SZCZEGOL.OWE SPECFIKACJE TECHNICZNE

M.14.01.00. WYKONANIE I MONTAZ KONSTRUKCJI STALOWYCH.
1. WSTEP.
1.1. Przedmiot SST .

Przedmiotem niniejszej SST jest opis robdt, obejmujacy, zgodne z aktualnie obowiazujacymi
normami technicznymi, wymagania oraz zasady kontroli jakosci materialow 1 procesow
produkcyjnych zwiazanych z wykonaniem konstrukcji stalowej i jej montazem dla mostu
drogowego przez rzek¢ Struga w m.Grady Zalewne w ciagu drogi powiatowej nr 2648W.

1.2. Zakres stosowania SST.

SST jest stosowana jako dokument przetargowy i1 kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t
wymienionych w pkt 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST.

Niniejsza SST dotyczy wykonania ustroju niosacego przgsta mostu ze stalowych
dwuteownikéw 340mm, poprzecznic stalowych z ceownika 160, zwiatrowan z katownika
60x60x6 oraz tacznikéw stalowych z katownika 80x80x8 do zespolenia z ptyta pomostu oraz
tozysk.

1.4. Okres$lenia podstawowe.

Swiadectwo dopuszczenia - obowiazujace na wszystkie materialy produkcji krajowej i
importowane wbudowywane na trwale do mostow na drogach publicznych. Zgodnie z
rozporzadzeniem wykonawczym do ustawy "Prawo Budowlane", wydanym przez Ministra
Budownictwa i Przemystu Materiatéw Budowlanych, jednostka upowazniona do ich
wydawania jest Instytut Badawczy Drog i Mostow w Warszawie.

Pozostale okreslenia zostaty podane w SST D-M.00.00.00 "Wymagania ogélne".

1.5. Ogélne wymagania dotyczace wykonania robot.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonywanych rob6t oraz za ich zgodnos¢
z dokumentacja projektowa, SST oraz z poleceniami Inzyniera.

Ogo6lne wymagania dotyczace rob6t podano w SST D-M.00.00.00. "Wymagania

ogolne".

2. MATERIALY

2.1. Akceptowanie uzytych materialéw

Do budowy mostéw stosowa¢ mozna wyltacznie materialy, ktérych dostawcy posiadaja
Swiadectwa Dopuszczenia.

Wyjatkowo mozna stosowa¢ materiaty, dla ktérych Instytut Badawczy Drog i Mostéw

wydat Tymczasowe Swiadectwo Dopuszczenia. W tym przypadku uzycie materiatu musi si¢
odbywac zgodnie z warunkami okreslonymi przez IBDiM w Tymczasowym Swiadectwie.
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2.2. Stal konstrukcyjna
2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjne;.

Do wytwarzania stalowych konstrukcji mostowych nalezy uzywac stal zgodnie z
PN-82/5-10052. Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez
Wytworeg za zgoda Inzyniera jesli posiadaja Swiadectwo Dopuszczenia IBDiM.

2.2.2. Tryb postgpowania przy dostawach stali.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej, przeznaczone do wytwarzania stalowej konstrukcji mostowe;j
musza:

1. mie¢ wybite znaki cechowania zgodnie z PN-73/H-01102;
2. spelnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

a). dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H92120, PN-79/H-92146 i
PN-83/H-92203,

b). dla blach zeberkowych wg PN-73/H92127,

c). dla walcéwki , pretdw i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 1 PN-85/H-93001,

d). dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-81/H-93401

e). dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-81/H-93402

f). dla ceownikéw wg PN-86/H-93403,

g). dla dwuteownikéw wg PN-86/H-93407

h). dla stali i staliwa do wyrobu tozysk wg PN-82/S-10052.

