Wymiana drewnianego pomostu rewizyjnego na stalowy mostu przez rzeke Wista w m. Géra Kalwaria

M-14.01.02. KONSTRUKCJE STALOWE USTROJU NIOSACEGO OBIEKTU ZE STALI S235

1. Wstep
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczego6towej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robot
Budowlanych sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru elementéw konstrukcji stalowych pomostu
rewizyjnego obiektu, w zwigzku z projektowang wymiang pomostu rewizyjnego drewnianego na stalowy
(azurowy) mostu przez rzeke Wista w m. Géra Kalwaria, droga krajowa nr 50 w km 179+400.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizaciji
Robdét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z
wytworzeniem, montazem i odbiorem elementéw stalowych pomostu rewizyjnego mostu.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z normami podanymi w D-M-00.00.00
~Wymagania ogolne” [1], pkt 1.

1.5. Okreslenia dodatkowe

1.5.1. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury i Rozwoju - organ MiR nadajacy prawo
wykonywania mostéw drogowych, pieszych i kolejowych o konstrukcji stalowej przedsiebiorstwom
wytwarzajacym konstrukcje i wykonujgcym montaze i remonty mostow.

1.5.2. Kontrola wewnetrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwérce wg wtasnych procedur w celu
oceny, czy wyroby okreslone tg sama specyfikg wyrobu i wykonane wg tego samego procesu
wytwarzania spetniajg wymagania podane w zamowieniu.

1.5.3. Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysylka, wg specyfikacji wyrobu, na
wyrobach majacych stanowi¢ dostawe lub na partiach wyrobéw, ktérych cze$¢ ma stanowi¢ dostawe, w
celu sprawdzenia, czy te wyroby spetniajg wymagania podane w zmowieniu.

1.5.4. Swiadectwo odbioru - dokument sporzadzony w oparciu o kontrole i badania odbiorcze
przeprowadzone na podstawie wymagan zaméwienia i/lub oficjalnych aktéw prawnych i zwigzanych z
nim warunkow technicznych.

1.5.5. Swiadectwo odbioru 3.1. - Dokument wystawiony przez wytwérce, w ktdrym stwierdza on, ze
dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w zaméwieniu i podaje wyniki badan.

1.5.6. Swiadectwo odbioru 3.2. — Dokument sporzadzony przez upowaznionego przedstawiciela kontroli
wytwércy, niezaleznego od wydziatlu produkcyjnego i upowaznionego przedstawiciela kontroli
zamawiajacego lub inspektora kontroli okreslonego w przepisach urzedowych, w ktérym stwierdza sie, ze
dostarczone wyroby sg zgodne z wymaganiami podanymi w zaméwieniu i podaje wyniki badan.

1.6. Ogoélne wymagania dotyczace robét

Ogoblne wymagania dotyczace robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania og6lne” [1], pkt 1.5.
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Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania rob6t oraz za ich zgodno$¢ z dokumentacjg
projektowa, obowigzujgcymi normami, niniejszg SST oraz poleceniami Inzyniera.

2. Materiaty
2.1. Ogodlne wymagania dotyczace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] pkt 2.

2.2. Akceptowanie uzytych materiatéw

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcow materiatéw nie
oznacza akceptacji materiatow.

Wytwérca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii
materiatow.

2.3. Stal konstrukcyjna
2.3.1. Gatunek stali

Do wykonania konstrukcji stalowej pomostu rewizyjnego nalezy zastosowac¢ stal: S235 wedtug
normy PN-EN 10025:2004 [22].

Stal powinna mie¢ udarnos$¢ nie mniejsza niz 27J sprawdzang w temperaturze -20°C (na
probkach Charpy).

2.3.2. Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji pomostu
powinny spetniac¢ nastepujace wymagania:

a) posiada¢ swiadectwo odbioru 3.1. wg PN-EN 10204 [51].

b) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek
ze znakami zgodnie z PN-EN 10025-1 [24],

c) spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych.

Dodatkowo wytwérca (Huta) powinna posiada¢ wdrozony system zapewnienia jakosci ISO oraz
certyfikat hutniczy typu 3.1. zgodny z PN-EN 10204 [49].

Badania stali przeprowadza personel wytwércy w hucie lub zaktadzie wytwarzajacym konstrukcje.
Rodzaje dokumentéw kontrolnych stanowigcych zaswiadczenie o wynikach badan przekazywanych
zamawiajacemu wykonanych zgodnie z zaméwieniem okresla norma PN-EN 10204 [49].

