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M 23.05.01 USTRÓJ NOŚNY STALOWY DO ZESPOLENIA Z 

ŻELBETOWĄ PŁYTĄ POMOSTU 

 

M 23.05.01.26  WYTWORZENIE KONSTRUKCJI STALOWEJ Z  

KSZTAŁTOWNIKÓW I400 

M 23.05.01.27  MONTAŻ BELEK KONSTRUKCJI STALOWEJ 

WYKONANYCH Z KSZTAŁTOWNIKÓW I400  I 

ROZPIĘTOŚCI PRZĘSŁ  DO 16M  - NAD WODĄ 

 

 

1. WSTĘP  

1.1. Przedmiot SST:  

 Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem 

konstrukcji stalowej ustroju nośnego oraz łożysk stalowych z szyn kolejowych, które zostaną wykonane w ramach 

projektu pn.: 

 

„REMONT MOSTU NA RZECE TABOR W M. POSADA GÓRNA  

W CIĄGU DROGI GMINNEJ 130512R” 

 

1.2. Zakres stosowania specyfikacji:  

  Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 

realizacji robót wymienionych w pkt 1.1.  

1.3. Zakres robót objętych SST 

Roboty, których dotyczy SST obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu wykonanie 

warsztatowe i montaż na budowie konstrukcji stalowej ustroju niosącego ze stali gatunku S355 oraz łożysk 

stalowych z szyn kolejowych. 

Montaż na budowie wg niniejszej SST dotyczy scalania ustroju na terenie w położenie docelowe. 

1.4. Określenia podstawowe 

1.4.1. Kontrola wewnętrzna - kontrola przeprowadzana przez wytwórcę według własnej procedury w celu 

stwierdzenia, czy wyroby wykonane według określonego procesu technologicznego spełniają wymagania podane 

w zamówieniu. Wyroby poddane badaniom w ramach kontroli wewnętrznej nie muszą pochodzić z partii wyrobu 

stanowiącej dostawę. 

1.4.2. Kontrola odbiorcza - kontrola wyrobów przed wysyłką według warunków technicznych ustalonych w 

zamówieniu, przeprowadzana na wyrobach mających stanowić dostawę, lub partiach wyrobów, których część 

ma stanowić dostawę, w celu stwierdzenia, czy wyroby te spełniają wymagania podane w zamówieniu. 

1.4.3. Certyfikat kontroli 3.2 („typ 3.2") - dokument przygotowywany wspólnie przez: upoważnionego 

przedstawiciela działu kontroli ze strony Wytwórcy, niezależnego od działu produkcji oraz upoważnionego 

przedstawiciela działu kontroli Zamawiającego lub kontrolera delegowanego na podstawie odrębnych przepisów 

prawa; w którym obydwie strony stwierdzają, że dostarczany produkt jest zgodny z wymaganiami zamówienia i 

do którego dołączone są wyniki przeprowadzonych badań. Dopuszcza się przeniesienie przez Wytwórcę do 

Certyfikatu kontroli 3.2 stosownych wyników badań uzyskanych w ramach kontroli odbiorczych produktów 

pilotażowych (pilotowych) lub produktów nowych, potwierdzających, że wytwórca stosuje procedury 

identyfikacyjne i może dostarczyć wymagane odpowiednie (odpowiadające) dokumenty kontroli. 

Pozostałe określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi polskimi normami i SST DM.00.00.00 

„Wymagania ogólne", pkt. 1.4. 
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1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogólne", pkt. 1.5. 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją Projektową, 

SST i poleceniami Inżyniera. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogólne", pkt. 2. 

2.2. Szczegółowe wymagania dotyczące materiałów 

2.2.1. Procedura zatwierdzenia materiałów. 

Akceptacja zgłoszonych w programach wytwarzania i montażu dostawców materiałów nie oznacza 

akceptacji samych materiałów. 

Wykonawca przedkłada Inżynierowi do zatwierdzenia Certyfikat kontroli potwierdzający odpowiednią 

jakość wszystkich partii materiałów. Dokumenty te przygotowuje się na podstawie wyników kontroli odbiorczych. 

2.2.2. Wymagania dotyczące stali konstrukcyjnej 

Konstrukcje stalowe wykonuje się ze stali S355 - wg EN 10025-2 o następujących podstawowych 

właściwościach mechanicznych :   

  

Lp. t 

[mm] 

ReH (Re, fy) [MPa] Rm (fu) 

[MPa] 

1 t <16 355  

 

470-630 
2 16 < t < 40 345 

3 40 < t < 63 335 

4 63 < t < 80 325 

gdzie: 

t - grubość elementu 

ReH (Re, fy) - minimalna granica plastyczności 

Rm (fu) - wytrzymałość na rozciąganie Pozostałe parametry wg normy EN 10025-2. 

2.2.2.1. Dodatkowe wymagania wynikające z obowiązywania normy PN-82/S-10052 

W związku z projektowaniem obiektów mostowych wg normy PN-82/S-10052 wprowadza się dodatkowe 

wymagania, które odbiegają od postanowień normy PN-82/S-10052, a które musi spełniać stosowany materiał. Są 

to następujące wymagania 

 wydłużalność A5-min = 22%. 

 badanie udarności dla stali na konstrukcje obiektów drogowych przeprowadzać w temperaturze -20C 

(oznaczenie J2) 

 badanie udarności dla stali na konstrukcje obiektów kolejowych przeprowadzać w temperaturze -40C 

 wszystkie elementy przeznaczone do spawania, o grubości powyżej 20mm należy dostarczać w stanie 

znormalizowanym. (oznaczenie G3) 

 Badania udarności należy wykonywać na próbkach Charpy z krabem V. 

2.2.2.2. Oznaczenie stali 

Pełne oznaczenie stali wg PN-EN-20027-1 przeznaczonej na konstrukcje drogowych obiektów 

mostowych zapisuje się w postaci: S 355 J2 G3 

2.2.2.3. Realizacja dostaw stali 

Dostarczane materiały winny być zaopatrzone w Certyfikat kontroli 3.2 („typ 3.2") zgodnie z normą PN-

EN 10204 potwierdzający spełnienie wymagań norm PN-EN-1025-1 i PN-EN-1025-2 oraz dodatkowych 

wymagań określonych w niniejszej SST. Obowiązek dostarczenia Certyfikatu kontroli spoczywa na Wykonawcy. 

2.2.3. Wymagania dotyczące łączników i materiałów spawalniczych 

Stosowane łączniki i materiały spawalnicze muszą spełniać wymagania PN-89/S-10050 i norm 

przedmiotowych. 

Zamówienia na łączniki i materiały spawalnicze składa Wytwórca stalowej konstrukcji mostowej u 

zaakceptowanych przez Inżyniera wytwórców tych materiałów. Na Wytwórcy konstrukcji ciąży obowiązek 

egzekwowania od dostawców atestów potwierdzających spełnienie wymagań zawartych w normach 

przedmiotowych dotyczących danego wyrobu lub materiału. Atesty muszą być przedstawione wraz z dostawą 
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każdej partii łączników i materiałów spawalniczych. Badania, które warunkują wystawienie atestów Wytwórca 

łączników lub materiałów spawalniczych przeprowadza na własny koszt. Materiały pochodzące z zapasów 

Wytwórcy konstrukcji, jeżeli Inżynier uznana to za konieczne, powinny być atestowane na koszt własny 

Wytwórcy konstrukcji. 

Łączniki powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem 

ochrony przed korozją i w sposób umożliwiający segregację na poszczególne asortymenty. Wytwórca powinien 

przestrzegać okresów ważności stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. Materiały spawalnicze należy 

przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. 

Łączniki i materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej stalowej konstrukcji mostowej 

powinny być oddzielone od pozostałych. 

3. SPRZĘT 

3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogólne" pkt 3. 

3.2. Szczegółowe wymagania dotyczące sprzętu 

Wytwórca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca w Projekcie organizacji montażu 

zobowiązani są do przedstawienia Inżynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzętu. Inżynier jest 

uprawniony do sprawdzenia, czy urządzenia dźwigowe i zbiorniki ciśnieniowe posiadają ważne świadectwa 

wydane przez Urząd Dozoru Technicznego. 

