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ST.01.00 KONSTRUKCJE STALOWA

1. WSTEP
1.1 Przedmiot Specyfikacji Technicznej ST.01.00

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot
zwiazanych z wykonaniem, dostawa i wbudowaniem konstrukcji stalowej w ramach zadania: Budowa promenady
spacerowo-rowerowej wraz z zagospodarowaniem terenu nad jeziorem Barlineckim”.
1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja techniczna (ST) stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.
1.3. Zakres robot objetych Specyfikacja Techniczna

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem,
dostawa i wbudowaniem konstrukcji stalowej a w szczegdlnosci:
Zaprojektowano wykonanie konstrukcji stalowej z ksztattownikow goracowalcowanych.
Do wykonania konstrukcji uzyto dwoch rodzajow ksztattownikéw: z profili stalowych zamknigtych 250x150x5 (trakt o
szerokosci 2,50) lub z profili 2x1260, W weztach zastosowano blachy weztowe grubosci 8mm
Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji
14, Okreslenia podstawowe

Stosowane okreslenia podstawowe sa zgodne z obowiazujacymi, odpowiednimi polskimi normami oraz z
definicjami podanymi w ST0.00.00 ,,Wymagania og6lne” .
15. Ogoélne wymagania dotyczace robot

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w STO.00.00 ,,Wymagania og6lne” . Roboty powinny by¢ wykonane

zgodnie z projektem i ST oraz zaleceniami i poleceniami Inzyniera. Przed przystapieniem do realizacji robot
Wykonawca zobowiazany jest do opracowania wilasnym kosztem i staraniem oraz przedstawienia do akceptacji
Inzyniera n/w dokumentacji wykonawczej :
Rysunki warsztatowe opracowane z uwzglednieniem podniesienia wykonawczego okreslonego w czesci rysunkowej
Dokumentacji Projektowej oraz podziatem na elementy wysytkowe do transportu i montazu. Wymiary liniowe w tych
rysunkach winny by¢ ustalone z doktadno$cia do 1 mm.
Projekt technologii spawania zawierajacy :

] metodg spawania, sprz¢t i materiaty,

] kolejnos¢ wykonania spoin, przy ktorej wystepuja najmniejsze odksztatcenia i naprgzenia spawalnicze,
] pozycje taczonych elementow przy spawaniu,

] sposob prostowania elementdw po spawaniu,

przygotowanie brzegow elementow i rowkéw do spawania zgodnie z PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-
69015, PN-74/M-69016, PN-65/M-69017,

" rodzaje obrobki spoin,

- metody kontroli i badan.
Projekt organizacji budowy uwzgledniajacy wytyczne organizacji budowy oraz sprzgt przewidziany do zastosowania
przez Wykonawce i warunki budowy. Do projektu organizacji budowy nalezy projekt transportu, technologii montazu
oraz projekty rusztowan i innych tymczasowych konstrukcji pomocniczych. Projekt ten powinien zagwarantowac
catkowite bezpieczenstwo ludzi i montowanej konstrukcji.
Projekt technologii zabezpieczen antykorozyjnych przewidzianych niniejsza Dokumentacja Projektowa, obejmujacy :
] metody przygotowania powierzchni wg PN-70/H-97050 i PN-70/H-04651 2z oddzielnym
uwzglednieniem stykow montazowych i lozysk,
= warunki przeprowadzenia prac antykorozyjnych zaré6wno w wytworni jak 1 po zmontowaniu
konstrukcji, uwzgledniajac zagadnienie zabezpieczenia antykorozyjnego stykow montazowych w
trakcie montazu,
. technologi¢ wykonywania zabezpieczen antykorozyjnych w wytwoérni oraz na placu budowy, z
uwzglednieniem roéznic w zabezpieczeniu poszczegdlnych elementdw konstrukeji, naprawy uszkodzen
powlok w czasie montazu i zabezpieczenia stykéw montazowych,

= szczegoly techniczne rozwigzan zabezpieczen antykorozyjnych poszczegolnych elementow
konstrukcji, szczegodlnie przy dylatacjach i innych elementach wymagajacych wigkszej starannosci,

. wymagania w zakresie dozoru wykonywania i kontroli,

= zestawienie materiatow i sprzgtu do wykonania pokrycia z podziatem na czgs¢ dotyczaca wykonania

konstrukeji i czg$¢ dotyczaca montazu.
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2. MATERIALY
2.1, Ogélne wymagania dotyczace materialéw

Ogolne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w STO.00.00 ,,Wymagania
ogoblne”.
Stal R35, S235. Inne gatunki stali (np. pochodzace z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytworce za zgoda
Inzyniera i po zatwierdzeniu przez Projektanta
Malowanie: zestaw powlok malarskich zgodnie z projektem budowlanym, uzgodnionym z projektantem i
zatwierdzonym przez Inzyniera.

