M.12.05.00. KONSTRUKCJA STALOWA

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
konstrukcji stalowych zwigzanych z wykonaniem i montazem konstrukcji dla potrzeb realizacji zadania
"Rozbidrka mostu i budowa ktadki na rzece Olesnica w miejscowosci Mala Wie§ wraz z dojazdami

w ciggu drogi gminnej nr 114212E".

1.2. Zakres stosowania ST
Szczegbtowa specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robét objetych ST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu
wykonanie i montaz konstrukcji stalowych wystepujacych w obiektach inzynierskich.

1.4. OkreSlenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami, wytycznymi i
okresleniami podanymi w ST M.00.00

1.5. Ogoélne wymagania dotyczace roboét
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja
projektowa, ST i poleceniami Inzyniera. Ogélne wymagania dotyczace rob6t podano w ST M.00.00.

2. MATERIALY

Materiaty stosowane do wykonania konstrukcji stalowych, wedtug zasad niniejszej ST, powinny by¢
zgodne z Polskimi Normami lub posiadaé Aprobaty techniczne lub Swiadectwo Dopuszczenia do
stosowania w budownictwie mostowym wydane przez IBD i M.

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu konstrukcji stalowych wg zasad niniejszej ST s3:

2.1. Stal
Do wytwarzania konstrukcji stalowych nalezy stosowa¢ gatunki stali zgodnie z PN-82/S-10052.
Wyroby powinny by¢ zgodne z PN-89/5-10050.

2.1.1. Wyroby walcowane gotowe:
- Dwuteowniki wg PN-91/H-93407,
- Ceowniki wg PN-86/H-93403 i PN-84/H-93000,
- Katowniki rownoramienne wg PN-84/H-93401 i PN-84/H-93000,
- Katowniki nier6wnomierne wg PN-81/H-93402 i PN-84/H-93000,

2.1.2. Blachy:

- Blachy uniwersalne wg PN-83/H-92203,

- Blachy grube wg PN-80/H-92200,

- Blacha zeberkowa wg PN-73/H-92127,

- Bednarka wg PN-76/H-92325,
Blachy stosowane do wykonywania konstrukcji stalowych powinny odpowiada¢ nastepujacym
wymaganiom:

- mie¢ atesty hutnicze i zaswiadczenia odbioru,

- miec¢ trwale ocechowanie,

- mie¢ wybite znaki cechowe.

2.1.3. Ksztaltowniki zimnogiete:,

- ceowniki, katowniki, zetowniki, rury kwadratowe i okragte - wg normy BN-75/0644-22
1 PN-88/H-84020.
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Wady powierzchniowe takie jak rysy, drobne tuski, wgniecenia, zgorzeliny i chropowato$¢ sa
dopuszczalne jezeli:

- mieszczg si¢ w granicach dopuszczalnych odchylek przewidzianych normami,

- nie przekraczajg 0.5 mm dla walcowki o grubosci do 25 mm i 0.7 mm dla walcéwki o grubosci
wiegkszej.

Odbidr stali na budowie powinien by¢ dokonywany na podstawie certyfikatu i wybitego znaku
cechowania zgodnie z norma PN-73/H-01102. Cechowanie elementéw farba.

2.2. Laczniki
Jako taczniki wystepuja: potaczenia spawane, na nity oraz na Sruby.

2.2.1. Material do spawania
Do spawania konstrukcji mostowych nalezy uzywac:
- elektrod otulonych wg PN-91 /M-69430 1 PN-88/M-69433,
- drutéw spawalniczych wg PN-88/M-69420,
- topnikéw do spawania elektrycznego wg PN-7»3/M-69355 i PN-67/M-69356,
dostosowanych do gatunkéw stali i metod spawania - wg norm przedmiotowych.
Elektrody powinny mie¢:
- zaswiadczenie jako$ci,
- spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych,
- opakowanie, przechowywanie i transport winny by¢ zgodne z wymaganiami
obowigzujacych norm i wymaganiami producenta.
Przed przystapieniem do spawania elektrody nalezy wysuszy¢ w temperaturze 120-180°C w czasie
1 -2 godzin.