Wykonawca na żądanie Inżyniera jest zobowiązany do próbnego użycia sprzętu w celu sprawdzenia jego 

przydatności. Sprawdzenie powinno odbywać się w obecności przedstawiciela Inżyniera. 

4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogólne" pkt 4. 

4.2. Szczegółowe wymagania dotyczące transportu 

4.2.1. Transport stali konstrukcyjnej od Dostawcy i składowanie u Wytwórcy 

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny odbywać się 

tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji aktywnych chemicznie i 

zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w 

stanie suchym i składowane nad gruntem na odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe 

składowanie stali niezabezpieczonych przed opadami. 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania określonej stalowej konstrukcji mostowej 

powinny być oddzielone od pozostałych. 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszą posiadać oznaczenia i cechy zgodnie z PN-90/H-01103. 

Oznaczenia i cechy muszą być zachowane w całym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobów 

należy przenieść oznaczenia na części pozbawione oznaczeń. 

4.2.2. Transport na miejsce montażu 

Wykonawca konstrukcji jest zobowiązany do wykonania niezbędnych obliczeń lub prac projektowych w 

celu ustalenia sposobu manipulacji (przemieszczania), podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementów 

konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i montażu konstrukcji. Opracowania te muszą uwzględniać 

dyspozycje zawarte w Dokumentacji Projektowej i być wykonane odpowiednio wcześnie aby mogły być 

zatwierdzone przez Inżyniera. 

Wszystkie elementy Konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, aby mogły 

być załadowywane, transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych naprężeń, deformacji lub 

uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej będzie eksploatowana. Ze względu 

na łatwość ich uszkodzenia szczególnie chronione muszą być elementy połączeń/styków montażowych. 

Ze względu na możliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji należy odpowiednio 

usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy nakładkowe czy 

blachy stanowiące połączenia muszą być jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy 

pomocy śrub montażowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak śruby, podkładki, nakrętki czy drobne blachy 

powinny być przewożone w zamkniętych pojemnikach. Dźwigary powinny być transportowane w pozycji 

pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we wszystkich fazach transportu i montażu konstrukcji. w pewnych 

przypadkach mogą być one transportowane w innej pozycji jeśli będą odpowiednio zabezpieczone przed utratą 

stateczności i innymi uszkodzeniami. Sposób mocowania elementów musi wykluczyć możliwość 

przemieszczenia, przewrócenia lub zsunięcia się ich w czasie transportu. 
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Przewożone elementy powinny być załadowane w ten sposób, aby nie przekraczały żadnej z 

odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-69/K-02057 i PN 70/K-02056, w przypadku transportu koleją. 

Przy transporcie drogowym, w wypadku przekroczenia któregokolwiek z wymiarów skrajni lub 

dopuszczalnych ciężarów pojazdów należy uzyskać zgodę zarządców dróg, po których będzie odbywał się 

przejazd pojazdów. Konwój przewożący części ponadwymiarowej konstrukcji powinien być oznakowany i 

poprzedzony przez oznakowany samochód pilotujący. Transport konstrukcji musi być poprzedzony rozpoznaniem 

trasy w celu potwierdzenia możliwości przejazdu konwoju. 

Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a 

także wszystkie elementy stalowe, które będą użyte na miejscu budowy np. komplet śrub. Z dostawy wyłączone 

są farby i materiały spawalnicze, których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny 

być dokumenty opisujące zastosowane podczas wytwarzania materiały, procesy technologiczne oraz wyniki 

przeprowadzonych badań i odbiorów. 

4.2.3. Likwidacja uszkodzeń transportowych 

Podczas odbioru po rozładunku Wykonawca montażu sprawdza w obecności przedstawiciela Inżyniera 

czy elementy konstrukcyjne są kompletne i odpowiadają założonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. 

Stwierdzone odchyłki kształtu (deformacje) nie powinny przekraczać odchyłek dopuszczalnych podanych w 

punkcie 5 niniejszej SST. 

Jeśli konieczne jest usuwanie deformacji i uszkodzeń, to Wytwórca przedstawia Inżynierowi do 

akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchyłek. Inżynier może zastrzec, jakich prac nie 

można wykonywać bez obecności jego przedstawiciela. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich 

wykonania powinien przystąpić tak szybko, jak jest to możliwe ze względów technicznych. Po zakończeniu prac 

Wykonawca montażu w obecności Inżyniera dokonuje ponownego odbioru poprawionych elementów. 

Jeśli po prostowaniu (usuwaniu deformacji) wystąpią pęknięcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego 

część) należy zdyskwalifikować, a jego miejsce wykonać nowy.. 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Ogólne zasady wykonania robót 

Ogólne zasady wykonania robót podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogólne" pkt 5. 

5.2. Szczegółowe zasady dotyczące wykonania robót 

5.2.1. Wymagania formalne w stosunku do Wytwórcy stalowych konstrukcji mostowych. 

Konstrukcja stalowa może być wytwarzana jedynie w wytwórniach posiadających Świadectwo 

Kwalifikacji wydane przez Komisję Kwalifikacyjną Zakładów Wykonujących Stalowe Konstrukcje Mostowe, 

Ministerstwa Transportu i Budownictwa, ul. Jagiellońska 80, 03-301 Warszawa. 

Wytwórca konstrukcji powinien razem z ofertą przetargową dostarczyć Inżynierowi kopię Świadectwa 

Kwalifikacji dla danej wytwórni. Wytwórca nie może przenieść wytwarzania całości lub części konstrukcji do 

innej wytwórni bez zgody Inżyniera. Zatwierdzeni przez Inżyniera podwykonawcy Wytwórcy muszą również 

posiadać Świadectwa Kwalifikacji. 

Termin ważności Świadectwa i jego zakres muszą być zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej 

lub montowanej konstrukcji. 

5.2.2. Wymagane opracowania 

Wykonawca zobowiązany jest do sporządzenia we własnym zakresie i na koszt własny następujących 

opracowań: 

 rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzględniające sposób manipulacji (przemieszczania), 

podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementów konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i 

montażu konstrukcji; 

 program wykonania konstrukcji w wytwórni; 

 technologię spawania; 

 program montażu w miejscu scalania na budowie. 

  

 

Uwaga: 

Projekt warsztatowy oraz projekt technologiczny wykonania i montażu konstrukcji na budowie powinien 

uwzględnić podniesienie wykonawcze dla konstrukcji stalowej w środku rozpiętości o wysokości 3 cm. 

 

Wszystkie powyższe opracowania muszą uwzględniać wymogi Dokumentacji Projektowej oraz warunki 

zawarte niniejszej SST. Opracowania te podlegają akceptacji przez Inżyniera. 
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5.2.2.1. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej 

Przed wykonaniem rysunków warsztatowych Wytwórca konstrukcji winien jest sprawdzić kompletność 

dostarczonej Dokumentacji Projektowej na podstawie, której wykonywane będą rysunki. W rysunkach 

warsztatowych należy m.in.: 

 rozrysować oddzielnie każdy z elementów wysyłkowych; 

 rozpracować wszystkie niezbędne szczegóły konstrukcyjne; 

 uwzględnić dodatkowe elementy umożliwiające manipulację elementami wraz ze sposobem ich usunięcia 

(demontażu) po zmontowaniu konstrukcji. 

Wytwórca konstrukcji winien uzyskać od Inżyniera akceptację rysunków warsztatowych. 

 

5.2.2.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytwórni. 

Rozpoczęcie robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inżyniera programu wytwarzania 

konstrukcji. Program sporządzany jest przez Wytwórcę i powinien zawierać: 

 oświadczenie Wytwórcy o szczegółowym zapoznaniu się z Dokumentacją Projektową i SST; 

 świadectwo kwalifikacji wytwórni; 

 harmonogram realizacji; 

 informację o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy; 

 informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

 udokumentowanie kwalifikacji; 

 informację o dostawcach materiałów; 

 informację o podwykonawcach; 

 informację o podstawowym sprzęcie przewidzianym do realizacji zadania; 

 technologię spawania; 

 sposób przeprowadzenia badań wymaganych w SST; 

 inne informacje żądane przez Inżyniera; 

 ewentualne zgłoszenie potrzeby zmian w Dokumentacjach Projektowych. 