3. SPRZET
3.1 Ogolne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w STO.00.00 ,,Wymagania ogdlne” .
Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie montazu (pkt. 5.1.3.)
obowiazani sa do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazy zasadniczego sprz¢tu. Inzynier jest uprawniony do
sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ciSnieniowe posiadaja wazne $wiadectwa wydane przez Urzad
Dozoru Technicznego.
Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowiazany do probnego uzycia sprzg¢tu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.
Sprawdzenie powinno odbywac si¢ w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

4. TRANSPORT
4.1. Ogoélne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w STO.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

4.2. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u wytwércy

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

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 przenie$¢ oznaczenia
na czgséci pozbawione oznaczen.

4.3. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposob, aby mogly by¢
transportowane 1 roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest
transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwos¢ ich uszkodzenia
szczegblnie chronione musza by¢ elementy stykow montazowych.

Ze wzgledu na mozliwo$é wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukeji nalezy odpowiednio usztywnié¢ elementy
wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy stanowiace potaczenia
musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy $rub montazowych.
Elementy drobnowymiarowe takie jak sruby, podktadki, nakretki czy drobne blachy powinny byé przewozone w
zamknigtych pojemnikach. Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna by¢
zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach moga by¢ one
transportowane w innej pozycji jeSli beda odpowiednio zabezpieczone przed utratag stateczno$ci i innymi
uszkodzeniami. Inzynier w razie potrzeby moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen. Sposéb mocowania
elementow musi wykluczy¢ mozliwo$¢ przemieszczenia, przewrdcenia lub zsunigcia si¢ ich w czasie transportu.
Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposdb, aby nie przekraczaly zadnej z odpowiednich skrajni
ustalonych przez normy PN-69/K-02057 i PN-70/K-02056.

Przy transporcie drogowym w wypadku przekroczenia ktoregokolwiek z wymiardow skrajni lub dopuszczalnych
cigzaro6w pojazdoéw nalezy uzyska¢ zgod¢ DODP i Zarzadow Drogowych w miastach prezydenckich, przez ktorych
tereny przechodzi trasa przejazdu. Konwoj przewozacy czesci nadwymiarowe konstrukcji powinien by¢ oznakowany i
poprzedzony przez oznakowany samochod pilotujacy.

4.4. Odbiér konstrukeji po roztadunku
Jezeli Zamawiajacy zawart oddzielnie umowy na:
" wytworzenie konstrukcji,

] montaz konstrukcji na miejscu budowy,
z roznymi podmiotami gospodarczymi, woéwczas Wykonawca montazu musi dokonaé¢ odbioru konstrukcji po
roztadunku 1 naprawieniu uszkodzen powstatych w transporcie. Odbiér powinien by¢ dokonany w obecnosci
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przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢
wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze wszystkie elementy stalowe, ktore beda uzyte na
miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wylaczone sg farby i 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. 5.2.2.7.

45, Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sq kompletne i odpowiadaja
zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchylek podanych
w pkt. 2.4.2.8. i 2.8. PN-89/S-10050.

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

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchylek) wystepuja peknigcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czg$§¢) zostaje
zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1 Warunki ogélne

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy montazu

Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢é Inzynierowi kopig¢ $wiadectwa Komisji dla danej wytworni.
Wytworca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czgéci konstrukcji do innej wytworni bez zgody Inzyniera.
Zatwierdzeni przez Inzyniera podwykonawcy Wytworcy musza roéwniez posiada¢ §wiadectwa Kom. Kwal. MI.

Termin waznos$ci $wiadectwa i1 jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub
montowanej konstrukcji.