2.2.2. Nity

Stal na nity powinna odpowiada¢ wymaganiom wg BN-75/0644-07. Nity stalowe ze tbami kulistymi i
ptaskimi nalezy przyjmowac¢ wg PN-70/M-82954. Wilasnosci mechaniczne i odchytki wymiaréw wg
PN-79/M-82903.

2.2.3. Sruby, nakretki i podkladki

a) Sruby zgrubne o niskiej i wysokiej wytrzymato$ci powinny odpowiadaé¢ wymaganiom wg PN-
74/M-82101 oraz PN-82/M-82054/00.

- wlasciwosci mechaniczne $rub wg PN-82/M-82054/03.

b) Sruby pasowane o $redniej lub wysokiej wytrzymatosci powinny odpowiadaé
wymaganiom wg PN-61/M-82331, PN-66/M-82341 lub PN-66/M-82342.

- wlasciwosci mechaniczne $rub wg PN-82/M-82054/03.

c) Nakretki szesciokatne zgrubne lub doktadne powinny odpowiada¢ wymaganiom wg PN-75/M-
82144 oraz PN-82/M-82054/09.

W potaczeniach ciernych w uzasadnionych przypadkach mozna przyjmowac:

- nakretki w klasach wlasciwo$ci mechanicznych nizszych, np. nakretki w klasach wtasciwosci 6,
8, 10 do $rub odpowiednio w klasach wtasciwosci mechanicznych 8.8, 10.9, 12.9.

- nakretki szeSciokatne o wysokiej wytrzymatosci o zwigkszonym wymiarze pod klucz zamiast
nakretek szesciokatnych o wysokiej wytrzymato$ci wymienionej w normie.

d) Nakretki szesciokatne niskie (stosowane jako przeciwnakretki) powinny odpowiadad
wymaganiom wg PN-74/M-82153.
e) Podktadki powinny odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:

wg PN-78/M-82005 - okragte zgrubne,

wg PN-78/M-82006 - okragte doktadne,

wg PN-77/M-82008 - sprezyste,

wg PN-79/M-82009 - klinowe do teownikow,

wg PN-79/M-82018 - klinowe do ceownikdw,

wg PN-64/M-82035 - klinowe do dwuteownikéw ekonomicznych

wg PN-79/M-82036 - klinowe do ceownikéw ekonomicznych

oraz spetnia¢ wymagania wg PN-77/M-82002 i PN-77/M-82003,

Podktadki w potaczeniach za pomoca §rub o wysokiej wytrzymato$ci powinny by¢ o twardos$ci
nie mniejszej od twardosci nakretek.
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2.3 Skladowanie materialéw i konstrukcji.

Konstrukcje i materiaty dostarczone na budowe powinny by¢ wytadowywane dzwigami. Elementy
ciezkie, dlugie i wiotkie nalezy przenosi¢ za pomoca zawiesi i usztywni¢ przed odksztatceniem.
Elementy uktada¢ w sposéb umozliwiajace odczytanie znakowania. Na miejscu sktadowania nalezy
rejestrowac konstrukcje niezwltocznie po ich nadejsciu, segregowac i uktada¢ na wyznaczonym miejscu
na podktadach drewnianych z bali lub-desek na wyr6wnanej do poziomu ziemi w odlegtosci 2.0 do 3.0
m od siebie oraz oczyszcza¢ i naprawia¢ powstale w czasie transportu ewentualne uszkodzenia.
Elektrody sktadowa¢ w magazynie w oryginalnych opakowaniach, zabezpieczonych przed
zawilgoceniem.

Laczniki sktadowaé w magazynie w oryginalnych opakowaniach lub skrzynkach.

3. SPRZET

Roboty wykonywane beda sprzgtem zaakceptowanym przez Inzyniera.

Do wykonania i montazu konstrukcji stalowej bedzie stosowany m.in. nastepujacy sprzet:

- spawarki,

- zurawie samochodowe o udzwigu 10 Mg,

- zurawie samochodowe lub kolejowe o udzwigu dostosowanym do ci¢zaru podnoszonych elementéw
konstrukcji (40 do 100 Mg ).