2.3. Laczniki i materiaty spawalnicze.

Zamoéwienia na laczniki i materialy spawalnicze sktada Wytwoérca stalowej konstrukcji
mostowe] u zaakceptowanych przez Inzyniera wytwércow tych materiatow. Na Wytworcy
konstrukcji ciagzy obowiazek egzekwowania od dostawcow 1 przechowywania atestow
potwierdzajacych spelnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczace]
danego wyrobu lub materialu. Atesty musza by¢ przedstawiane wraz z dostawa kazdej partii
facznikéw 1 materiatow spawalniczych. Badania, ktére warunkuja wystawienie atestow
Wytwérca tacznikéw lub materiatdow spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt.
Materialy pochodzace z zapaséw Wytwoérey konstrukcji powinny by¢ atestowane w zakresie
ustalonym przez Inzyniera na koszt wlasny Wytworcy konstrukcji. Spetnione musza by¢
wymagania

PN-89/S-10050 1 norm przedmiotowych:

- dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433,

- dla drutéw spawalniczych wg PN-88/M-69420.

Wytwoérca powinien przestrzega¢ stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Laczniki
powinny by¢ przechowywane w suchych i1 przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozja i w sposéb umozliwiajacy segregacj¢ na poszczegdlne asortymenty.
Materialy spawalnicze nalezy przechowywa¢ pod podioga w suchych i1 ogrzewanych
pomieszczeniach. Laczniki i materialy spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslone;j
stalowej konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.
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3. SPRZET.

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania 1 Wykonawca w programie montazu
obowiazani sa do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykaz zasadniczego sprzgtu.
InZynier jest uprawniony do sprawdzania, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ciSnieniowe
posiadaja wazne §wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowiazany do probnego uzycia sprz¢tu w celu
sprawdzenia jego przydatnosci. Sprawdzenia powinno odbywaé si¢ w obecnosci
przedstawiciela Inzyniera.

4. TRANSPORT.
4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u Wytworcey.

Zatadunek, transport roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac si¢ tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i1 zanieczyszczen mogacych utrzymywac wilgo¢. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na
odpowiednich  podporach. Niedopuszczalne jest dlugotrwate skladowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania okreslonej stalowej konstrukcji
mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-
01102. Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji.
Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenies¢ oznaczenia na czgsci pozbawione oznaczen.

4.2. Transport na miejsce montazu.

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na srodki transportu w ten sposob,
aby mogly by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych napr¢zen,
deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej
bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwos¢ ich uszkodzenia szczegdlnie chronione musza
by¢:

- taczniki sworzniowe - w przypadku konstrukcji zespolonych,

- elementy stykéw montazowych - w przypadku konstrukcji skrzynkowych,  zespolonych
itp.

Ze wzgledu na mozliwo$s¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy
odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku 1 transportu. Dzwigary powinny
by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich
fazach transportu i1 montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga by¢ one
transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone przed utrata
stateczno$ci 1 innymi uszkodzeniami. Inzynier, w razie potrzeby, moze zada¢ wykonania
odpowiednich obliczen. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczaé mozliwosé
przemieszczenia, przewrdcenia lub zsunigcia si¢ w czasie transportu. Przewozone elementy
powinny by¢ zatadowane w ten sposéb, aby nie przekraczaty zadnej skrajni ustalonych przez
normy PN-69/K-02057 1 PN-70/K-02056.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktéregokolwiek z wymiaréw skrajni
lub dopuszczalnych cigzaréw pojazdéw nalezy uzyska¢ zgod¢ DODP i Zarzadéw Drogowych
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w miastach prezydenckich, przez ktérych tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwdj
przewozacy czgsci ponadwymiarowej konstrukcji powinien by¢ oznakowany i poprzedzony
przez oznakowany samochdd pilotujacy.

W przypadku sptawiania skrzyniowych fragmentéw konstrukcji nalezy skontrolowa¢ ich
szczelno$¢, a po wytowieniu nalezy konstrukcj¢ starannie oczysci¢ i1 zabezpieczyc
antykorozyjnie.

4.3. Odbidr konstrukcji po roztadunku.

Jezeli Inzynier zawart oddzielne umowy na:

- wytwarzanie konstrukcji,

- montaz konstrukcji na miejscu budowy,

z r6znymi podmiotami gospodarczymi, wowczas Wykonawca montazu musi dokona¢ odbioru
konstrukcji po roztadunku i1 naprawieniu uszkodzen powstalych w transporcie. Odbior
powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez
Inzyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy
konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktére beda uzyte na
miejscu budowy np. komplet srub. Z dostawy wylaczone sa farby i1 materialy spawalnicze,
ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢
dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy technologiczne
oraz wyniki badan odbioréw zgodnie z pkt.5.22.7.