5.1.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytworni

Rozpoczecie robot moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu robdt. Program
sporzadzany jest przez Wytworce. Program powinien zawiera¢ deklaracje Wytworcy o szczegdélowym zapoznaniu si¢ z
Dokumentacja Projektowa i Specyfikacjami oraz:

. harmonogram realizacji,

] informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,

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

] informacje o dostawcach materiatow,

" informacje o podwykonawcach,

] informacje o podstawowym sprzgcie przewidzianym do realizacji zadania,

" projekt technologii spawania,

. sposob przeprowadzenia badan wymaganych w Specyfikacjach,

) inne informacje zadane przez Inzyniera,

" projekt warsztatowy

" projekt zabezpieczenia antykorozyjnego

= ewentualne zgloszenie potrzeby uscislen lub zmian w Dokumentacji Projektowej. Program robot musi

uwzgledniac spetnienie wszystkich ustalen zawartych w Specyfikacji Ogolnej , a takze w Specyfikacji
Szczegotowej, jezeli taka jest czgscig umowy.
Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca na wlasne potrzeby i na wlasny koszt.

5.1.3. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczgceie robot moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu montazu. Program
sporzadzany jest przez Wykonawcg montazu. Program powinien zawiera¢ protokot odbioru konstrukcji od Wytworcy
oraz:

. harmonogram terminowy realizacji,
= informacjg o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy,
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] informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji,

] projekt montazu,

. sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych
punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa,

" informacje o podwykonawcach,

. informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

. projekt technologii spawania (jesli wystgpuje),

. projekt zabezpieczenia antykorozyjnego

. Sposob zapewnienia badan ujgtych w Specyfikacji,

. informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktdére moga znalez¢ si¢ w obszarze prac
montazowych,

- inne informacje zadane przez Inzyniera.

5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowej, lub zachodzi
koniecznos$¢ zmiany technologii Wykonawca musi uzyskaé akceptacje Inzyniera

5.1.5. Kontrola wykonywanych robét

Inzynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbioréw czgsciowych,
na czas ktorych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje decyzj¢ o kontynuowaniu
robot.

5.1.6. Dziennik wytwarzania konstrukcji i Dziennik Budowy
Decyzje Inzyniera sa przekazywane Wykonawcom poprzez wpisy w dziennikach:

] wytwarzania konstrukcji (w Wytworni),
] budowy (w trakcie montazu).
] zabezpieczenia antykorozyjnego w Wytworni i na placu budowy

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytworni
5.2.1. Obrébka elementow

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiarow wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wyrobow
ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga byé uzyte wyroby, w ktorych odchytki wymiarow i
ksztattow nie przekraczaja dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2.

5.2.1.2. Cigcie elementow i obrabianie brzegow

Cigcie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywa¢ zgodnie z ustaleniami Dokumentacji Projektowe;j,

ale tak by zachowane byty wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Dla wszystkich gatunkéw stali stosowaé cigcie
gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyczne, a dla elementow pomocniczych i drugorzednych roéwniez reczne.
Brzegi po cigciu powinny by¢ oczyszczone z grotu, naderwan. Przy cigciu nozycami podniesione brzegi powierzchni
ciecia nalezy wyro6wnac¢ na odcinkach wzajemnego przylegania z powierzchnia cigcia elementéw sasiednich.
Arkusze nie obcigte w hucie nalezy obcina¢ co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi, ktore podlegaé beda
zabezpieczeniu antykorozyjnemu, po cigciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub
wigkszym. Przy cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktore beda poddane
przetopieniu w nastepnych operacjach spawania oraz te, ktore osiagnety klasg jakosci nie gorsza niz 3-2-2-4. wg PN-
76/M-69774. Po cigciu tlenowym powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegte powinny by¢ oczyszczone z Zuzla,
grotu, naciekoéw i rozpryskdw materiatu.

Doktadnos¢ cigceia : Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >5

Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1,5 +2

Powyzsze doktadno$ci nie dotycza wymiaru, na ktérym pozostawia si¢ zapas montazowy.

5.2.1.3. Prostowanie i giecie elementow
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Wytworca powinien w obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykona¢ prébne uzycie sprzgtu przeznaczonego do
prostowania i gigcia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli pomierzone po probnym uzyciu odchytki nie
przekrocza wartoéci podanych w PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2. Wystapienie peknie¢ po prostowaniu lub gigciu powoduje
odrzucenie wykonanych elementdw.