Sprzet powinien by¢ sprawny technicznie.

4. TRANSPORT

Elementy konstrukcyjne mogg by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu zaakceptowanymi przez
Inzyniera, zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

Elementy zatadowane na $rodki transportu powinny odpowiada¢ wymogom skrajni 1 by¢ trwale
mocowane, aby w drodze nie ulegly zsunigciu, odksztalceniu, przewrdceniu itp.

Sposdb zatadunku, transportowania i roztadunku nie powinien powodowa¢ powstania nadmiernych
deformacji, naprezen i uszkodzen. Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed
odksztatceniem i zdeformowaniem.

W przypadku przekroczenia skrajni na transport drogami publicznymi nalezy uzyska¢ zgode
administratora drdg i ulic, przez ktére prowadzi¢ bedzie droga konwoju. Konwdj przewozacy czesci
ponad wymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznaczony i poprzedzony przez oznakowany samochod
pilotujacy.

Inne materiaty takie jak taczniki i drobne elementy konstrukcyjne, powinny by¢ przewozone
odpowiednimi $rodkami transportu zgodnie z przepisami BHP i ruchu drogowego.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogélne warunki wykonywania robot

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram rob6t
uwzgledniajacy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane roboty zwigzane z wykonaniem

i montazem konstrukcji stalowe;.

Konstrukcje stalowe ustrojéw nos$nych dla obiektéw mostowych objetych kontraktem -moga by¢
wykonywane tylko w Wytworniach zakwalifikowanych przez Komisj¢ Kwalifikacyjng MT i GM.
Wykonawca powinien dostarczyé Inzynierowi kopie Swiadectwa Komisji dla Wytwoérni wykonujacej
konstrukcje¢ stalowg ustroju no$nego.

Ostateczng decyzj¢ o zakwalifikowaniu, przedstawionej przez Wykonawce Wytworni, do wykonania
konstrukcji nosnej obiektu mostowego dokonuje Inzynier . Wykonawca nie moze przenie$¢
wytwarzania catosci lub czes$ci konstrukcji nosnej do innej Wytwdrni niz zaakceptowana przez
Inzyniera bez zgody Inzyniera . Podwykonawcy wytwoérni musza réwniez posiadaé Swiadectwa Komisji
Kwalifikacyjnej MT i GM 1 by¢ zaakceptowani przez Inzyniera .

Elementy drugorzedne moga by¢ wykonywane przez spawaczy posiadajacych odpowiednie uprawnienia
w Wytwérniach nie posiadajacych Swiadectwa Kwalifikacji MT i GM tylko za zgoda Inzyniera.
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5.2. Zakres wykonywania robot w Wytwaérni

5.2.1.Wymagania og6lne

Rozpoczecie robo6t poprzedza wykonanie przez Wytworni¢ projektu organizacji robot zwigzanych z
wykonaniem konstrukcji stalowej. Projekt podlega pisemnej akceptacji przez Inzyniera , a rozpoczgcie
rob6t moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu do Dziennika Budowy przez Inzyniera.

Projekt organizacji rob6t powinien zawierac:
- harmonogram realizacji robét,
- projekt technologii spawania,
- harmonogram i spos6b przeprowadzania badan materiatéw i spoin wymaganych
odpowiednimi normami i Specyfikacja,
- okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie roboét ze strony Wytworni,
- okreslenie Podwykonawcow,
- okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych konstrukcje (spawaczy),
- okreslenie zrodet zaopatrzenia w stal konstrukcyjna,
- okreslenie zrodet zaopatrzenia w inne czynniki produkcji (elektrody, druty, topniki, itp.),
- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania konstrukcji,
- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,
- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier ,

Projekt technologii spawania powinien zawierac:
- metode¢ spawania
- stosowany Sprzet,
- rodzaj stosowanych materiatéw,
- kolejno$¢ wykonywania spoin,
- pozycje faczonych elementéw podczas spawania,
- sposob przygotowania brzegdéw elementéw i rowkéw do spawania,
- rodzaje obrdbki spoin,
- metody kontroli i badan.

Technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje¢ naprezen spawalniczych i odksztatcen.
Wytworca powinien zobowigzac si¢ do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w ST i
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

5.2.2. Przygotowanie i obrobka elementéw
Wyroby hutnicze stosowane do wykonania konstrukcji stalowej przed wbudowaniem powinny by¢
sprawdzone pod wzgledem:

- gatunku stali,

- asortymentu,

- wlasnosci,

- wymiardw i prostoliniowosci.

Elementy, ktérych odchytki wymiarowe pod wzgledem prostoliniowosci przekraczaja dopuszczalne
odchytki wg PN-89/S-10050, powinny podlegaé¢ prostowaniu. Elementy stalowe konstrukcji poddane
prostowaniu lub gigciu nie powinny wykazywac peknie¢. Wystapienie tego rodzaju uszkodzen powoduje
odrzucenie wykonanych elementéw. Sprzgt uzywany do prostowania i gigcia elementéw stalowych
powinien by¢ zaakceptowany i sprawdzony przez Inzyniera .

Ciecie elementow i sposdb obrobienia brzegéw powinien by¢ wykonany zgodnie z ustaleniami
dokumentacji projektowej z zachowaniem wymagan wg PN-89/5-10050.

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbiér elementéw konstrukcji w

zakresie usuni¢cia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw stykow z
zachowaniem wymagan wg PN-89/S-10050, PN-87/M-04251 i PN-76/M-69774
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5.2.3. Sktadanie konstrukcji

5.2.3.1. Spawanie

Spawanie winno odbywac¢ si¢ zgodnie z normg PN-89/5-10050.

Scalanie elementéw konstrukcji stalowej przez spawanie powinno by¢ wykonane zgodnie

z zaakceptowanym przez Inzyniera Projektem technologii spawania.

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinny posiada¢ odpowiednie uprawnienia panstwowe.
Elementy stalowe konstrukcji spawane sg w Wytworni w elementy montazowe zgodnie

z dokumentacja projektowa.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosciowej i odbiorowi zgodnie z
Projektem technologii spawania. Badania wst¢pne wykonuje Wykonawca lub jednostka wskazana przez
Wykonawce, a wyniki w formie protokotéw przekazywane sa Inzynierowi .

Badania ostateczne spoin polegajace na ogledzinach 1 makroskopowych badaniach nieniszczacych wg
PN-75/M-67703 i PN-85/M-69775 prowadzi jednostka wskazana przez Inzyniera lub Inzynier osobiscie.
Badania ostateczne spoin: radiograficzne i ultradzwigkowe wg PN-87/M-69776 i PN-89/M-69777
wykonywaé moga jedynie laboratoria posiadajace Swiadectwo Komisji Kwalifikacyjnej MT i GM i
zaakceptowane przez Inzyniera.

W kazdej fazie wykonywania konstrukcji stalowej Inzynier moze zarzadzi¢ kontrole

stosowanych materialéw spawalniczych i sprawdzenie poprawnosci wykonywanych

ztaczy spawanych.

W wyniku spawania powstajg naprezenia spawalnicze powodujgce odksztalcenia elementow konstrukcji
stalowej. Sposdb usuniecia odksztatcen konstrukcji okresla Projekt technologii spawania w zgodzie z
zaleceniami PN-89/5-10050.

5.2.3.2. Nitowanie

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do aczenia przez nitowanie powinny by¢ odpowiednio

przygotowane, i tak:

- 0§ otworu pod nit powinna by¢ prostopadta do taczonych powierzchni, a krawedzie oczyszczone z
nieréwnosci,

- po rozwierceniu otwordw sko$no$c¢ osi nie powinna przekracza¢ 3 % sumy grubosci
taczonych elementéw i maksimum 3 mm,

- przesunigcie osi otworu nie powinno by¢ wigksze niz 1 mm dla 30 % otworéw i 0.5 mm dla
pozostatych otwordéw,

- owalnos¢ otwordw nie powinna przekraczac¢ 5 % $rednicy nominalnej otworu.

