Remont mostu przez rzeke Jeziorka w ciggu drogi krajowej nr 79 w km 12+244 w m. Zabieniec

PROJEKT WYKONAWCZY

M.14.01.02 Konstrukcje stalowe

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegotowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
elementdw konstrukcji stalowej w zwigzku z zadaniem: ,Remont mostu przez rzeke Jeziorka w ciggu drogi krajowej
nr 79 w km 12+244 w m. Zabieniec”.

1.2. Zakres stosowania SST
Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robét wymienionych
w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST
Roboty, ktérych dotyczy STT, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu wykonanie
konstrukcji stalowej zgodnie z projektem wykonawczym.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz SST D.00.00.00
»~Wymagania ogdlne”.

1.5. Ogoélne wymagania dotyczace robét
Ogodlne wymagania dotyczace robét podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.

2. MATERIALY
2.1. Ogélne wymagania dotyczace materiatéw
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogélne”.

2.2. Materialy do prac polowych .
MATERIALY DO WYKONANIA ELEMENTOW STALOWYCH

WYROBY WALCOWANE - KSZTALTOWNIKI

- dwuteowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-91/H-93407, PN-H-93419:1997, PN-H-
93452:1997 oraz PN-EN 10024:1998,

- ceowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-71/H-93451, PN-H-93400:2003 oraz PN-EN
10279: 2003,

- katowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10056-1:2000, oraz PN-EN 10056-
2:1998, PN-EN 10056-2:1998/Ap1:2003,

- rury powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN 10210-1:2000 oraz PN-EN 10210-2:2000.

Ksztattowniki stosowane do wykonania konstrukcji stalowych powinny ponadto odpowiadaé nastepujgcym
wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- miec¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

WYROBY WALCOWANE - BLACHY

blachy uniwersalne powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92203:1994,

- blachy grube powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-H-92200:1994,

- blachy zeberkowe powinny odpowiadaé wymaganiom normy: PN-73/H-92127,

- bednarka powinna odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-76/H-92325,

Blachy stosowane do wykonania elementéw stalowych powinny ponadto odpowiada¢ nastepujgcym
wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- miec¢ trwate ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

LACZNIKI

Sruby, nakretki, nity i inne akcesoria do tgczenia konstrukcji stalowych powinny odpowiadaé wymaganiom
norm: PN-ISO 1891:1999, PN-ISO 8992:1996 oraz PN-82/M-82054.20 a ponadto:

- Sruby powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-ISO 4014:2002, PN-61/M-82331. PN-91/M-
82341, PN- 91/M-82342 oraz PN-83/M-82343,
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- nakretki powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-83/M-82171,
- podkfadki powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-EN ISO 887:2002, PN-ISO 10673:2002, PN-
77/M- 82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82952 oraz PN-88/M-82954.

MATERIALY DO SPAWANIA

Materiaty do spawania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 759:2000, a
ponadto:

- elektrody powinny odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-91/M-69430,

- drut spawalniczy powinien odpowiada¢ wymaganiom normy: PN-EN 12070:2002,

- topniki do spawania elektrycznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm: PN-73/M-69355 oraz
PN-67/M- 69356.

- Materiaty spawalnicze do stali odpornej na korozje powinny mie¢ odpornos¢ na korozje takg samag
jak stal czesci tgczonych, chyba Zze w projekcie podano inaczej.

SKEADOWANIE MATERIALOW

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢é wytadowywane Zzurawiami. Do wytadunku
mniejszych elementéw mozna uzy¢ wciggarek lub wciggnikéw. Elementy ciezkie, dtugie i wiotkie nalezy przenosic¢
za pomocg zawiesi i usztywni¢ dla zabezpieczenia przed odksztatceniem. Elementy uktada¢ w sposdb umozliwiajgcy
odczytanie znakowania. Elementy do scalania powinny by¢ w miare mozliwosci sktadowane w sgsiedztwie miejsca
przeznaczonego do scalania. Na miejscu sktadowania nalezy rejestrowac konstrukcje niezwtocznie po ich nadejsciu,
segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu, oczyszczac i naprawia¢ powstate w czasie transportu ewentualne
uszkodzenia samej konstrukcji jak i jej powtoki antykorozyjnej. Elementy, ktére po wbudowaniu zajmujg potozenie
pionowe skfadowa¢ w tym samym potozeniu. Elektrody skltadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach,
zabezpieczone przed zawilgoceniem. £gczniki (Sruby, nakretki, podktadki) skladowaé w magazynie w skrzynkach
lub beczkach.