Program robót musi uwzględniać wszystkie warunki zawarte w SST DM.00.00.00 . 

5.2.2.2. Technologia spawania 

Technologia spawania winna uwzględniać wszystkie wymogi wynikające z Dokumentacji Projektowej 

oraz niniejszej SST i zawierać m.in.: 

 dobór metody spawania; 

 dobór materiałów spawalniczych; 

 dobór parametrów spawania; 

 sposób przygotowania krawędzi blach; 

 kolejność spawania; 

 plan kontroli spoin; 

 wytyczne wykonywania kontroli spoin. 

Technologia spawania winna być sporządzona przez specjalistę spawalnika i uwzględniać następujące czynniki 

wyjściowe: 

 dynamiczność obciążenia działającego na konstrukcję 

 powtarzalność obciążenia (efekty zmęczeniowe) 

 konieczność ograniczenia do minimum odkształceń i naprężeń spawalniczych. 

Technologia spawania musi obejmować zarówno wytworzenia konstrukcji w wytwórni jak i prac 

montażowych na placu budowy. 

5.2.2.3. Program montażu na miejscu scalania na budowie 

Rozpoczęcie robót może nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez Inżyniera Programu montażu. 

Program sporządzany jest przez Wykonawcę montażu i powinien zawierać: 

 protokół odbioru konstrukcji od Wytwórcy; 

 harmonogram terminowy realizacji; 

 informację o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy montażu; 

 informację o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest udokumentowanie 

kwalifikacji; 

 projekt organizacji montażu; 

 sprawdzenie statyczno - wytrzymałościowe konstrukcji, jeśli podczas montażu będzie ona podpierana w 

innych punktach niż przewiduje to Dokumentacja Projektowa; 

 informacje o podwykonawcach; 

 informacje o podstawowym sprzęcie montażowym przewidzianym do realizacji zadania; 
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 technologię spawania; 

  sposób wykonywania badań ujętych w SST; 

  informacje o sposobie zapewnienia bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze prac 

montażowych; 

 inne informacje żądane przez Inżyniera. 

Częścią składową programu montażu jest Projekt organizacji montażu. Projekt ten opracowuje się na podstawie 

dyspozycji zawartych w Dokumentacji Projektowej i powinien on zawierać m.in.: 

 sprawdzenie wytrzymałości i odkształceń konstrukcji w poszczególnych etapach montażu; 

 obliczenia statyczno-wytrzymałościowe konstrukcji pomocniczych (podpory montażowe, podesty robocze, 

itp.); 

 rysunki robocze konstrukcji i urządzeń wymienionych powyżej; 

 organizację placu budowy na okres scalania i montażu konstrukcji; 

 rysunki ilustrujące przebieg montażu w poszczególnych jego etapach; 

 instrukcję zabezpieczenia warunków BHP. 

Projekt organizacji montażu podlega akceptacji przez Inżyniera pod względem jego zgodności z założeniami 

przyjętymi przy ich sporządzaniu. 

5.2.3. Akceptowanie stosowanych technologii 

Jeśli jakaś z czynności technologicznych nie jest określona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej 

lub gdy zachodzi konieczność zmiany technologii, Wykonawca musi uzyskać akceptację proponowanej 

technologii Inżyniera. 

5.2.4. Kontrola wykonywanych robót 

Inżynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynności kontrolnych, badawczych i odbiorów 

częściowych na cały czas wykonywania i montażu konstrukcji. 

W zależności od wyników badań Inżynier instruuje Wykonawcę co do możliwości kontynuowania robót. 

Zalecenia Inżyniera są przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w: 

 Dzienniku wytwarzania konstrukcji (w Wytwórni); 

 Dzienniku Budowy (w trakcie montażu). 

5.2.5. Wykonanie konstrukcji w Wytwórni 

5.2.5.1. Obróbka elementów 

Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej 

Wytwarzanie konstrukcji należy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości używanych 

wyrobów ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być użyte wyroby, w których odchyłki 

wymiarów i kształtów nie przekraczają dopuszczalnych odchyłek wg PN 89/S-10050. 

 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów należy wykonywać zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projektowej 

oraz normy PN-89/S-10050. Wymagane dokładności cięcia zestawiono tabeli nr 1. 

 

Tabela 1. Dokładność cięcia 

 

Wymiar liniowy elementu L [m] L < 1 1 < L < 5 5 < L 

Dopuszczalna odchyłka [mm] ±1 ±1.5 ±2 

 

Ostre brzegi po cięciu należy wyrównywać i stępić przez wyokrąglenie promieniem r= 2-5mm. Przy 

cięciu tlenowym można pozostawić bez obróbki mechanicznej tylko te brzegi, które będą poddane przetopieniu w 

następnych operacjach spawania. Pozostałe powierzchnie cięcia i powierzchnie przyległe powinny być co 

najmniej oczyszczone z żużla, gratów, nacieków i rozprysków materiału. 

 

Prostowanie i gięcie elementów 

Prostowanie i gięcie elementów należy wykonywać zgodnie z normą PN-89/S-10050. Wytwórca powinien w 

obecności przedstawiciela Inżyniera wykonać próbne użycie sprzętu przeznaczonego do prostowania i gięcia 

elementów. Zastosowany sprzęt winien umożliwiać przykładanie sił w sposób statyczny - przy prostowaniu i 

gięciu na zimno nie należy stosować uderzeń. Roboty mogą być kontynuowane jeśli pomierzone po próbnym 

użyciu odchyłki nie przekroczą wartości podanych w normie PN-89/S-10050. 

Wystąpienie pęknięć po prostowaniu lub gięciu powoduje odrzucenie wykonanych elementów. 
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Dopuszczalne odchyłki 

Sprawdzeniu podlegają odchyłki: 

 wymiarów liniowych; 

 prostości elementów 

 skręcenia przekrojów; 

 swobodne kształtu przekroju; 

 kształtu przekroju w obrębie styków; 

 załamania w strefach ściskanych spoin czołowych; 

 przekrojów konstrukcji użebrowanych; inne wykazane w Dokumentacji Projektowej. 

Jeżeli w Dokumentacji Projektowej nie podano dopuszczalnych odchyłek wymiarowych elementów, to 

należy ich wielkości dopuszczalne należy przyjmować wg normy PN-89/S-10050. Dopuszczalne załamanie przy 

ściskanych spoinach czołowych powinno być nie większe niż 2mm strzałki odchylenia po przyłożeniu liniału o 

długości 1m. 

5.2.5.2. Przygotowanie elementów wykonania (składania) 

Przed przystąpieniem do składania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inżyniera akceptację elementów 

w zakresie usunięcia gratów, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów styków z 

zachowaniem wymagań PN-89/S-10050, PN 87/M 04251 . 

5.2.5.3. Wykonanie (składanie) elementów konstrukcji przez spawanie  

Powierzchnie brzegów 

Powierzchnie brzegów powinny być na tyle gładkie, aby parametry charakteryzujące powierzchnie cięcia 

wg PN-EN ISO 9013:2002 nie były większe niż dla klasy 2-2-2-2, a przy głębokim przetopie materiału rodzimego 

nie większe niż dla klasy 3-3-3-3. 

 

Powierzchnie przylegające 

Powierzchnie pracujące na docisk powinny być obrobione. Współczynnik chropowatości Ra tych 

powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien być większy niż 2,5µm. 

Konstrukcja powinna być podzielona na zespoły spawalnicze (elementy wysyłkowe), których wymiary 

ograniczają możliwości transportu. 

Należy dążyć, by jak największa część spoin była wykonana automatycznie, a zwłaszcza spoiny łączące 

pasy ze środnikiem. 

 

Spawanie 

Spawanie elementów konstrukcji należy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez Inżyniera projektem 

technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. 