Sprawdzenie jakosci nitowania polega na ogledzinach zewngtrznych, sprawdzeniu wymiaréw tbow

(szablonem), pomiaru prawidtowosci zakucia tbéw i szczelno$ci taczonych blach (szczelinomierzem).

5.2.3.3. Polaczenia na $ruby

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do taczenia na $ruby powinny by¢ odpowiednio

przygotowane, i tak:

- trzpienie trzeba tak dopasowac do otworu, aby $ruba wchodzita w otwor po lekkim uderzeniu
mtotkiem,

- gwint nalezy nacig¢ na takiej dtugosci, aby zwoje nie wchodzity w otwér  czeéci taczonych, co
najmniej dwa zwoje znajdowaty si¢ nad gérng powierzchnia nakretki a podktadka pod nakretke
pokrywata co najmniej zwoje.

- powierzchnie gwintu oraz powierzchnie oporowe nakretek i podktadek przed montazem
pokry¢ warstwa smaru,

- sruba w otworze nie powinna przesuwac si¢ ani drga¢ przy ostukiwaniu mtotkiem kontrolnym.

5.2.4. Prébny montaz konstrukcji stalowe;.

Przed wystaniem elementéw montazowych konstrukcji stalowej na plac budowy nalezy dokonac
probnego montazu w Wytworni. Montaz powinien by¢ dokonany przez Wytworce konstrukcji zgodnie z
wymaganiami normy PN-89/S-10050.

Przed przystapieniem do proébnego montazu powinien by¢ dokonany odbiér wytworzonych elementéw
konstrukcji stalowej przez Inzyniera (Komisj¢ Odbioru). Wynikiem odbioru jest protok6t Komisji
Odbioru i odpowiedni wpis Inzyniera do Dziennika Budowy.
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5.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Przewidziane dokumentacja projektowa zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej nalezy
wykona¢ w Wytworni zgodnie ze Specyfikacjami M.09.03. 1 M.09.02. (metalizacja i dwie warstwy ).
Montaz konstrukcji stalowej na budowie i zabezpieczenie antykorozyjne — trzecia warstwa.

5.3.1. Wymagania og6lne

Rozpoczecie rob6t poprzedza wykonanie, przez Wykonawce montazu, projektu organizacji robdt
zwigzanych z montazem konstrukcji stalowej. Projekt podlega akceptacji przez Inzyniera , a rozpoczecie
rob6t moze nastapi¢ po dokonaniu odpowiedniego wpisu przez Inzyniera do Dziennika Budowy.

Projekt organizacji rob6t powinien zawierac:

- harmonogram realizacji robot,

- projekt montazu z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejno$¢ scalania zgodnie -z
dokumentacja projektowa,

- okreslenie odpowiedzialnych za wykonanie robdt, ze strony Wykonawcy montazu,

- okreslenie Podwykonawcéw,

- okreslenie kwalifikacji os6b wykonujacych montaz konstrukcji ( spawaczy ),

- okreslenie sprzetu przewidzianego do wykonania montazu konstrukcji,

- projekt technologii spawania,

- projekt wykonania polaczen na §ruby sprezajace,

- okreslenie sposobu zapewnienia badan przewidzianych w Specyfikacji lub normach
przedmiotowych,

- okreslenie sposobu i trybu usuwania usterek,

- projekt rusztowan montazowych,

- sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jezeli bedzie ona podparta podczas montazu w
innych miejscach niz przewidziane w dokumentacji projektowe;j,

- okreslenie sposobu zapewnienia bezpieczenstwa os6b wykonujacych montaz
konstrukciji,

- inne informacje, ktérych wymaga Inzynier (Menadzer Projektu).

Przed przystapieniem do montazu konstrukcji, Wykonawca montazu powinien zapoznac si¢ z
protokotem odbioru konstrukcji od Wytworcy i potwierdzi¢ to odpowiednim wpisem do Dziennika
Budowy.

Wykonawca montazu powinien zobowigza¢ si¢ do znajomosci i przestrzegania ustalen zawartych w ST i
dokumentacji projektowej, co potwierdza pisemnie ztozeniem odpowiedniej deklaracji Inzynierowi.