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych.

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i
odpowiadaja zatozonej w projekcie technicznym geometrii. Dopuszczalne odchytki nie
powinny przekracza¢ odchytek podanych w p. 2.4.2.8 1 2.8. PN-89/S-10050.

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec,
jakich prac nie mozna wykonywa¢ bez obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Koszt prac
ponosi wytworca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak to jest
mozliwe ze wzgledow technologicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu
dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

5. WYKONANIE ROBOT.
5.1. Warunki ogélne.
5.1.1. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy.

Rozpoczecie rob6t moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu
montazu. Program sporzadzany jest przez Wykonawce montazu. Program powinien zawierac¢
protokot odbioru konstrukcji od Wytworcy oraz:
a. harmonogram terminowy realizacji,
b. projekt montazu,
c. sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bgdzie ona
podpierana w innych punktach niz przewiduje to projekt techniczny,
d. projekt technologiczny wykonania mostu zelbetowego,
e. informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji
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zadania,
f. inne informacje zadane przez Inzyniera.

Projekt montazu konstrukcji stalowej powinien by¢ wykonany lub akceptowany przez jej
projektanta.

5.1.2. Akceptowanie stosowanych technologii.

Jesli jaka$ czynnos$¢ technologiczna nie jest okreslona w projekcie technicznym lub zachodzi
konieczno$¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

5.1.3. Kontrola wykonanych robot.

InZynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych
i odbioréw czgs$ciowych na czas ktérych nalezy przerwa¢ roboty. W zalezno$ci od wyniku
badan Inzynier podejmie decyzj¢ o kontynuowaniu robot.

5.1.4. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy.

Decyzje Inzyniera sa przekazywane wykonawcom przez wpisy w dziennikach:
1. wytwarzania konstrukcji (w Wytworni)
2. budowy (w trakcie montazu)

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytwoérni.
5.2.1. Obrébka elementow.
5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali konstrukcyjne;j.

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i1 prostoliniowosci
uzywanych wyrobéw ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte
wyroby w ktérych odchytki wymiaréw 1 ksztaltow nie przekraczaja dopuszczalnych odchytek
wg PN-89/S-10050 pkt 2.4.2.

5.2.1.2. Cigcie elementow i obrabianie brzegéw.

Cigcie elementow 1 obrabianie brzegéw nalezy wykonywac zgodnie z ustaleniami projektu
technicznego, ale by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050 pkt 2.4.1.1. Cigcie
elementéw mozna wykona¢ dla stali St3M (St3WD) mechaniczne nozycami lub pita albo dla
wszystkich gatunkéw stali stosowaé cigcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub
potautomatyczne a dla elementéw drugorz¢dnych réwniez rgczne. Brzegi po cigciu powinny
by¢ oczyszczone z naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni cigcia
nalezy wyréwnac¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnia cigcia elementow
sgsiednich.

5.2.1.3. Czyszczenie powierzchni brzegéw.

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbiér elementéw w
zakresie usunigcia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegéw
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stykowych z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050,
PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.

5.2.2. Sktadanie konstrukcji.
5.2.2.1. Spawanie.

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera
projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.
Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom,
posiadajacym aktualne uprawnienia.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykte] wytrzymatosci
powinna by¢ wyzsza niz 0 C astali o podwyzszonej wytrzymato§ci wyzsza niz +5 C.
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadoéw atmosferycznych przy niezabezpieczeniu
przed nimi stanowisk roboczych i ztaczy spawalniczych W utrudnionych warunkach
atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80% , mzawka, wiatry o
predkosci wigkszej niz Sm/s, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy
opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Powierzchnie taczonych elementéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny
nalezy przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i innych zanieczyszczen
do czystego metalu..

Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac¢ rgcznie, mechanicznie lub palnikiem
tlenowym, usuwajac zgorzeling i nieréwnosci.

