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M.14.00.00. KONSTRUKCJE STALOWE
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej STWIORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczngisymagania dotycgce wykonania i odbioru elementéw
konstrukcji stalowej obiektéw #ynierskich dla obiektéw irynierskich wg podanego spisu obiektow
inzynierskich

1.2. Zakres stosowania STWiIORB

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktimezetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i reatiiaobot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robo6t obgtych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji maastosowanie przy wykonaniu elementoéw stalowyabigktach
inzynierskich, a take elementéw ustroju nigsego oraz zespolenielbetowej plyty pomostu zz@vigarami za
pomog sworzni dla obiektéw irynierskich wg podanego spisu obiektovninierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej S ggodne z obowkzujacymi odpowiednimi normami oraz okteniami
podanymi w OSTWIORB "Wymagania ogdlne” pkt 1.

1.4.1. Kontrola wewgtrzna - kontrola przeprowadzona przez wytvedng whlasnych procedur w celu oceny, czy
wyroby okré&lone § sama specyfik wyrobu i wykonane wg tego samego procesu wytwaazapetniag
wymagania podane w zamoéwieniu.

1.4.2. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzgmaed wysyty, wg specyfikacji wyrobu, na wyrobach
majacych stanowd dostaw lub na partiach wyrobéw, ktérych g ma stanowd dostawg, w celu sprawdzenia,
czy te wyroby spetnigjwymagania podane w zmowieniu.

1.4.3.Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony preegworce, w ktorym stwierdza onze dostarczone
wyroby g zgodne z wymaganiami podanymi w zamowieniu i pedajniki bada.

1.4.4. Deklaracja zgodia z zaméwieniem ,rodzaj 2.1"

Dokument, w ktorym wytwOrca stwierdzag dostarczone wyrobyaszgodne z wymaganiami podanymi w
zamoOwieniu, bez podania wynikéw bada

1.4.5. Atest ,rodzaj 2.2” - Dokument, w ktérym wydvca stwierdza, ze dostarczone wyrohy zgodne z
wymaganiami podanymi w zamoOwieniu i przedstawia Wiytadar uzyskane podczas kontroli wegtrznej
wyrobow.

1.4. 6 tgcznik scinany — element konstrukcyjny shcy do przenoszeniginania m¢dzy betonem i stal

1.4.7. Sworzé — szczegolny rodzagéznika w ksztalcie trzpienia z gtowkktory jest przyspawany bezfgednio
do gérnej powierzchni stalowegawigara.

1.5. Ogolne wymagania dotycgce robot

Ogolne wymagania dotygeze robét podano w OSTWIORB "Wymagania ogolne” pkt 1

2. Materialy

2.1. Og6lne wymagania dotycce materiatow

Ogdlne wymagania dotygze materiatdw podano w OSTWIORB "Wymagania ogbpid 2.

2.2. Akceptowanie aytych materiatdw

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzaniantau dostawcéw materiatdw nie oznacza akceptacji
materiatow.
Wytwérca jest zobowizany do dokumentowania odpowiedniej j&kiovszystkich partii materiatéw.
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2.3. Stal konstrukcyjna
2.3.1.Gatunek stali

W zwigzku z wprowadzeniem nowej normy PN-EN 10025:2004jaoej od marca 2005 roku status Polskiej
Normy, dopuszcza sido stosowania stal o véigiwosciach nie gorszych nipodana pornkej, jezeli jest obgtg
powyzszg Normg. Warunki te spetnia stal S355J2 wobec 18G2ACu stalzS235J2 wobec St3M, St3WD.

Tabela 1. Poréwnanie gatunkéw stali wg nieaktudiniyabecnie obowzujgcej normy

PN-88/H-84020 PN-EN 10025-2:2002 PN-E 10025-2:2007
i PN-86/H-84018
St3S S235JR Usuniety
St3SY S235JRG2 S235JR
St3WD S5235J2G3 S235J2
St4WD S27532G3 S275J2
18G2A S355J2G3 S355J2

Do wykonania konstrukcji stalowych obiektéw najestosowd stal niskostopowo podwyszonej wytrzymalci
gatunku 18G2ACu, o wiaiwosciach wg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052. Staldernd¢ nie mniejsz niz
290 KJ/nt sprawdzag w temp. -46C (na prébkach Mesnagera), wyzmie Asmin=21%. Blachy powinny by
sprawdzone metaddefektoskopii ultragwickowej celem wykrycia ewentualnych wad materiat(varstwienie
w klasie P6 wg PN-84/0601-05). Badanie tozmby wykonywane w hucie lub zaktadzie wytwargajm
konstrukcg.

Poszczegolne symbole w nazwach gatunkéw stali ppisa Tabeli 2 opracowanej na podstawie ostatniggjed
normy PN-EN 10027-1:2007

Nizej przedstawione Tabele 3,4 i 5 opracowano w opara@statrj edycg normy PN-EN 10025-2 z 2007 roku.
W tabelach 3,4 podano podstawowe witdshanechaniczne w temperaturze otoczenia wyrobdévekmsh i
wyrobéw dtugich dla wybranych gatunkéw stali stosoywch w mostownictwie dla ktorych okle si wartas¢
pracy tamania.

W tabeli 5 okrélono wielkasci minimalnej pracy tamania na probkach KV (wg Gharwzdiuznych w zalenasci
od temperatury badania i nominalnej grétiavyrobu podanej w mm.

Tabela 2. System oznaczania stali wg EN 10027-7:200

Minimalna praca famania w
Zakres zastosowanis Granica Joulach prébki z karbem ISO-V
stali plastycznéci usytuowanej wzdtukierunku Wiasciwosci technologiczne
Re [MPa] walcowania
2731 140([J] | 60[J]| Temp.
badania
Stal przydatna do
Stale na odksztalcania na zimno
S | konstrukcje JR KR LR +20° | C
Budowlane
JO KO LO 0° L Stal do pracy w niskich
Stale na o temperaturach
P | zbiorniki Minimalna
Cisnieniowe | wartas¢ granicy
plastycznéci J2 K2 L2 -20° M Stal walcowana
dla wyrobu o termomechanicznie
Stale do .
L | budowy grubdici < _ _
RUrOChgOW 16mm J3 K3 L3 -30 N Stal normahzowan.a Igb
walcowana na normalizago
Stale na Ja K4 L4 -40° Q Stal ulepszona cieplnie
E |konstrukcje
Maszynowe 35 | K5 | 15 | 60° | W Stal 0 zwkszone]
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Stale do odporndci na korozg
B | zbrojenia atmosferycza
betonu

J6 K6 L6 -60° T Stal na rury

H Stal na ksztattowniki
zamknkte

P Stal na ksztattowniki
grodzicowe

Tabela 3. Minimalna granica plastycZobw MPa w zalenosci od nominalnej grukiei wyrobu

Oznaczenie Minimalna granica plastyc&rid=.y
Gruba¢ nominalna [mm]

EN 10027-1 | <16 > 16 > 40 > 63 > 80 > 100 > 150 > 200 > 25%0
2007 <40 <63 | <80 <100 <150 <200 <250 <400
S235J2 235 225 215 215 215 195 18% 175 165
S275JR 275 265 255 245 235 225 21% 205 -t
S27532 275 265 255 245 235 225 21% 205 195
S355J32 355 345 335 325 315 295 28% 2756 265

Tabela 4. Wytrzymake na rozcaganie w MPa w zalaosci od nominalnej grubii wyrobu

Oznaczenie Wytrzymaté na rozciganie R,
Grubd¢ nominalna [mm]
EN 10027-1 <3 >3 > 100 > 150 > 250
2007 <100 <150 <250 <400

S235J2 360 do 510 360 do 510 350 do 500 340 do 490 330 do 480
S275JR 430 do 580 410 do 560 400 do 540 380 do 540
S275J2 430 do 580 410 do 560 400 do 540 380 do 540 380 do 540
S355J2 510 do 680 470 do 630 450 do 600 450 do 600 450 do 600

Tabela 5. Praca tamania na probkach watjoh KV (wg Charpy) w zaleosci od nominalnej grubiei wyrobu

Minimalna praca famania w [J]
Oznaczenie Temperatura
°C Grubd¢ nominalna w [mm]

EN 10027-1 <150 >150 > 250
2007 <250 <400
S235J2 -20 27 27 27
S275JR 20 27 27 27
S275J2 -20 27 27 27
S355J2 -20 27 27 27

Do wykonania stalowej konstrukcji mostu i wiaduktéastosowano stal S355J2, ktéra odpowiada stalhga
18G2ACu wg PN-86/H-84018 oraz PN-82/S-10052. Ud&rdta stali gatunku S355J2 jest badana na prébkach
KV (wg Charpy) w temp. -20°C przy pracy tamaniaR7

Do wykonania stalowej konstrukcji kladki zastosowatal S235J2, ktéra odpowiada stali gatunku F3Mg
PN-82/S-10052.
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Do wykonania drobnych elementdéw konstrukcji stalolwvgastosowano stal St3SY o sdavosciach wg PN-
86/H-84018 oraz PN-82/S-10052

Do wykonania tymczasowych rozpér stalowych maleastosowastal R35 wg PN-80/H-74219

Do wykonania konstrukcji stalowej moa wy¢ stali 0 nie gorszych parametrach, dla ktérej Wygkoca
przedstawi PolskNorne lub Aprobat Technicza.

Proces wytwarzania stali powiniendygodny z PN-EN 10025-2:2004.

Wymagania dotycre sktadu chemicznego, wlasob mechanicznych, wilasko technologicznych, stanu
powierzchni, jakéci wewretrznej, wymiardw, tolerancji i masy powinny dygodne z norgn PN-EN 10025-
2:2004, dla danego gatunku stali.

2.3.2.Tryb postepowania przy dostawach stali
Zgodnie z norrp PN-EN 10204 odbior stali z wytworni nastije na podstawigwiadectwa odbioru 3.1.

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wymagania dotyce tolerancji blach grubych walcowanych naagor powinny by zgodne z EN 10029, z
tolerancjami grubéei do klasy A whcznie.

Tolerancje grubgxi blach grubych etych z tdam walcowanych na geco w spos6b gty powinny by zgodne z
EN 10051.

Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjoejvinny spetnia wymagania norm: PN-H-92200:1994 i PN-H-
92203:1994.