Do montazu konstrukcji stalowej stosuje si¢ rusztowania stalowe wg BN-70/9080-02 i PN-89/S-10050.
Projekt rusztowan powinien by¢ oparty na obliczeniach statycznych odpowiadajacych warunkom normy
PN-90/B-03200.

Konstrukcja rusztowan i pomostéw powinna by¢ sprawdzona na:

- sity wywolane obciazeniem od montowanej konstrukcji stalowej wraz z elementami
dodatkowymi,

- sily wywolane obciazeniem od ludzi pracujacych przy montazu,

- sily od ciezaru narzgdzi, urzadzen i materiatéw pomocniczych.

Wykonane rusztowania montazowe powinny zapewnia¢ prawidlowy dostep do kazdego styku
montazowego.

W czasie montazu nalezy dopilnowac, aby prace byty prowadzone zgodnie z projektem organizacji
robot.

Kolejne elementy mogg by¢ montowane po wyregulowaniu i zapewnieniu stateczno$ci elementow
uprzednio zmontowanych.
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5.3.2. Prace przygotowawcze i pomiarowe

Przed przystapieniem do montazu konstrukcji na podporach nalezy wyznaczy¢ lub skontrolowac:
- polozenie osi mostu,
- polozenie osi dzwigarow,
- polozenie osi tozysk,
- poziom taw podtozyskowych,

Po wykonanym montazu nalezy skontrolowac:
- polozenie osi mostu w planie,
- polozenie osi dzwigarow,
- niwelet¢ punktéw charakterystycznych,
- wygiecia pretow Sciskanych i rozciaganych lub wybrzuszenia $rednika blachownicy,
- zgodno$¢ przekroju poprzecznego mostu z obowigzujacymi skrajniami obiektu.

5.3.3. Wykonanie potaczen spawanych

Potaczenia spawane powinny by¢ wykonane zgodnie z projektem technologii spawania i w ilosci
przewidzianej dokumentacja projektowa. Wykonanie dodatkowych spoin, wymaga zgody Inzyniera.
Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich
spoin w odlegtosci 10-15 mm od brzegu, na dtugich spoinach co 1,0 m. Na

Wytwoérey spoczywa obowigzek prowadzenia Dziennika spawania.

W czasie spawania wilgotno$¢ wzglgedna powietrza nie moze by¢ wigksza niz 80%, a temperatura nie
nizsza niz +5 °C. W czasie opadéw atmosferycznych, mgly lub mzawki miejsce spawania i stanowiska
spawaczy nalezy ostoni¢.

Powierzchnie taczonych elementéw powinny by¢ wolne od zgorzelin, rdzy, farby, ttuszczu i innych
zanieczyszczen na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 cm.

Spoiny powinny posiada¢ klase zgodna z dokumentacja projektowa i projektem spawania.

Spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia, aby gran byta jednolita i
gladka. Spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie.

Dopuszczalna wadliwos$¢ spoiny czotowej wg PN-85/M-£9775:
- dla ztaczy specjalnej jakosci - klasa wadliwosci W1,
- dla ztaczy normalnej jakosci - klasa wadliwosci W2.

Spoiny czolowe powinny posiada¢ klas¢ wadliwos$ci ztacza R1, a spoiny normalnej jako$ci powinny
odpowiada¢ wadliwosci ztacza R2 wg PN-87/M-69772.
Spoiny pachwinowe powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci W2 wg PN-85/M-69775.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jako$ci i odbiorowi zgodnie
z PN-89/5-10050. Koszt wszystkich badan przewidzianych Specyfikacja, norma PN-89/S-10050
i inny zleconych przez Inzyniera ponosi Wykonawca.

Badania mogg wykonywac¢ jedynie laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera.
Wykonawca rob6t montazowych zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacj¢ badan w postaci
radiograméw oraz protokotow, i przekazac je Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukcji.

6. KONTROLA JAKOSCI

Ogdlne zasady kontroli jako$ci wg zasad ujetych w SST M00.00. ,,Wymagania ogdlne".