Do wykonania potaczen spawanych mozna uzy¢ wylacznie materiatéw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o
jakosci. Do wykonania spoin szczepnych nalezy stosowa¢ spoiwa w gatunku takim jak na
warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypetniajace

Opakowanie przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i1 topnikéw powinny
by¢ zgodne z wymaganiami obowigzujacych norm i zaleceniami producentéw.

Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystapienie
na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow biatych krysztatkéw $wiadczy o
dlugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejSciu wody w
reakcje chemiczna ze skladnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia si¢ elektrody.
Suszenie elektrod starzejacych sig jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonania ztaczy spawanych zgodnie z technologia
spawania i dokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie
okreslonych parametréw spawania, przy czym wahania nat¢zenia i napigcia pradu podczas
spawania nie moga przekracza¢ 10%.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych
lub zaklesnig¢é. W spoinach nie obrabianych nierdwnos$¢ lica spoiny nie powinna przekraczac
15% grubosci spawanych elementéw.

5.2.2.2. Usuwanie odksztatcen konstrukcyjnych po spawaniu.

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod
wzgledem zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wigksze od
dopuszczalnych musza by¢ usunigte.

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych powinna odbywac si¢ w obecnosci Inzyniera z
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przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050.
Wystapienie peknig¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunigciu
odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. Wykonania elementéw dla montazu wstgpnego, transportu i montazu na
miejscu budowy.

Elementy, ktére nie pozostaja na trwate w moscie moga by¢ wykonane wedlug wymagan
uzgodnionych jednorazowo migdzy Wytwoérca a Inzynierem. Wymagania te nie musza
spetnia¢ warunkéw zawartych w SST.

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka.

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytka zabezpieczone antykorozyjnie. Wykonanie
czynnosci zwiazanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni 1 nanoszenia
powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania
konstrukcji.

Elementy wysytkowe powinny by¢ zabezpieczone przed przekroczeniem naprgzen i utrata
statecznos$ci w czasie transportu z Wytworni na miejsce wbudowania.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy.
5.3.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy..

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego i udostgpnienie go
Wytwérey, by moégt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ewentualne
uszkodzenia powstate w transporcie. Konstrukcje¢ na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z
projektem technologii montazu, uwzgledniajac kolejno$¢ poszczegdlnych faz montazu.
Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowac si¢ z gruntem lub woda 1 dlatego nalezy ja
uktada¢ na podktadach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych).

Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapewniac:

1. jej statecznos¢ 1 nieodksztatcalnose,

2. dobre przewietrzenie elementoéw konstrukcyjnych,

3. dobra widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowanych,

4. zabezpieczenie przed gromadzeniem si¢ wod opadowych, $niegu, zanieczyszczen.

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji
pionowej (takiej jak w konstrukcji) podparte w weztach.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich polozenia.

Elementy sktadowane na placu budowy musza by¢ transportowane do miejsca wbudowania w
sposob gwarantujacy ich nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw
musza by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa (prébne uniesienia na 20 cm, brak przeszkdéd na drodze transportu,
przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

5.3.2.1. Wyznaczenie osi podtuznej mostu i tozysk.
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Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposéb trwaty o§ mostu, osie dzwigaréw gtéwnych
i osie tozysk.

Osie fozysk nalezy wyznaczy¢ dla temperatury t = 10 C w odlegtosciach od osi srodka

tozysk stalych odpowiadajacych dokladnie rozpigtosciom teoretycznym przeset wg projektu
technicznego i rysunkéw warsztatowych.

Przesunigcia tozysk wzgledem osi podparcia catego mostu nie powinny przekraczaé

2 mm (wzdtuz osi mostu).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstale w czasie transportu wewngtrznego musza by¢
ocenione przez Inzyniera 1 w razie koniecznosci element musi by¢ zastagpiony nowym na
koszt wykonawcy robét montazowych

5.3.3. Wykonanie potaczen tymczasowych.

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu
technologii spawania, zawierajacego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢
wykonane przy zapewnieniu warunkéw przewidywanych w projekcie technologii spawania, a
szczegOlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz ostonigcia od wiatrow.

