M-23.05.01Monta konstrukcji stalowej ustroju doego, wykonanie konstrukcji stalowej w wytwérni

M-23.05.01. Monta konstrukcji stalowej ustroju nosnego, wykonanie konstrukcji stalowejw wytwaorni.
1.Wstep:

1.1.Przedmiot STWiIORB:

Przedmiotem niniejszej STWiIORBa swymagania dotycre wykonania i odbioru rob6t zgg@anych z
wykonaniem i monteem konstrukcji stalowej podczas ktadek dla piebzgad Czarnym Potokiem i rzgk
Tabor realizowanych w ramach zadanidagospodarowanie turystyczno-rekreacyjne terenéw Uirowiska
Rymandw poprzez budowg obiektow architektury zdrojowej nad Czarnym Potokiem”.

1.2. Zakres stosowania specyfikacii:

Specyfikacja techniczna jest stosowana jakaident przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu alieaciji
rob6t wymienionych w pkt 1.1.
1.3. Zakres robét obgtych STWIORB:

1.3.3Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji mapstosowanie przy wykonywaniu rob6t geanych z
wykonaniem i montagem konstrukcji stalowej i obejmyj

- zakup materiatu i wykonanie elementéw konstjiustalowej , w tym
stzen poprzecznych z ceownika [ 140 i[ 180 oraz opdoelsk z blachy stalowej,

- zakup w wytworni i transport konstrukcji stalgj na budow— HEB 300 i HEB 400

- monta konstrukcji stalowej na podporach mostu, przyciu cizkich
dzwigbw samojezdnych (droga momtava wg oddzielnego projektu wykonanego przez
Wykonawe i zatwierdzonego przez igniera)

1.4.0kreslenia podstawowe:

Stosowane okékenia podstawoweaszgodne z obowizujacymi, odpowiednimi polskimi normami oraz z
definicjami podanymi w STWIORB D-M 00.00.00. "Wiagania og6lne" pkt 1.4.

1.5.0g06Ine wymagania dotycgce robot:

Wykonawca robo6t jest odpowiedzialny za j@kwykonanych robét oraz za ich zgodé@ dokumentagj
projektows oraz STWIORB.

Ogolne wymagania dotygze robét podano w STWIORB. D-M 00.00.00 "Wymagargalne" pkt 1.5.

Wykonanie elementow wysytkowych konstruksfalowej mog wykon& wytwornie, zakwalifikowane
przez Komist Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej

Na elementy wysytkowe, wykonywane w wytnié ich wytwdrca winien opracowa rysunki
warsztatowe, zaakceptowane przezyinera. Przed wystaniem elementéw na plac bydowalery dokong
ich prébnego montai oraz przeprowadziodbiér konstrukcji w wytwérni. Dokonany odbidonstrukcji
stalowej, nie zmniejsza odpowiedziadoo jej wykonawcy za stwierdzone lub odkryte p&zniejszym
czasie wady lub nieprawidtowm wykonania.

2. Materialy:
2.1. Wymagania ogoélne:

0Ogolne wymagania dotysze rob6t podano w STWIORB. D-M 00.00.00 "Wymagasgalne" pkt 2

Materiaty i wyroby przewidziane do zastosoisapowinny odpowiada wymaganiom wg dokumentacji
technicznej pod wzgllem gatunkdw, asortymentow i wlascio

Do wykonania konstrukcji stalowej kladek @midziano odpowiednio dwuteowniki walcowane HEB
(ktadki nad Czarnym Potokiem) oraz HEB 400 (kladial rzel Tabor). Sé¢zenia poprzeczne nalg wykona
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z ceownika [ 140 — dlaavigaréw HEB 300 oraz z [ 180 — dlawigaréw z HEB 400. Przy zakupie materiatu
nalezy zwréck uwag, ze stosow& mazna jedynie stal, wyroby walcowane lufczniki, ktérych dostawcy
posiadadg Aprobaty Techniczne lub wykonane zostaly zgedz obowjzujacymi polskimi normami
(spetniaj wszystkie wymogi podane w Polskiej Normietytzcej danego materialu) oraz warunkami
podanymi w niniejszej STWIORB (wraz z dopusmgmmi w STWIORB odsgpstwami). Wyatkowo
mozna stosowé& materiaty, dla ktorych IBDIM wydat Tymczasow8wiadectwo Dopuszczenia, pod
warunkiemze roboty zwizane z #yciem tych materialdbw odbywask bedzie pod nadzorem oraz na
warunkach okrdonych przez IBDiIM. Aprobaty technicznej nieymvaga stal konstrukcyjna wytwarzana
w polskich hutach pod nadzorem Komisarza iQadbego Ministerstwa Transportu i Gospodarki
Morskiej).

Oprocz konieczrimi posiadania akceptacji zgloszonych w proge@m wytwarzania i monta
dostawcow materiatow, Wykonawca zobgxeny jest do przedkladania zymierowi dokumentéw
swiadczicych o odpowiedniej jakoi wszystkich materialow zytych do budowy i monta konstrukcji
stalowej ustroju nimego kiadki.

2.2 Stal konstrukcyjna:

Do wykonania konstrukcji stalowej ustroppsnego mostu naky zakupé elementy walcowane (
HEB 300 i 400) — ze stali S355J2. Ceowniki P14180 ze stali St3M. Nalg zastosowa stal podam
powyzej - inny gatunek stali nioa zastosowa jedynie po uzyskaniu zgody Projektanta, oplesiadag
aprobaty techniczne IBDIM lub wytwarzane & polskich hutach i dopuszczone zostaly kibmstrukcji
mostowych.

Stal konstrukcyjna powinna spelhiavymagania podane w normie PN - 82/S-1005Z)dfiada cechy
okreslone w normach PN-72/H-84020 i PN-79/H-92146.