2.5. Materialy spawalnicze §ruby montazowe

Zamowienia nagczniki (Sruby montaowe) i materiaty spawalnicze sktada Wytwdrca stajokonstrukcii
mostowej u zaakceptowanych przezyimera Wytwdrcow tych materiatow. Na Wytworcy komsdcji cigzy
obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywanist@tepotwierdzajcych spetnienie wymaga
postawionych

w normie przedmiotowej dotygeej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muby¢ przedstawione wraz

z dostawy kazdej partii materiatéw. Badania, ktére warunkujystawienie atestéw Wytworcadznikéw lub
materiatdw spawalniczych przeprowadza na wtasnytkddaterialy pochodgce z zapasow Wytwdércy powinny
by¢ atestowane w niezaleym laboratorium zaakceptowanym przezymiera na koszt wkasny Wytworcy
konstrukgiji.

Dla srub montaowych, podkiadek i naktek oraz elektrod, drutéw spawalniczych i topnikdwsz by¢
spetnione wymagania odpowiednich norm przedmiotdwyc

Wytworca powinien przestrzegakreséw wanosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

Do spawania naly uzywa¢ elektrod otulonych lub drutéw i topnikéw do spaveaelektrycznego dostosowanych
do zastosowanego gatunku stali i do zastosowanygtbchspawania — wg aktualnych norm przedmiotowych.
WLASCIWOSCI SPOIWA NIE POWINNY BYC MNIEJSZE NV STALI CZESCI t ACZONYCH.

3. Sprzet

3.1. Ogo6lne wymagania dotycgce spratu
Og6lne wymagania dotygee spretu podano w OSTWIORB "Wymagania ogolne” pkt 3.

3.1.1.Sprzt do wykonania konstrukcji stalowej

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wylawca w programie monta obowizani g do
przedstawienia trynierowi do akceptaciji wykazu zasadniczego gpraANVykonawca naadanie Irzyniera jest
zobowizany do probnegozycia sprztu w celu sprawdzenia jego przydatoid wzyteczndci. Sprawdzenie
powinno odbywa si¢ w obecnéci przedstawiciela lryniera.

Do prostowania i gcia blach grubych, uniwersalnych, ptaskownikéwaitkstownikéw Wytworca powinien
stosowa taki sprzt, aby byly zachowane zasady podane w PN-89/S-1pR6@.4.1.2.

4. Transport
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4.1. Ogdélne wymagania dotycgce transportu
Ogodlne warunki transportu podano w OSTWIORB "Wynragagolne” pkt 4.

4.2. Transport, dostawa i skladowanie elementéw dtawvych

Wszystkie elementy konstrukcji powinnydladowane nérodki transportu w ten sposéb, aby mogty¢ by
transportowane i roztadowywane bez powstania nauiyé napgzen, deformaciji lub uszkodze Zalecane jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakbedzie eksploatowana. Szczegpbwag nalezy zwraca
w trakcie transportu nagiujacych elementow:
— taczniki
- elementy musgby¢ zabezpieczone przed wliwvoscia przesunjcia, znieksztatcenia, przewrdcenia si
lub ze&lizgnigcia w trakcie transportu.
- ze wzgbdu na maliwos¢ wyboczenia naley odpowiednio usztywii elementy wiotkie na czas
zaladunku i transportu.
- drobne elementy musdy¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejaowbzowania przy
pomocysrub montaowych.
— elementy drobnowymiarowe takie jakuby, naketki powinny by przewaone w zamknritych
pojemnikach.
— dzwigary powinny by transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja puva by zachowana we
wszystkich fazach transportu i momtiakonstrukcji.
- w pewnych przypadkach megby¢ one transportowane w innej pozycjisliebeda odpowiednio
zabezpieczone przed ugatatecznéci i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przezyhiera.
W trakcie transportu przewrone elementy powinny spetidisvymagania dotyece wymiaréw skrajni dla ruchu
drogowego i kolejowego. Elementy powinnythdgdowane przy spetnieniu wymagdotyczcych skrajni
pionowych podanych w PN-K-02057 i PN-K-02056.
W przypadku konieczrigi przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyska transport takich elementéw zgod
odpowiednich wtadz.
Pojazd przewmcy elementy przekraczgje dopuszczalne wymiary powiniencbydpowiednio oznakowany
i poprzedzony przez oznakowany samochdd pHotuj
Stalowe elementy konstrukcyjne powinnyby
— w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sklatoa utrzymywane w stanie suchym i wolnym od
substancji powodyggych korozg
- skladowane na podkitadach ponad powierzgchniintu i chronione przed opadami atmosferycznymi
- skladowane wg asortymentow i oddzielone od innyementow

4.3. Odbioér konstrukciji stalowej po roztadunku

Odbidr konstrukeji stalowej powinien bylokonany w obecrioi przedstawiciela kryniera i powinien by przez
Inzyniera zaakceptowany.

Badania powinny obejmowasprawdzenie kompletd§o konstrukcji oraz potwierdzeniee wymiary i inne cechy
sg zgodne z tolerancjami podanymi w PN-89/S-10050.

Wytwérca powinien dostarczydokumenty opisuace zastosowane podczas wytwarzania materiaty, pyoce
technologiczne oraz wyniki bafila

4.4. Likwidacja uszkodze transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostamjawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakeiasportu,

ktorych usurgcie Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawirimenogram usuwania odchytek, poparty,
jesli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznymaynier maze zastrzec, jakich prac nie oma wykonywa
bez obecngi jego przedstawicield&oszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, a do ichkegania powinien
przystpi¢ tak szybko, jak jest to mbwe ze wzgtdow technicznych. Po zakozeniu prac Wykonawca monta
dokonuje odbioru w obecgtoi przedstawiciela liyniera.

Jesli po robotach naprawczych wyglja dalsze uszkodzenia, element (lub jegg€rzostaje zdyskwalifikowany.

4.5. Transport elektrod

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrodid@w do spawania i topnikéw powinnybygodne

Z wymaganiami obowkujgcych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikdw powinnod®godne z zaleceniami producentowélidea powierzchni elektrody
wystapity biate wykwity nie mae by ona uyta do wykonania robot.
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5. Wykonanie robot

5.1. Ogdlne zasady wykonywania robét
Ogodlne zasady wykonania robét podano w OSTWIORB Malgania ogélne” pkt 5.
5.1.1 Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych kanstji mostowych i Wykonawcy monia

Wytwérca musi wystawi dokument, w ktérym stwierdzie dostarczone wyrobysszgodne z wymaganiami
podanymi w Dokumentacji Projektowej i poda wynikida (Swiadectwo odbioru 3.1).
Dokument musi potwierdzi upowaniony przedstawiciel kontroli Wytworcy, niezatey od wydziatu
produkcyjnego.
Na podstawie dostarczonego projektu technicznegmwdiga konstrukcji stalowej spaidzi i przedstawi do
akceptacji lnyniera dokumentagjwykonawcz, w oparciu o ktér bedzie realizowana konstrukcja.
Dokumentacja wykonawcza zawiera :

e rysunki warsztatowe.

e program wytwarzania i scalania konstrukcji wtworni.

e program monta i scalania konstrukcji na budowie.

e program zapewnienia jad@ zabezpieczenia antykorozyjnego.

Proces wykonywania ustrojow nigych powinien uwzgidniat konieczné¢ podziatu tych konstrukcji na zestawy
montazowe, ograniczony midiwo $ciami transportowymi.

Podziat konstrukcji ustrojow nigsych na elementy montawe musi uzyskaakceptagj Projektanta.

5.1.2.Rysunki warsztatowe

Rysunki warsztatowe powinny &ppracowane z uwzegdinieniem podniestewykonawczych wg PN-82/S-010052
oraz powinny uwzgdnia¢ przygotowanie elementéw wysytkowych do transporhontazu. Tolerancje

wymiardw liniowych do 1,0 mm. Zatznikiem do rysunkéw warsztatowych powinnc lzgstawienie eizarow i
powierzchni elementéw konstrukcji.

W rysunkach powinien lyokreslony rodzaj obrobki gtych powierzchni.

5.1.3.Program wytwarzania konstrukcji w Wytwarni

Wytworca konstrukcji, na koszt Wykonawcy, musiagmwa | przedstawd Inzynierowi do akceptacji ,Program
wytwarzania konstrukcji”, ktéry powinien zawigérdeklaraog Wytworcy o szczeg6towym zapoznaniyg si
z Dokumentagj Projektowy i Specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawdrtigon zalece ,Program”
powinien réwnie zawierda:

1) harmonogram realizacji

2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wytwércy

3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérikomieczne jest udokumentowanie

kwalifikacji (np. spawacze)

4) informacje o dostawcach materiatow

5) informacje o podwykonawcach

6) informacje o podstawowym spide przewidzianym do realizacji zadania

7) projekt technologii spawania

8) sposob przeprowadzenia badeymaganych w Specyfikacjach

9) inne informacjezgdane przez lyniera

10)ewentualne zgtoszenie potrzehigidglen lub zmian w Dokumentaciji Projektowe;.

Program robo6t musi uwzglniaé spetnienie wszystkich ustaleawartych w Specyfikacji Technicznej.
Rysunki warsztatowe spaydza Wytwérca na koszt Wykonawcy.

5.1.4.Program montau i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Do rozpoczcia rob6t mana nasipi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przezyimera programu monta. Program
powinien zawieré& protokét odbioru konstrukeji od Wytwércy oraz:
1) harmonogram terminowy realizacji
2) informacg o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy
3) informacg o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorikohieczne jest udokumentowanie
kwalifikaciji
4) projekt montau

REMOST K.M.M.J Renard 03-983 Warszawa ul. dskiego 5/121 Strona 9



Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robatd@&vlanych (STWIORB) — ROBOTY MOSTOWE
Ostony stalowe montowane do balustrad (strona zacHaia) mostu przez rzel¢ Narew w miejscowdci Nowy
Dwor Mazowiecki — Modlin droga krajowa nr 85 w km 0+994

5) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcjilij@odczas montau bedzie ona podpierana w innych
punktach ni przewiduje to Dokumentacja Projektowa

6) projekt technologiczny wykonania pomostlbetowego

7) informacje o podwykonawcach

8) informacje o podstawowym spi@e montaowym przewidzianym do realizacji zadania

9) projekt technologii spawania

10) sposo6b zapewnienia badajetych w Specyfikacji

11) informacje o sposobie zapewnienia bezpiésaga oséb, ktére magznaleéé sic w obszarze prac
montaowych

12) inne informacjezadane przez kyniera.

5.1.5.Kontrola wykonywanych robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonograeyniegici kontrolnych, badawczych i odbioréw
czgsciowych, na czas ktorych naleprzerwa roboty. W zalenosci od wyniku bada Inzynier podejmuje decygj
o kontynuowaniu robat.

5.1.5.Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy

Decyzje Irtyniera g przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w Dzienrikac
Wytwarzania konstrukcji (w Wytwérni) i Budowy (wakcie montau).