Dodatkowo wymaga sie odbioru konstrukcji stalowej dokonanego przez przedstawiciela
Zamawiajacego np. przez Transportowy Dozér Techniczny, lub Inspektora potwierdzonego $wiadectwem
odbioru 3.2.

2.4. Wyroby ze stali konstrukcyjnej

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wykorzystania w konstrukcji stalowej pomostu
rewizyjnego, powinny spetnia¢ wymagania normy PN-EN 10025[22].

Wyroby ze stali przeznaczone do wytworzenia konstrukcji stalowej projektowanego pomostu
rewizyjnego muszg spetnia¢ wymagania:

a) by¢ udokumentowane certyfikatem kontroli,

b) miec¢ trwate ocechowanie zgodne z zamowieniem.
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Oznaczenia i cechy muszg by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Znaki
powinny by¢é umieszczane w takich miejscach, aby byty widoczne po zmontowaniu konstrukcji. Cechy
odbiorcze i znaki pomiarowe powinny by¢ utrzymywane w stanie nienaruszonym i umozliwiajagcym w
kazdej fazie wykonawstwa identyfikacje elementow i kontrole wykonywania robét. Elementy nie majace
oryginalnego znaku powinny by¢ oznakowane i potwierdzone znakiem kontroli jakosci wytworni.

2.5. Materialy spawalnicze

ZamOwienia na materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przez Inzyniera Wytwdrcoéw tych materiatdbw. Na Wytwércy konstrukeji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcOw iprzechowywania atestéw potwierdzajacych spetnienie wymagan
postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg byc¢
przedstawione wraz z dostawg kazdej partii materiatow. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow
Wytworca materiatdéw spawalniczych przeprowadza na witasny koszt. Materiaty pochodzace z zapasow
Wytworcy powinny byé atestowane w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na
koszt wtasny Wytwércy konstrukgji.

Spetnione musza by¢ wymagania nastepujacych norm przedmiotowych:

= dla elektrod otulonych wg PN-EN 757 [65], PN-EN 499 [69], PN-EN I1SO 2560;

= druty spawalnicze wg: PN EN 440[24], PN-EN 756, PN-EN 1668 [67], PN-EN 758 [64],
PN EN 12535[68], PN-EN 12072;

= dla topnikow wg PN-EN 760 [63];

= dla gazéw wg PN-EN 439 [62];

Do kazdej partii wyrobu Wytworca konstrukcji wystawi zaswiadczenie zawierajgce co najmniej:
a) date wystawienia zaswiadczenia,

b) nazwe i adres Wytworni,

Cc) oznaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,
d) mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

e) wyniki badan

—h

) podpis i piecze¢ Wytwdrni.

Wytwérca powinien przestrzegaé okreséw waznosci stosowania elekirod wedtug gwarancji
dostawcy. Do spawania stali nalezy stosowac¢ elekirody lub drut zapewniajacy wykonanie spoiny
o parametrach nie gorszych niz materiat podstawowy. Uzycie elektrod, na ktérych powstaty tzw. wykwity
biatych krysztatéw jest zabronione.

3. Sprzet
3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine” [1], pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania robot

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani
sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci/uzytecznosci. Sprawdzenie powinno odbywaé sie w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera. Do prostowania i giecia rur, blach grubych, uniwersalnych, ptaskownikéw i
ksztattownikow Wytwérca powinien stosowaé taki sprzet, aby byty zachowane zasady podane w normie
PN-S-10050 [4] pkt. 2.4.1.2.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologig
spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

4. Transport
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4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania og6ine”[1], pkt 4.

4.2. Transport dostawa i sktadowanie

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na srodki transportu w ten sposéb, aby
mogty by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub
uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana.
Szczeg6lng uwage nalezy zwracac¢ w trakcie transportu na nastepujace elementy:

= elementy muszg byé zabezpieczone przed mozliwoscig przesuniecia, znieksztafcenia,
przewrocenia sie lub zeslizgniecia w trakcie transportu,

Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. Stal
konstrukcyjng nalezy sktadowa¢ na podktadach eliminujacych kontakt z podtozem i woda. Sktadowiska
powinny by¢ zadaszone. Konstrukcja powinna by¢ uktadana w sposéb eliminujgcy gromadzenia sie wéd
opadowych lub $niegu. Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej
konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

= w czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie suchymi

wolnym od substancji powodujacych korozje,

= gsktadowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami

atmosferycznymi,

= skladowane wg asortymentow i oddzielone od innych elementéw.

4.3. Odbior konstrukcji po roztadunku

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i
udostepnienie go Wytworcy, by mogt dokonac¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usuna¢ ewentualne
uszkodzenia powstate w transporcie.