5.3.4. Wykonanie potaczen statych na miejscy budowy.
5.3.4.1. Potaczenia spawane.

Wszystkie spoiny wykonane na placu budowy musza by¢ przewidziane w projekcie
technicznym. Je$li zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin pomocniczych
(wlaczajac w to spoiny szczepne) musi to by¢ zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do
dziennika budowy. Spawanie nie przewidzianych w projekcie technicznym uchwytéw
montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier
moze zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytow
montazowych. Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S/10050 pkt

2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzi¢ mozna w temperaturze powyzej 5 C.
5.3.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspétpracy z betonem.
5.3.5.1. Laczniki do konstrukcji zespolonych.

Typ 1 rodzaj facznikéw oraz ich rozmieszczenie powinny by¢ zgodne z projektem
technicznym i Instrukcja Nr 7 i Nr 11 IBDiM. Maksymalne przesuni¢cie od zaplanowanego
miejsca przyspawania wynosi 2,5 cm pod warunkiem, ze sasiedni tacznik zachowuje
wymagane Instrukcja Nr 7 odlegtosci. Laczniki nie powinny by¢ malowane ani metalizowane.
Musza by¢ czyste, wolne od rdzy, zendry, wzeréw korozyjnych, smaréw, zwlaszcza w czasie
spawania i tuz przed wylaniem betonu. Powierzchnia elementu, do ktorej przyspawany jest
sworzenh musi by¢ pozbawiona zendry, korozji, brudu, farby, smaréw itp. Zanieczyszczenia
moga powodowac¢ powstawanie nieprawidtowej spoiny.

Wykonawca powinien dostarczy¢ Inzynierowi, w celu zatwierdzenia przed spawaniem,
nastepujace informacje:
1. nazwg producenta i rodzaj materiatu spawalniczego,
2. okreslenie rodzaju zrédta pradu,
70



SZCZEGOL.OWE SPECFIKACJE TECHNICZNE

3. opis tacznika i atesty materiatu, z ktérego wykonano taczniki.
Po przyspawaniu tacznikéw nalezy wykonac ich badania wg PN-89/S-10050 pkt 3.2.9.

5.3.5.2. Przygotowanie konstrukcji do wykonania wspdtpracujacego pomostu betonowego.

Betonowanie ptyty pomostu wspolpracujacego z dzwigarami stalowymi powinno odbywac
si¢ dla przeset o rozpigtosci powyzej 21,0 m przy wstgpnym wygigciu konstrukcji stalowe;.
Inzynier moze nakaza¢ wykonanie badan potwierdzajacych kontrolg wstgpnego wygigcia.
Powierzchnie kontaktowe betonu ze stala w miejscu zespolenia z ptyta pomostowa nalezy
pozostawi¢ bez zabezpieczenia antykorozyjnego.

Kolejnos¢ betonowania powinna by¢ zaproponowana w programie montazu przez
Wykonawce 1 zaaprobowana przez Inzyniera. Podczas betonowania musza by¢ pobierane
prébki betonu do badan. Betonowanie musi odbywac¢ si¢ przy obecnosci przedstawiciela
InZyniera.

5.3.6. Osadzanie przgset na podporach.

Przed ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokona¢ ostatecznego
odbioru tozysk i ich posadowienia, zachowujac warunki okreslone w

PN-98/S-10050 pkt 2.6.3. i pkt 3.3.1. Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowac
deformacji wykraczajacych poza obszar pracy sprezajacej nawet w przypadku awarii
podnosnikéw. W czasie osadzania przgsta gtdwne elementy musza zachowywac

swoje ptaszczyzny. Operacja osadzania powinna by¢ realizowana stopniowo z
wykorzystaniem podkladek stalowych i1 klindbw dgbowych, tak by w jednej fazie nie
opuszcza¢ wigcej niz 1/500 rozpigtosci przgsta. Osadzenia przegsel na podporach powinno
odbywac si¢ przy obecnosci Inzyniera.

5.3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne przy montazu.

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonane jest w Wytworni,
gdzie wykonuje si¢ wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja z
wylaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powloke
antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie z SST M.24.23.06.