Podczas giecia nalezy przestrzegaé zalecen PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i gigcie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw i ksztattownikow
dopuszcza si¢ w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sa nie mniejsze, a strzatki ugigcia f nie wigksze niz graniczne
dopuszczalne warto$ci podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

W tabl. 1 podaje si¢ wyciag z ww tabeli dla blach i ptaskownikow.

Przy prostowaniu i gigciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac nalezy sily statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugigcia lub promienia krzywizny podanych w tab. 1.
prostowanie i gigcie elementow stalowych nalezy wykona¢ na goraco po podgrzaniu do temperatury kucia i zakonczy¢
w temperaturze nie nizszej niz 750 °C. Obszar nagrzewania materialu powinien by¢ 1,5 do 2 razy wigkszy niz obszar
prostowany lub odksztatcany. Ksztattowniki nalezy nagrzewa¢ rownomiernie na catym przekroju.

Chtodzenie elementow powinno odbywacé si¢ powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez uzycia wody.

Tabl.1. Najwicksze wartosci strzalek ugigcia f i najmniejszej wartosci promieni krzywizny r dopuszczalne
przy gigciu i prostowaniu na zimno elementdéw stalowych.

Szkic przekroju Wzgledem | Przy prostowaniu Przy gigciu
osi
f r f r
y
sI: X1 x-x 12/400s 50s 12/200s 25s
l b l
T T
y-y 12/800b
L_ X-X 12/720b 90b 12/360b 45b
N\
b
y-y

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystapi¢ peknigcia lub rysy. Sposob ich ewentualnej naprawy
winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru. W elementach ze stali o podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A)
nie powinny wystapi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

Tabl.2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchytki wymiaru (+),[mm]

ponad do przytaczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 15

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz nie wigcej niz 50

5.2.1.4. Dopuszczalne odchylki wymiarow liniowych
Wymiary liniowe elementow konstrukcyjnych, ktorych doktadnos$¢ nie zostata podana w Dokumentacji Projektowej lub
innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl.2, przy czym rozroznia sig:
] wymiary przytaczeniowe, tj wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiardw, podlegajace
pasowaniu, warunkujace prawidlowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji,
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. wymiary swobodne, ktérych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia.
5.2.1.5. Dopuszczalne odchylki od linii prostej
Dopuszczalne odchytki prostosci elementow (pretow Sciskanych, paséw Sciskanych) od podpory do podpory Iub od
wezta do wezta stgzen wynosza 1/1000 dlugosci, lecz nie wigeej niz 10 mm. Dla elementéw rozciaganych odchytki
moga by¢ dwukrotnie wigksze.
5.2.1.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju
Dopuszczalne skrgcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunigeciem odpowiadajacych sobie punktéw przekroju)
wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.
5.2.1.7. Dopuszczalne odchylki swobodne ksztaltu przekroju
Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych (poza stykami) podano
w tablicy 3.

Tablica .3. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego
Lp | Rodzaje odchylek Szkic Dopuszczalna ~ wielko$¢
lub f
1 Odchytki  gléwnych - wyg tabl.2
wymiaréw
przekrojow
haA

2 Nieprostopadtos¢
potek lub $cianek

0,01 wymiaru, lecz nie
wigcej niz 5 mm

3 Przesuniecie Iub
wygiecie srodnika

0,005 h, lecz nie wigcej
niz grubos¢ srodnika

4 Przesunigcie innych
czgscei poza
$rodnikiem

0,01 b, lecz nie wigcej niz
5mm

S Wybrzuszenie blach

0,005 wymiaru

5.2.1.8. Dopuszczalne odchylki ksztaltu przekroju w obrebie stykow

Styki spawane nalezy wykona¢ z taka doktadnoscia, aby wzajemne przesunigcia stykajacych sig elementoéw nie
przekraczaly 1 mm.
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Rys. 1. Swobodne niespawane konce blach przy pasowaniu stykajacych sig¢ elementow.

| eoo | 600 |
T T T

Zaleca si¢ pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych si¢ elementow
(dotyczy szczegolnie stykow montazowych). Diugos¢ niespawana winna wynosi¢ po 600 mm z kazdej strony styku
montazowego dla spoin taczacych srodnik dzwigara gléwnego z pasem dolnym i pasem gérnym lub z blacha poktadu,
oraz 300 mm dla potaczen zeber jezdni i zeber $rodnika. Spoiny te powinny by¢ nastgpnie wykonane jako spoiny typu K
lub 1/2V, po wykonaniu potaczen srodnika i paséw stykajacych si¢ elementow. Szczegdtowe rozwiazania nalezy podac
w technologii spawania. Rozwigzanie to pokazano na Rys.1.