Odbior konstrukcji stalowej powinien byé dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera
i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z
projektem technologii montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg
(dlatego nalezy uktadac jg na podktadach drewnianych lub betonowych, np. na podktadach kolejowych).
Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

= jej statecznos¢ i nieodksztatcalnose

= dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

= dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych

= zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

= nalezy dazy¢ do tego, aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w

konstrukcji) podparte w weztach.

Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonej konstrukgiji
stalowej i, jesli to okaze sie konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich uszkodzen. Badania powinny
obejmowaé sprawdzenie kompletnosci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary i inne cechy sg zgodne
z tolerancjami podanymi w PN-89/S-10050[4]. Wytwdrca powinien dostarczy¢ dokumenty opisujace
zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy technologiczne oraz wyniki badan.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakcie
transportu, ktérych usuniecie Inzynier uzna za konieczne, to Wytwérca przedstawi harmonogram
usuwania odchytek, poparty, jesli zajdzie taka potrzeba, projektem technologicznym. Inzynier moze
zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywaé¢ bez obecnosci jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi
Wytwérca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze
wzgleddéw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci
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przedstawiciela Inzyniera. Jesli po robotach naprawczych wystepujg dalsze uszkodzenia, element (lub
jego czesé) zostaje zdyskwalifikowany.

4.5. Transport i skladowanie materiatéw spawalniczych

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutébw do spawania i topnikéw powinny by¢
zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentéw. Suszenie elektrod i topnikéw
powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Jesli na powierzchni elektrody wystapity biate wykwity
nie moze by¢ ona uzyta do wykonania rob6t. Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac¢ ponad podtogg
w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.

5. Wykonanie robét
5.1. Ogodlne zasady wykonania robét

Ogolne zasady wykonywania rob6t podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”[1], pkt 5.
Wykonawca przed przystagpieniem do Robét przedstawi Inzynierowi do akceptacji Projekt Technologii i
Organizacji Rob6t oraz Program Zapewnienia Jakosci (PZJ) uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich
beda wykonywane Roboty.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wykonawcy

Na podstawie dokumentacji projektowej Wykonawca sporzadzi i przedstawi do akceptacji
Inzyniera dokumentacje wykonawcza, w oparciu o ktéra bedzie realizowana konstrukcja.

Dokumentacjg wykonawcza powinna zawierac:
a) rysunki warsztatowe,
b) program montazu
C) program zabezpieczania jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.1.2. Rysunki warsztatowe

Sporzadzenie rysunkdéw warsztatowych zapewnia Wykonawca robdt. Rysunki warsztatowe
powinny uwzglednia¢ przygotowanie elementéw wysytkowych do transportu i montazu. Tolerancje
wymiaréw liniowych do 1,0 mm. Zatgcznikiem do rysunkéw warsztatowych powinno by¢ zestawienie
ciezardw i powierzchni elementéw konstrukcji. W rysunkach powinien by¢ okreslony rodzaj obrobki
cietych powierzchni.

5.1.3. Program montazu

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu
montazu. Program powinien zawierac:

a) harmonogram terminowy realizacji,

b) informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

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

d) projekt montazu,

e) informacje o podwykonawcach,

f)  informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

g) projekt technologii spawania,

h) sposdb zapewnienia badan ujetych w SST

i) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktére moga znalez¢ sie
w obszarze prac montazowych,

j) inne informacje zadane przez Inzyniera.
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5.1.4. Program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego

Program zapewnienia jakosci zabezpieczenia antykorozyjnego jest przedmiotem odrebnej
Specyfikaciji.

5.1.5. Kontrola wykonywanych robét

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

Decyzje Inzyniera sg przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w Dziennikach Budowy.

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytworni
5.2.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci
zastosowanych wyrobdw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby,
w ktérych odchytki wymiarow i ksztattéw nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050 [4],
pkt. 2.4.2.

5.2.2. Ciecie materiatéw hutniczych

Ciecie elementow i obrabianie brzegow nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami dokumentacji
projektowej, ale tak aby byty zachowane wymagania PN-S-10050 [4], pkt. 2.4.1.1.