Przed #yciem stal konstrukcyjna obosgkowo podlega odbiorowi dokonywanego przez isamza
Odbiorczego, ktérego Wykonawca w porozumieniulrzynierem powinien powiadoihi o ziazeniu u
wytworcy zamodwienia. Zawiadomienie Komisarza bddczego powinno wyprzedzaco najmniej na 15
dni termin rozpoocgia wytwarzania stali. Wytop stali i jej ptwvarzanie nie m® rozpocaé sk bez
zgody i zatwierdzenia technologii przez Komsa Odbiorczego, ktéry dokonuje wszelkich cayoin
kontrolnych i bad& zgodnie z wymaganiami przedmiotowych normma koszt wytworcy stali.

Dopuszcza siwykonywanie elementdéw wysytkowych z blachkaggionych w hucie, ktére zostatyzju
wykonane i zakwalifikowane przez Komisarza @dtzego, jako nadage s¢ do wycia na konstrukej
mostows. W przypadku #ycia stali nie wyprodukowanej w polskiej heicimusi ona posiadlaaprobat
technicza IBDIM oraz zostad odebrana przez Komisarza Odbiorczego MTIGM.

Zakupione w hucie przez Wytw@ravyroby stalowe musz

1) by udokumentowane atestami hutniczymi iwiadczeniami odbiorczymi Komisarza
Odbiorczego MTIiGM

2) miet trwate ocechowania dokonane przez Komisarza Odbégio MtiGM.

3) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia kolorowedmlorowe przywieszki ze
znakami zgodnie z PN-73/H-01102

4) spelnig wymagania okrdone w normach przedmiotowych podanych pmmjya po-
nadto wymagania w normach:

- blachy - PN-83/H-92120 i PN -79/H-9214&N -83/H-92203

- katowniki réwnoramienne - PN-84/H-93401

- dwuteowniki - PN-86/H-93407

- dzwigary walcowane HEB — PN-86/H-93407 lub wgranormy, przy warunku

spetnienia parametréw odpowiagajch stali $S355J2
akceptacji layniera
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2.3. Materialy spawalnicze:

Spoiny nalgy wykon& przy uyciu elektrod EB 146. Elektrody przeznaczone spawania winny
posiadé atest jakéci producenta oraz spelbiavymagania normy PN-88 /M-69433 i PN-74 / BUGO.
Druty spawalnicze powinny spetbiawymagania normy PN-88/M-69420.Materialy spaiucda winny
posiadé atesty wytworni.

2.4. Sktadowanie materiatow:

Materialy drobne jak elektrody, blachy rglesktadow& w pomieszczeniach suchych, przewietrzanych
zabezpieczonych przed korgzj dziatalndgcia zmiennych warunkéw atmosferycznych (barakigazyny

itp.).

Elementy stalowe, nalg skladowé w miejscach wyréwnanych, na wzmocnionym padtooraz
ostonitych przed zmiennymi warunkami atmosferycznyirized skladowaniem dgnier ma obowizek
dokonania odbioru placu skladowego. Z czyenoodbioru nalgy dokon& odpowiednich wpiséw do
dziennika budowy.

Stal konstrukcyp przywiezior nalery skiadowé nad gruntem, na odpowiednich podporach, w
pomieszczeniach suchych, przewietrzanych, zabezgpeych przed korozj materialu. Stal naky
skladow@ oddzielnie, tak aby nie mieszalae st innym materialem. Sposdb skladowania Wybadr
zobowhzany jest uzgodaiz Inzynierem.

3. Sprat:

Sprzt powinien odpowiada pod wzgédem typow i iléci wskazaniom zawartym STWIORB, PZJ lub
projekcie organizacji robot, zaakceptowanym przezyriera, a w przypadku braku takich dokumentow
powinien by uzgodniony i zaakceptowany przezyniera.

Jakikolwiek sprg, maszyny urzdzenia i nargdzia nie gwarantgpy zachowania wymagajakosciowych
zostan przez Irkyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.

Dla wykonania spoin stosotva nalezy agregaty spawalnicze, posiaga atest sprawlo i
zaakceptowane przez zymiera.

Do montau konstrukcji stalowej na dgskach nalgy wyé dzwigdbw samojezdnych w ifgi (min. 2
szt) i o udwigu dostosowanym do przewidywanej technélogbntazu oraz cjzaru scalanych
segmentdw pksel. Drwigi  te powinny posiada atesty sprawriei urzadzenia wydane przez Dozor
Techniczny dla kalego urzdzenia. W przypadku braku atestu lub podejezem uszkodzeniu Zvigu,
nalezy bezwzgtdnie nie dopgci¢c do jego uycia w trakcie robdt budowlano-moatavych.

Pozostaly drobny spiiz reczny przed #yciem naley zaakceptow@ u Inzyniera.

Ogo6Ine wymagania dotygze sprztu podano w STWIORB. D-M 00.00.00 "Wymagania og8lpkt 3.
4. Transport:
4.1. Wymagania ogolne:

Dopuszcza si przewaenie stali oraz wykonanych elementéw poprziecgzodporowych i elementéw
drobnych (blachy wrlowe itp), przy #yciu transportu kolejowego, kotowego lub miesrgo.

Wybor srodkéw transportu stali od jej Dostawcy (npiy) do Wytworcy elementow stalowych
zalezy od decyzji Wytwércy tych elementdw, jedd@k w porozumieniu i uzgodnieniu z zymierem.
Spos6b transportu elementéw poprzecznic i dhngrobnych elementéw kmdznikbw zaleéy od wyboru
wykonawcy robét,

Przy transporcie kolejowym naje speiné wszelkie wymogi Przewmika, natomiast przy ayciu
transportu kotowegdarodki transportu poruszgje s¢ po drogach publicznych powinny spethigymagania
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dotyczce przepiséw ruchu drogowego w odniesieniu do dograanych obeizen na osie i innych parametrow
technicznych.