Osoby kierujące spawaniem i spawacze powinni posiadać uprawnienia państwowe uzyskane w systemie 

kwalifikacji prowadzonym przez uprawnione instytucje. Wszystkie prace spawalnicze można powierzać jedynie 

wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne uprawnienia. Niezależnie od posiadanych uprawnień 

zaleca się sprawdzenie aktualnych umiejętności spawaczy poprzez wykonanie próbnych złączy elektrodami 

stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczególnie dotyczy to elektrod zasadowych). Każda 

spoina powinna być oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu końcach krótkich spoin w 

odległości 10-15mm od brzegu, a na długich spoinach w odległościach co 1m. Należy prowadzić dziennik 

spawania. W dzienniku spawania powinny być odnotowane wszelkie odstępstwa od Dokumentacji Projektowej i 

dokumentacji technologicznej jak również stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien być 

prowadzony na bieżąco i tak samo potwierdzany przez Inżyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest 

bezpośredni kierownik robót. 

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być 

wyższa niż 0C, a stali o podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas 

opadów atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy spawanych. W 

przypadku spawania w utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niż 

80%, mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/sek, temperatury powietrza niższe niż podane wyżej), należy 

przygotować i przedstawić Inżynierowi do zatwierdzenia specjalne procedury. 

Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15mm od rowka spoiny należy przed 

spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego metalu. 

Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwając 

zgorzelinę i nierówności. 

Wszystkie spoiny czołowe powinny być podpawane lub wykonane taką technologią (np przez 

zastosowanie odpowiednich podkładek), aby grań była jednolita i gładka. Dopuszczalna wielkość podtopienia lub 

wklęśnięcia grani w podpoinie przyjmować wg PN-85 M-69775 wg klasy wadliwości W1 dla złączy specjalnej 

jakości i W2 dla złączy normalnej jakości. 
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Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo stosować inną obróbkę mechaniczną 

pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubości. 

Przygotowanie elementów do wykonania spoin (przygotowanie brzegów, rowków do spawania) należy 

wykonać wg PN-90/M-69016 lub PN-EN ISO 9692. 

Do wykonywania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów spawalniczych 

przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o jakości. Do wykonania 

spoin sczepnych należy stosować spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze 

warstwy wypełniające. 

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników powinny być zgodne 

z wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów. 

Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. Wystąpienie na 

powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów tj. białych kryształów świadczy o długotrwałym przetrzymywaniu 

elektrod w wilgotnym powietrzu, a także o wejściu wody w reakcję chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity 

te dowodzą starzenia się elektrody. Suszenie elektrod starzonych jest zabronione. 

Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią spawania i 

Dokumentacją Projektową. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie określonych parametrów 

spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10%. 

Czołowe spoiny pasów należy kończyć poza przekrojem samego pasa, używając do tego płytek 

wybiegowych. Płytki wybiegowe powinny mieć tą samą grubość i kształt co spawane pasy. Po przymocowaniu 

płytek (za pomocą zacisków) spoiny powinny być na nie wprowadzone na długość co najmniej 25mm. Przy 

usuwaniu płytek wybiegowych należy przeprowadzić cięcie w odległości co najmniej 3mm od brzegu pasa, a 

następnie usunąć nadmiar przez obróbkę mechaniczną. 

 

Usuwanie odkształceń konstrukcji po spawaniu 

Każdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod względem 

zgodności kształtu geometrycznego z Dokumentacją Projektową. Wszelkie odchyłki większe od dopuszczalnych 

muszą być usunięte. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z normą PN-89/S-10050 winien być 

przygotowany przez Wytwórcę. Projekt opisujący zakres robót i sposoby technologiczne prostowania podlega 

zatwierdzeniu przez Inżyniera. 

Operacja usuwania odkształceń spawalniczych odbywać się powinna w obecności przedstawiciela 

Inżyniera z przestrzeganiem zaleceń PN-89/S-10050. 

Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie w trakcie usuwania lub po usunięciu odkształceń 

spawalniczych powoduje jego dyskwalifikację i odrzucenie danego elementu. 

5.2.5.4. Próbny montaż konstrukcji 

Wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa podlega próbnemu montażowi u Wytwórcy. Próbny montaż 

wytworzonych elementów stalowej konstrukcji mostowej należy przeprowadzić zgodnie z wymaganiami normy 

PN-89/S-10050. 

Do próbnego montażu można przystąpić po dokonaniu odbioru wytworzonych elementów stalowej 

konstrukcji mostowej przez Inżyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobów 

przeprowadzenia próbnego montażu i stosowanych technologii. 

0 ile to możliwe próbnemu montażowi należy poddać obiekt w całości, składając wszystkie jego elementy w 

położeniu montażowym przewidzianym w Dokumentacji Projektowej. 

W przypadku wymiarów obiektu uniemożliwiających próbny montaż w całości, konstrukcję należy 

podzielić na sekcje. W skład każdej sekcji powinny wchodzić co najmniej cztery elementy wysyłkowe, przy czym 

co najmniej jeden element każdej sekcji musi być elementem wspólnym sąsiadujących sekcji. Podział na sekcje 

wymaga akceptacji Inżyniera. 

W trakcie próbnego montażu należy sprawdzić czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze. 

Dopuszczalna odchyłka podniesienia wykonawczego wynosi ±10% projektowanego, pod warunkiem, że linia 

wygięcia wstępnego ma płynny przebieg (odchyłka różnic rzędnych w sąsiednich punktach nie powinna 

przekraczać 10% tej wartości). 

Wszystkie elementy należy oznaczyć w sposób trwały i wyraźny wg pisemnego schematu oznaczeń i schemat ten 

załączyć do projektu wykonawczego mostu. 

0 przeprowadzanym próbnym montażu należy każdorazowo pisemnie, z trzydniowym wyprzedzeniem 

zawiadamiać Inżyniera oraz Wykonawcę montażu docelowego na budowie. 

Na zakończenie próbnego montażu Wytwórca spisuje protokół z jego przeprowadzenia, podając w nim 

wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczególności: 

 stwierdzenia o zgodności wykonanej konstrukcji z Dokumentacji Projektowej, wraz ze szczegółowym 

omówieniem odchyłek od wymiarów teoretycznych, 

 linię podniesienia wykonawczego i odchyłki od linii teoretycznej, 
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 znaki pomiarowe na sąsiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary względem siebie w 

zmontowanej konstrukcji. 

Wykonanie elementów pomocniczych dla montażu wstępnego, transportu i montażu na miejscu budowy 

Elementy, które nie pozostają na trwałe w moście mogą być wykonane według wymagań uzgodnionych 

każdorazowo między Wytwórcą a Inżynierem. 

5.2.5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyłką 

Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone zgodnie z Dokumentacją Projektową i 

według odpowiednich SST. 

Wykonanie czynności związanych z zabezpieczeniem, to jest przygotowania powierzchni i nanoszenia powłok 

ochronnych powinno być przewidziane w możliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji. 

5.2.6. Montaż i scalanie konstrukcji na miejscu budowy 

5.2.6.1. Składowanie konstrukcji na placu budowy 

Obowiązkiem Wykonawcy montażu jest przygotowanie placu składowego konstrukcji i udostępnienie go 

Wytwórcy, by mógł dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji i usunąć ewentualne uszkodzenia powstałe w 

transporcie. Konstrukcję na placu budowy należy układać zgodnie z projektem technologii montażu uwzględniając 

kolejność poszczególnych faz montażu. Konstrukcja nie może bezpośrednio kontaktować się  

z gruntem lub wodą i dlatego należy ją układać na podkładkach drewnianych lub betonowych (np. na podkładach 

kolejowych). Sposób układania powinien zapewnić: 

 stateczność i nieodkształcalność elementów; 

 dobre przewietrzenie elementów; 

 dobrą widoczność oznakowania elementów;, 

 zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń itp. 

W miarę możliwości należy dążyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji wbudowania.  

W przypadku składowania w innej pozycji niż pozycja wbudowania w projekcie montażu wymagane są obliczenia 

sprawdzające stateczność i wytrzymałość. 

5.2.6.2. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ostatecznego ich położenia 

Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w sposób 

gwarantujący jego nie uszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów muszą być podnoszone przy 

użyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczeństwa (próbne uniesienie na wysokość 20cm, brak 

przeszkód na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana załoga). 

5.2.6.3. Wyznaczenie osi podłużnej mostu i łożysk 

Na podporach mostu należy wyznaczyć w sposób trwały oś mostu, osie dźwigarów głównych i osie 

łożysk. Osie łożysk należy wyznaczać dla temperatury t0 = 10°C w odległościach od osi środka łożysk stałych 

odpowiadających dokładnie rozpiętościom teoretycznym przęseł wg Dokumentacji Projektowej i rysunków 

warsztatowych. 