Ciecie materiatdw hutniczych nalezy wykonywa¢ z zastosowaniem metod termicznych
(automatycznie lub pétautomatycznie). Po cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej
te brzegi, ktére beda poddane przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiggnety
klase jakosci nie gorszg niz 3-2-2-4 wg PN 76/M-69774 [42]. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z
gradu, naderwan oraz wzeréw. Ostre krawedzie elementow nalezy stepi¢ przez wyokraglenie promieniem
r=2 mm lub wiekszym. W przypadku elementéw nie narazonych na wptywy atmosferyczne dopuszcza sie
stepienie krawedzi pod katem 45°. przy cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrébki mechanicznej te
brzegi, ktére majg by¢ poddane przetopieniu w procesie spawania. Dopuszcza sie ciecie mechaniczne
blach pod warunkiem, ze ciete krawedzie blach ulegng przetopieniu w procesie spawania. Przy
rozcinaniu blach i ksztaltownikdédw, upowazniony pracownik przenosi znaki na rozcinane czesci i
potwierdza zgodnos¢ materiatowg, swoim stemplem. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych,
prostosci, ksztattu przekroju poprzecznego elementéw oraz ksztaltu w obrebie stykéw muszg spetniac
wymagania okreslone punktem 2.4.2. PN-89/S-10050 [4].

5.2.5. Oczyszczenie krawedzi

Miejsce spawania oraz przylegty pas materiatu o szerokosci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy
przed spawaniem oczysci¢ z rdzy, farb, ttuszczdédw oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

5.2.6. Skladanie do spawania

Przed przystapieniem do skftadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbiér elementéw w
zakresie usuniecia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykowanych
z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050[4], PN-M-04251, PN-EN ISO 9013.Powierzchnie przylegajace
do siebie i powierzchnie do spawania powinny by¢ przygotowane badz wykonane zgodnie z PN-89/S-
10050[4] pkt.2.4.3. Sktadanie konstrukcji stalowej nalezy wykona¢ zgodnie z PN-89/S-10050[4] pkt.2.4.4.

Przed przystgpieniem do spawania elementy nalezy ztozy¢ zgodnie z dokumentacja techniczna,
oraz ustawi¢ w potozeniu wymaganym dla wykonania spoin. Przesuniecia brzegéw elementow
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spawanych nie powinny by¢ wieksze niz okreslone normami wymienionymi w punkcie 5.2.2 specyfikacji.
Szczeliny miedzy elementami taczonymi spoinami pachwinowymi nie powinny by¢ wieksze niz 1,0 mm.

5.2.10. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii spawania zawartym w programach wytwarzania i montazu konstrukcji. Osoby
kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ aktualne uprawnienia. W dzienniku spawania powinny
by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od dokumentacji projektowej i technologicznej, jak réwniez
stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo
potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni kierownik
robét.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz +5°C. Stanowiska spawania
muszg by¢ zabezpieczone przed opadami $niegu i deszczu i innymi niekorzystnymi zjawiskami
atmosferycznymi. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wieksza
niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/s, temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej)
nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Do wykonywania pofaczen spawanych mozna uzywaC wytacznie materiaty przewidziane w
projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenia o jakosci.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztgczy spawanych zgodnie z technologig
spawania idokumentacjg konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie
okreslonych parametréw spawania, przy czym wahania natezenia i napiecia pradu podczas spawania nie
moga przekraczaé 10%.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050[4].

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane pod nadzorem spawalniczym, ktdérego organizacje,
kwalifikacje, uprawnienia i zakres odpowiedzialnosci okreslajag PN-EN 719[27] i PN-87/M-69009[40].

5.2.11. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone wedtug Specyfikacji Technicznych
M.14.02.01.[2]. Wykonanie czynnos$ci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i
nanoszenia powtok ochronnych powinno byC¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania
konstrukgji.

5.3. Przemieszczanie elementow konstrukcji do miejsca ostatecznego ich potozenia

Obowiazkiem Wykonawcy jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go
Wytwércy, by mogt dokonac¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usung¢ ewentualne uszkodzenia
powstate w transporcie.

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposoOb gwarantujacy jego nieuszkodzenie.

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg (dlatego nalezy uktadac¢ jg na
podktadach drewnianych lub betonowych).

Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewnic:

= jej statecznos¢ i nieodksztatcalnose,

dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych,

dobra widocznos¢ oznakowania elementéw stalowych,

zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, Sniegu, zanieczyszczen itp.

Dzwigary i belki powinny by¢ sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w konstrukcjach), podparte w
weztach.

5.4. Potaczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania zawierajacego
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plan spawania. Spawane styki montazowe mogg by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegélnie przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnosci oraz ostonieciu od wiatréw. Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy sg przewidziane
w Dokumentacji Projektowej. Spawanie nieprzewidzianych w dokumentacji projektowej uchwytéw
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier w takim
przypadku moze zazada¢ dodatkowych obliczen ilustrujacych wptyw dodatkowego spawania na prace
konstrukcji. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050[6] i niniejszg
SST.