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwérni

Elementy powinny zostawykonane zgodnie z tolerancjami podanymi w EN B)QG2tolerancjami grubigi do
klasy A whcznie oraz w EN 10051.
Niezaleznie, powinny zostazachowane wymagania podane pei

5.2.1.Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw

Cigcie elementow i obrabianie brzegéw riglevykonywa zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowes, al
tak, by zachowane byty wymagania PN-89/S-10050zMatosowa ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub
pétautomatyczne a dla elementéw pomocniczych iagginych réwnié reczne. Brzegi po eciu powinny by
oczyszczone z gratu, naderw®rzy céciu nazycami podniesione brzegi powierzchrngaia naley wyréwna na
odcinkach wzajemnego przylegania z powierzgloiticia elementéwssiednich.

Arkusze nie obeite w hucie naley obcina& co najmniej 20 mm z kalego brzegu. Ostre brzegi peau naley
wyrownywa i stgpi¢ przez wyoksglenie promieniem r=2 mm lub gkiszym. Przy giciu tlenowym mana
pozostawd bez obrébki mechanicznej te brzegi, ktogddopoddane przetopieniu w neghych operacjach
spawania. Po ¢ciu tlenowym powierzchnie ¢tia i powierzchnie przylegte powinny bpczyszczone zuzlu,
gratu, naciekéw i rozpryskow materiatu.

Rodzaj obrébki eitych powierzchni powinien liyokreslony na rysunkach warsztatowych.

Doktadnaé¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu (m) <1 15 >5

Dopuszczalna odchytka (mm) +1 |#15 |2

Powyzsze doktadngi nie dotyca wymiaru, na ktrym pozostawiacsiapas montawy.
5.2.2 Prostowanie i gcie elementow

Wytwérca powinien w obecroi przedstawiciela liyniera wykona probne tycie sprztu przeznaczonego do
prostowania i gicia elementéw. Roboty madpy¢ kontynuowane, jdi pomierzone po prébnynzyciu odchyiki
nie przekrocg wartasci podanych w PN-S-10050 pkt.2.4.2. Wymenie gknie¢ po prostowaniu lub geciu
powoduje odrzucenie wykonanych elementéw. Podczasagnaley przestrzegazalecé PN-S-10050
pkt.2.4.1.2.
Prostowanie i gicie na zimno na walcach i prasach blach grubyetiwersalnych, ptaskownikéw
i ksztattownikow dopuszczaesiv przypadkach, gdy promienie krzywizny i sie mniejsze, a strzatki ugpia f
nie wicksze nk graniczne dopuszczalne waxtopodane w PN-89/S-10050, w tabeli 1.
W Tabl. 1 podaje siwyciag z ww. tabeli dla blach, ptaskownikow jtlwnikow.
Przy prostowaniu i gciu na zimno nie wolno stosowaderzd, a stosowanalezy sity statyczne.
W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wéaitstrzatki ugécia lub promienia krzywizny podanych w PN-
89/S-10050 prostowanie iggie elementdéw stalowych nalewykona na gosco przez:

— podgrzanie do temperatury nigsiej nz 750C

— obszar nagrzewania materiatu powiniert 5 do 2 razy wikszy niz obszar poddany kuciu

— ksztattowniki naley nagrzewa réwnomiernie na catym przekroju.
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— chtodzenie elementéw powinno odbyvsic powoli w temperaturze otoczenia niezstej ni +5°C,
bez wycia wody.

Tabl. 1. Najwgksze wartéci strzatek ugiciaf i najmniejszej wartéci krzywiznyr dopuszczalne przy ggiu
i prostowaniu na zimno elementéw stalowych

Szkic przekroju Wzgdem Przy prostowaniu Przyegiu
osi f r f r
B
0 N X-X 1°/400s | 50s 1°/200s | 25s
|
15 y-y 1°/800b
X-X 1%/720b | 90b 1°/360b | 45b
y-y

Wskutek prostowania lub ggia w elementach nie megvystipi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich ewentualnej
naprawy winien b§ zaakceptowany przezayniera. W elementach ze stali o podsgonej wytrzymatéci nie
powinny wysapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.3.Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktoryctokladnd¢ nie zostata podana w Dokumentaciji

Projektowej lub normach EN 10029 u EN 10051, powilny¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy

czym rozrénia sk:

[1 wymiary przyhczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zatee od innych wymiaréw, podlegage pasowaniu,
warunkupce prawidtowy montaoraz normalne funkcjonowanie konstrukciji,

[ wymiary swobodne, ktorych doklad§tonie ma konstrukcyjnego znaczenia.

Tabela 2. Dopuszczalne odchytki wymiardw liniay
Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymidet), [mm]
ponad Do przyiczeniowego swobodnego
500 1000 0,5 1,5
1000 2000 1,0 2,5
2000 4000 15 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 niecogj niz 50

5.2.4.Dopuszczalne odchyiki prosic
Dopuszczalne odchyiki prosim elementéw (pasévciskanych) od podpory do podpory lub odza do vezta

stezen wynosz 1/1000 diugéci, lecz nie wgcej niz 10 mm. Dla elementéw rozgjanych odchyitki mog by¢
dwukrotnie weksze.

5.2.5.Dopuszczalne skcenie przekroju

Dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przescieim odpowiadagcych sobie punktéw
przekroju) 1/1000 dtugei, lecz nie wgcej niz 10 mm.

5.2.6.Dopuszczalne odchyitki swobodne ksztaltu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekrajprpecznego elementow konstrukcyjnych (poza stykami
podano w tablicy 3.
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Tabl. 3.

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztathekroju poprzecznego

Lp. Rodzaje odchylek

Szkic

Dopuszczalna
wielkos¢ lub f

1 Odchyiki gtownych

wymiaréw przekroju

[mEAY

=

wg tabl. 2

2 Nieprostopadks potek

0,01 wymiaru, lecz

B
lub $cianek e nie wiccej niz
} 5mm
(@] { (@]
3 Przesuricie lub 0,005 h, lecz
wygigcie srodnika i nie wiecej niz

grubas¢ srodnika

4 Przesuricie innych
czesci pozasrodnikiem

0,01b, lecz nie
wigcej nz 5 mm

5 Wybrzuszenie blach

0,005 wymiaru

5.2.7. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju weihie stykow

Styki spawane naky wykona z taky doktadndcia, aby wzajemne przesuygia stykajcych sé elementow

nie przekraczaty 1 mm.

1 60C

I 60C

Rys.1. Swobodne niespawanei&e blach przy pasowaniu stykaych sé elementow
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Zaleca s pozostawienie swobodnych, nie zespawanych bladtzas pasowania stykaych sié elementéw
(dotyczy szczegdlnie stykdw montavych). Dlugd¢ niepospawana winna wynéspo 600 mm z kalej strony
styku montaowego dla spoingtzacych srodnik dzwigara gtéwnego z pasem dolnym. Spoiny te powingy b
nastpnie wykonane jako spoiny typu K lub 1/2V, po wykoru pohczer srodnika i paséw stykagych sé
elementéw. Szczegb6towe rozmania naley poda& w technologii spawania. Rozyzianie to pokazano na Rys. 1.

5.2.8.Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nigipeo by wieksze nk 2 mm po potaeniu liniatu o diugéci
1m.

5.2.9.Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przysipieniem do sktadania konstrukcji Zynier przeprowadza odbiér elementow w zakresie igsian
gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni feggpcych i brzegéw stykowych z zachowaniem wymaga
PN-S-10050, PN-M-04251, PN-M-69774.

5.3.Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalavykona zgodnie z zaakceptowanym przezyliniera projektem
technologii spawania zawartym w programach wytwaiezamontau konstrukcji oraz zgodnie z wymaganiami
PN-89/S-10050 pkt.2.4.4.4.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powirygalyzsza nk +5°C. Stanowiska spawania mygday¢
zabezpieczone przed opadamiegu i deszczu i innymi niekorzystnymi zjawiskaainosferycznymi. W
utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgagthwzgledna powietrza wiksza nk 80%, nzawka, wiatry

o predkasci wigkszej nz 5m/sek, temperatura powietrzasza nk podana wyej) nalery opracowa i uzgodné
specjaln&rodki gwarantujce otrzymanie spoin naigej jakasci.

Powierzchniedczonych elementdéw na szerdkonie mniejszej i 15mm od rowka spoiny, nate przed
spawaniem oczgi¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych &uzyszczé do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementéw ama wykonywa recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwaj
zgorzelirg i nieréwndaci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny bpodspawane lub wykonane gaechnologi (np. przez zastosowanie
odpowiednich podkitadek), aby dgrayta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielk@odtopienia lub wkisniccia
grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg klasy wadlisioW1 dla zhczy specjalnej jakai i klasy wadliwaci W2
dla zhczy normalnej jakéci. Obréblke spoin mana wykona recznie szlifierlg lub frezarlg albo zastosowainng
obréble mechaniczg pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie grufsoprzekroju elementu nie przekroczy 3%
tej grubgci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygenie brzegéw, rowkéw do spawania) nglevykona
wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-74/M-69016, BBIM-69017, PN-88/M-69018. Powierzchnie brzegéw
do spawania powinny kbyna tyle gtadkie, aby parametry charakteryzajpowierzchnie e¢cia wg PN-M-69774
nie byly wicksze nk dla klasy 2-2-2-2, a przy ¢gdokim przetopie materiatu rodzimego niecsze nk dla klasy 3-
3-3-3.

Powierzchnie pracgge na docisk powinny dyobrobione. Wspétczynnik chropowétd Ra tych powierzchni wg
PN-M-04251 nie powinien l&ywiekszy niz 2,5um.

Do wykonywania pajczea spawanych mma wywaé wytacznie materiatdw spawalniczych przewidzianych

w projekcie technologicznym. Materiaty te powinnjetnzaswiadczenie o jakéii. Do wykonania spoin sczepnych
nalezy stosowa spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy praetee i na pierwsze warstwy wypetnjeg.
Opakowanie, przechowywanie i transport elektrodtd@s do spawania i topnikdw powinny bggodne

z wymaganiami obowrujacych norm i zaleceniami producentéw. Suszenie mldkittopnikéw powinno b§
zgodne

z zaleceniami producentow. Wyptenie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitdiatych krysztatow
swiadczy o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod wgetnym powietrzu, a tate o wefciu wody w reakgj
chemiczn ze skladnikami otuliny. Wykwity te dowogstarzenia sielektrody. Suszenie takich elektrod jest
bezcelowe, a ichaycie zabronione.

Do zobienia elektropowietrznego nalestosowa elektrody grafitowo-wglowe miedziowe w gatunku ESW 252
lub inne zgodne z noPN-E-69000. Datobienia tukowego — stosowalektrody otulone EC1.