Przesunięcia łożysk względem osi podparcia całego mostu nie powinny przekraczać 2mm. Wszelkie 

uszkodzenia elementów powstałe w czasie montażu muszą być ocenione przez Wykonawcę a propozycje napraw 

przedłożone Inżynierowi do akceptacji. w razie konieczności element musi być zastąpiony nowym na koszt 

Wykonawcy robót. 

5.2.6.4. Wykonanie połączeń spawanych tymczasowych 

Konstrukcje całkowicie spawane muszą być scalone wg projektu montażu i projektu technologii spawania 

zawierającego plan spawania. Spawane styki montażowe mogą być wykonane przy zapewnieniu warunków 

przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczególnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotności 

oraz osłonięciu od wiatru. 

5.2.6.5. Wykonanie połączeń stałych na miejscu budowy Połączenia spawane 

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy muszą być wskazane w Dokumentacji Projektowej. 

Jeśli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (włączając w to spoiny sczepne), 

szczegóły podlegają zaakceptowaniu przez Inżyniera. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowej 

uchwytów montażowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowań wymaga zgody Inżyniera. Inżynier może zażądać 

wykonania obliczeń sprawdzających skutki przyspawania uchwytów montażowych. 

Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050. Roboty spawalnicze można 

prowadzić w temperaturach powyżej +5C. Każda spoina konstrukcyjna musi być oznakowana przez 

wykonującego ją spawacza jego marką. 

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi zgodnie z punktem 6 

niniejszej SST. 

Wykonanie otworów 
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0 ile nie jest określone inaczej w Dokumentacji Projektowej, wykonywanie otworów i ich rozwiercanie do 

ostatecznego wymiaru należy wykonać podczas ostatecznego montażu konstrukcji. Rozwiercone lub wiercone 

otwory (cylindryczne lub stożkowe) powinny mieć osie prostopadłe do elementu. Rozwiertaki i wiertła powinny 

być w miarę możliwości prowadzone mechanicznie. Złe rozmieszczenie otworów dyskwalifikuje element. 

Wiercenie i rozwiercanie może być wykonywane tylko przy pomocy urządzeń obrotowych. Wiercenie przez 

szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na właściwym miejscu. Wszystkie części 

muszą być starannie dociśnięte w czasie wiercenia. Źle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny być 

naprawiane przez spawanie, chyba że jest to dozwolone przez Inżyniera. 

5.2.6.6. Zabezpieczenie antykorozyjne po montażu 

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozją wykonywane jest w Wytwórni, gdzie 

wykonuje się wszystkie warstwy powłoki zabezpieczającej przed korozją z wyłączeniem ostatniej warstwy 

nawierzchniowej. Po ukończeniu montażu należy dokończyć nanoszenie powłoki antykorozyjnej zgodnie z 

odpowiednimi SST. 

5.2.6.7. Podpory i rusztowania montażowe 

Rusztowania do montażu powinny być zaprojektowane i obliczone na siły wynikające z projektu montażu 

konstrukcji ustroju niosącego oraz siły od obciążeń środowiskowych (wiatr, śnieg). Zaakceptowany przez 

Inżyniera projekt rusztowań nie może być bez jego zgody zmieniany. Rusztowania stalowe z elementów 

składanych do wielokrotnego użytku powinny odpowiadać wymaganiom normy PN-M-48090:1996. 

Jeżeli Dokumentacja Projektowa nie stanowi inaczej, dla zasadniczych wymiarów rusztowań dopuszcza się 

następujące odchyłki: 

 w rozstawie szeregów pali lub jarzm ±5% rozstawu, 

 w wychyleniu jarzm rusztowań z płaszczyzny pionowej ±5% wysokości jarzm, lecz nie więcej niż 50mm, 

 w rozstawie poprzecznic i podłużnic pomostu ±50mm. 

5.2.6.8. BHP i ochrona środowiska 

Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących przepisów o BHP i ochronie środowiska odpowiada 

Wykonawca. Inżynier nie może nakazać wykonania czynności, których wykonanie naruszyłoby postanowienia 

tych przepisów. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w SST DM.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt 6. 

6.2. Szczegółowe zasady kontroli jakości robót 

6.2.1. Obowiązki Wykonawcy 

Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości prowadzonych przez siebie robót, niezależnie od 

działań kontrolnych Inżyniera. 

Wytwórca konstrukcji stalowych obowiązany jest do wydania świadectwa jakości na podstawie przeprowadzonej 

przez siebie kontroli jakości. To samo dotyczy Wykonawcy wykonującego montaż na miejscu scalania. 

6.2.2. Kontrola wykonania konstrukcji i jej montażu  

Wg zasad z punktu 5 niniejszej SST 

6.2.3. Kontrola jakości wykonania połączeń spawanych  

6.2.3.1. Podstawy formalne 

Badanie i klasyfikację wad złączy spawanych należy wykonać w oparciu o „stare" normy PN. Przyjęcie 

to wynika z obowiązywania norm do projektowania oraz badań i odbiorów stalowych konstrukcji mostowych, 

które w zakresie sposobu klasyfikacji złączy spawanych odwołują się właśnie do „starych" norm PN. Pozwala to 

na zachowanie spójności pomiędzy procedurami oceny złączy i procedurami wymiarowania konstrukcji. 

Rozwiązania przyjęte w normach „europejskich" PN-EN nie uwzględniają specyfiki stalowych konstrukcji 

mostowych, zawartej w obowiązujących normach do projektowania i dlatego normy te nie mogą być w tym 

przypadku stosowane. 

Dopuszcza się stosowanie norm „europejskich" PN-EN w odniesieniu do tych badań których wyniki mogą 

interpretuje się niezależnie i które nie są bezpośrednio związane z określaniem wadliwości spoin (np. badania 

niszczące spoin oceniające ich parametry wytrzymałościowe). 

6.2.3.2. Wymagania ogólne 

Zakres i rodzaj badań oraz oznaczenie klas spoin podane są w Dokumentacji Projektowej. Zakres ten winien być 

uściślony przez Wykonawcę w projekcie technologii spawania i podlega akceptacji przez Inżyniera. 
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Koszty badań ponosi Wykonawca. 

Wszystkie spoiny warsztatowe i montażowe podlegają sprawdzeniu wizualnemu zgodnie z zasadami 

normy PN-EN 970:1999. Spoiny specjalnej jakości muszą posiadać klasę wadliwości W1, a spoiny normalnej 

jakości klasę wadliwości W2 wg normy PN-85/M-69775. 

Wszystkie spoiny specjalnej jakości oraz niektóre ze spoin normalnej jakości podlegają kontroli 

radiograficznej zgodnej z zasadami nory PN-74/M-69771. Spoiny specjalnej jakości winny mieć klasę wadliwości 

co najmniej R2, a spoiny normalnej jakości klasę wadliwości co najmniej R3. 

Dopuszcza się wykonanie badań ultradźwiękowych, przy czym wymagane jest przy czym wymagana jest 

odpowiedniość metody względem badań radiologicznych. W tym celu co najmniej 10% długości badanych spoin 

musi być badana obydwoma metodami w celu weryfikacji wyników badania ultradźwiękowego. 

Każda spoina powinna być oznaczona marką spawacza. Wykonawca obowiązany jest dokonać badania spoin i 

przedłożyć rezultaty Inżynierowi do akceptacji. Badania radiograficzne i ultradźwiękowe wykonywać mogą 

jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisję Kwalifikacyjną MTiK podczas przewodu kwalifikującego 

wytwórnię. 

Inżynier uprawniony jest do zarządzania dodatkowych badań stopiwa i złączy spawanych w każdej fazie 

wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzające jakość robót spawalniczych, prowadzić należy według normy 

PN-89/S-10050. 

Wytwórca zobowiązany jest gromadzić pełną dokumentację badań w postaci radiogramów i protokołów i 

przekazać ją Inżynierowi podczas odbioru końcowego konstrukcji. 

6.2.3.3. Wymagania szczegółowe 

Końcowe badania spoin powinny być przeprowadzane nie wcześniej jak po upływie 96 godzin po ich 

wykonaniu. Badania spoin polegają na oględzinach i wykonaniu makroskopowych badaniach nieniszczących. 

Niedopuszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie. 

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub wklęśnięć. 

W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15% grubości spawanych 

elementów. 

Wady spoin pachwinowych i czołowych wykrywalne przez oględziny spoin i makroskopowe nieniszczące badania 

określa się wg PN-75/M-69703. 

Spoiny powinny być zbadane prześwietleniem zgodnie z planem prześwietleń podanym w projekcie 

technologii spawania. Na radiogramie powinny być podane: jego numer, nazwa wytwórni oraz wskaźnik jakości 

obrazu. Na konstrukcji obok każdej spoiny powinno być odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie 

prześwietleń, a na okres prześwietlania spoiny należy na konstrukcji umieścić oznaczenie spoiny. 

 

Badania nieniszczące spoin czołowych 

Wszystkie spoiny czołowe należy badać na całej ich długości, chyba że Dokumentacja Projektowa 

stanowi inaczej. Badaniem podstawowym dla spoin czołowych jest badanie radiograficzne. Na podstawie wad 

spoin określonych wg normy PN-75/M-69703 oraz wykrytych prześwietleniem wg normy PN-74/M-69771 należy 

określić klasę spoiny zgodnie z normami PN-74/M-69772 i PN-74/M-69775. Klasa ta powinna być wpisana do 

protokołu badań spoin. Badania nieniszczące spoin pachwinowych 

Wszystkie spoiny czołowe należy badać na całej ich długości, chyba że Dokumentacja Projektowa stanowi inaczej. 

Spoiny należy badać metodami magnetyczno-proszkową lub penetracyjną 

 

Badania niszczące 

Oprócz badań nieniszczących spoin w elementach konstrukcji należy wykonać badania niszczące zgodnie 

z zakresem opisanym w normie PN-89/S-10050. zakres badań obejmuje wykonanie badań: 

 wytrzymałości na rozciąganie; 

 wytrzymałości na zginanie; 

 udarności o plastyczności złącza na próbce z karbem V w temperaturze -20C; 

 rozkładu twardości w złączu; 

 strefy przejścia i strefy ciepła materiału. 

Badania te wykonuje się na próbkach pobranych z płyt próbnych. 

 

 

Kontrola szczelności 

Wszystkie elementy konstrukcji wykształcone w Dokumentacji Projektowej jako przestrzenie zamknięte 

winny być po wykonaniu wszystkich spoin sprawdzone na szczelność. Próby tej należy dokonać sposobem 

pomiaru spadku ciśnienia powietrza wtłaczanego do wnętrza przestrzeni zamkniętej. Warunkiem prawidłowej 

szczelności jest, aby spadek ciśnienia w ciągu 30 minut trwania próby nie był większy niż 10%. 

 

Postępowanie w przypadku wadliwych spoin 
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Spoiny lub ich części ocenione w wyniku badań jako nieodpowiadające wymaganiom należy usunąć  

w sposób nie powodujący uszkodzeń konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprężeń. Powtórnie 

wykonane spoiny w miejscu usuniętych należy poddać ponownemu badaniu w pełnym zakresie łącznie  

z prześwietleniem. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania ogólne", pkt. 7. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiaru jest 1Mg [megagram] wykonanej i odebranej konstrukcji stalowej. Ciężar konstrukcji  

w Dokumentacji Projektowej uwzględnia naddatek na połączenia spawane liczony procentowo z ciężaru 

elementów stalowych. Przyjęte procentowe wielkości naddatku są wykazywane w zestawieniach stali dla 

poszczególnych elementów. Podany ciężar konstrukcji nie uwzględnia natomiast ciężaru pokryć malarskich. 

Jeśli ciężar konstrukcji wyliczony na podstawie rysunków warsztatowych różnić się będzie od ciężaru podanego 

w Dokumentacji Projektowej więcej niż o 5%, Wykonawca winien zwrócić się do Projektantya o akceptację 

zmiany ciężaru konstrukcji, z podaniem uzasadnienia zaistniałej różnicy. 

Jednostką obmiarową łożysk stalowych z szyn kolejowych jest sztuka [szt.] 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania ogólne", pkt. 8. 

8.2. Szczegółowe zasady odbioru robót  

8.2.1. Zakres i czas wykonywania odbiorów. 

Odbiorom podlega każdy etap wykonania konstrukcji stalowej, a wiec: 

 po wykonaniu konstrukcji przez wytwórnię - odbioru dokonuje się w wytwórni po wykonaniu próbnego 

montażu konstrukcji i naniesieniu powłok zabezpieczenia antykorozyjnego (wykonanie powłok wg 

oddzielnej SST) 

 po ukończeniu montażu na placu scalania na budowie; 

 po wykonaniu próbnego obciążenia - odbiór końcowy (próbne obciążenie według oddzielnej SST). 

8.2.2. Odbiór konstrukcji u Wytwórcy 

Po wykonaniu montażu próbnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inżynier dokonuje odbioru 

konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050. Odbiór polega na komisyjnych oględzinach konstrukcji i sprawdzeniu 

wyników wszystkich badań przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierającej, której 

skład ustala Inżynier, powinien uczestniczyć przedstawiciel przedsiębiorstwa montującego obiekt oraz autor 

Dokumentacji Projektowej. Wytwórca powinien przedstawić komisji: 

 Dokumentację Projektową i rysunki warsztatowe; 

 Dziennik wytwarzania; 

 atesty użytych materiałów, 

 świadectwa kontroli laboratoryjnej; 

 protokoły odbiorów częściowych; 

 protokół z próbnego montażu, a jeśli próbny montaż nie był przewidywany, protokół z pomiaru geometrii 

wytworzonej konstrukcji; 

 inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania. Odbiór konstrukcji winien być potwierdzony 

Protokołu Odbioru. 

 

 

8.2.3. Odbiory pośrednie w trakcie budowy obiektu 

Ilość i zakres odbiorów w tracie budowy obiektu należy dostosować do przyjętej technologii budowy. 

Minimalny zakres odbiorów obejmuje: 

 sprawdzenie wytyczenia osi obiektu i osi łożysk; 

 sprawdzenie poziomu ciosów podłożyskowych i łożysk; 

 sprawdzenie rusztowań; 

 sprawdzenie geometrii konstrukcji po ustawieniu na podporach montażowych, a przed wykonaniem 

połączeń (spawaniem styków) z uwzględnieniem podniesienia wykonawczego; 
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 badania jakości połączeń spawanych (spoin) wykonywanych na budowie; 

 sprawdzanie robót zanikających; 

Zakres ten może być poszerzony przez Inżyniera o dodatkowe elementy wynikające ze specyfiki obiektu. 

8.2.4. Odbiór końcowy 

Końcowy odbiór stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukończeniu obiektu (ukończone 

mają być roboty związane z pomostem, izolacją, nawierzchnią, dojazdami itp.) i po próbnym obciążeniu. 

Wszystkie obiekty mostowe muszą być odbierane komisyjnie z zachowaniem warunków określonych w normie 

PN-89/S-10050. 

Jeżeli wyniki badań konstrukcji pozwalają na dopuszczenie mostu do eksploatacji należy sporządzić 

protokół odbioru końcowego zawierający: 

1) datę, miejsce i przedmiot spisanego protokołu, 

2) nazwiska przedstawicieli: 

 Inżyniera; 

 Wytwórcy konstrukcji; 

 Wykonawcy montażu. 

 Biura Projektów opracowującego Dokumentację Projektową, 

3) oświadczenie o przejęciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w skład której wchodzą: 

 Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami; 

 Dziennik wytwarzania w Wytwórni; 

 Dziennik Budowy; 

 atesty materiałów użytych w Wytwórni i podczas montażu; 

 świadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badań wymaganych w poszczególnych związanych z 

wykonaniem obiektu SST; 

 protokoły odbiorów częściowych; 

 inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montażu. 

4) stwierdzenie zgodności wykonanego obiektu z Dokumentacją Projektową i wymaganiami niniejszej SST, 

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstępstw od Dokumentacji Projektowej, nie mających wpływu na 

nośność, walory użytkowe i trwałość obiektu, 

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i określenie warunków eksploatacji, 

7) podpisy stron odbioru wg punktu 2) protokołu. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania ogólne", pkt. 9. 