5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni,
gdzie wykonuje sie wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozjg z wytaczeniem ostatniej
warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powtoke antykorozyjng nalezy dokonczyé zgodnie z
Specyfikacja Techniczng M 14.02.01.[2].

5.6. BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i
ochronie srodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktorych
wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepisow.

6. Kontrola jakosci robét
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét

Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne” [1], pkt 6.
Kontrola robét obejmuje badania przeprowadzane w Wytwérni i na placu budowy. Badania materiatow,
elektrod, potaczen powinny by¢ przeprowadzane w Wytwérni. Badania innych elementéw powinny by¢
przeprowadzane w Wytworni lub na budowie w zaleznosci, gdzie sg wykonywane dane roboty. Jakos¢
robot wykonywanych na placu budowy powinna by¢ taka sama, jak jakos$¢ robét wykonywanych w
Wytwérni. Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robdt,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera. Wykonawca ponosi koszty wszystkich badan.

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i
odbiorow czesciowych, na czas ktérych nalezy przerwa¢ Roboty. W zaleznosci od wynikdéw badan
Inzynier podejmuje decyzje o kontynuowaniu Robét. Decyzje Inzyniera sg przekazywane wykonawcom
poprzez wpisy w Dziennikach Budowy.

6.2. Odbior konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie

z PN-S-10050 pkt 2.8. Odbioér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow
wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktérej
sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa montujacego obiekt.
Wytwérca powinien przedstawi¢ komisji:

a) Dokumentacje Projektowg i rysunki warsztatowe,

b) atesty uzytych materiatow,

c) $wiadectwa kontroli laboratoryjnej,

d) protokoty odbioréw czesciowych,

e) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

Wykonawca konstrukcji stalowej jest zobowigzany do dostarczenia Inzynierowi kompletu
uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajacej wszystkie zmiany wynikle w czasie wytwarzania
konstrukcji stalowe;j.
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6.3. Sprawdzenie jakosci materiatow

W badaniach kontrolnych stali i wyrobow stalowych nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan
podanych w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji. Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy uzyte elementy stalowe
jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki sga zgodne z dokumentacjg projektowg, co do gatunku i
odpowiadajg wtasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej Specyfikacji.

Badanie materiatéw spawalniczych polega na sprawdzeniu czy posiadajg atesty wystawione
przez Wytworce tych materiatéw. Atesty musza potwierdza¢ zgodnosé danego materiatu z normami
przedmiotowymi oraz niniejsza ST oraz zgodnos¢ okresu gwarancji dla danego wyrobu.

6.4. Tolerancje

6.4.1. Dopuszczalne odchytki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw wynosza 1/500 diugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

6.4.2. Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajacych sobie
punktéw przekroju) 1/500 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm.

6.4.3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych
podano PN-89/S-10050 [4].

6.4.4. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykonac z takg doktadnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie
elementow nie przekraczaty 1 mm.

6.4.5. Dopuszczalne odchytki wymiarow liniowych

Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktérych doktadnos¢é nie zostata podana
w Dokumentaciji Projektowej lub innych normach, powinny byé zawarte w granicach podanych w normie
PN-S-10050 [6], przy czym rozroznia sie:

= wymiary przytaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegajace
pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukgciji,

= wymiary swobodne, ktérych doktadnosc¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.

6.5. Sprawdzenie robot spawalniczych

Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych prowadzi
przedstawiciel Inzyniera osobiscie. Badania radiograficzne i ultradzwiekowe wykonywa¢ moga jedynie
laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu, Budownictwa i
Gospodarki Morskiej podczas przewodu kwalifikujgcego Wytwoérnie.

Wytwérca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramoéw i
protokotow i przekazacé jg Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.
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6.5.1. Spawacze i ich marki

Osoby kierujgace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane
zgodnie z PN-EN 287-1[8] .Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym
spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Wszyscy uprawnieni do spawania konstrukcji
spawacze powinni by¢ wpisani do dziennika spawania wraz z znakami identyfikujgcymi wykonanie przez
nich spoin. W dzienniku spawania powinny byé odnotowane ponadio wszelkie odstepstwa od
Dokumentaciji Projektowej i technologicznej jak réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za
prowadzenie dziennika na biezaco i przedstawianie go do akceptacji Inzynierowi jest odpowiedzialny jest
Wykonawca.