Transportowane elementy nie mpogrzekracz& w trakcie transportu skrajni podanych w mach -
PN-69/K-02057 i PN-70/K-02056 oraz skrajni wlqrujacej na drogach publicznych. W przypadku
przekroczenia warfgi dopuszczalnych, transport powinien odbywask na zasadach przewozéw
ponadnormatywnych, po uzyskaniu odpowiedniejdggod administratorow drogi.

Og6lne wymagania dotygz transport podano w STWIORB. D-M 00.00.00 "Wgamsia ogélne" pkt 4.
4.2. Transport od dostawcy stali do warsztatdub na plac budowy:

Zatadunek, transport i roztadunek stadingtrukcyjnej winien by uzgodniony z laynierem. Powinien
sic on odbywa tak, aby powierzchnia stali byta zawsze tzyswolna zwlaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszazenogicych utrzymywdé wilgo¢. Przy odbiorze stali z wytworni
naleey zwrock takze uwag na zaopatrzenie elementdw w oznaczenia dhycezgodnie z PN-73/H-
01102, ktore musz by¢ zachowane w calym procesie wytwarzania efg@ve wysytkowych

Elementy stalowe winny bytadowane nasrodki transportowe tak, aby w czasie ich sportu i
roztadunku nie byly nazane na powstanie nadmiernych rapfi, deformacji lub uszkodzeZaleca si
transport elementéw w pozycji, w ktorejeda one eksploatowane - dwuteowniki zvdgary gtéwne
transportowé w pozycji pionowej i zabezpieczone przed zimmscia przewrécenia lub uszkodzeniem.
Szczego6la ochrom nalezy objaé taczniki zespalajce oraz powierzchnie stykéw moitavych

Podczas transportu nale takze odpowiednio usztywéi wszystkie elementy wiotkie na czas
zaladunku i rozladunku. Przed zaladunkiem zayaléakze szczegbtowo oznakowawszystkie elementy
wysytkowe oraz blachy gztowe, aby nie nagpita jakakolwiek pomytka w trakcie mouta konstrukcji
ustroju nénego.

4.3. Odbiér elementéw stalowych konstrukcji usoju nosnego po roztadunku:

Po roztadunku elementéw konstrukcji stalpwaaprawie ewentualnie powstatych drobnyctzkodzé
konstrukcji obowizkiem Wykonawcy robdt jest dokonanie odbidgech elementéw. Odbiér powinien
by¢ dokonany w obecrioi Inzyniera oraz przedstawiciela Wytwoérni. Wytwérca bawigzany jest
dostarczy Wykonawcy robot wszystkie elementy oraz blacoznakowane zgodnie ze specyfikacj
zamoéwienia.

Przekazanie powinno odbyprotokolarnie, z pisemnym opisem ewentualnydiobnych uszkodze
akceptowanych przez d4yniera, okréleniem winnego oraz z podaniem terminu chimlogii ich
usunicia. W trakcie odbioru konstrukcji Wykonawcawinien otrzymé komplet dokumentéw i atestow
s$wiadczcych o prawidiowym wykonaniu dostarczonej komstji stalowej, w tym wykonanego
zabezpieczenia antykorozyjnego. W przypadku estiwienia wyspienia uszkodzenia, przewidzianego do
likwidacji przez wytwore, po jego usurtiu nalery sporadzi¢ stosowny protokét likwidacji uszkodze

W przypadku zniszczenia elementu w stoprégraajacym bezpiecagstwu pracy konstrukcji, element
zostanie odrzucony przezzymiera, a winny spowodowania uszkodzenia gloriy kosztami wytworzenia
elementu.

5. Wykonanie robot:
5.1. Wymagania ogolne:

Ogolne wymagania dotygze wykonania robét podano w STWIORB. D-M 00.00'00/magania ogolne" pkt
5.

Wykonanie ustroju rBoego polega na morita dzwigaréw na tayskach konstrukcji podpér oraz
montazem stzen poprzecznych. Wszystkie fazy realizacji zadamiatym wytwarzanie konstrukcji na
wytworni  winien nadzorowa i odbier& Inzynier, potwierdzajc poszczegblne etapy robot wpisami do
dziennika budowy.
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Dzwigary gtéwne wykonuje siz belek walcowanych HEB, zakupionych w ku&o scaleniu belek,
poprzez wykonanie spawanych stykbw meootaych, naleéy przyspawé do nich 4czniki poprzecznic.
Pokczenia wykonuje i przy uwyciu spoin pachwinowych oraz spoin czolowydl. stykach
montazowych spoiny czolowe pasow romganych nalgy przesuaé wzgkdem stykéw czotowych
srodnika i pasasciskanego.

Przed wykonaniem robét Wykonawca robét winien pstadi Inzynierowi Program wy-konania i montazu
konstrukcji stalowej. Rozpoczcie rob6t meée nasipic po pisemnym zaakceptowaniu przezyhiera
programu montau. Program powinien zawigra

. harmonogram realizacji wykonania i mamtakonstrukcji

. informacg o personelu technicznym wraz z uprawnieniaatiotnikéw, ktérych praca
wymaga takich kwalifikacji

. projekt technologii wykonania poZzer na sruby

. informacje o sposobie zapewnienia warunkdwyp przy robotach

. informacje o realizacji bafiakontrolnych przewidzianych w STWIORB

. inne informacje wymagane przezyniera

N -

0o ~NOoO O,

W przypadku jeeli jakas z czynndci technologicznych nie jest oklena jednoznacznie w projekcie
technicznym lub zachodzi koniecZdozmiany technologii Wykonawca musi uzyskgod: Inzyniera - w
przypadku zmiany technologii wymagae sigody Projektanta.