Sprzt spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie zczy spawanych zgodnie z technolpgpawania

i dokumentacj konstrukcyja. Jego stan techniczny powinien zapewutrzymanie okrdonych parametrow
spawania, przy czym wahania @agnia i napgcia prdu podczas spawania nie mqyzekraczé 10%.

Czotowe spoiny paséw nalg konczy¢ poza przekrojem samego pasawajac do tego ptytek wybiegowych.
Plytki wybiegowe powinny mieta sam gruba¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptggakpomog
zaciskow) spoiny powinny léyna nie wprowadzone na diugaco najmniej 25mm. Przy usuwaniu ptytek

REMOST K.M.M.J Renard 03-983 Warszawa ul. dskiego 5/121 Strona 13



Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robatd@&vlanych (STWIORB) — ROBOTY MOSTOWE
Ostony stalowe montowane do balustrad (strona zacHaia) mostu przez rzel¢ Narew w miejscowdci Nowy
Dwor Mazowiecki — Modlin droga krajowa nr 85 w km 0+994

wybiegowych nalgy przeprowad4i ciecie w odlegtdci co najmniej 3mm od brzegu pasa, a ¢@se usuné
nadmiar przez obroélgkmechanicza

Nalezy dazy¢, by jak najweksza czs¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwtaszczagpaczace pasy ze
srodnikiem. Spawanie nalg prowadz¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050.

5.3.1.Wymagania ogélne

Spawanie elementéw konstrukcji naje wykona zgodnie z zaakceptowanym przezzyimiera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwaraalanej konstrukciji.

Wymagania ogoélne dotygee spawania stali grup jad@owych JR, JO, J2 i K2 powinny bygodne z EN 1011-2.
Dla kazdego rodzaju spoiny i dla kdej grubdci blachy (elementwtzonego) w projekcie warsztatowym oraz w
PZJ naley przedstawd odpowiedni Karte procesu spawania.

Niezaleznie od tego powinny kiyspetnione warunki podane poej.

Spawanie naley prowadzé zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4.

Konstrukcja powinna hiypodzielona na zespoty spawalnicze, ktérych wymagnaniczaj mozliwosci transportu.
Nalezy dazyé, by jak najwéksza czs¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwtaszczanggaczace pasy ze
srodnikiem.

Nalezy prowadzé dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny bginotowane wszelkie odgistwa od
Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak rdeinstwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania
powinien by prowadzony na bigco i tak samo potwierdzany przezymiera (kontroli jakéci). Za prowadzenie
dziennika odpowiedzialny jest beZpedni Wykonawca.

5.3.2.Wymagania wobec os6b wykonajych roboty spawalnicze

Osoby kieryce spawaniem ispawacze powinni postad#prawnienia pastwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze zma
powierz& jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiagajm aktualne uprawnienia. Niezatgée od
posiadanych uprawniezaleca s sprawdzenie aktualnych ung&josci spawaczy poprzez wykonanie prébnych
zlaczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmietowonstrukcji (szczegolnie dotyczy elektrod
zasadowych). Kalda spoina powinna Byoznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanyrobnakacach
krétkich spoin w odlegkxi 10-15 mm od brzegu, a na diugich spoinach w odksjgico 1 m.

5.3.3.Warunki atmosferyczne

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskastyph o zwyktej wytrzymatéci powinna by wyzsza ni 0°

C, astali o podwiszonej wytrzymatéci wyzsza nk +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow
atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed ntamawisk roboczych i zkzy spawanych. W utrudnionych
warunkach atmosferycznych (wilgotitowzgledna powietrza wksza ni 80%, ntawka, wiatry o pgdkosci
wickszej nk 5 m/sek, temperatury powietrzazsie nk podane wyej) naley opracowa i uzgodné specjalne
srodki gwarantujce otrzymanie spoin natgtej jakasci.

5.3.4.Przygotowanie elementéw do spawania

Powierzchnie dczonych elementéw na szergkd nie mniejszej i 15 mm od rowka spoiny nafe przed
spawaniem oczgi¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych &uzyszczé do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementéw smma wykonywé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwaj
zgorzelire i nieréwndaci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny dypodpawane lub wykonane takechnologi (np. przez zastosowanie
odpowiednich podkiadek), aby dgrédyla jednolita i gladka. Dopuszczalna wielkgodtopienia lub wkisniecia
grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg klasy wadldeioW1 dla zhczy specjalnej jakai i klasy wadliwgci
W2 dla zhczy normalnej jakeci.

Przygotowanie brzegéw i powierzchni elementéw davamia

Powierzchnie brzegéw powinny bya tyle gtadkie, aby parametry charakteryeaj powierzchnie etia wg
PN-M-69774 nie byty wiksze nk dla klasy 2-2-2-2, a przy gdokim przetopie materiatu rodzimego niecksze
niz dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie elementéw do wwma spoin (przygotowanie brzegow, rowkéw
do spawania) naky wykona wg PN-M-69014 i PN-M-69015.

Powierzchnie przylegage
Powierzchnie pracuage na docisk powinny ldByobrobione. Wsp6tczynnik chropowdtd Ra tych powierzchni
wg PN-M-04251 nie powinien ywickszy niz 2.5um.

5.3.5.Elektrody i spret i materiaty spawalnicze spawalnicze
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Opakowanie, przechowywanie itransport elektrodut@s do spawania itopnikbw powinny dyzgodne

z wymaganiami aktualnych norm przedmiotowych i zaléami producentow.

Suszenie elektrod itopnikéw powinno dygodne z zaleceniami producentéw. VMpstnie na powierzchni
otuliny elektrod tzw. wykwitéw biatych krysztatévéwiadczy o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod
w wilgotnym powietrzu, atale o wegciu wody wreaka chemiczig ze skitadnikami otuliny. Wykwity te
dowodz starzenia sielektrody. Suszenie takich elektrod jest bezce]@aneh uycie zabronione.

Do ztobienia elektropowietrznego nale stosowa elektrody grafitowo-wglowe miedziowane w gatunku ESW
252 lub inne zgodnie z nog®N-E-69000. Datobienia tukowego - stosowalektrody stalowe otulone EC1.
Sprzt spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie zczy spawanych zgodnie z technolpgspawania

i dokumentagj konstrukcyjm. Jego stan techniczny powinien zapewnirzymanie okréonych parametrow
spawania, przy czym wahania gagnia i napjcia padu podczas spawania nie mqyzekraczé 10%.

Do wykonywania pealczen spawanych mma wywaé wytacznie materialtdw spawalniczych przewidzianych
w projekcie technologicznym. Materiaty te powinnjetnizaswiadczenie o jakai. Do wykonania spoin sczepnych
nalezy stosowd spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy piaetee i na pierwsze warstwy wypetrgeg.

5.3.6. Spoiny czotowe

Czotowe spoiny paséw rozgjanych nalgy konczy¢ poza przekrojem samego pasaywajgc do tego piytek
wybiegowych. Piytki wybiegowe powinny niidg samy gruba¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu
piytek (za pomog zaciskdéw) spoiny powinny ldyna nie wprowadzone na diugoco najmniej 25 mm. Przy
usuwaniu ptytek wybiegowych nale przeprowadz cigcie w odlegtéci co najmniej 3 mm od brzegu pasa,
a nasgpnie usun¢ nadmiar przez obrékkmechanicza

5.3.7.0cena spoin

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne @zgkdziny spoin i makroskopowe nienisace badania
okresla sie wg PN-M-69703. Wymagagizachowania klasy wadlivioi nie wyzszej nz W2 wg PN-M-69775.
Spoiny powinny by zbadane przavietleniem zgodnie z planem pér@etlen lub bada ultradzwiekowych
wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie technologiiawpnia. Na radiogramie powinny dypodane: jego
numer, nazwa wytwoérni oraz wskak jakosci obrazu wg PN-M-70001. Na konstrukcji obokz#lej spoiny
powinno by odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami aai@lprzéwietlen lub bada ultradzwiekowych,

a na okres praavietlenia spoiny naley na konstrukcji umigci¢ oznaczenie spoiny z podziatem spoin dtugich.
Wszystkie spoiny czotowe nalg przewietla¢ na catej ich diugixi. Na podstawie radiograméw wykonanych
wg PN-M-69770 oraz wad spoin oklenych wg PN-M-69703 iwykrytych przeietleniem wg PN-M-69771
nalezy okresli¢ klags spoiny zgodnie z PN-M-69772 i PN-M-69775. Klasgptavinna by wpisana do protokotu
bada spoin.

Spoiny czotowe specjalnej jas@ powinny odpowiadaklasie wadliwdci ztacza W1, a normalnej jakoi klasie
W2 wg PN-M-69772. 4cza za pomacspoin czotowych powinny lyzbadane na zginanie wg PN-M-69720.
Zlacza te naley roéwniez zbadé na udarné samej spoiny, strefy przeja istrefy ciepla materiatu
wg PN-M-69773.

Spoiny lub ich cgséci ocenione w wyniku badgako nie odpowiadgge wymaganiom nahy usurgé¢ w sposoéb nie
powodupcy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych nggenh. Powtdrnie wykonane spoiny
w miejscu usuritych naley podd& ponownemu badaniu w petnym zakregiezhie z przéwietleniem.

5.3.8. Obrébka spoin
Obréble spoin mana wykona recznie szlifierls lub frezarly albo zastosowainng obréblke mechaniczg pod
warunkiemze miejscowe zmniejszenie gruisoprzekroju elementu nie przekroczy 3% tej gridbo

5.3.9. Usuwanie odksztaléekonstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawanidlgga doktadnej kontroli pod wzglem zgodnéci
ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie otkthyi ¢cksze od dopuszczalnych maday¢ usungte. Projekt
technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny ngami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN&®50 ma
by¢ przygotowany przez Wytwéec Projekt opisujcy zakres Robo6t i sposoby technologiczne prostcavemisza
zost& zatwierdzone przez igniera. Operacja usuwania odksztatcepawalniczych odbywa sic powinna
w obecndci przedstawiciela liyniera z przestrzeganiem zaléceN-S-10050. Wyspienie gknie¢ czy innych
uszkodzé w elemencie w trakcie usuwania lub po usani odksztalcé spawalniczych powoduje jego
dyskwalifikacg i odrzucenie danego elementu.

5.4.0chrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji, podleggie zabezpieczeniu antykorozyjnemu oprécz ocynkoavaghiowego muszbyé
przed wysytly zabezpieczone wedtug Specyfikacji Technicznychav02.01 i M.14.02.02. Wykonanie czyrieo

REMOST K.M.M.J Renard 03-983 Warszawa ul. dskiego 5/121 Strona 15



Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robatd@&vlanych (STWIORB) — ROBOTY MOSTOWE
Ostony stalowe montowane do balustrad (strona zacHaia) mostu przez rzel¢ Narew w miejscowdci Nowy
Dwor Mazowiecki — Modlin droga krajowa nr 85 w km 0+994

zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowanie powterzi nanoszenie powtok ochronnych powinng by
przewidziane w mdiwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukciji.