6.5.2.1. Badania wizualne spoin

Badanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 970 [32]. Badaniu wizualnemu podlega 100%
diugosci wszystkich spoin. Do pomiaru ksztattu spoin oraz wielosci niezgodno$ci zewnetrznych nalezy
stosowac spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary. Nalezy okresli¢ rodzaj niezgodnosci spawalniczych i
jej wielkos¢, a nastepnie na podstawie PN-EN 25817 [30] okreslic rzeczywisty poziom jakosci ztgczy
spawanych. Wyniki z badania nalezy zapisa¢ w protokole.

7. Obmiar robét
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiarowymi dla SST M-14.01.03 sa:
» tona (Mg) stali belek pod kraty pomostu

Do ptatnosci przyjmuje sie tonaz zgodnie zdokumentacja projektowa, zwiekszony Ilub
zmniejszony o ilodci wynikajace z zaaprobowanych przez Inzyniera zmian, sprawdzonych na placu
budowy. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca moga zgda¢ koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku
watpliwosci. Zadanie Wykonawcy musi byé na pimie.

Ciezar wilasciwy stali nalezy przyjmowa¢ wedtug polskich norm. Naddatki wynikajace
z zastosowania przez Wykonawce elementow zamiennych o wiekszych niz potrzeba wymiarach nie sg
zaliczane do tonazu. Nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych.

Ciezar spoin wlicza sie do tonazu konstrukcji wg wskaznika procentowego. Nie potraca sie
z tonazu otwordw i wcie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01 m”.

8. Odbidr roboét
8.1. Ogodlne zasady odbioru robét
Ogolne zasady odbioru rob6t podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1], pkt. 8.

8.2. Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzgdza Inzynier po zapoznaniu sie z programem
wytwarzania konstrukcji i programem montazu. Harmonogramy stanowig integralng czes¢ akceptaciji
programéw. Odbiory czesciowe nastepujg na podstawie wynikow testow opisanych w pkt.6 niniejszej
Specyfikacji.

8.3. Odbior koncowy
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Koncowy odbiér stalowej konstrukcji pomostu dokonywany jest po jej ukohczeniu. Pomost
rewizyjny musi by¢ odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych w pkt.2.8. PN-89/S-
10050 [4]. Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ uaktualniong Dokumentacje
Projektowg zawierajgcg wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy.

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja na dopuszczenie do eksploatacji nalezy sporzadzi¢
protokot odbioru koncowego zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokétu;
2) nazwiska przedstawicieli:
= Inzyniera,
» jednostki przejmujacej most w administracje,
=  Wykonawcy montazu,
= jednostki naukowo-badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu
mostowego;
3) o$wiadczenie jednostki przejmujacej pomost w administracie o przejeciu od Wykonawcy
kompletnej dokumentacji budowy w sktad ktérej wchodza;:
» dokumentacja projektowa z naniesionymi zmianami,
= Dziennik Budowy,
» atesty materiatow uzytych w Wytworni i podczas montazu,
» Swiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w Specyfikacjach,
= protokoty odbioréw czesciowych,
» inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu;

4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego pomostu z dokumentacjg projektowg i wymaganiami
Specyfikaciji;

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od dokumentacji projektowej, nie majacych
wptywu na nos$nosc¢, walory uzytkowe i trwatos¢ (moga mie¢ wptyw na naleznosé za wykonane
roboty);

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacii;
7) podpisy stron odbioru wg pkt. 2) protokoétu.

9. Podstawa ptatnosci

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogélne” [1], pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa wykonania konstrukcji stalowej obejmuije:

a) W zakresie wytworzenia konstrukgiji:
= przygotowanie projektéw warsztatowych konstrukcji stalowej,
» przygotowanie programu wytwarzania konstrukcji,
= dostarczenie materiatow i wszystkich pozostatych srodkéw produkgiji,
» badanie materiatéw,
» wykonanie konstrukcji zgodnie z wymaganiami Polskiej Normy oraz PZJ

b) W zakresie montazu na budowie:
= wykonanie projektu montazu i scalania konstrukciji,
» dostarczenie programu montazu i scalania konstrukcji,
» odbidr konstrukcji w wytwérni i transport na budowe,
= przygotowanie placu montazowego,
= wykonanie rusztowan i pomostéw roboczych,
» rozebranie wszystkich konstrukcji pomocniczych,
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10. Przepisy zwigzane

Cena wykonania robét okreslonych niniejsza SST obejmuje rowniez roboty tymczasowe, ktére sg
potrzebne do wykonania robdt podstawowych, ale nie sg przekazywane Zamawiajacemu i sg usuwane
po wykonaniu robét podstawowych.