Monta elementéw wysytkowych wykonuje esiprzy wyciu dzwigbw w ilosci i o parametrach
zgodnie z pkt. 3 niniejszej STWIORB.

Dopuszcza si inng forme montazu, pod warunkiem uzyskania zgody layniera i Projektanta
oraz wykonaniu stosownych przelicag i rysunkdw montazu konstrukciji.

5.2. Dokumentacja wykonawcza:

Wykonawca konstrukcji stalowej obamany jest przed przygiieniem do jej realizacji do opracowania
projektu warsztatowego, zawiezeggo:

1. rysunki warsztatowe

2. projekty technologiczne dla wykonania i sca@eposzczegéinych elementéw konstrukcji, w tym
technologii spawania

3. projekt zapewnienia jakoi

4. projekt technologiczny wykonania zabezpieczesiykorozyjnego

5. projekt technologiczny probnego mania

Wykonawca mostu winien opracawaprojekt organizacji budowy, podaj wytyczne organizacji
budowy, projekt transportu (o ile nie wchodsni W zakres wytwdrcy konstrukcji), technolegmontau i
warunki sktadowania konstrukcji, projekty rusabm i innych tymczasowych konstrukcji pomocniclyc
Dokumentacja winna ldyprzediaona Irzynierowi i zatwierdzona przez niego.

5.2.1. Projekt technologii spawania

Projekt technologii spawanvginien zawiera:

- metod: spawania, spet i materiaty

- kolejndé¢ wykonywania spoin, przy ktérej wyguje minimalizacja napzen i odksztalcé
spawalniczych

- pozycje hczonych elementow przy spawaniu

- sposob przygotowania elementow do spawania

- sposb6b prostowania elementéw po spawaniu

- przygotowanie brzegéw elementéw irowkéw davspnia

- rodzaje obrébki spoin

- metody kontroli i bada—w tym kontroli radiologicznej.

5.3. Wykonanie konstrukcji stalowej ustroju rmsnego mostu:
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5.3.1. Konstrukcja elementéw wysytkowych:
Belki wykonuje i z dzwigarow HEB 300 oraz HEB 400 zakupionych w hucie.

taczenie elementow wysytkowych wykonuje gioprzez spawanie, ktére nafe wykonywa pod oston,
przez spawaczy posiadeych uprawnienia pstwowe do jego wykonania.

Poprzecznice wykoraz materialu zakupionego, dostarczonego naoweldWykonanie tego elementu
polega na przyspawaniu ddwigaréw hcznikow z lktownika 80x80x8 (L=180mm — dla HEB 400 i
L=140mm - dla HEB 300) przy pomocy spoiny czapw(styk z pasem dolnym) oraz spoin
pachwinowych (styk zesérodnikiem belki). Poprzecznice naje montowa prostopadle do belek
gtéwnych, montujc je do 4cznikdwsrubami M 16x40, zgodnie z rysunkiem konstrukgym.

5.3.2. Obrébka elementow:

Ckcie elementéw naly wykonyw& zgodnie z projektem technicznym, stasujwymagania normy
PN-89/S-10050. Gtie wykonuje s mechanicznie riycami lub pih, badZz tez przy zastosowaniu gdia
gazowego (tlenowego)automatycznego lub pétautoreaggo. Gicie arkuszy naley wykonywa co najmniej
20mm z kadego brzegu. Brzegi poeciu powinny by oczyszczone z gratu i nadefwaraz wyréwnane
i stpione przez wyokglenie. W przypadku etia tlenowego bez obrébki rhwa pozostawite brzegi,
ktére maj by¢ poddane przetopieniu przy wykonywaniu spawania.

Wyckcia blach i profilow stalowych, w ktorychinie ciecia odrzuconego materiatu twprkat ostry
nalezy wyokragli¢ promieniem nie mniejszym mi8 mm. Rodzaj obrobki ¢iych powierzchni powinny
zawier& rysunki warsztatowe.

W przypadku koniecz&o zastosowania prostowania oraz wykonanieci@g elementow naky
dokon& probnego #ycia sprztu do tego przeznaczonego. W/w préba powiodhy sk w obecnéci
Inzyniera. Podczas g¢tia naley przestrzega zalecé podanych w PN-89/S-10050. Prostowaniezmao
wykona na zimno w walcach lub prasach, gdy w eletach promienie krzywizn ,r”asnie mniejsze, a
strzalki ugecia nie wiksze nk graniczne podane w tab. 1 normy PN-89 / S5000Nie naley wtedy
stosowé uderzé. W przeciwnym wypadku (gdy waéd z tabeli 1 jw. & przekroczone) stosuje ¢si
prostowanie na geco, po podgrzaniu materialu do temperatury ikuéakaczenie prostowania nake
zakaczy¢ w temperaturze nie sizej nk 750° C. Obszar ogrzewany powinien ¢oy,5 - 2 razy wkszy
niz prostowany. Chtodzenie elementu odb§waowoli w temp. nie @szej ni 5° C od otoczenia. Po
wykonaniu prostowania i ¢tia oraz cjcia elementéw naly dokona& sprawdzenia powierzchni stali -
wystapienie gknie¢ lub rys powoduje odrzucenie elementu

5.3.3. Roboty spawalnicze:

Spawanie elementéw na wytwdrni gglewykona zgodnie z opracowana dokumeniagpawania.
Wykonuje st tu spoiny pachwinowe.

Spawanie powinni wykonywarobotnicy posiadagy stosowne kwalifikacje oraz przeszkolenie BBH
na stanowisku pracy.

Plaszczyzny docisku blach dawiarow walcowanych konstrukcji stalowej winnlyy¢ gtadkie i
scisle dopasowane do siebie.