5.2.1.9. Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czolowej

Dopuszczalne zalamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ nie wigksze niz 2 mm strzalki odchylenia po
przylozeniu linialu o dlugosci Im.

5.2.1.10. Dopuszczalne odchylki konstrukeji uzebrowanych

Dopuszczalne odchytki podano powyzej w punkcie dotyczacym dopuszczalnych odchytek swobodnych
przekroju.
Wszystkie elementy konstrukcji uzebrowanych nalezy sprawdzi¢ przez ogledziny. Pomiary odchytek w plytach
uzebrowanych mozna przeprowadza¢ wyrywkowo wg wskazan Inspektora Nadzoru, przy czym nalezy mierzy¢ co
najmniej 10 % elementéw plyty (blachy, zebra, poprzecznice) w strefach $ciskanych i 5 % w strefach rozciaganych.
Jezeli mierzone odchylki przekrocza wymagania niniejszej normy o wigcej niz 10 %, liczba mierzonych elementéw
powinna zosta¢ zwigkszona wg zalecen Inzyniera.
Jezeli w zwigkszonej liczbie mierzonych elementéw odchylki przekraczaja 10 % tej liczby, nalezy je usunaé wg
wskazowek w nastgpnych punktach niniejszych ST.

5.2.1.11. Usuwanie przekroczonych odchylek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera wraz z
Projektantem konstrukcji (ewentualnie z udziatem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej), czy przekroczone
odchytki wptywaja na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje decyzje o ich pozostawieniu
wzglednie usuwaniu.

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawg do obnizenia
umoéwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usunigcia wad.

Wykaz odchylek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowia czg$¢ dokumentacji
odbioru mostu.

5.2.1.12. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Inzynier przeprowadza odbior elementow w zakresie usunigcia grotu,
oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdw stykowanych z zachowaniem wymagan PN-89/S-
10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.

5.2.2. Skladanie konstrukeji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.
Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierza¢ jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca si¢
sprawdzenie aktualnych umiejgtnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych zlaczy elektrodami stosowanymi do
spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegdlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona
osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odleglosci 10 + 15 mm od brzegu, a na
dhugich spoinach w odlegtosciach co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny by¢
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odnotowane wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji Projektowej i technologicznej jak réwniez stwierdzone usterki
wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera. Za
prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezposredni Kierownik Robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymalosci powinna by¢ wyzsza niz 0 °C, a
stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5 °C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow
atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i zlaczy spawanych. W utrudnionych
warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80 %, mzawka, wiatry o predkosci wigkszej
niz 5 m/s, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujace
otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie taczonych elementéw na szerokos$ci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed spawaniem
oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu 1 innych zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementdéw mozna wykonywaé rgcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierdwnosci.

Wszystkie spoiny czolowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia (np. przez zastosowanie
odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielkos$¢ podtopienia lub wklesnigcia grani w
podpoinie przyjmowa¢ wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla zltaczy specjalnej jakosci i W2 dla zlaczy
normalnej jakosci.

Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierka lub frezarka albo stosowaé inna obrobke¢ mechaniczng pod
warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3 % tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkow do spawania) nalezy wykona¢ wg PN-
65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-69016, PN-65/M-69017, PN-88/M-69018.

Do wykonywania potaczen spawanych mozna uzywaé wylacznie materiatdéw spawalniczych przewidzianych w projekcie
technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania spoin sczepnych nalezy stosowac
spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypeltniajace.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutow do spawania i topnikéw powinny by¢ zgodne z wymaganiami
obowiazujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystapienie na powierzchni otuliny
elektrod tzw. wykwitow tj. bialych krysztatow $wiadczy o dilugotrwalym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym
powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze skladnikami otuliny. Wykwity te dowodza starzenia sig
elektrody. Suszenie elektrod przestarzatych jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.