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Podstawą płatności jest cena jednostkowa, która obejmuje: 

a) w zakresie wytwarzania konstrukcji: 

 dostarczenie wszystkich czynników produkcji i wykonanie konstrukcji; 

 wykonanie próbnego montażu; 

 sporządzenie wszystkich wymaganych dokumentów i oznakowań elementów; 

 wykonanie wszystkich wymaganych badań i pomiarów; 

 dostarczenie konstrukcji na miejsce montażu wraz z kompletem łączników; 

 usunięcie uszkodzeń powstałych w transporcie. 

b) w zakresie montażu konstrukcji na budowie: 

 odebranie konstrukcji od Wytwórcy; 

 dostarczenie pozostałych czynników niezbędnych montażu oraz montaż konstrukcji; 

 wykonanie wszystkich urządzeń pomocniczych (m.in. podpór montażowych, rusztowań, podestów 

roboczych) wraz z projektami roboczymi; 

 sporządzenie wszystkich wymaganych dokumentów i oznakowań elementów; 

 wykonanie wszystkich wymaganych badań; 

 wykonanie, rozbiórkę i usunięcie poza pas drogowy rusztowań i koniecznych urządzeń pomocniczych; 

 zapewnienie bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze prac montażowych; 

 usunięcie ewentualnych uszkodzeń zabezpieczenia antykorozyjnego.  

Cena jednostkowa obejmuje również: 

 koszty uzyskania atestów; 

 koszty związane z odbiorem materiałów; 
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 koszt sporządzenia rysunków roboczych, programu wytwarzania konstrukcji w wytwórni, technologii 

spawania, programu montażu na miejscu scalania, projektu organizacji robót oraz harmonogramu robót. 

 

Podstawą płatności dla łożysk jest cena jednostkowa, która obejmuje: 

a) w zakresie wytwarzania łożysk: 

 dostarczenie wszystkich czynników produkcji i wykonanie łożysk; 

 sporządzenie wszystkich wymaganych dokumentów i oznakowań elementów; 

 wykonanie wszystkich wymaganych badań i pomiarów; 

 dostarczenie łożysk na miejsce montażu wraz z kompletem łączników; 

 usunięcie uszkodzeń powstałych w transporcie. 

b) w zakresie montażu łożysk na budowie: 

 odebranie konstrukcji łożysk; 

 dostarczenie pozostałych czynników niezbędnych montażu łożysk; 

 wykonanie wszystkich urządzeń pomocniczych (m.in. podpór montażowych, rusztowań, podestów 

roboczych) wraz z projektami roboczymi; 

 sporządzenie wszystkich wymaganych dokumentów i oznakowań elementów; 

 wykonanie wszystkich wymaganych badań; 

 wykonanie, rozbiórkę i usunięcie poza pas drogowy rusztowań i koniecznych urządzeń pomocniczych; 

 zapewnienie bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze prac montażowych; 

 usunięcie ewentualnych uszkodzeń zabezpieczenia antykorozyjnego.  

Cena jednostkowa obejmuje również: 

 koszty uzyskania atestów; 

 koszty związane z odbiorem materiałów; 

 koszt sporządzenia rysunków roboczych, programu wytwarzania łożysk w wytwórni, technologii spawania, 

programu montażu na miejscu scalania, projektu organizacji robót oraz harmonogramu robót. 

 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE  

10.1. Normy 

10.1.1. Stalowe konstrukcje mostowe 

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

PN-82/S-10052  Obiekty mostowe - Konstrukcje stalowe - Projektowanie 

10.1.2. Materiały 

PN-89/H-84023.03 Stal określonego zastosowania - Stal niskowęglowa na blachy i taśmy - Gatunki 

PN-81/H-92135  Blachy grube ze stali konstrukcyjnej węglowej wyższej jakości i stopowej 

PN-H-92203:1994 Stal - Blachy uniwersalne - Wymiary 

PN-EN 10002-1:2004 Metale - Próba rozciągania - Część 1: Metoda badania w temperaturze otoczenia 

PN-EN 10002-5:1998  Metale - Próba rozciągania - Metoda badania w podwyższonej temperaturze 

PN-EN 10020:2003  Definicja i klasyfikacja gatunków stali 

PN-EN 10021:1997  Ogólne techniczne warunki dostawy stali i wyrobów stalowych 

PN-EN 10024:1998  Dwuteowniki stalowe z pochyloną wewnętrzną powierzchnią stopek walcowane na 

gorąco - Tolerancje kształtu i wymiarów 

PN-EN 10025-1:2005  (U) Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 1: Ogólne warunki 

techniczne dostawy 

PN-EN 10025-2:2005  (U) Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 2: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 

PN-EN 10025-3:2005  (U) Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 3: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po 

normalizowaniu lub walcowaniu normalizującym 

PN-EN 10025-4:2005  (U) Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 4: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po 

walcowaniu termomechanicznym 

PN-EN 10025-5:2005  (U) Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 5: Warunki 

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudno rdzewiejących 

PN-EN 10025-6:2005  (U) Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych - Część 6: Warunki 

techniczne dostawy wyrobów płaskich o podwyższonej granicy plastyczności w stanie 

ulepszonym cieplnie 
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PN-EN 10027-1:2005  (U) Systemy oznaczania stali -- Część 1: Znaki stali 

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali -- System cyfrowy 

PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3mm i większej --Tolerancje wymiarów, 

kształtu i masy 

PN-EN 10034:1996 Dwuteowniki I i H ze stali konstrukcyjnej - Dopuszczalne odchyłki wymiarowe i 

odchyłki kształtu 

PN-EN 10036:1999 Analiza chemiczna surówki, żeliwa i stali - Oznaczanie całkowitej zawartości węgla 

metodą wagową po spaleniu w strumieniu tlenu 

PN-EN 10045-1:1994 Metale - Próba udarności sposobem Charpy'ego - Metoda badania 

PN-EN 10045-2:1996  Metale - Próba udarności sposobem Charpy'ego - Sprawdzanie młotów wahadłowych 

PN-EN 10052:1999  Słownik terminów obróbki cieplnej stopów żelaza 

PN-EN 10055:1999 Stal - Teowniki równoramienne z zaokrągloną stopką i ramieniem, walcowane na 

gorąco - Wymiary oraz tolerancje kształtu i wymiarów 

PN-EN 10056-1:2000 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej - Wymiary 

PN-EN 10056-2:1998 Kątowniki równoramienne i nierównoramienne ze stali konstrukcyjnej - Tolerancje 

kształtu i wymiarów 

 

PN-EN 10058:2005  Pręty stalowe płaskie walcowane na gorąco ogólnego zastosowania -- Wymiary i 

tolerancje kształtu i wymiarów 

PN-EN 10079:1996  Stal -- Wyroby - Terminologia 

 PN-EN 10160:2001  Badanie ultradźwiękowe wyrobów stalowych płaskich grubości równej lub większej 

niż 6mm (metoda echa) 

PN-EN 10163-1:2005 (U) Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach 

uniwersalnych i kształtowników walcowanych na gorąco - Część 1: Wymagania ogólne 

PN-EN 10163-2:2005 (U) Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach 

uniwersalnych i kształtowników walcowanych na gorąco - Część 2: Blachy grube i 

blachy uniwersalne 

PN-EN 10163-3:2005 (U) Wymagania dotyczące stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach 

uniwersalnych i kształtowników walcowanych na gorąco - Część 3: Kształtowniki 

PN-EN 10168:2005 (U) Wyroby stalowe - Dokumenty kontroli - Wykaz informacji wraz z opisem 

PN-EN 10204:2005 (U) Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentów kontroli 

PN-EN 10220:2005  Rury stalowe bez szwu i ze szwem - Wymiary i masy na jednostkę długości 

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco - Tolerancje kształtu, wymiarów i masy 

 

PN-EN 10296-1:2004 (U) Rury stalowe ze szwem o przekroju okrągłym do zastosowań mechanicznych i ogólno 

technicznych - Warunki techniczne dostawy - Część 1: Rury ze stali niestopowych i 

stopowych 

PN-EN 10297-1:2005  Rury stalowe okrągłe bez szwu dla zastosowań mechanicznych i ogólnotechnicznych - 