10.1. Szczegodtowe Specyfikacje Techniczne Wykonania i Odbioru Robot Budowlanych

1. D-M-00.00.00

2. M-14.02.01
10.2. Normy

4. PN-89/S-10050
5. PN-B-06200

6. PN-85/S-10030
7. PN-82/S-10052
8. PN-EN 287-1
9. PN-EN-288-1
10. PN-EN-288-2
11.  PN-EN-288-3
12.  PN-EN-288-4
13. PN-EN-288-5
14. PN-EN-288-6
15.  PN-EN-288-7
16. PN-EN-288-8
17.  PN-EN 729-1
18. PN-EN 729-2
19. PN-EN 729-3
20. PN-EN 729-4
21. PN-EN 759
22. PN-EN 10025
23. PN-EN 499

24. PN-EN 440

25. PN-EN-439

26. PN-EN 473

27. PN-EN 719

28. PN-EN- 1418

Wymagania og6line
Antykorozyjne zabezpieczenie konstrukcji stalowych

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

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

Obiekty mostowe. Obcigzenia.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

Spawalnictwo. Egzaminowanie spawaczy. Stale.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie.
Postanowienia ogélne dotyczace spawania

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Instrukcja
technologiczna spawania tukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Badania
technologii spawania tukowego stali.

Wymagania dotyczace technologii spawania Aluminium i jej uznawanie.
Badania technologii spawania tukowego aluminium.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie stosowania uznanych materiatéw dodatkowych do spawania
tukowego.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie uzyskanego doswiadczenia.

Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie stosowania standardowej technologii spawania tukowego.
Wymagania dotyczace technologii spawania metali i jej uznawanie. Uznawanie
na podstawie badania przedprodukcyjnego spawania.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark. 1: Wytyczne doboru i stosowania.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark2: Petne wymagania dotyczace jakosci.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark. 3: Standardowe wymagania dotyczace jakosci.

Spawalnictwo. Wymagania dotyczace jakosci w spawalnictwie. Spawanie
metali. Ark.3: Podstawowe wymagania dotyczace jakosci.

Materiaty dodatkowe do spawania. Warunki techniczne dostawy materiatow
dodatkowych do spawania.

Wyroby walcowane na gorgaco z niestopowych stali konstrukcyjnych

Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali niestopowych i
drobnoziarnistych

Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg topliwg w ostonie
gazow stali niestopowych i drobnoziarnistych

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Gazy ostonowe do tukowego
spawania i ciecia.

Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych. Zasady ogdlne.
Spawalnictwo. Nadzér spawalniczy. Zadania i odpowiedzialnosé.

Personel spawalniczy. Préby egzaminacyjne operatoréw spawalniczych oraz
ustawiaczy zgrzewarek oporowych dla w petni zmechanizowanychi
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49.
50.

51.
52.
53.
54.
55.
56.
57.
58.
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60.
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62.
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PN-EN 12062
PN-EN 970
PN-EN 571
PN-EN 444
PN-EN 1011-1
PN-EN 12517

PN-EN 1712

PN-EN ISO 29629-

1:2005

PN-EN 25817
PN-75/M-69002
PN-87/M-69008
PN-87/M-69009
PN-88/M-69733
PN-76/M-69774
PN-85/M-69775

PN-87/M-69772

PN-89/M-69777

PN-89/M-70055.01

PN-89/M-70055.02

PN-EN 10160:2001

PN-EN 10204
PN-75/M-69014

PN-75/M-69016
PN-EN 1435
PN-EN 1714
PN-EN 1713
PN-EN 583
PN-EN 462
PN-EN 1290
PN-EN 1291
PN-EN ISO
1461:2000
PN-EN 20898-
2:1998

PN-EN 26157-1

PN-EN 439

PN-EN 760

automatycznego spajania metali.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Zasady ogdlne dotyczace metali
Spawalnictwo. Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania wizualne.
Badania nieniszczace. Badania penetracyjne. Zasady ogdine.

Badania nieniszczace. Ogolne zasady radiograficznych badan materiatow
metalowych za pomoca promieniowania X i gamma.

Spawalnictwo. Wytyczne dotyczace spawania metali. Czes¢ 1: Og6lne
wytyczne.

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne. Poziomy
akceptacji.

Badanie nieniszczace ztaczy spawanych — Badanie ultradzwiekowe ztaczy
spawanych. Poziomy akceptacji.

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi, spawanie tukowe w ostonach
gazowych i spawanie gazowe. Przygotowanie brzegéw do spawania stali
Wytyczne do okreslenia poziomow jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych
Spawalnictwo. Pozycje spawania.