Powierzchnie brzegbw przeznaczone do spawaaley przygotowé pod wzgtdem gtadkéci tak,
aby parametry charakteryzop powierzchnie ¢cia wg PN-76/M-69774 nie byly wksze ni dla klasy
2-2-2-2, a przy gbokim przetopie materiatlu rodzimego niecedj niz dla klasy 3-3-3-3.

Spawany styk elementu winien ¢byoznaczony osobistym znakiem spawacza, wyhianga obu
koncach krétkich spoin w odledgici 10+15 mm od ich brzegéw, a na dhugich 1,0 m. k&kdie spawania
nalezy prowadzé dziennik spawania. Przy spawaniu temperatuckczenia nie meée by mniejsza ni5° C.

Powierzchnie atzonych elementdw na szerékob nie mniejszej @i 15 mm od rowka spoiny nale
przed spawaniem oc@mi¢ ze zgorzeliny, farby rdzy tluszczu i innyahnieczyszcze do czystego metalu.
Ukosowanie brzegéw elementéw ina wykonywé recznie, mechanicznie Ilub palnikiem tlenowym,
usuwajc zgorzelig i nierdwndci.
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Obrébk spoin mana wykoné recznie szlifierls lub frezarlg lub inna metogl pod warunkiemze
miejscowe zmniejszenie grumd przekroju elementu ie przekroczy 3% jegubdici.

Przygotowanie elementéw do wykonania mpdbrzegéw, rowkéw) naly wykong wg PN-65/M-
69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-690RB-65/M-69017 i PN-88/M-69018.

Wszystkie spoiny, po ich wykonaniu podlegagadaniu, ocenie jako i odbiorowi. Niedopuszczalney s
rysy lub gkniccia w spoinie lub te materiale w jej gsiedztwie. Obrabiane, widoczne powierzchnie nie
mog mie¢ zuzla, pasm zuzlowych lub zakdsnie¢. Lica spoin obrabianych nie mpgwykazywa&
nieréwnaci wiekszych ni 15% grubéci spawanych elementéw. Szczelfiospoin bada sisprezonym
powietrzem.

Spoiny nalgy kontrolow& poprzez:

- ogledziny

- nieniszcace badania makroskopowe

Badania naley wykona& zgodnie z PN-75/M-69703 , przy zachowaniu Klagadliwasci nie wyzszej ng
W,

Ponadto naky je przéwietli¢, zgodnie z planem pragietlen wg PN-89/M-70055/02.Zdgie spoiny
winno znajdowa sk w srodku radiogramu, tak aby pkrdetlenie obglo réwniez materiat 4czonych
elementdw z obu stron spoiny na szegokoréwnej co najmniej szerokw lica spoiny. Radiogram
winien posiada numer, naze wytwérni oraz wskanik jakosci obrazu, wg PN-77/M-70001.

Spoiny winny spetnéa warunki wadliwdci zlacza normalnej jakei R, wg normy PN-87/M-69772.
Spoiny lub ich oZci ocenione w wyniku ogizin zewrtrznych oraz przZsvietlenia jako nie
odpowiadaice podanym wymaganiom nae usuré w sposob nie powodidy uszkodzé konstrukcji
lub powstania w niej dodatkowych negmn. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu ustych naley
podd& ponownemu badaniu w peinym zakresigczhie z przéwietleniem.

W przypadku wyspienia nadmiernych odksztafcespawalniczych z nitiwoscia ich usungcia,
operacja usuwania odksztaicespawalniczych odbywa sie powinna w obecrigi przedstawiciela
Inzyniera, z przestrzeganiem zalécePN-89/S-10050 Wysgpienie gknie¢ czy innych uszkodse w
elemencie, w trakcie usuwania lub po uscini odksztalcé spawalniczych powoduje dyskwalifikacii
odrzucenie danego elementu.

5.3.4. Odchyiki elementéw konstrukciji:
Wykonana konstrukcja stalowa podlega sprawir pod wzgidem jej geometrii.
Sprawdza si nastpujace elementy:

Wymiary liniowe

Prostg¢ elementdw

Skrecenie przekroju

Odchytki swobodne ksztaltu przekroju

o M wbh e

Odchyiki ksztattu przekroju w offsie stykow

5.3.4.1. Wymiary liniowe:

Wymiary liniowe konstrukcji stalowej powipnspetnig tolerancje podane w tabeli podanej peji
Tabela podaje dwa rodzaje wymiaréw:

- wymiary przytaczeniowe wymiary konstrukcyjne zar@e od innych wymiaréw, podlegap
pasowaniu, warunkage prawidlowy monta oraz normalne funkcjonowanie konstrukciji
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- wymiary swobodne pozostale wymiary liniowe, ktérych doktadido nie ma konstrukcyjnego
(pasowanego) znaczenia

Wymiar nominalny (projektowany) Dopuszczalne odchytki wymiaru
[mm] (&) [mm]
ponad Do wymiar przgtzeniowy wymiar swobodny
500 1000 0,5 15
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
nie wgcej niz 50

5.3.4.2. Prost& elementow:

Elementy sciskane od podpory do podpory lub odizim stzen do wezla stzen wynosz 1/1000
diugdici, lecz nie wgcej niz 10 mm. Dla elementéw rozganych dopuszcza ¢siodchytki dwukrotnie
wieksze, tj. 1/500 i 20 mm.
5.3.4.3. Skecenie przekroju:

Skecenie przekroju mierzy i wzajemnym przeswgiem odpowiadagych sobie punktéw
przekrojéw. Dopuszczalna odchytka wynosi 1/188@dsci, lecz nie wgcej niz 10 mm.

5.3.4.4. Odchytki ksztattu przekroju w obebie stykow:

Styki spawane naty wykon& z tak dokladndcia, aby wzajemne przesuniecie stykgch sg
elementow nie przekraczaty 1 mm.