Do zlobienia elektropowietrznego nalezy stosowac elektrody grafitowo-weglowe miedziowane w gatunku ESW 252 lub
inne zgodnie z norma PN-67/E-69000. Do Zlobienia tukowego - stosowa¢ elektrody stalowe otulone EC1.

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

Czotowe spoiny pasow nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego plytek wybiegowych. Plytki
wybiegowe powinny mie¢ ta sama grubo$¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu ptytek (za pomoca zaciskow)
spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dlugo$¢ co najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy
przeprowadzi¢ cigcie w odlegloéci co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a nastgpnie usunaé nadmiar przez obrobke
mechaniczna.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne s rysy lub peknigcia
w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zakle$nigé. W spoinach
nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15 % grubo$ci spawanych elementow.

Wady spoin pachwinowych i czolowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszczace badania
okresla si¢ wg PN-75/M-69703.

Wymaga si¢ zachowania klasy wadliwosci nie wyzszej niz W2 wg PN-85/M-69775.

Spoiny powinny by¢ zbadane przeswietleniem zgodnie z planem przeswietlen lub badan ultradzwigckowych wg PN-
89/M-70055/02 podanym w projekcie technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa
wytworni oraz wskaznik jakosci obrazu wg PN-77/M-70001. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej
oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie przeswietlen lub badan ultradzwigkowych, a na okres przeswietlania
spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny z podziatem spoin dhugich.

Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dlugosci. Na podstawie radiogramow wykonanych wg PN-
72/IM-69770 oraz wad spoin okre$lonych wg PN-75/M-69703 i wykrytych przeswietleniem wg PN-74/M-69771 nalezy
okresli¢ klasg spoiny zgodnie z PN-87/M-69772 i PN-85/M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan
spoin.

Spoiny lub ich czgsci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy usuna¢ w sposob nie
powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtornie wykonane spoiny w miejscu
usuni¢tych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie tacznie z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegdéw i powierzchni elementéow do spawania.
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Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cigcia wg PN-76/M-
69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy glebokim przetopie materiatu rodzimego nie wigksze niz dla klasy
3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace.

Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatoéci Ra tych powierzchni wg PN-
87/M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2,5 um.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktdorych wymiary ograniczaja mozliwosci transportu.
Nalezy dazy¢, by jak najwigksza czg$¢ spoin byla wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny laczace pasy ze
srodnikiem.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po wykonaniu
podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona marka spawacza. Wykonawca
obowiazany jest dokona¢ badanie spoin i udostgpni¢ je do kontroli Inzynierowi. Badania spoin polegajace na
ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Inzyniera
osobiécie. Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywaé moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez
Komisje Kwalifikacyjna MI podczas przewodu kwalifikujacego wytwornig. Inzynier uprawniony jest do zarzadzania
dodatkowych badan stopiwa i zlaczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajace
jakos¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050 pkt. 3.2.8. i pkt. 3.2.9.

Wytworca zobowigzany jest gromadzi¢ pelna dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow i protokotéw i przekazaé ja
Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.2.2.2. Usuwanie odksztalcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentdéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci
ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte. Projekt
technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8., 2.6.8. i 2.8. normy PN-89/S-10050 ma
by¢ przygotowany przez Wytworce. Projekt opisujacy zakres robot i sposoby technologiczne prostowania musza zostaé
zatwierdzone przez Inzyniera.

Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych odbywaé si¢ powinna w obecnosci przedstawiciela Inzyniera z
przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050.

Wystapienie peknie¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunigciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. WyKkonanie elementow dla montazu wstgpnego, transportu i montazu na miejscu budowy

Elementy, ktore nie pozostaja na trwale w pomoscie moga by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych
jednorazowo migdzy Wytworca a Inzynierem. Wymagania te nie musza spetnia¢ warunkow zawartych w Specyfikacji
Ogodlne;j.