Kontrola jako$ci wykonania robdt polega na sprawdzeniu zgodnosci z dokumentacja projektowa oraz
podanymi w niniejszej specyfikacji pkt. 2 1 5 wymaganiami.

Kontrola rob6t obejmuje:

6.1. Materialy
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Przed wbudowaniem kazdorazowo stosowane materiaty powinny uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

6.2. Konstrukcja stalowa
Wykonanie konstrukcji i dopuszczalne odchytki wymiarowe wg PN-89/S-10050 i wymogow
podanych powyzej.

6.2.1.Kontrole prowadzone w procesie wytwarzania:
- kontrola stali,
- sprawdzenie elementdéw stalowych,
- sprawdzenie wymiar6w konstrukc;ji,
- sprawdzenie potgczen,
- sprawdzenie zabezpieczen antykorozyjnych,
- sprawdzenie poprawnosci wykonania konstrukcji poprzez wykonanie probnego montaz
konstrukcji.

6.2.2. Kontrola w czasie transportu i na budowie
- sprawdzenie wykonanego oznakowania zgodnego z planem montazu,
- sprawdzenie czy elementy zatadowane na $rodki transportu odpowiadaja
wymogom skrajni i czy sg trwale mocowane,
- sprawdzenie zgodnosci wykonania konstrukcji stalowej z projektem,
- kontrole jakosci wykonania z uwzglednieniem dopuszczalnych tolerancji,
- kontrole jakosci powlok antykorozyjnych.

Odbiér konstrukcji oraz ewentualne zalecenia co do sposobu naprawy powstatych uszkodzen w czasie
transportu potwierdza Inzynier wpisem do Dziennika Budowy.

Roboty podlegaja odbiorowi, a ocena poszczegdlnych etapéw robot potwierdzana jest wpisem do
Dziennika Budowy.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru wg zasad ujetych w SST M.00.00 ,,Wymagania ogdlne".
Jednostka obmiaru jest:
1 tona - wykonanej konstrukcji stalowej, zgodnie z dokumentacja projektowa i pomiarem w terenie.

8. ODBIOR ROBOT

Wszystkie roboty objete M.05.00. podlegaja zasadom odbioru robét zanikajacych i ostatecznych wg
zasad ujetych w SST M.00.00 ,,Wymagania ogélne" oraz zasad-podanych w niniejszej ST pkt. 5.
InZynier, w porozumieniu z Wykonawca, powotuje Komisje¢ Odbioru, ktorej zadaniem jest sprawowanie
nadzoru nad wykonaniem konstrukcji stalowe;.

Poszczeg6lne etapy wykonania konstrukcji stalowej sa odbierane przez Komisje poprzez sporzadzenie
odpowiedniego protokotu.

Do odbioru koncowego w Wytwérni Wytworca przedklada wszystkie dokumenty techniczne,
$wiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, $wiadectwa spawaczy, pomiary odchylek,
swiadectwa jakos$ci materiatow, jak rowniez dziennik wykonania konstrukcji, dokumentacj¢ projektowa,
rysunki warsztatowe, protokoty odbioru czgsciowego, protokét z pomiaru geometrii lub probnego
montazu wytwarzanej konstrukcji.

Odbiér konstrukeji po roztadunku 1 uszkodzef powstatych w transporcie winien by¢ wykonany w
obecnosci Inzyniera i powinien by¢ przez niego zaakceptowany. Wytworca powinien dostarczy¢
wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentéw dotyczacych wykonanej konstrukcji.
Elementem odbioru koncowego konstrukcji stalowej jest probne obcigzenie wykonanego mostu wg
Projektu prébnego obcigzenia.

Odbiér konstrukeji na budowie winien by¢ dokonany na podstawie protokotu ostatecznego odbioru
konstrukcji w Wytworni wraz z o§wiadczeniem Wytworni, ze usterki w czasie odbiorow
mig¢dzyoperacyjnych zostaty usuniete.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci wg zasad ujetych w SST M.00.00 ,,Wymagania ogdlne".
Podstawe ptatnosci wg M.05.00. Konstrukcje stalowe - stanowi cena za 1 tong wykonane;j i
zmontowanej konstrukcji stalowej zgodnie z dokumentacja projektowa, obmiarem robét, atestem
producenta materiatéw i oceng jako$ci wykonania rob6t na podstawie pomiaréw i badan.