W obebie spoin czotowychsciskanych dopuszczalne zatamanie elementdezohych nie mae by
wicksze nk pokazane na rysunku poej

00

7
B |

5.3.4.4. Odchyiki swobodne ksztaltu przekroju:

Dopuszczalne odchytki przekrojow elementowie mo@ nie mo@g przekroczy wartaci
dopuszczalnych podanych w tabeli Nr 3, normy -P89/S-10050.

5.3.4.5. Styki montaowe:

Styki montaowe poprzecznic realizowane ga pomog spoin pachwinowych i stykow czotowych ich

pasébw dolnych, z pasami dolnymi belek gtowny8tyki montaowe belek zaprojektowano za
posrednictwem spoin czotowych.

Roboty spawalnicze przy stykach belek malevykonywa starannie, a osoby wykonog spoiny
powinny posiada odpowiednie uprawnienia, ktére obamani s pokazé Inzynierowi. Styki czolowe
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wykona spoiry typu X" (srodniki) i spoim typu ,V” (pasy belek). Spawanie wykanagodnie z PN-
89/S-10050.

Spoiny pachwinowe wykonuje ¢sinormalnej jakéci o klasie wadliwéci zfacza R, zgodnie z
wymogami podanymi w pkt. 5.3.3 oraz 5.3.4z lveymogu ich przavietlenia.

Spoiny czotowe stykéw montmwych belek, wykonuje si jako spoiny specjalnej jakdci. Winny
by¢ podpawane lub wykonane #akechnologi, aby gra byla jednolita i gtadka. Dopuszczag siu
wielkos¢ podtopienia lub wkkniecia grani w podpionie wg PN-85/M-69775, dleady wadliwgci W.

Dopuszcza si reczrg obrébk spoin szlifierly lub frezarlg lub przy zastosowaniu innej metody
obrébki mechanicznej, pod warunkieme miejscowe zmniejszenie grébb przekroju elementu nie
przekroczy 3% tej grulSoi.

Przygotowanie elementéw do wykonania mspdbrzegéw, rowkéw) naky wykong wg PN-65/M-
69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-690RBl-65/M-69017 i PN-88/M-69018.

Spoiny, po ich wykonaniu podlegapadaniu, ocenie jako i odbiorowi. Niedopuszczalnea sysy lub
pekniecia w spoinie lub te materiale w jej gsiedztwie.

Obrabiane, widoczne powierzchnie nie mogie¢ zuzla, pasm zuzlowych lub zakdsnigé. Lica spoin
obrabianych nie mag wykazywa& nieréwndci wiekszych ni 15% grubéci spawanych elementéw.
Szczelné¢ spoin bada sisprzonym powietrzem.

Spoiny naley kontrolow& poprzez:

- ogledziny
- nieniszcace badania makroskopowe

Badania naly wykona zgodnie z PN-75/M-69703 , przy zachowaniu Klagadliwcsci nie wyzszej ni
W,

Ponadto naly je przéwietli¢, zgodnie z planem pragietlen wg PN-89/M-70055/02. Zdgie spoiny
winno znajdowa sk w srodku radiogramu, tak aby pkrgetlenie obglo réwniez materiat 4czonych
elementdw z obu stron spoiny na szegokoréwnej co najmniej szerokw lica spoiny. Radiogram
winien posiada numer, naze wytwérni oraz wskanik jakosci obrazu, wg PN-77/M-70001.

Spoiny winny speinéta warunki wadliwdci zlacza normalnej jakei R, wg normy PN-87/M-69772 i
dodatkowo sprawdzone na zginanie wg PN-87/M269 Spoiny lub ich &#ci ocenione w wyniku
ogledzin zewntrznych oraz przZavietlenia jako nie odpowiadgje podanym wymaganiom naye usung
w sposob nie powodigy uszkodzé konstrukcji lub powstania w niej dodatkowydlapezen. Powtornie
wykonane spoiny w miejscu usegtych naley podd& ponownemu badaniu w peinym zakresiecziie
z przéwietleniem.

Za zgod Inzyniera, zamiast badaradiologicznych mina zastosowa badania ultragviekowe, zgodnie z
PN — 89/M — 69775.

Spoiny stykéw czolowych paséw ragnych nalgy konczyé poza przekrojem samego pasa,
uzywajac do tego piytek wybiegowych o tej samejibgici i ksztalcie co spawany pagwigara belki.

Po przymocowaniu ptytek wybiegowych, spoiriana by wyprowadzona przynajmniej na dhigb 25
mm, a przy usuwaniu ptytek naje przeprowadZi ciecie przynajmniej w odlegisi 3 mm od brzegéw
pasa, a pozostaly ich nadmiar usuwa stosujc obrébk mechanicza

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowje

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowsgkona zgodnie z PN-ISO —8501-1, PN-H-97051, PN-
H-97052, PN-H-97053 oraz w oparciu o STWIORB03301.87. Przed malowaniem niedhy jest odbior
konstrukcji polegajcy na komisyjnych ogtizinach i sprawdzeniu jawi oczyszczenia powierzchni stali.
Powtok malarskich nie wolno wykonyw& w miejscu stykbw montaowych elementéw wysyitkowych.
Elementy te nalgy jedynie oczgcic wg STWIORB jak wyzej i zabezpieczy przed procesem
korozji stali. Czyszczenie to wykonuje si na wytworni, bezpdrednio przed wystaniem konstrukcji
na budowg, oraz dodatkowo na budowie, bezgoednio przed wykonaniem stykow. Po scaleniu
konstrukcji styki pokrywa sie¢ powtokami malarskimi .
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6. Kontrola jakosci robét:
Ogolne wymagania dotygze kontroli robét podano w STWIORB. "Wymagangbime" pkt 6.

Kontrola rob6t polega na sprawdzeniu pdioviego wykonania, sktadowania i manta konstrukciji
stalowej ustroju nimego, wg wymaga podanych w pkt. 25.