Warunki techniczne dostawy - Część 1: Rury ze stali niestopowej i stopowej 

PN-EN 10029:1999 Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3 mm i większej -Tolerancje wymiarów, 

kształtu i masy 

PN-EN 10029:1999/Ap1:2003 Blachy stalowe walcowane na gorąco grubości 3 mm i większej -Tolerancje 

wymiarów, kształtu i masy 

 

10.1.3. Spawalnictwo 

PN-87/M-69008 Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych 

PN-78/M-69011 Spawalnictwo - Złącza spawane w konstrukcjach stalowych -¬Podział i wymagania 

PN-90/M-69016  Spawalnictwo - Spawanie w osłonie dwutlenku węgla lub mieszanek gazowych stali 

węglowych i niskostopowych -¬Przygotowanie brzegów do spawania 

PN-88/M-69018 Spawalnictwo - Spawanie żużlowe stali węglowych i niskostopowych - Przygotowanie 

brzegów do spawania 

PN-78/M-69028 Spawalnictwo - Spawanie łukowe miedzi w osłonie argonu elektrodą topliwą - 

Przygotowanie brzegów do spawania 

PN-91/M-69430  Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania -- Ogólne 

wymagania i badania 

PN-86/M-69707  Spawalnictwo - Zasady wykonywania próbnych złączy spawanych lub zgrzewanych 

PN-88/M-69710 Spawalnictwo - Próba statyczna rozciągania doczołowych złączy spajanych 

PN-88/M-69720  Spawalnictwo - Próby zginania doczołowych złączy spawanych lub zgrzewanych 

PN-88/M-69733 Spawalnictwo - Próba udarności złączy spajanych doczołowo  
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PN-87/M-69776  Spawalnictwo - Określanie wysokości wad spoin na podstawie gęstości optycznej 

obrazu na radiogramie 

PN-89/M-70055.01  Spawalnictwo - Badania ultradźwiękowe złączy spawanych --Postanowienia ogólne 

PN-89/M-70055.02 Spawalnictwo - Badania ultradźwiękowe złączy spawanych -¬Badanie spoin 

czołowych o grubości 8 do 30mm głowicami skośnymi, falami poprzecznymi 

PN-EN 439:1999  Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania -- Gazy osłonowe do łukowego 

spawania i cięcia 

PN-EN 440:1999 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe i stopiwo do 

spawania łukowego elektrodą topliwą w osłonie gazów stali niestopowych i 

drobnoziarnistych -Oznaczenie 

PN-EN 499:1997 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do ręcznego 

spawania łukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Oznaczenie 

PN-EN 719:1999  Spawalnictwo - Nadzór spawalniczy - Zadania i odpowiedzialność 

 

PN-EN 729-1:1997  Spawalnictwo - Spawanie metali -- Wytyczne doboru wymagań dotyczących jakości i 

stosowania 

PN-EN 729-2:1997  Spawalnictwo - Spawanie metali - Pełne wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie 

PN-EN 729-3:1997 Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczące jakości w 

spawalnictwie 

PN-EN 729-4:1997 Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczące jakości w 

spawalnictwie 

PN-EN 875:1999  Spawalnictwo - Badania niszczące spawanych złączy metali -Próba udarności - 

Usytuowanie próbek, kierunek karbu i badanie 

PN-EN 876:1999 Spawalnictwo-Badania niszczące spawanych złączy metali - Próba rozciągania próbek 

wzdłużnych ze spoin złączy spawanych 

PN-EN 910:1999  Spawalnictwo - Badania niszczące spawanych złączy metali -Próby zginania 

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych ¬Badania wizualne 

PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych -Badania wizualne 

PN-EN 1043-1:2000  Spawalnictwo - Badania niszczące metalowych złączy spawanych - Próba twardości - 

Próba twardości złączy spawanych łukowo 

PN-EN 1043-2:2000  Spawalnictwo - Badania niszczące metalowych złączy spawanych - Próba twardości - 

Próba mikrotwardości złączy spawanych łukowo 

PN-EN 1320:1999  Spawalnictwo - Badania niszczące spawanych złączy metali -Próba łamania 

PN-EN 1321:2000 Spawalnictwo - Badania niszczące metalowych złączy spawanych - Badania 

makroskopowe i mikroskopowe złączy spawanych 

PN-EN 1597-1:2000  Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Metody badań - Złącza próbne do 

wykonywania próbek stopiwa ze stali, niklu i stopów niklu 

PN-EN 1597-2:2000 Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Metody badań -- Przygotowanie 

złączy próbnych ze stali techniką jedno- lub dwuściegową do wykonywania próbek 

PN-EN 1597-3:2000  Spawalnictwo - Materiały dodatkowe do spawania - Metody badań - Badanie 

przydatności materiałów dodatkowych do wykonywania spoin pachwinowych w 

różnych pozycjach 

PN-EN 12062:2000 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych -Zasady ogólne dotyczące 

metali 

PN-EN 12062:2000/A1:2005 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych -Zasady ogólne dotyczące 

metali (Zmiana A1) 

PN-EN 12062:2000/A2:2005 Spawalnictwo - Badania nieniszczące złączy spawanych -Zasady ogólne dotyczące 

metali (Zmiana A2) 

PN-EN ISO 6947:1999  Spawalnictwo - Pozycje spawania - Określanie kątów pochylenia i obrotu 

PN-EN ISO 13916:1999  Spawalnictwo - Spawanie -  Wytyczne pomiaru temperatury podgrzania, temperatury 

międzyściegowej i temperatury utrzymania 

PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo - Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji spawanych - Wymiary liniowe 

i kąty -- Kształt i położenie 

PN-EN 1011-1:2001  Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 1: Ogólne wytyczne 

dotyczące spawania łukowego 

PN-EN 1011-1:2001/A1:2005 Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 1: Ogólne wytyczne 

dotyczące spawania łukowego (Zmiana A1) 

PN-EN 1011-1:2001/A2:2005 Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 1: Ogólne wytyczne 

dotyczące spawania łukowego (Zmiana A2) 
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PN-EN 1011-2:2004  Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 2: Spawanie łukowe stali 

ferrytycznych 

PN-EN 1011-2:2004/A1:2005 Spawanie - Wytyczne dotyczące spawania metali - Część 2: Spawanie łukowe stali 

ferrytycznych (Zmiana A1) 

PN-EN 1792:2004 (U) Spawanie - Wielojęzyczny wykaz terminów dotyczących spawania i procesów pokrewnych 

PN-EN 14610:2005 (U)  Spawanie i procesy pokrewne - Definicje dotyczące procesów spawania i zgrzewania 

metali 

PN-EN 14717:2005 (U)  Spawanie i procesy pokrewne - Środowiskowy wykaz czynności kontrolnych 

PN-EN ISO 3690:2005  Spawanie i procesy pokrewne - Oznaczenie zawartości wodoru w ferrytycznym metalu 

spoiny 

PN-EN ISO 4063:2002  Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesów  

PN-EN ISO 6520-1:2002 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja geometrycznych niezgodności 

spawalniczych w metalach - Część 1: Spawanie 

PN-EN ISO 9692-1:2005 (U) Spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia dotyczące przygotowania złączy - Część 

1: Ręczne spawanie łukowe, spawanie łukowe elektrodą metalową w osłonie gazów, 

spawanie gazowe, spawanie metodą TIG i spawanie wiązką stali 

PN-EN ISO 9692-2:2002 Spawanie i procesy pokrewne -- Przygotowanie brzegów do spawania -- Część 2: 

Spawanie stali łukiem krytym  

PN-EN ISO 15609-1:2005 (U) Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -¬Instrukcja 

technologiczna spawania -- Część 1: Spawanie łukowe 

PN-EN ISO 17659:2005 (U) Spawanie -- Wielojęzyczne terminy dotyczące złączy spawanych z ilustracjami 

 

10.2. Inne dokumenty. 

"Zalecenia dotyczące stosowania w budownictwie mostowym nowych gatunków i asortymentów stali" - 

opracowanie Instytutu Badawczego Dróg i Mostów na zlecenie Generalnej dyrekcji Dróg Krajowych i Autostrad, 

Warszawa 2002. 
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