Zaleca sig¢ aby na pierwszym dzwigarze od strony gérnej wody, pierwszego przegsta (liczac wg
kilometrazu drogi), od strony wewngtrznej umiesci¢ po zakonczeniu malowania
schematyczny rysunek konstrukcji z zaznaczonymi  warstwami zabezpieczenia
antykorozyjnego dla poszczegdlnych elementéw gléwnych. Oznaczenie, o ktérym mowa
powinno zosta¢ naniesione jaskrawym kolorem farby, w miejscu nie zalewanym przez wodg i
nie narazonym na zniszczenie z innego powodu. Oznaczenie to, nanoszone powinno by¢
niezaleznie od wpisu o malowaniu wniesionego do ksiggi mostowe;.

5.3.8. Rusztowania montazowe.

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sily wynikajace z
projektu montazu konstrukcji uktadu niosacego. Zaakceptowany przez Inzyniera i projektanta
konstrukcji projekt rusztowan nie moze by¢ bez ich zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiadac
wymaganiom BN-70/9080-02.

W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza si¢ nastgpujace odchylenia:
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1. w rozstawie szeregéw pali lub jarzm (+-) 5% rozstawu,

2.w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej (+-) 5% wysokosci jarzm, lecz nie
wigcej niz 5 cm,

3. w rozstawie poprzecznic i dtuznic pomostu (+-) 5 cm.

5.3.9. BHP i ochrona srodowiska.

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

6. KONTROLA JAKOSCL
6.1. Obowiazki Wykonawcy.

Wykonawca ma obowiazek prowadzi¢ kontrolg¢ jakosci prowadzonych przez siebie robot,
niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera.

6.2. Odbiory czgsciowe.

Harmonogramy odbioréw czgsciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu si¢ z programem
wytwarzania konstrukcji i programéw montazu. Harmonogramy stanowia integralna czg$¢
akceptacji programéw. Sposéb i zakres odbioréw czgsciowych opisane sa w pkt 5 niniejszej
specyfikaciji.

7. OBMIAR.

Jednostka obmiarowa konstrukcji stalowej jest 1 tona z wyjatkiem typowych barier i porgczy,
ktére sa mierzone oddzielnie w metrach. Do platnosci przyjmuje si¢ tonaz zgodnie z
projektem, zwigkszony lub zmniejszony o ilo$ci wynikajace z zaaprobowanych zmian.
1.Cigzar wlasciwy stali 1 staliwa nalezy przyjmowa¢ wg PN. Naddatki wynikajace z
zastosowania przez Wykonawce elementéw zamiennych o wigkszych niz potrzeba
wymiarach nie sa zaliczane do tonazu.
2. Cigzar $rub nakretek $ciagéw, tacznikow do wspétpracy z betonem oraz podktadek
wlicza si¢ do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego ci¢zaru i wymiaréw.
3. Nie wlicza sig¢ do tonazu powtok ochronnych.
4. Cigzar spoin wlicza si¢ do tonazu wg ich nominalnych wymiaréw. Nie potraca si¢

tonazu otworéw 1 wcig¢ o powierzchni mniejszej niz 0,01m .
8. ODBIOR KONCOWY.

Koncowy odbiér stalowej konstrukcji mostowej dokonany jest po ukonczeniu obiektu
(ukonczone maja by¢ roboty zwiazane z pomostem, izolacja, nawierzchnia, dojazdami itp.), w
polaczeniu z prébnym obciazeniem. Wszystkie obiekty mostowe musza by¢ odbierane
komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych w pkt. 2.8 PN-89/S-10050.

Prébne obciazenie mostu jest obowiazkowe dla przeset rozpigtosci Lt > 21 m. Badania pracy