Sprawdzenie to polega ono na:

1.Kontroli jakdci stali wytej do wykonania konstrukcji stalowej ustrap@nego,
sposob jej sktadowania i oznaczenia,odnge z pkt.2 oraz pod wegdém
kompletndci dokumentéw wynikéw badaatestéw i radiogramow.

2.Sprawdzeniu  prawidtowego wykonania n&atéw konstrukcji stalowej, zgodnie z
pkt 5, w tym wiéciwego wykonania powtok malarskich oraz dokataeji technicznej

jej wytworcy.

3. Dokonaniu odbioru konstrukcji stalowej natworni wg pkt. 5, w tym odbiorze
probnego monta konstrukciji

4.Kontroli sposobu transportu i skladowania eletd® oraz ich zaladunek i wytadunek
oraz skladowanie, zgodnie z pkt 254w tym kontroli pod wzgtlem uszkodze
elementéw stalowych oraz przestrzeganiasoihgych przepiséw BHP i ochrony
srodowiska

5.Sprawdzeniu prawidtovoi wykonania i lokalizacji rusztowania i podpogyriczasowej.
6. Kontroli scalania segmentéw i ich mantana rusztowaniu —wg pkt. 5
7. Dokonaniu kacowego odbioru konstrukcji stalowej, po jej vaylaniu.
8.Kontroli przestrzegania przepisow BHP i oclyrémdowiska przez wykonawcéw robét

Kontrola dokonywana jest poprzez odpioczsciowe, wykonanie prébnego monta i odbior
koncowy wykonanej konstrukcji stalowej. Wyniki kooli wpisywane s do dziennika budowy oraz
dziennika wytwarzania i scalania elementow yg@wvych konstrukcji stalowej.

W przypadku stwierdzenia przezzyniera uchybi@ w wykonaniu konstrukcji lub realizacji robot
oraz stosowaniu przepisow BHP lub ochroftpdowiska przez wykonawcéw robdét ma on prado
zatrzymania rob6t do chwili usgnia tych nieprawidtowgei. Inzynier natomiast nie ma prawa do
wydania polec& ktorych wykonanie naruszatoby w/w przepisyp Ipowodowaltby niewkziwa technologi
wytworzenia, transportu lub mounta stalowego ustroju §pego mostu
7. Obmiar robot:

Jednostk obmiarows jest tona wykonanej i zmontowanej konstrulgtplowej ustroju nimego mostu.
Do wyceny nalgy przya¢ obmiar zgodny z projektem, pakszony lub zmniejszony o #oi
wynikajace ze zmian w stosunku do dokumentacji tezhej. Stosuje situ nastpujace zasady:

1. Naddatki wynikajce z zastosowania przez Wykonawalementéw zamiennych o
wigkszych ni potrzeba wymiarach nieq zaliczane do toma

3. Nie wlicza si powtok ochronnych do toma konstrukcji

4. Ciezar spoin wlicza si do tonau wg ich nominalnych wymiaréw. Nie pata sé
tonau otworéw i wycké o powierzchni mniejszej hi0,01 .

5. W przypadku dyskwalifikacji elementu istniegj konstrukcji stalowej przez Ayniera
po sporadzeniu stosownego protokotu, efekty finansowdego tytutu ponosi
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Wykonawca robot.

Ogdlne wymagania dotygze obmiaru robét podano w STWIORB. "Wymaganiélog" pkt 7.

8. Odbiér robat:
Og6lne wymagania dotygze odbioru robét podano w STWIORB. "Wymaganialng" pkt 8.
Wyré&nia st nastpujace odbiory robét:

1. Odbiory czsciowe - odbiory poszczegdélnych etapéw wytworzehienontezu
konstrukcji stalowej ustroju fltego mostu. wyria sk tu:

- odbior elementéw stalowych i stalowej koukcji istniepcego obiektu
- odbior scalenia belek gtéwnych
- odbiér montau belek i poprzecznic - scaleniefkowe konstrukgcji stalowej

2. Odbiér koncowy konstrukcji stalowej-wykonywany jest po zakeozeniu realizacji
mostu. Polega on na komisyjnym odbioczéej konstrukcji stalowej, w oparciu
o atesty materiatow, wyniki badadbiory czsciowe i wizualnej ocenie cdlu
konstrukcji W przypadku wygtienia wad nadagych s¢ do usurgcia Odbierajcy
ustala termin uswtia usterek i wyznacza nowy termin  odbiotkaicowego. W
przypadku wad trwatych, nie reych wplywu na eksploatacjobiektu nalicza sgi
kary (min. 5% wartxi elementu z wad trwah), ktére odejmuje si od wartéci
kontraktu. Odbiér dokonywany jest w eobhdci Inzyniera, kierownika budowy i
Przedstawicieli Wykonawcy robot oraz Intees.

Wszelkie odbiory robdt nalg wykonywa& zgodnie z zasadami podanymi w niniejsze] WBORB,
dokonupc odpowiednich wpisow do dziennikbw - budowyytworzenia konstrukcji i jej scalania.
Odbiory dokonuje si czasie umdiwiajacym wykonanie ewentualnych poprawek bez hamowaasepu
robét. Roboty poprawkowe Wykonawca wykona na wiasmgzt w terminie ustalonym z4ynierem. Iynier
obowiazany jest do sprawdzenia atestéw faskamateriatdw i sprgu oraz wykonania lub zlecenia bada
umazliwiajacych jakdciowa ocer wytworzonego produktu. kynier dokonuje taie oceny wizualnej
odbieranego elementu i wszelkie inne czyonanapce wplyw na ocen jakasci odbieranego produktu.