5.5.0dbidr konstrukcji u Wytwércy

Odbiér konstrukcji u Wytworcy nagtuje po przeprowadzeniu kontroli odbiorczej, nalgtawie ktérej powinno
by¢ wydaneSwiadectwo odbioru 3.1. zgodnie z EN 10204:2004.

5.5.1. Prébny montastalowej konstrukcji mostowej

Wykonanie prébnego morta przez Wytwoére konstrukcji stalowej w Wytworni jest warunkiem addiu

konstrukcji"na czarnb i zgody na przygpienie do zabezpieczenia antykorozyjnego.

Prébny monta wytworzonych elementdéw stalowej konstrukcji wiatluknaley przeprowadzi zgodnie

z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.5.

Do prébnego monfai mazna przysipi¢c po dokonaniu odbioru wytworzonych poszczegoélnyddmentow

stalowej konstrukcji wiaduktu przez Ayniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewigyych sposobow

przeprowadzenia prébnego manta stosowanych technologii.

W razie, kiedy wykonanie w Wytworni moria prébnego catej konstrukcji nie jest uzasadniogehricznie

i ekonomicznie (np. w przypadku zich przset spawanych na miejscu budowy)zynier maze dopycié

wykonanie montau prébnego polegagego na sprawdzeniu przez przgaie wymiardw przylegagych do siebie

zespotow spawalniczych. Nalesprawdzt czy jest zachowane wymagane podniesienie wykormawcz

Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczegoosiyee10% projektowanego, pod warunkiepg linia

wygiecia wstpnego na pltynny przebieg (odchytkazméc rzednych w gsiednich punktach nie powinna

przekracza 10% tej wartéci).

Wszystkie elementy natg oznaczy w sposob trwaly i wyrany wg pisemnego schematu oznaczechemat ten

zakczy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu.

O przeprowadzanym probnym moita naley kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym

zawiadamia Inzyniera oraz Wykonawcmontau docelowego na budowie. Na zékaenie probnego moria

naleey spis& protokot zjego przeprowadzenia, pagajw nim wszelkie istotne dla konstrukcji dane,

a w szczegOlngi:

- stwierdzenia o zgoddoi wykonanej konstrukcji z DokumentacjProjektows, wraz ze szczegélowym
omoéwieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych

- linie podniesienia wykonawczego i odchytki od linii tetycznej

- znaki pomiarowe na gsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanieyiniary wzgkdem siebie
w zmontowanej konstrukciji.

Po wykonaniu montai probnego i zabezpieczenia antykorozyjneggyrirer dokonuje odbioru konstrukcji

zgodnie z PN-S-10050 pkt 2.8. Odbior polega naiggimych ogédzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikdw

wszystkich bada przewidzianych w programie wytwarzania konstrukdli komisji odbierajcej, ktorej sktad

ustala litynier, powinien uczestnicZyprzedstawiciel przedsiiorstwa montujcego obiekt.

Wytworca powinien przedstadkomis;ji:

1) rysunki warsztatowe

2) Dziennik Wytwarzania

3) atesty uytych materiatow

4) $wiadectwa kontroli laboratoryjnej

5) plan spoin z oznakowaniem analogicznym, jak w fkokach bada

6) protokoty odbioréw cgsciowych

7) protokdt z probnego monta, a jdli probny monta nie byt przewidywany, protok6t z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukcji

8) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania

9) cigzary elementow

komplet uaktualnionej Dokumentacji Technicznej immjacej wszystkie zmiany wynikle w czasie wytwarzania

konstrukcji stalowe;.

5.6. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy
5.6.1.Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowizkiem Wykonawcy montai jest przygotowanie placu skladowego konstrukafdstpnienie go
Wytwérey, by mégt dokonaroztadunku dostarczonej konstrukcji i ugéiewentualne uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukejna placu budowy natg uktada zgodnie z projektem technologii moatauwzgkdniajac
kolejnas¢ poszczegoblnych faz mora Konstrukcja nie mae bezpérednio kontaktowasie z gruntem lub wogl

i dlatego nalgy ja uktada na podktadach drewnianych lub betonowych (np.oukiadach kolejowych).
Sposo6b ukladania konstrukcji powinien zapewni
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1) jej stateczné&t i nieodksztatcalng

2) dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

3) dobn widocznd¢ oznakowania elementéw sktadowych

4) zabezpieczenie przed gromadzeniegnigdd opadowychsniegu, zanieczyszcaetp.
Nalezy dazy¢ do tego, aby elementy byly sktadowane w pozyéiiejaw jakiej kedg pracowa w konstrukcjach,
podparte w wztach.

5.6.2.Przemieszczanie elementéw konstrukcji do miejstatecznego ich patenia

Elementy sktadowane na placu budowy musg transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantugcy jego nieuszkodzenie. W przypadku zastosowahiagbw:
roboty powinna wykonywaodpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga
- elementy musz by¢ podnoszone przy zyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczastwa
- nalezy przeprowaddi probne uniesienie na wysako20 cm i wprowadzi ewentualne poprawki do
procesu podnoszenia
— jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wzrarsa konstrukcji powinny kynaprawione przez
Wykonawe
Wyznaczenie osi podimej obiektu itaysk
Na podporach wiaduktu nalgwyznaczy w sposoéb trwaty ©wiaduktu, osie gdwigaréw gtéwnych i osie toysk.
Osie tazysk ruchomych naley wyznacza dla temperaturyt= 10C w odlegidciach od osi tayska statego
odpowiadaicych doktadnie rozptoscia teoretycznym preset wg Dokumentacii Projektowej i rysunkow
warsztatowych z uwzgtinieniem tolerancji wykonawczych.
Przesunjcia tozysk wzgkdem osi podparcia catego wiaduktu nie powinny praeka 2 mm (wzdtd osi
wiaduktu).
Wszelkie uszkodzenia elementow powstate w czaaresfprortu wewgtrznego muszby¢ ocenione przez kyniera
i w razie konieczngi element musi byzasgpiony nowym na koszt Wykonawcy Rob6t morgerych.

5.6.3.Wykonanie pajczer tymczasowych

Konstrukcja musi by scalona wg projektu moria i projektu technologii spawania zawiey@@go plan spawania.
Spawane styki montawe mog by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywamygbrojekcie
technologii spawania, a szczegolnie przy odpowigideimperaturze, wilgotsoi oraz ostorgciu od wiatrow.

5.6.4.Pokczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by scalona wg projektu mor#a i projektu technologii spawania zawiey@@go plan spawania.
Spawane styki montawe mog by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkdw przewidywanyehprojekcie
technologii spawania, a szczegolnie przy odpowigdemperaturze, wilgotdoi oraz ostonjciu od wiatrow.
Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowypszewidziane w Dokumentacji Projektowejslleachodzi
potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pmigzych (whczapc wto spoiny sczepne) musi dyo
zaakceptowane przez zZyniera wpisem do Dziennika Budowy.zymier w takim przypadku me zaada
dodatkowych oblicze ilustrujgcych wplyw dodatkowego spawania na pgraonstrukcji. Spawanie nalg
prowadzé zgodnie z wymaganiami EN 1011-2 i PN-89/S-100pkti5.2.3.

5.7. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspoétpray z betonem
5.7.1. taczniki do konstrukcji zespolonych

Dla zastosowanych sworzni Wykonawca przedstawi BaeoTechniczg wydary przez IBDiM.
Sworzniami okréla sk odcinki petdéw o przekroju kotowym, wykonane ze stali spawamyniestopowych,
konstrukcyjnych, ogdlnego przeznaczenia. Ripygworznie grednicy122 dt.175mm, ze stali gglowej
S235J2G3 + C450 wg EN10027-1:1992 tbem. Koniec sworznia przewidziany do spawai@ty obrobt w
ksztalcie steka o kycie 120+130°. Nalgy dazy¢, by koniec swobodny sworznia byt agty, pozbawiony garbéw i
rdzy, w celu wyeliminowania powstawania tuku elgktnego mgdzy sworzniem a powierzchnboczrn
koncéwki pistoletu. Spawanie sworzni odbywa gétautomatycznie, przy zastosowaniu podktadelkzjgacych,
wzglednie piekcieni ceramicznyctfrednica zewetrzna podktadek musi dostosowanasoednicy sworznia.
Rodzaj oprzyradowania do pétautomatycznego spawania sworznistkié/konawca. Wykonawca przedstawi
Inzynierowi przed przygpieniem do robo6t nagbujace informacje:

— rodzaj uradzenia spawalniczego i jego producenta,

— okredlenie rodzajwrédia padu,

— opis cznika sworzniowego i atesty materiatu z ktéregd&enano sworznie,

— rodzaj i producenta podktadek jonigaych.
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Warunkiem prawidtowego przyspawania sworzni jesi@matzenia padu i czas spawania, okteny dla danego
urzadzenia. lynier maze zazgdat wykonania prébnych sworzni w celu oceny jsticlacza.
£ aczniki sworzniowe nie powinny ldymalowane ani metalizowane. Mygday¢ oczyszczone z rdzy, zendry,
wzeréw korozyjnych, pozbawione smaréw, zwlaszcza asiezspawania i fprzed pajczeniem z mieszagk
betonowy.
Wykonanie sworzni musi kdyzgodne z Instrukgjnr 7 Instytutu Badawczego Drég i Mostow. Prawidéow
wykonane sworznie zachowugie podczas ostukiwania mtotkiem (o masie 0,3kg) jakypsprezyste, a po
odgkciu sworzni spoinagtzaca sworznie nie powinna wykazywaarysowa. Badaniu poddaje sil/5 ogdélnej
liczby sworzni przez ostukanie swobodnegdademiotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni prasdgkcie
sworznia pod &em 30° do ptaszczyzny zespolenia przy pomocy @dartotkiem. Odgite sworznie nie
wykazupce uszkodze mozna pozostawibez prostowania o ile nie kolidure zbrojeniem.
Jezeli po sprawdzeniu 1/5 liczby sworzni przewidziamylo kontroli okae sk niewtasciwa, naley liczbe
badanych sworzni zwkszy¢ dwukrotnie. J&i wynik badai jest nadal niewkgiwy, badaniom naley podd&
wszystkie sworznie i usgt sworznie wadliwe, zagbujac je nowymi.
Powierzchnia elementu, do ktérego spawany jestzsfranusi by pozbawiona zendry, rdzy, brudu, farby,
smarow, jak réwnie uszkodzé mechanicznych w postaci wgniotow, zaryséwab peknie¢. Po przyspawaniu
sworzni do odpowiednich elementow konstrukcji aglpowierzchnie tych elementéw zabezpieczy
antykorozyjnie wykonujc powtoki malarskie stosownie do wymogéw ST M.14002

— 0znhaczenie sworzni powinno zawiéakreslenie: rodzaju sworznia: z gtéwhub bez gtowki,

— typu sworznia wyrzonego liczlh odpowiadagca $rednicy trzpienia sworznia,

— dhugasci sworznia.