Cena wykonania rob6t obejmuje:
a) Wykonanie konstrukcji:
- prace przygotowawcze,
- dostarczenie materiatow przewidzianych do wykonania robot,
- opracowanie Programu wytwarzania konstrukcji wraz z Projektem technologii spawania,
- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
- badanie i obrébka elementéw stalowych do scalania,
- scalanie elementow 1 ich spawanie,
- montaz probny konstrukcji,
- oznaczenie elementéw wedtug kolejnosci montazu,
- wykonanie niezbednych pomiar6w i1 badan wymaganych Specyfikacjg lub
zleconych przez Inzyniera,
- gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan.

b) Transport konstrukcji:
- wykonanie Projektu organizacji transportu,
- zatadunek konstrukcji na $rodki transportu,
- przewiezienie konstrukcji z wytworni na plac budowy,
- roztadunek konstrukcji na placu sktadowym na budowie,
- usuniecie uszkodzen powstatych w trakcie transportu,

¢) Montaz konstrukcji na budowie:
- prace przygotowawcze i pomiarowe,
- wykonanie Projektu montazu konstrukcji wraz z Projektem technologii spawania,
- wykonanie Projektu rusztowan i pomostow,
- montaz rusztowan i pomostdw roboczych,
- sprawdzenie kwalifikacji spawaczy,
- montaz wstgpny z regulacja geometrii,
- stale zespolenie elementéw przez spawanie,
- wykonanie innych potaczen ( na nity lub $ruby ),
- usuni¢cie ewentualnych usterek,
- demontaz ewentualnych rusztowan i pomostéw roboczych,
- uporzadkowanie miejsca robét,
- wykonanie niezbednych pomiaréw i badan wymaganych ST lub zleconych przez
Inzyniera ,
- gromadzenie wynikow przeprowadzonych pomiaréw i badan.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/5-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania

PN-82/5-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

PN-87/H-01104 Stal. Pétwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie.

PN-82/H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlnego przeznaczenia.
Gatunki

PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki.

PN-81/H-84023 Stal okre§lonego przeznaczenia. Gatunki.
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PN-79/H-92146
PN-83/H-92203
PN-84/H-93000
PN-84/H-93401
PN-86/H-93403
PN-91/M-69430

PN-75/M-69703
PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-88/M-69420
PN-76/M-69774
PN-85/M-69775
PN-87/M-69776

PN-69/M-69777

PN-89/M-70055/01

BN-84/0601-05
BN-70/9080-02

Blachy grube i uniwersalne ze stali St3M do budowy mostow.

Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

Stal weglowa niskostopowa. Walcoéwka 1 prety walcowane na gorgco.
Stal weglowa. Katowniki rownoramienne

Stal. Ceowniki walcowane. Wymiary.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania stali.
Og6lne wymagania i badania.

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia

Topniki do spawania i napawania tukiem krytym.

Topniki do spawania zuzlowego.

Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali.

Spawalnictwo. Ciecie gazowe stali wgglowych o grubosci 5-100mm. Jakos$¢
powierzchni cigcia.

Spawalnictwo. Wadliwo$¢ ztagczy spawanych. Oznaczenie klasy wadliwosci
na podstawie ogledzin zewnetrznych.

Spawalnictwo. Okreslenie wysoko$ci wad spoin na podstawie gestosci
optycznej obrazu na radiogramie

Spawalnictwo, klasyfikacja wadliwosci ztaczy spawanych na
podstawie wynikéw badan ultradzwickowych

Spawalnictwo. Badania ultradzwigkowe zlaczy spawanych. Postanowienia
ogoblne.

Badania ultradzwigkowe wyrobéw hutniczych. Badanie blach grubych.
Rusztowania stalowe z elementéw skladanych do budowy mostow.