Do odbioru kaicowego zalicza gi takze odbior konstrukcji w  wytworni (bedacy odbiorem
czesciowym wykonania konstrukcji stalowej ustrojwsnego), wytwdrca przedktada wszystkie dokumenty
techniczne swiadectwa, kontroli laboratoryjnej i technologieznswiadectwa spawaczy, pomiary odchyiek,
jakosci materiatéw, radiogramy oraz dziennik wykoigakonstrukcji

9.Podstawa ptatndci:

Podstaw ptatndgci za 1 Tom wykonanej konstrukcji stalowej jest prasie tych rob6t przez hyniera.
Cena obejmuje zakup i dostarczenie innych rigaipch czynnikéw produkcji, wykonanie elementoeh i
transport na plac budowy, scalenie, mgn@raz wykonanie powlok zabezpieczenia antykgrego -
zgodnie z projektem i niniejszspecyfikacj, obetonowanie kicéwek dwigaréw betonem B20, oczyszczenie
terenu rob6t z odpadkéw.

10. Przepisy zwizane:

1. PN- S-10050 Obiekty mostowe - Konstrukcje stale- Wymagania i badania

2. PN-89/ S-10050 Konstrukcje stalowe - wymagainiaadania

3. PN-82 / S-10052 Obiekty mostowe, konstruksjalowe - projektowanie

4. PN-73/H-01102 Cechowanie stalowych potwyrobdwiobdw hutniczych

5. PN-87/H-04010 Analiza chemiczna suréwigliwa i stali. Oznaczenie zawaftd wegla
6. PN-87/H-04014 Analiza chemiczna suréwddliwa i stali. Oznaczenie zawastd fosforu
7. PN-87/H-04015 Analiza chemiczna suréwieliwa i stali. Oznaczenie zawasto siarki
8. PN-80/H-04010 Préba statyczna ragainia stali

9. PN-78/H-04350 Pomiar twargt sposobem Brinella
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10.PN-79/H-04370
11 PN-79/H-04371
12 PN-81/H-84023
13 PN-83/H-92120

14.PN-79/H-92146
15 PN-83/H-92203
16 PN-84/H-93000

17 PN-85/H-93001

18 PN-84/H-93401
19 PN-86/H-93407

20.

21.

22.
23.

24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.

37.

38.

39.

40.
41.

42.

PN-89/M-01134

PN-87/M-04251

PN-65/M-69013
PN-75/M-69014

PN-88/M-69018
PN-73/M-69355
PN-67/M-69356
PN-88/M-69420
PN-74/M-69430
PN-88/M-69433
PN-75/M-69703
PN-88/M-69710
PN-57/M-69712
PN-88/M-69733
PN-88/M-69720
PN-72/M-69770
PN-74/M-69771

PN-87/M-69772

PN-76/M-69774

PN-85/M-69775

PN-77/M-70001

PN-77/M-70055/02

OST M-14.00.00

Metale. Préba udaitiov temperaturze pokojowe;j

Metale. Préba udaitiov obnizonych temperaturach

Stal okil®nego zastosowania. Gatunki

Blachy grube i uniwersalne zé &@nstrukcyjnej wglowej, zwyklej jakdci i
niskostopowej

Blachy grube i uniwersalne zd s&8M do budowy mostéw

Blachy stalowe uniwersalne. Wysniar

Stal ¢glowa i niskostopowa. Walcoéwka. €8y i ksztattowniki walcowane na
goraco

Walcowka i ¢y i ksztattowniki walcowane na ggoo ze stali wglowej wyzszej
jakosci i stopowej konstrukcyjnej

Stal walcowanaatiiwniki réwnoramienne

Stal. Dwuteowniki walcowane. Wymia

Rysunek techniczny maszynowy.odpeczenia rysunkowe. Rgozenia spawane i
powierzchnie napawane

Struktura geometryczna powierzcl®hropowatéé
liczbowe parametréow

Spawanie gazowe stali nis¢glawych i niskostopowych. Rowki do spawania

Spawanie tukowe elektrodami atufoi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegdéw do spawania

Spawalnictwo. Spawanieuzlowe
Przygotowanie brzegéw do spawania

Topniki do spawania i napawamkéem krytym

Topniki do spawani@zlowego

Spawalnictwo. Druty lite do spaisa napawania

Spawalnictwo. Elektrody stalowmilane do spawania i napawania. Ogolne
wymagania i badania

Spawalnictwo. Elektrody stalowiglane do spawania stali niskeglowych i stali
niskostopowych o podwgzonej wytrzymaleci

Spawalnictwo. Wadway spawanych. Nazwy i okdlenia

Spawalnictwo. Préba statycznaisgania doczotowych z€zy spawanych

Spawanie. Préba statyczna ggacia materiatu spoiny

Spawalnictwo. Préba udaonataczy spajanych doczotowo

Spawanie. Préby zginania doczgédwehczy spawanych i zgrzewanych
Radiografia przemystowa. Radiogramy spoin czotowychlaczach doczotowycl
ze stali. Wymagania jakoiowe i i wytyczne wykonania

Spawalnictwo. Wady aaty doczotowych
radiograficznymi. Nazwy i ok&enia

Spawalnictwo. Klasyfikacja wadidei zlaczy spawanych na podstawie
radiogramow

powierzchni. Wartéci

stali weglowych i niskostopowych

wykrywane  badaniami

Spawalnictwo. Gicie gazowe stali &glowych o grubéci 5100 mm. Jak&
powierzchni ccia.
Spawalnictwo. Wadligéo zlaczy spawanych . Oznaczenie klasy wadfigicna
podstawie ogldzin zewrtrznych.
Przemystowe badania radiogra@iciVskaniki jakosci obrazu. Wymagania
Spawalnictwo. Badania ultxeidkowe zhczy spawanych. Badania spoin
czotowych o grubgci 8 +30 mm gltowicami skénymi , falami bocznymi
Konstrukcje stalowe
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