Spawalnictwo. Klasyfikacja konstrukcji spawanych.

Spawalnictwo. Zaktady stosujace procesy spawalnicze. Podziat.
Spawalnictwo. Proba udarnosci ztagczy spajanych doczotowo.

Ciecie gazowe stali weglowych o grubosci 5-100mm. Jakos¢ powierzchni ciecia.
Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztaczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci na
podstawie ogledzin zewnetrznych

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na podstawie
radiogramow

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na podstawie
wynikéw badan ultradzwiekowych

Spawalnictwo. Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych. Postanowienia
ogdlne.

Spawalnictwo. Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych. Badanie spoin
czotowych o grubosci 8-30mm gtowicami skosnymi, falami poprzecznymi.
Badania ultradzwiekowe wyrobdéw stalowych ptaskich grubosci réwnej lub
wiekszej niz 6 mm (metoda echa).

Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli

Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania

Spawalnictwo. Spawanie w ostonie dwutlenku wegla lub mieszanek gazowych
stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania.
Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne ztaczy
spawanych

Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badanie ultradzwiekowe ztaczy
spawanych

Badania nieniszczace spoin. Badania ultradzwiekowe ztaczy spawanych
Badania nieniszczace. Badania ultradzwiekowe

Badania nieniszczace. Jako$¢ obrazéw radiogramow. Wskazniki jakosci obrazu.
Liczbowe wyznaczanie jakosci obrazu

Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe
ztacz spawanych

Badania nieniszczace ztgczy spawanych. Badania magnetyczno-proszkowe
ztacz spawanych. Poziomy akceptaciji

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metoda zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe).Wymagania i badania

Wiasnosci mechaniczne czesci ztacznych. Nakretki z okreslonym obcigzeniem
probnym. Gwint zwykty.

Czesci ztaczne. Nieciagtosci powierzchni. Sruby, wkrety i $ruby dwustronne
ogoblnego stosowania

Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie gazéw niestopowych

i drobnoziarnistych, Oznaczenie.

Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym.
Oznaczenie.
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64.

65.

66.

67.

68.

69.

70.

71.
72.

73.

74.
75.
76.
77.

78.

79.
80.

81.

82.
83.
84.

85.
86.
87.

PN-EN 758

PN-EN 757

PN-EN 440

PN-EN 1668

PN-EN 12535
PN-EN 499

PN-EN ISO
7089:2002

PN-EN ISO 7091
PN-EN ISO 4759-3

PN-EN ISO 4759-1

PN-EN ISO 13918
PN-K-02057
PN-K-02056

DIN 17 440:1996

BN-70/9080-02

PN-75/M-69703
PN-M-48090:1996

PN-EN 12517-
1:2008
PN-86/H-84018
PN-88/M-69420
PN-74/M-69430.

PN-86/H-84018
PN-EN 719
PN-74/M-69021

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego

w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali niestopowych i drobnoziarnistych.
Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo
do spawania tukowego elektrodg topliwa w ostonie gazéw stali niestopowych

i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, druty i prety do spawania
tukowego w ostonach gazéw elektrodg wolframowa stali niestopowych

i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa. Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego

w ostonie gazéw stali o wysokiej wytrzymatosci. Klasyfikacja.

Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenia

Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci A.

Podktadki okragte. Szereg normalny. Klasa doktadnosci C

Tolerancje czesci ztacznych. Czes¢ 3: Podkiadki okragte do srub, wkretow

i nakretek. Klasy dokfadnosci Ai C.

Tolerancje czesci ztacznych. Czesé 1: Sruby, wkrety, Sruby dwustronne i
nakretki. Klasy doktadnosci A, Bi .

Spawanie — Kotki i pierscienie ceramiczne do zgrzewania tukowego kotkéw
Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli

Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.

Warunki techniczne dostawy stali nierdzewnej, ptaskowniki walcowane na
goraco, prety sprezajace, druty ciggnione i elementy kute.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostéw. Wymagania
i badania przy odbiorze zmontowanych rusztowan.

Spawalnictwo. Wady ztaczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do budowy mostéw. Wymagania
i badania przy odbiorze zmontowanych rusztowan.

Badania nieniszczace spoin-Czes¢ 1: Ocena ztaczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopédw na podstawie radiografii-Poziomy akceptacji

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne
wymagania i badania.

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

Spawalnictwo —Nadzér spawalniczy-Zadania i odpowiedzialno$¢

Wytyczne projektowania, wykonywania i kontroli ztaczy zgrzewanych punktowo
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