konstrukcji w czasie prébnego obciazenia prowadzi¢ moze na zlecenie Inzyniera IBDiM lub
inna jednostka naukowo-badawcza zakwalifikowana przez MTiGM do badan budowli
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mostowych in situ. Wykonawca badan podczas prébnego obciazenia nie moze by¢ zalezny od
Wykonawcy montazu ani Wytworcy konstrukcji. Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalaja
na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokét odbioru koncowego,
zawierajacy:
1. datg, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,
2. nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera,
- jednostki przejmujacej most w administracjeg,
- Wykonawcy montazu,
- jednostki naukowo badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej,
3. oswiadczenie jednostki przejmujacej most w administracj¢ o przejgciu od
Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w sktad ktérej wchodza:
- projekt techniczny z naniesionymi zmianami,
- dziennik wytwarzania w Wytworni,
- dziennik budowy,
- atesty materialéw uzytych w Wytwoérni 1 podczas montazu,
- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w specyfikacji,
- protokoty odbioréw czgsciowych,
- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu
4. stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z projektem technicznym
1 wymaganiami specyfikacji,
5. wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od projektu, nie majacych
wplywu na no$nos¢, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu (moga mie¢ wplyw na
nalezno$¢ za wykonane roboty),
6. stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacji,
7. podpisy stron odbioru wg pkt 2 protokotu.

9. PLATNOSC.

Zaaprobowany tonaz wykonanej konstrukcji wg obmiaru jest ptatny na podstawie ceny
jednostkowej za 1 tong, ktéra uwzglednia odpowiednio:

w_zakresie wytwarzania konstrukciji -

dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji i wykonanie konstrukcji, ale takze
sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw, projektéw, rysunkéw i oznakowan
elementow, wykonanie wszystkich wymaganych badan, umozliwienie przedstawicielowi
Inzyniera wykonywania jego czynnosci, dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z
kompletem tacznikéw, usunigcie uszkodzen powstatych w transporcie,

w_zakresie montazu konstrukcji na budowie:

odebranie od Wytworcy konstrukcji 1 dostarczenie pozostatych czynnikow montazu oraz
montaz konstrukcji, ale takze sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw, rysunkéw
1 oznakowan elementéw, wykonanie wszystkich wymaganych badan, umozliwienie
przedstawicielowi Inzyniera wykonania jego czynnosci. Wykonanie, rozbiérke i usunigcie
poza pas drogowych rusztowan i1 koniecznych urzadzen pomocniczych, zapewnienie
bezpieczenstwa osob, ktére moga znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych.
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10. PRZEPISY ZWIAZANE.

10.1. Normy i zalecenia.

PN-89/5-10050

PN-77/B-06200
PN-85/S-10030
PN-82/S-10052
PN-70/K-02036
PN-69/K-02057
PN-87/M-04251

PN-68/M-80201
PN-77/M-82002
PN-77/M-82003

PN-78/M-82005
PN-78/M-82006
PN-83/M-82039
PN-77/M-82008
PN-79/M-82009
PN-79/M-82018
PN-84/M-82054/01
PN-82/M-82054/02
PN-82/M-82054/03

PN-82/M-82054/09
PN-85/M-82101
PN-86/M-82144
PN-86/M-82153
PN-86/M-82171

PN-61/M-82331
PN-66/M-82341
PN-66/M-82342
PN-83/M-82343

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i
badania.

Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania
Obiekty mostowe. Obciazenia.
Obiekty mostowe . Konstrukcje stalowe. Projektowanie.
Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne.
Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli.

Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢

powierzchni. Warto$ci liczbowe parametréw.

Liny stalowe z drutu okragtego. Wymagania i badania.
Podktadki . Wymagania i badania.
Podktadki. Dopuszczalne odchytki wymiar6éw oraz
ksztattu i potozenia .
Podktadki okragle zgrubne.
Podktadki okraglte doktadne.
Podktadki okragle do potaczen sprezanych.

Podktadki sprezyste.

Podktadki klinowe do dwuteownikéw

Podktadki klinowe do ceownikéw.

Sruby, wkrety i nakretki. Stan powierzchni.

Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje.

Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnosci mechaniczne $rub

1 wkretow.

Sruby, wkrety i nakretki. Wtasnoéci mechaniczne nakretek.
Sruby z tbem sze$ciokatnym.
Nakretki szeSciokatne
Nakretki sze$ciokatne niskie.
Nakretki szesciokatne powigkszone do potaczen
sprezanych
Sruby pasowane z tbem szesciokatnym.
Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem krétkim.
Sruby pasowane z tbem szesciokatnym z gwintem dtugim.
Sruby z tbem szesciokatnym powigkszonym do polaczen
sprezynowych.
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