3. SPRZET
3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu

Wykonawca powinien dysponowac srodkami transportu do przewozu materiatéw oraz drobnym sprzetem do
wykonania robét objetych niniejszg STT.

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywac¢ zurawi, wciggarek, dzwignikow, podnosnikéw i innych
urzadzenh. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajgce przepisom o dozorze technicznym
powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami uprawniajgcymi do ich eksploataciji.

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie zigczy zgodnie z technologig spawania i
dokumentacjg konstrukcyjnag. Spadki napiecia prgdu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%. Eksploatacja
sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcjg. Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzgdzone: spawarki
powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od wptywdw atmosferycznych sprzet pomocniczy
powinien by¢ przechowywany w zamykanych pomieszczeniach. stanowisko robocze powinno by¢ urzgdzone
zgodnie z przepisami bhp i przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wptywdéw atmosferycznych, oswietlone z
dostateczng wentylacjg.

Do potgczen Srubowych nalezy stosowac¢ dowolny sprzet.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdélne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w D.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.

Transport moze by¢ wykonany dowolnym srodkiem transportowym zgodnie z jego przeznaczeniem.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonania roboét

Elementy stalowe powinny by¢ wykonane jako docelowy wytwor w zaktadzie specjalistycznym. Wszystkie elementy
majg by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg wykonawczg oraz z zestawieniami.

Wykonanie, montaz na budowie oraz pomalowanie muszg by¢ wykonywane przez uprawnionych montazystéw z
zachowaniem szczegdlnej ostroznosci i przepisow BHP.

Ciecie
Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekow i rozpryskéw metalu po
cieciu. Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowac.
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Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczgce granicznych temperatur oraz
promieni prostowania i giecia. W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystgpi¢ rysy i
pekniecia.

Sktadanie zespotéw

Czesci do skladania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w miejscach, ktére po
montazu bedg niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny zagwarantowac¢ dotrzymanie wymagan
dokfadnosci zespotow i wykonania potgczen wedtug zatgczonej tabeli.

Potgczenia spawane

Brzegi do spawania wraz z przyleglymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢ oczyszczone z rdzy, farby i
zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac¢ rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem. Kat ukosowania,
potozenie i wielko$¢ progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne odchyiki przyjmuje sie wedtug wtasciwych norm
spawalniczych. Szczeling miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowac nie wiekszg od 1,5 mm.

Wykonanie spoin

Rzeczywista grubo$¢ spoin moze byé wieksza od nominalnej o 20%, a tylko miejscowo dopuszcza sie grubosé
mniejszg: o 5% — dla spoin czolowych o 10% — dla pozostatych. Dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady
lica i grani jesli wady te mieszczg sie w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg pekniecia, braki przetopu,
kratery i nawisy lica.

Wymagania dodatkowe takie jak:
obrébka spoin przetopienie grani wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inspektor wpisem do dziennika
budowy.

Zalecenia technologiczne

Spoiny szczepne powinny by¢ wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny konstrukcyjne wady zewnetrzne spoin
mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, natomiast pekniecia, nadmierng ospowatosc¢, braki przetopu, pecherze
nalezy usung¢ przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

Potgczenia na sruby

Dtugos¢ Sruby powinna by¢ taka aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe podktadek, przy zachowaniu
warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér gtebiej jak na dwa zwoje.

Nakretka i feb sruby powinny bezposrednio lub przez podktadke doktadnie przylega¢ do tgczonych powierzchni.
powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem pokryé warstwg smaru. sruba
w otworze nie powinna przesuwac sie ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

Montaz konstrukg;ji

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkéw, ktére zapewnig osiggniecie
projektowanej wytrzymatos$ci i statecznosci, uktadu geometrycznego i wymiaréw konstrukcji. Kolejne elementy mogag
by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu statecznosci elementéw uprzednio zmontowanych.

