
PN-EN ISO 23278:2015-05
PN-EN ISO 1461:2011

PN-EN 14732:2014-01

PN-EN ISO 17636-1:2013-06
PN-EN ISO 3580:2017-07
PN-EN ISO 636:2017-08
PN-EN ISO 11666:2018-04
PN-EN ISO 23279:2017-11
PN-EN ISO 17640:2018-01
PN-EN ISO 4759-1:2004
PN-EN ISO 4759-3:2016-08
PN-EN ISO 7089:2004
PN-EN ISO 7091:2003
PN-EN 10025-2:2007
PN-EN 10204:2006

PN-EN ISO 17635:2017-02
PN-EN ISO 10675-1:2017-02
PN-EN ISO 23277:2015-05
PN-EN ISO 18276:2017-05
PN-EN ISO 13918:2018-03
PN-EN ISO 898-2:2012
PN-EN ISO 5817:2014-05
PN-EN 26157-1:1998

PN-EN ISO 9692-1:2014-02

PN-EN ISO 10042:2018-09
PN-B-06200:2002

PN-EN 10025-1:2007
PN-EN 15273-2+A1:2017-03
PN-EN 15273-3+A1:2017-03
PN-M-48090:1996

PN-EN ISO 6947:2011
PN-M-69703:1975

Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym i spawania
elektrozuzlowego. Klasyfikacja.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania wizualne zlgczy spawanych.
Spawanie. Zalecenia dotyczace spawania metali. Czg§¢ 1: Ogodlne wytyczne
dotyczace spawania lukowego.

Badanie nieniszczace spoin. Badanie magnetyczno-proszkowe.

Badania nieniszczace spoin. Badania magnetyczno-proszkowe. Poziomy akceptacji.
Powtoki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metoda zanurzeniowa.
Wymagania i metody badan.

Personel spawalniczy. Egzaminowanie operatorow urzadzen spawalniczych dla
zmechanizowanego spawania oraz nastawiaczy dla zmechanizowanego i
automatycznego zgrzewania metali.
Badania nieniszczace spoin. Badanie
promieniowania X i gamma z btong.
Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do rgcznego spawania
hukowego elektroda metalowa stali odpornych na pelzanie. Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Prety, druty i stopiwa do spawania elektroda
wolframowa w ostonie gazu obojetnego stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Klasyfikacja.

Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwigkowe. Poziomy akceptacji.

Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwickowe. Charakterystyka nieciaglosci
w spoinach.

Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwigkowe. Techniki, poziomy badania i
ocena.

Tolerancje czeéci ztacznych. Czesé 1: Sruby, wkrety, sruby dwustronne i nakretki.
Klasy doktadnosci A, B i C.

Tolerancje czesci ztacznych. Cze$¢ 3:
i nakretek. Klasy doktadnosci A, CiF.
Podktadki okragle. Szereg normalny. Klasa doktadno$ci A.

Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Cz¢§¢ 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Zasady ogoélne dotyczace metali.

Badania nieniszczace spoin. Kryteria akceptacji badan radiograficznych. Czgs¢ 1:
Stal, nikiel, tytan i ich stopy.

Badania nieniszczace spoin. Badania penetracyjne. Poziomy akceptacji.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania lukowego elektroda
metalowa, w oslonie gazu i bez oslony gazu, stali o wysokiej wytrzymatos$ci.
Klasyfikacja.

Spawanie. Kofki i pier§cienie ceramiczne do zgrzewania lukowego kotkow.
Wtasno$ci mechaniczne czegsci ztacznych ze stali weglowej 1 stali stopowej. Czg$¢ 2:
Nakretki z okreslona warto$ciag obciazenia probnego. Gwint zwykty i drobnozwojny.
Spawanie. Zlacza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopow (z wyjatkiem spawanych
wiazka). Poziomy jako$ci wediug niezgodnosci spawalniczych.

Czesci zlaczne. Nieciagloéci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
0golnego stosowania.

Spawanie i procesy pokrewne. Rodzaje przygotowania zlaczy. Cze$¢ 1: Regczne
spawanie lukowe, spawanie tukowe elektroda metalowa w ostonie gazéw, spawanie
gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie wigzka stali.

Spawanie. Ztacza spawane lukowo w aluminium i jego stopach. Poziomy jakos$ci dla
niezgodnosci spawalniczych.

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania 1 odbioru Wymagania
podstawowe.

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych. Czgs¢ 1: Ogolne warunki
techniczne dostawy.

Kolejnictwo. Skrajnie. Czg¢$¢ 2: Skrajnia pojazdéw szynowych.

Kolejnictwo. Skrajnie. Cz¢$¢ 3: Skrajnie budowli.

Rusztowania stalowe z elementow skladanych do budowy mostéw. Wymagania
i badania przy odbiorze zmontowanych rusztowan.

Spawanie i procesy pokrewne. Pozycje spawania.

Spawalnictwo. Wady zlaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

radiograficzne. Czgs¢ 1: Techniki

Podktadki do $rub, wkretéw
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10.3. Inne dokumenty

Cigcie termiczne. Klasyfikacja cigcia termicznego. Specyfikacja geometrii wyrobu i
tolerancje jakoS$ci

Obiekty mostowe. Obcigzenia.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

Eurokod. Podstawy projektowania.

Eurokod 1. Oddziatywania na konstrukcje. Cz¢$¢ 2: Obciazenia ruchome mostow.
Eurokod 3. Projektowanie konstrukcji stalowych. Cz¢$¢ 2: Mosty stalowe.

Stale odporne na korozje. Cze$¢ 1: Wykaz stali odpornych na korozje.

Stale odporne na korozje. Cz¢é¢ 2: Warunki techniczne dostawy blach
cienkich/grubych i tasm ze stali nierdzewnych ogodlnego przeznaczenia.

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 30 maja 2000 w sprawie warunkow technicznych,
jakim powinny odpowiada¢ drogowe obiekty inzynierski i ich usytuowanie (Dz.U. nr 63 z 2000 r. poz. 735 z p6zn. zm.)

”Zalecenia dotyczace stosowania w budownictwie mostowym nowych gatunkow i asortymentow stali” — opracowanie
Instytutu Badawczego Drog i Mostow na zlecenie Generalnej dyrekcji Drog Krajowych i Autostrad, Warszawa 2002.

Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2016 r. poz. 1570 z p6zn. zm.)
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