5.8. Osadzenie presel na podporach

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podpdnaynier musi dokonaostatecznego odbiorudgsk i ich
posadowienia zachowyg warunki okrélone w PN-89/S-10050 pkt 2.6.3 i pkt 3.3.1. ora3WM.17.00.00.
Opuszczenie konstrukcji nie i powodowa deformacji wykraczaicych poza obszar pracy gpystej nawet

w przypadku awarii podraikow. W czasie osadzania psta gtéwne elementy muszachowywa swoje
ptaszczyzny. Operacja osadzania powinnarewalizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadalosvych

i klinbw debowych, tak by w jednej fazie nie opusz&xrdecej niz 1/500 rozpstosci przesta. Osadzanie pgget na
podporach powinno odbywaie w obecndci Inzyniera.

5.9. Zabezpieczenie antykorozyjne po montal

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowejkowanie ogniowe) przed koragzjvykonywane jest w
Wytworni, gdzie wykonuje siwszystkie warstwy powtoki zabezpieczegj przed koroz.

W razie uszkodzenia powloki w czasie mantpowtoke antykorozyja nalezy odtworzy przez gczne nataéenie
kilku warstw farby cynkowej,/ado uzyskania o 3im wiecej niz gruba¢ pierwotnej powtoki.

5.10. Rusztowania montazowe

Rusztowania do monta powinny by zaprojektowane i obliczone na sity wynifeg z projektu monta
konstrukcji ustroju nicgcego. Zaakceptowany przezymiera projekt rusztowanie mae by bez jego zgody
zmieniany.
Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do Wwietnego uytku powinny odpowiadawymaganiom
BN-70/9080-02.
W zasadniczych wymiarach rusztawdrewnianych dopuszczassiastpujace odchyiki:

— w rozstawie szereg6w pali lub jarzm +5% rozstawu

— wwychyleniu jarzm rusztowaz ptaszczyzny pionowej 5% wysadad jarzm, lecz nie wdcej niz

5cm
— W rozstawie poprzecznic i podinic pomostu 5cm.

5.11. Zabezpieczenie antykorozyjne elementow stalgeh przez ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne o gr li@® w postaci ocynkowania ogniowego elementéw statdhwggodnie z
wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000, zostanie wykmnav Wytworni. Na placu budowy, przed
przyshpieniem do spawania nale usura¢ powloke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich
elementéw naley w miejscu spawdw uzupetniubytki ochrony antykorozyjnej przezazne nataenie kilku
warstw farby cynkowej, 7/ado uzyskania o 30m wiecej niz grubc¢ pierwotnej powtoki. Naley rowniez
uzupeint ubytki powtoki cynkowej powstate w czasie trangparmontau, zgodnie z zaleceniamidyniera.
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5.12. BHP

Wszystkie elementy stalowe znajgeg sé w odlegiéci mniejszej nt 5,0m od osi toru zelektryfikowanego
powinny by uszynione ju w trakcie montau.

6. Kontrola jakosci robot

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w OSTWIORB "Wymagania ogdélne” pkt 6

Kontrola robét obejmuje badania przeprowadzane viwisni i na placu budowy. Badania materiatéw, aledt
pofaczen powinny by przeprowadzane w Wytworni. Badania innych elemamiéwinny by przeprowadzane w
Wytworni lub na budowie w zateoici, gdzie § wykonywane dane roboty. Jakaobo6t wykonywanych na placu
budowy powinna b§taka sama, jak jaké robdt wykonywanych w Wytwaorni.

6.2. Sprawdzenie jakéci materiatow

Wyroby powinny by dostarczane z dokumentem kontroli opartym na kdrddbiorczej - tzrSwiadectwem
odbioru 3.1. wg EN 10204:2004.

Czestas¢ bada, przygotowanie odcinkow prébnych i probek do hiadaetody bad& cechowanie, etykietowanie
i pakowanie powinny byyzgodne z PN-EN 10025-1 i PN-EN 10025-2.

6.2. Kontrola elementow padczeniowych i materiatéw spawalniczych

Nalezy sprawdzt posiadanie atestow producenta na wyroby stalovez, @acechowanigrub i naketek. Do kadej
partii wyrobu powinno b§ wystawione przez Wykonawaaswiadczenie zawierage co najmniej:

- dat wystawienia z&viadczenia,

— nazw i adres Wytworni,

— o0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- mag netto wyrobu lub liczbé sztuk,

- wyniki bada,

- podpis i pieczé Wytworni.
Wykonawca powinien sprawdzatesty producenta i poréwhge z wymaganiami Dokumentacji Projektowe;j
i Specyfikacji Technicznej.
Badanie materiatéw spawalniczych polega na spramdazzy posiadaj atesty wystawione przez Wytweértych
materiatldw. Atesty mugzpotwierdz& zgodnad¢ danego materiatu z aktualnymi normami przedmiotowgraz
niniejsz ST oraz zgodni@ okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.3. Tolerancje

6.4.1. Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnieymiary elementéw, a wi dtugaé, wysokaé, rozstaw
elementéw, przekroje blach, ksztattownikdéw. Sprasvda podlega rozstawadznikow. Dokladné¢ pomiaru
powinna wynosi 1 mm. Wyniki pomiarow powinny kyzgodne z DokumentagcjProjektova i rysunkami
warsztatowymi.

Tolerancje i dopuszczalne odchytki wymiarow powiroy zgodne z pkt.5.2.3.-5.2.8. niniejszej ST.

6.4. Sprawdzenie robét spawalniczych

6.4.1.Spawacze i ich marki

Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni poséadprawnienia pastwowe zgodnie z pkt. 5.3.2. niniejsze
ST.

6.4.2. Badanie spoin

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegapadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Za wykonanie badajest
odpowiedzialny Wykonawca, ktéry jest zobagmany dostarczy wyniki testow Irzynierowi. Kaacowe badania
spoin powinny b¥ przeprowadzane nie wczeej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. #la spoina
powinna by oznaczona magkspawacza.
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Inzynier uprawniony jest do zagdzania dodatkowych baflastopiwa i zyczy spawanych w kalej fazie
wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdga jakd¢ RoboOt spawalniczych prowadzinalery wedtug
PN-S-10050 pkt. 3.2.8. i pkt. 3.2.9.
Wytwérca zobowjzany jest gromadéi petry dokumentag bada w postaci radiograméw i protokotéw
i przekaza jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.
Badanie spoiwa i ztzy spawanych jest elementem programu haspein i pojczen spawanych przez konteol
wewretrzng w Wytwarni.
Rodzaje bada

a) Badania makroskopowe

Badania spoin poleggje na ogjdzinach i makroskopowych badaniach nienigzgzh wg PN-75/M-69703
prowadzi przedstawiciel #iyniera osobicie.

Niedopuszczalneagysy lub gkniecia w spoinie albo materiale w jejsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powimig¢ wiracen zuzla, pasmzuzlowych lub zaksnigé.

W spoinach nie obrabianych nierévgddica spoiny nie powinna przekra€zd5% grubéci spawanych
elementow.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne mrogkdziny spoin i makroskopowe nienisace badania
okresla sk wg PN-75/M-69703.

Wymaga s} zachowania klasy wadlivéoi nie wyzszej nk W2 wg PN-85/M-69775.

b) Badania radiograficzne i ultradickowe

Spoiny powinny by poddane badaniom radiograficznym i ultrattkowym zgodnie z projektem technologii
spawania. laynier uprawniony jest do zadania dodatkowych badatopiwa i zczy spawanych w kalej fazie
wytwarzania konstrukcji. Badania potwierdzzg jaka¢ robot spawalniczych prowadanalery wedtug
PN-89/S-10050.

Wytworca zobowizany jest gromadéipetrs dokumentagj bada w postaci radiogramow i protokotéw

i przekaza ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

Badania radiograficzne nalewykona wg PN-74/M-69771. Na radiogramie powinnyctgodane: jego numer,
nazwa wytworni oraz wskaik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001.

Badania ultragivieckowe naley wykonywa wg PN-89/M-70055/02.

Spoiny czotowe nalg przewietla¢ lub badé ultradzwickami na catej ich diugei. Spoiny specjalnej jakoi
powinny by wykonane w klasie R1 wg PN-87/M-69772 lub U1l wg-8MM-69777, pozostate spoiny czotowe
powinny by wykonane w klasie R2 lub U2. Spoiny pachwinoweshabad& metod, magnetyczno-proszkaw
wzgl. penetracyji Dla spoin pachwinowych wymaga giachowania klasy wadlivioi nie gorszej i W2 wg
PN-85/M-69775.

Na konstrukcji obok kalej spoiny powinno byodbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami aai@l
przewietlen lub bada ultradzwickowych.

¢) Badania niszee

Nalezy wykona nastpujace badania:

a) skfadu chemicznego spoiwa (zawaéte, P, S),

b) wilasnaci mechanicznych spoiwa {RR., As, Z),

c) probke statyczig rozchggania doczotowych zezy spawanych (R,

d) prébke zginania doczotowych gtzy,

e) probe udarngci ziaczy na prébkach z karbem w ksztaicie litery V w per20°C,

f) plastycznéci zlaczy spawanych,

g) rozktadu twardéci w zfagczu spawanym,

h) badania metalograficzne.
Badania te nale/ przeprowad# wg wskaza i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikada wg
PN-89/S-10050.
Ztacza za pomagspoin czotowych powinny ldyzbadane na zginanie wg PN-88/M-6972@cZ& te naley
réwniez zbad& na udarn& samej spoiny, strefy pragia 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-80a@iaz wad spoin okénych wg PN-75/M-69703
i wykrytych przéwietleniem wg PN-74/M-69771 naie okresli¢ klas: spoiny zgodnie z PN-87/M-69772
i PN-85/M-69775.
Wymagany zakres i rodzaj wadyety spawanych, wg PN-85/M-69775:
- klasy W1 dla ziczy specjalnej jakii
- klasy W2 dla ziczy normalnej jakéi
Spoiny czotowe powinny ogja¢ klasy, wg PN-87/M-69772:
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- spoiny o specjalnej jakoi, Klasa R1

- spoiny o normalnej jakmi, Klasa R2
lub réwnowane wg aktualnie obowktujacych Polskich Norm.
Spoiny lub ich cgsci ocenione w wyniku badgako nie odpowiadage wymaganiom nahy usurg¢ w sposob nie
powodupcy uszkodz# konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych ngief. Powtérnie wykonane spoiny
w miejscu usuritych naley podd& ponownemu badaniu w petnym zakregiezhie z przéwietleniem.
Wykonawca powinien zbieéavszystkie wyniki bad@ (w tym radiogramy) i dokumentacgawierajca protokoty
w celu przedstawienia ich zgnierowi dla prowadzenia procedury odbiorczej osgczenia ich do dokumentacji
odbioru konstrukciji.