Przed przystgpieniem do prac montazowych nalezy: sprawdzi¢ stan fundamentéw, kompletnos¢ i stan srub
fundamentowych oraz reperéw wytyczajgcych osie i linie odniesienia rzednych obiektu. poréwna¢ wyniki pomiarow
z wymiarami projektowymi. Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate
podczas transportu i skladowania. Dopuszczalne odchyiki ustawienia geometrycznego konstrukgciji

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robét

Ogodlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w D.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”. Kontroli jakosci i odbioru robét
dokonuje Inspektor Nadzoru na podstawie dokumentacji technicznej, atestéw materiatow, Swiadectw jakosci
producenta, pomiaréw i oceny wizualnej poprawnosci montazu.

6.2. Szczegotowe zasady kontroli robot
Zgodnie z pkt. 6.1.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogdlne zasady obmiaru roboét
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w D.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
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7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostkami obmiarowg jest t (tona) wykonanej konstrukcji z elementéw stalowych.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru robét podano w D.00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
Sprawdzeniu podlega:

. zgodno$¢ z dokumentacjg techniczng,
. rodzaj zastosowanych materiatéw,
. prawidtowos¢ i doktadnos¢ wykonania robot.

Odbioru jako$ciowego materiatdéw dokonuje sie po dostarczeniu ich na teren budowy. Nalezy sprawdzi¢ zgodnos¢
wiasdciwosci technicznych z wymaganiami aprobat technicznych, zezwalajgcych na stosowanie ich w budownictwie.
Przy odbiorze zakoriczonych robot nalezy dokonaé sprawdzenia materiatdw na podstawie zapiséw w dzienniku
budowy i zatgczonych zaswiadczen (certyfikaty, Swiadectwa zgodnosci) z kontroli, stwierdzajgcych zgodnosc¢ uzytych
materiatéw z wymaganiami dokumentacji technicznej oraz z normami wymienionymi w dokumentach odniesienia i
aprobatami technicznymi.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST D.00.00.00 ,Wymagania ogodlne”.

9.2. Cena jednostki obmiarowej
Ogodlne ustalenia dotyczgce podstaw ptatnosci podano w pkt 8 ,Wymagania ogdlne” ogdlnej specyfikacji techniczne;.
Ptaci sie za 1[t] dostarczenia i zamontowania konstrukcji stalowe;j.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-03200:1990
PN-B-06200:1997

PN-EN 10020:2003
PN-EN 10027-1:1994
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10079:1996
PN-EN 10204+Ak:1997
PN-90/H-01103
PN-87/H-01104
PN-88/H-01105
PN-91/H-93407
PN-H93419:1997

PN-H-93452:1997
PN-H-93400:2003
PN-EN 10279:2003

PN-EN 10056-1:2000

PN-EN 10056-2:1998

PN-EN 10056-2:1998
/Ap 1:2003 (poprawka)

PN-H-92203:1994
PN-H-92200:1994
PN-73/H-92127
PN-76/H-92325

Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania
podstawowe.

Definicje i klasyfikacja gatunkéw stali.

Systemy oczyszczania stali. Znaki stali, symbole gtéwne.

Systemy oczyszczania stali. Systemy cyfrowe.

Ogolne techniczne warunki dostawy stali i wyrobéw stalowych.

Stal. Wyroby. Terminologia.

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.

Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie barwne.

Stal. Pétwyroby | wyroby hutnicze. Cechowanie.

Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Pakowanie, przechowywanie i transport.
Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco.

Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne IPE walcowane na goraco.
Wymiary.

Dwuteowniki stalowe szerokostopowe walcowane na gorgco. Wymiary.
Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Wymiary.

Ceowniki stalowe walcowane na gorgco. Tolerancja ksztattu, wymiardw i
masy.

Katowniki rownoramienne i nierdbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Wymiary.

Katowniki réwnoramienne i nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjne;.
Tolerancja

ksztattu i wymiarow.

Katowniki rownoramienne i nierobwnoramienne ze stali konstrukcyjnej.
Tolerancja

ksztattu i wymiaréw.

Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary.

Stal. Blachy grube. Wymiary.

Blachy stalowe zeberkowe.

Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.
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PN-EN 10219-1:2000

PN-EN 10219-2:2000

PN-73/H-93460.00
PN-73/H-93460.01

PN-73/H-93460.02

PN-73/H-93460.03

PN-73/H-93460.04

PN-73/H-93460.05

PN-73/H-93460.06

PN-ISO 1891:1999

PN-ISO 8992:1996

PN-82/M-82054.20

PN-EN ISO 4014:2002

PN-61/M-82331
PN-91/M-82341
PN-91/M-82342

PN-EN ISO 887:2002

PN-1SO 10673:2002
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-EN 1SO 3506
PN-EN 729-1 + 4

PN-EN 1011-1+2
PN-EN 29692

PN-EN ISO 9692-2

PN-EN 759:2000

PN-91/M-69430

PN-EN 12070:2002
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Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych

niestopowych i drobnoziarnistych. Techniczne warunki dostawy.
Ksztattowniki zamkniete ze szwem wykonywane na zimno ze stali
konstrukcyjnych

niestopowych i drobnoziarnistych. Tolerancje, wymiary i wielkosci statyczne.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwykiej jakosci o RM do 490
MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki rownoramienne ze stali weglowej zwykiej jakosci o RM do 490
MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki réwnoramienne ze stali weglowej zwyklej jakosci o RM do 490 MPa.
Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Ceowniki réwnoramienne ze stali niskostopowej 0 podwyzszonej
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierbwnoramienne ze stali weglowej zwyktej jakosci o RM do 490
MPa.

Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte.

Katowniki nierdwnoramienne ze stali niskostopowej o podwyzszone;j
wytrzymatosci o RM powyzej 490 MPa.

Sruby, wkrety, nakretki i akcesoria. Terminologia.

Czesci ztgczne. Ogdlne wymagania dla srub, wkretéw, Srub dwustronnych i
nakretek.

Sruby, wkrety i nakretki. Pakowanie, Przechowywanie i transport.

Sruby z tbem szesciokatnym. Klasy doktadnosci A i B.

Sruby pasowane z tbem szesciokagtnym.

Sruby pasowane z tbem szesciokgtnym z gwintem krétkim.

Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.

Podktadki okragte do srub, wkretow i nakretek ogélnego przeznaczenia. Uktad
ogolny.

Podktadki okragte do srub z podktadka. Szereg malty, sredni i duzy. Klasa
dokfadnosci A.

Podktadki sprezyste.

Podkfadki klinowe do dwuteownikdw.

Podkfadki klinowe do ceownikdw.

Wiasnosci mechaniczne czesci ztgcznych ze stali nierdzewnych odpornych na
korozje ( wszystkie arkusze)

Spawalnictwo — Spawanie metali- Petne wymagania ..........

Spawanie — wytyczne dotyczgce spawania metali- Czes¢ 1........

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach
gazowych i

spawanie gazowe — przygotowanie brzegéw do spawania stali.

Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegéw do spawania-Czes¢
2:
Spawanie stali tukiem krytym

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne
dostawy

materiatéw dodatkowych do spawania. Rodzaj wyrobu, wymiary, tolerancje i
znakowanie.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali.
Ogdlne

wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do
spawania
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tukowego stali odpornych petzanie. Klasyfikacja.

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.
PN-67/M-69356 Topniki do spawania zuzlowego.
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartosci

liczbowe parametrow.

PN-EN ISO 9013:2002 Spawanie i procesy pokrewne. Klasyfikacja jakosci i tolerancje wymiarow
powierzchni cietych termicznie (ciecie tlenem).

PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

PN-85/M-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenie klas wadliwosci na
podstawie ogledzin zewnetrznych.

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania wizualne.

PN-87/M-69776 Spawalnictwo. Okreslenie wysokosci wad spoin na podstawie gestosci
optycznej
na radiogramie.

PN-EN 1435:2001 Badania nieniszczgce zigczy spawanych. Badania radiograficzne ztgczy
spawanych.

PN-EN 1712:2001 Badania nieniszczgce ztgczy spawanych. Badania ultradzwiekowe ztgczy
spawanych.

PN-87/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych na podstawie
radiogramow.

BN-89/1076-02 Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na
konstrukcjach stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania.

ISO 1459 Cynkowanie ogniowe

PN-EN ISO 1461 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie

jednostkowe) — Wymagania i badania.