6.5. Usuwanie przekroczonych odchytek

Kazdy z segmentdw konstrukcji po wykonaniu spawanidlgga doktadnej kontroli pod wzglem zgodnéi
ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkie otkthyi cksze od dopuszczalnych musz& bigunégte. Projekt
technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny niktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8., i 2.8. normy 8%S-10050
powinien by przygotowany przez Wytwéed zatwierdzony przez hyniera. Operacja usuwania odksztatce
spawalniczych powinnagbdbywa w obecnéci przedstawiciela tiyniera z przestrzeganiem zalédeN-89/S-
10050. Wysipienie gknig¢ czy innych uszkodzew elemencie w trakcie usuwania lub po ugaii odksztalce
spawalniczych powoduje jego dyskwalifika¢jodrzucenie danego elementu.

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterighn isuwania. Po ustaleniu przezzyiniera wraz

z Projektantem konstrukcji, czy przekroczone oddhyptywaja na bezpieczestwo, wytkowanie lub wygid,
Inzynier podejmuje decygjo ich pozostawieniu wzglinie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchyleks@ilowe lub jakéciowe) stanowi jednoczrie podstaw do obnkenia
umowionej ceny za wykonarkonstrukcg, niezalenie od usunicia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpiedseva, sposoby naprawy wad oraz decyzighiera stanowi czgsé
dokumentacji odbioru obiektu..

6.6. Badanie 4cznikéw stuzacych do zespolenia ptyty pomostu z konstrukagj stalowy

Badanie naley przeprowadi wg zasad omoéwionych w punkcie 5.7 niniejszej ST.

7. Obmiar rob6t

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot

Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w ST ,Wymag&ugélne” pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

a) Jednostkobmiarowg wykonania konstrukcji stalowej jest 1 tona (Mglstlanego gatunku. Do ptatéwo
przyjmuje s¢ tonaz zgodnie z DokumentagcProjektows, zwickszony lub zmniejszony o Boi wynikajace

z zaaprobowanych przezzymiera zmian, sprawdzonych na placu budowy. Zardlmagnier jak i Wykonawca
mogp zadaé koncowego sprawdzenia taniaw przypadku wtpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi lByna pémie.

— cigzar wigciwy stali naley przyjmowa wedtug polskich norm. Naddatki wynikae z zastosowania
przez Wykonawg elementéw zamiennych o gliszych ni potrzeba wymiarach nieg zaliczane do
tonazu

— ciezaru Bcznikéw do wspotpracy z betonem nie wliczado tonau konstrukciji

— nie wlicza s§ do tonau powtok ochronnych

— cig¢zar spoin wlicza si do tonau konstrukcji wg wskanika procentowego. Nie pata s¢ z tonau
otworéw i wck¢ o powierzchni mniejszej od 0,0fm

8. Odbior robot

8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogo6lne zasady odbioru rob6t podano w OSTWIORB ,Wgaraa ogdlne” pkt. 8.

8.2. Odbiory czsciowe

Harmonogramy odbioréw e&ciowych sporzdza Irzynier po zapoznaniugi programem wytwarzania
konstrukcji

REMOST K.M.M.J Renard 03-983 Warszawa ul. dskiego 5/121 Strona 21



Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robatd@&vlanych (STWIORB) — ROBOTY MOSTOWE
Ostony stalowe montowane do balustrad (strona zacHaia) mostu przez rzel¢ Narew w miejscowdci Nowy
Dwor Mazowiecki — Modlin droga krajowa nr 85 w km 0+994

i programem montal. Harmonogramy stanogvintegralry czes¢ akceptacii programéw. Odbiory gziowe
nastpuja na podstawie wynikow testow opisanych w pkt. Gajgzej Specyfikacji.

8.3. Odhiér ostateczny

Ostateczny odbiér stalowej konstrukcji mostowej@ojwvany jest po ukixzeniu obiektu (ukiczone maj by¢
roboty zwhzane z pomostem, izolagjnawierzchng, dojazdami itp.), w patzeniu z prébnym obgieniem.
Obiekt mostowy musi liyodbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw élkmeych w pkt. 2.8.
PN-89/S-10050.
Do odbioru ostatecznego Wykonawca jest zoheamy dostarczayuaktualniog Dokumentagj Projektovg
zawierajica wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy araentaryzacgj powykonawcz obiektu
mostowego. Jeli wyniki bada konstrukcji pozwalaj na dopuszczenie mostu do eksploatacjiayadporadzic
protokét odbioru ostatecznego zawigj:
1) dat, miejsce i przedmiot spisanego protokétu,
2) nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera
— jednostki przejmujcej obiekt w administragj
- Wykonawcy montau
- jednostki naukowo-badawczej orzed@gj o przydatnéci eksploatacyjnej obiektu mostowego
3) oswiadczenie jednostki przejmygej most w administragjo przegciu od Wykonawcy kompletnej
dokumentacji budowy w sktad ktérej wchadz
— Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami
— Dziennik Wytwarzania w Wytwaorni
— Dziennik Budowy
— atesty materiatdwaytych w Wytworni i podczas monta
- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badaymaganych w Specyfikacjach
— protokoty odbioréw cgsciowych
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwa@aniontau
4) stwierdzenie zgodrici wykonanego obiektu z Dokumentaérojektovs i wymaganiami Specyfikacji
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia gustiv od Dokumentacji Projektowej, nie nrpajch
wplywu na nénos¢, walory uwytkowe itrwal@d¢é obiektu (mog mie¢ wplyw na nalénos¢ za
wykonane roboty)
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i oklenie warunkéw eksploatacji
7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokotu.

9. Podstawa ptatndci

9.1. Ogodlne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci
Ogodlne ustalenia dotygee podstawy platrsoi podano w pkt. 9.1. OSTWIORB ,Wymagania ogdIné&t.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

a) Cena jednostkowa 1 Mg wykonania elementéw stgdbvw obiektach obejmuje odpowiednio
- w zakresie wytwarzania konstrukciji:

— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw prodykcji

- badanie materiatow,

— przygotowanie rysunkéw warsztatowych i mamaych (z uwzgidnieniem podziatu konstrukcji
na zestawy montawe)

— przygotowanie programu wytwarzania konstrukciji,

- przygotowanie projektu technologii spawania,

- wykonanie badaelementow stalowych oraz wykonanie pofetezyniera z tym zwgzanych,

- czyszczenie, ¢tcie, trasowanie, wiercenie, obr@bkmaszynow, pasowanie, ukosowanie,
spawanie,

— zabezpieczenie antykorozyjne o gr 100mm w postaginkowania ogniowego elementow
stalowych

— kontrok kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badeob6t spawalniczych wraz z zastosowaniem
metod nieniszegeych,

— proébny monta w Wytworni oraz oznakowanie elementéw konstrukgj kolejngci ich montau
na budowie,
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- oznakowanie elementéw konstrukcji wg kolejoidch montau na budowie

— wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Polgki®rmy oraz Programu Zapewnienia
Jakdci

- w zakresie montal konstrukcji na budowie:

— odbiér konstrukcji w wytwaorni i transport na budew

— przygotowanie placu montawego; wykonanie rusztowta

— wykonanie projektu scalania i moata(nasungcia) konstrukcji stalowej,

— wykonanie i rozbiork konstrukcji rusztowaniowej, pomostow roboczyckeren montaowych,

— monta wskpny z regulagj geometrii,

- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow,

- state padczenie elementdw konstrukcji przez spawanie, wityomtaz tgcznikow,

— zapewnieniegcznikéw do montau na budowie

— badanie pajczen, w tym nieniszcace,

— usunkcie ewentualnych uszkodz@owtoki antykorozyjnej,

— wykonanie obliczé statyczno-wytrzymakziowych sprawdzapych konstrukgi na stany
montazowe oraz dokonanie ewentualnych wzmognieonstrukcji w zalenosci od sposobu
transportu, montau i przyjetego podziatu na sekcje montave,

— przestrzeganie zasad bezpigtstea i higieny pracy i ochronfrodowiska,

- upratniecie miejsca robot (wszystkich konstrukcji pomocgiddz, materiatdbw pomocniczych i
odpadow).

UWAGA:
Ptatnag¢ obejmuje rownie wykonanie wraz z przedieniem Irzynierowi dokumentow wydanych przez Krajowy
Doz6r Techniczny zezwalgy na uytkowanie tych uradzen.

10. Przepisy zwazane

1. PN-EN 10025-1 Hot rolled products of structistalels - Part.1: General technical delivery coadgi

2.PN-EN 10025-2 Hot rolled products of structutekss - Part.2: Technical delivery conditionsrion-
alloy structural steels

3.PN-EN 10204 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumenténtioli

4.EN 10029 Hot rolled steel plates 3 mm thick amab- Tolerances on dimensions, shape and mass

5.EN 10051 Continuously hot-rolled uncoated plateset and strip of non-alloy and alloy steels -
Tolerances on dimensions and shape

6.EN 1011-2 Welding - Recommendations for weldihgietalic materials - Part 2: Arc welding of
ferritic steels

7.PN-89/S-10050 Obiekty. Mostowe. Konstrukcjéoste. Wymagania i badania.

8.PN-90/H-01103 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnic&echownie barwne.

9.PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane m&gania i badania.

10.PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje staloProjektowanie.

11.PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzcBhropowat§c.

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

13.PN-77/M-82003 Podktadki. Dopuszczalne odchytdimiaréw oraz ksztattu i porenia.

14.PN-78/M-82005 Podktadki adgte zgrubne.

15.PN-78/M-82006 Podktadki adgte dokladne.

16.PN-86/H-84018 Stal niskostopowa 0 podsgonej wytrzymatéci. Gatunki.

17.PN-84/M-82054/01 Sruby, wkrty i nakrtki. Stan powierzchni.
18.PN-82/M-82054/02 Sruby, wkety i naktki. Tolerancje.

19.PN-75/H-69014 Przygotowanie brzegéw do spawania.

20.PN-83/H-92120 Blachy grube i uniwersalne z& ktaistrukcyjnej wglowej zwyktej jakdci i
niskostopowe;j.

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

22.PN-84/H-93000 Stal ¢glowa i niskostopowa. Walcéwka, gy i ksztattowniki walcowane na ggro.

23.PN-85/H-93001 Walcowka i ¢ty walcowane na ggco ze stali wglowe]  wyzszej jakdci i stopowej
konstrukcyjnej.

24.PN-84/H-69430 Stal walcowanaatwniki rownoramienne.

25.PN-91/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowelate do spawania hapawania.

26.PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowelate do spawania stali niskeglowych i

niskostopowych o podwgzonej wytrzymatgci.
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27.PN-88/M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spaisamapawania stali.

28.PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawaniagm krytym.

29.PN-67/M-69356 Topniki do spawariazlowego.

30.PN-70/K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. &kie statyczne.

31.PN-69/K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnieldwli.

32.PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podsaonej wytrzymatéci. Gatunki.

33.PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadlésbztagczy spawanych na podstawie radiograméw.

34.PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowangamgo ogolnego stosowania.

35. PN-61/B-10245 Roboty blacharskie budowlaneazHy} stalowej ocynkowanej i rynkowej. Wymagania i
badania techniczne przy odbiorze.

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

37.PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszuastal metoglzanurzeniow (cynkowanie jednostkowe).
Wymagania i badania.
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M.14.01.01. Konstrukcja ndna ze stali S235
1. Wstep
1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczngiyymagania dotycgce wykonania i odbioru elementéw
wykonanych ze stali typu S235 dla obiektéuninierskich wg podanego spisu obiektéuryinierskich.

1.2. Zakres stosowania STWIORB

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako doktimezetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i reatigaobét
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres rob6t obgtych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyzasad prowadzenia rob6t przy wykonaniu elementow
konstrukcji obiektéw inynierskich ze stali o podwigzonej wytrzymatéci typu S235 dla obiektéw iynierskich
wg podanego spisu obiektéwzymierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe wg norm, OSTWIiORB/ymagania ogoélne” i STWIORB M.14.00.00

1.5. Ogolne wymagania dotycice robot

Og6lne wymagania dotygee robét podano w OSTWIORB ,Wymagania ogolne”.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jédidch wykonania oraz za zgoditoz Dokumentacja Projektowa,
STWIORB i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. Materiaty

Na elementy zastosowano stal niskostopowa o posiranej wytrzymatéci typu S235, ktéra powinna spetaia
warunki norm PN-EN 10113-1:1997 i PN-EN 10025-108:2U.

Pozostale wymagania jak w STWIORB M.14.00.00.

3. Sprzet

Og6lne wymagania dotygee sprztu podano w OSTWIORB ,Wymagania Ogdlne”.

Wykonawca odpowiedzialny jest za szczeg6towy dapdrtu zapewniajcy prawidtowe wykonanie robét
okreslonych w Dokumentacji Technicznej i specyfikacghaicznej oraz zgodnie z zatug technologi.
Pozostate wymagania wg STWIORB M.14.00.00

4. Transport

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w OSTWIORB ,Wymagania Ogojuid’” 4.
Pozostale wymagania wg STWIORB M.14.00.00.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogo6lne warunki wykonania robot

Og0blne warunki wykonania robét podano w OSTWIORByi#égania ogdine".
5.2. Zakres wykonywanych robot.

Zakres wykonywanych prac wg dokumentacji oraz STRBOM.14.00.00.

6. Kontrola jakosci robot
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Ogodlne zasady kontroli jakoi rob6t podano w OSTWIORB "Wymagania ogolne".

Zasady kontroli jakéci jak w STWIORB M.14.00.00.

Spoiny naley bad& zgodnie z PN-89/S-10050, PN-EN 10246-10:2004, BRA769771, PN-87/M-69772,
PN-EN 970:1999, PN-77/M-70001, PN-89/M-70055

7. Obmiar robo6t

Ogoblne zasady obmiaru robét podano w OSTWIORB "Wyaméa ogdlne” oraz STWIORB 14.00.00. pkt 7.
Jednostkami obmiarowymas

- 1 tona konstrukcji stalowej

Do pfatngci przyjmuje sie tonazgodnie z DokumentagcProjektows, zwigkszony lub zmniejszony o soi
wynikajace z zaaprobowanych zmian.

8. Odbi6r robot

Ogoblne zasady odbioru rob6t podano w OSTWIORB "Wyaméa ogolne” pkt 8.
Odbiér robét jak w STWIORB M.14.00.00. pkt 8.

9. Podstawa ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy platrsoi podano w OSTWIORB ,Wymagania Ogdélne” pkt 9 ovaz
STWIORB M.14.00.00. pkt 9.

Cena 1 tony obejmuje wykonanie konstrukcji, jejtdoszenie na miejsce mountai ztozeniem na placu
montazowym na przygotowanej podbudowie. W eavliczono koszty dokumentacji warsztatowej konstjuk
stalowej.

Zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed kagazykonywane jest w Wytwérni, gdzie wykonuje siynkowanie
ogniowe o gr 100mm i natg uwzgkdni¢ je w koszcie wykonania konstrukcji stalowej.

10. Przepisy zwazane
Jak w STWIORB M.14.00.00.
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D.07.03.01. TYMCZASOWA ORGANIZACJA RUCHU.
1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odboru Robo6t Budowlanych
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej \iy&nia i Odbioru Robét Budowlanych (STWIORB) s
wymagania dotycce wykonania i odbioru tymczasowego oznakowanigidro

1.2. Zakres stosowania STWiIORB
STWIORSB jest stosowana jako dokument przetargokgniraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robo6t objetych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej STWIORB mapstosowanie przy prowadzeniu robétgasinych z wykonaniem
tymczasowego oznakowania strefy rob6t n@ciei na drodze objazdowej na obiektackyimerskich wg
podanego spisu obiektowzynierskich.

Zakresem swym obejmujvymagania stawiane materiatom i wykonywanej pracy.

Roboty wykonywane dala na chodniku i cgci jezdni, przy ruchu wahadiowym sterowanym Sygreadp
$wietlng 3-stopniovy.

1.4. Okreslenia podstawowe.
Okreslenia podane w niniejszej STWIORB sgodne z obowrzujacymi odpowiednimi normami i z definicjami
podanymi w OSTWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania ogdlne

1.5.0g0Ilne wymagania dotycgce robét

Ogolne wymagania dotygeze rob6t podano w OSTWIORB ,Wymagania ogélne”, fkt
Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za jékach wykonania oraz za zgoditoz Dokumentagj Projektovy,
STWIORB i poleceniami Inspektora Nadzoru.

2. Materiaty

Warunki og6lne stosowania materiatow podano w OSTRB D-M.00.00.00. "Wymagania ogdélne", pkt 2.
Tablice znakéw drogowych, stupki do znakéw drogolytablice informacyjne, tablice kienge, zastawy
drogowe $wiatta btyskowe, sygnalizacgavietina 3-stopniowa.

Wszystkie znaki drogowe powinny dyykonane z folii odblaskowej Il generacji. Znakivpinny by¢ duze.

3. Sprzet
Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w OSTWIORB D-M.00.0.00. "Wymagania ogtjmt 3.
Sprzt uzywany do montau znakéw i urgdzen zabezpieczagych powinien mié akceptagj Inspektora Nadzoru.

4. Transport

Ogolne zasady stosowania transportu podano w OSRBID-M.00.00.00. "Wymagania ogoélne", pkt 4.
Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie rmeéev do wykonania oznakowania powinny odbyve#
tak aby zachowaich dobry stan techniczny.

5. Wykonanie rob6t
5.1.0gélne zasady wykonywania rob6t
Ogdlne wytyczne wykonawstwa rob6t podano w OSTWIiARBI.00.00.00. "Wymagania ogélne”, pkt 5.
Oznakowanie prowadzonych robét powinnd fyykonywane na podstawie zatwierdzonego projekticzasowej
organizacji ruchu.
Urzadzenia ostrzegawczo-zabezpiegzajoraz znaki drogowe powinny bwykonane z materiatow
odblaskowych.

Swiatta na zastawach drogowych powinny lzasilane prdem o nagiciu max. 25 V kwieci¢ sie od
zmierzchu daéwitu oraz w warunkach zmniejszonej przejrzystgpowietrza.

6. Kontrola jako $ci robét
Ogoblne wytyczne kontroli jakei podano w OSTWIORB D-M.00.0.0. "Wymagania ogoélnakt 6.
Kontroli podlegag: zamocowanie i ustawienie stupkéw wraz z meama wszystkich elementéw znakéw i tablic.
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7. Obmiar robét
Jednostka obmiaru jest ryczatt

8. Odbidr robot

Ogoblne zasady odbioru rob6t podano w OSTWIORB DE&MI0.00. "Wymagania ogdlne", pkt 8.

Na podstawie wynikéw kontroli wg pkt 6 nalesporadzi¢ protokédt odbioru robét.

Oznakowanie powinno ldywykonane i ustawione zgodnie z zatwierdzonym fxtej@ tymczasowej organizacji
ruchu. Jeeli komisja odbiorowa oznakowania stwierdzi rozbigci pomidzy oznakowaniem w terenie a
projektem oznakowania naleoznakowanie dostosowao projektu.

9. Podstawa ptatndgci

Ogodlne ustalenia dotygee podstawy ptatrci podano w OSTWIORB D-M.00.00.00. "Wymagania ogd|rpkt 9
Pfatng¢ ryczattem za wykonane roboty.

W skiad ceny ryczaltowej wchodzi:

- dostarczenie znakow i ydzen bezpieczastwa ruchu,

- wbudowanie i rozebranie znakéw drogowych igdzan bezpieczastwa ruchu,

- biezgce utrzymywanie oznakowania w trakcie rob6t z uinipaiem zniszczonych lub uszkodzonych
elementow.

10. Przepisy zwhzane

1. Instrukcja oznakowania robét prowadzonych weastdziatu, zat. nr 1 do Zaydzenia Ministra Transportu i
Gospodarki Morskiej oraz Spraw Wegtrznych z 6 czerwca 1990 r ( poz. 184 ).

2. Instrukcja o znakach drogowych pionowych, zaetl do Zaradzenia Ministra Transportu i Gospodarki
Morskiej z dnia 3 czerwca 1994 r.

3. Zahcznik nr 2 do rozporgzenia Ministra Infrastruktury z dnia 3 lipca 200%zczego6towe warunki techniczne
dla znakéw drogowych poziomych i warunki ich umizzamia na drogach ( Dz. U. nr 220, poz.2181).
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