5.2.2.4. Prébny montaz stalowej konstrukcji

Nalezy dazy¢, aby wytwarzana stalowa konstrukcja byta probnie zmontowana przez Wytworce tej konstruke;ji.
Prébny montaz wytworzonych elementow stalowej konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-
10050 pkt. 2.4.4.5. i pkt. 2.4.4.6.
Do prébnego montazu mozna przystapi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej konstrukcji przez
Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobow przeprowadzenia probnego montazu i
stosowanych technologii.
W razie, kiedy wykonanie w wytworni montazu probnego calej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i
ekonomicznie (np. w przypadku duzych przgsel spawanych na miejscu budowy) Inzynier moze dopusci¢ wykonanie
montazu probnego polegajacego na sprawdzeniu przez przylozenie wymiaréw przylegajacych do siebie zespotow
spawalniczych. Nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi £10 % projektowanego, pod warunkiem, ze linia wygigcia
wstepnego ma plynny przebieg (odchytka roéznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna przekracza¢ 10 % tej
wartosci).
Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢é w sposob trwaly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i schemat ten
zalaczy¢ do dokumentacji wykonawczej mostu.
O przeprowadzanym prébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z wyprzedzeniem trzydniowym zawiadamiac
Inzyniera oraz Wykonawcg montazu docelowego na budowie.
Na zakonczenie probnego montazu nalezy spisa¢ protokot z jego przeprowadzenia, podajac w nim wszelkie istotne dla
konstrukcji dane, a w szczegdlnosci:

] stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z dokumentacja, wraz ze szczegétowym omowieniem
odchytek od wymiardéw teoretycznych,

= lini¢ podniesienia wykonawczego i odchytki od linii teoretycznej,
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] znaki pomiarowe na sasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzgledem siebie
w zmontowanej konstrukcji.

5.2.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysylka

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytka zabezpieczone wedlug projektu budowlanego, projektu zabezpieczenia
antykorozyjnego. Wykonanie czynno$ci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia
powtok ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstruke;ji.

5.2.2.6. Odbior konstrukcji u Wytwoércy

Po wykonaniu montazu prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z
PN-89/S-10050 pkt. 2.8. Odbioér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikow wszystkich
badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala Inzynier,
powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego pomost. Wytworca powinien przedstawi¢ komisji:

- Dokumentacjg Projektowa i rysunki warsztatowe,

. Dziennik Wytwarzania,

] atesty uzytych materiatow,

] swiadectwa kontroli laboratoryjnej,

. protokoty odbiorow czgsciowych,

] protokét z probnego montazu, a je§li probny montaz nie byl przewidywany, protokoét z pomiaru
geometrii wytworzonej konstrukcji,

. inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.3.1. Skladowanie konstrukeji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go
Wytworey, by mogt dokona¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ew. uszkodzenia powstale w transporcie.
Konstrukcj¢ na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajac kolejnosé
poszczegodlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowaé si¢ z gruntem lub woda i dlatego nalezy
ja uktadac na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji
powinien zapewnic:

] jej stateczno$¢ i nieodksztatcalnosc,

. dobre przewietrzenie elementow konstrukcyjnych,

= dobra widoczno$¢ oznakowania elementow sktadowych,

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

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji pionowej (takiej jak w
konstrukcjach) podparte w weztach. W przypadku sktadowania w innej pozycji niz pionowa lub przy innym podparciu
niz podano w projekcie montazu wymagane sg obliczenia sprawdzajace statecznos$¢ i wytrzymatosé.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukceji do ostatecznego ich polozenia

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

Wyznaczenie osi podtuznej mostu i tozysk.

Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposob trwaly o$ mostu, osie dzwigardéw gtownych i osie tozysk.

Osie tozysk nalezy wyznacza¢ dla temperatury t; = 10 °C w odleglosciach od osi $rodka tozysk statych
odpowiadajacych doktadnie rozpigtosciom teoretycznym przgset wg Dokumentacji Technicznej i rysunkow
warsztatowych.

Przesunigcia tozysk wzgledem osi podparcia catego mostu nie powinny przekracza¢ 2 mm (wzdhuz osi mostu).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewngtrznego musza by¢ ocenione przez Inzyniera i w
razie koniecznosci element musi by¢ zastapiony nowym na koszt Wykonawcy robot

5.3.3. WyKkonanie polaczen 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 warunkow
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przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegélnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci oraz
oslonigcia od wiatrow.

5.3.4. 'Wykonanie polaczen stalych na miejscu budowy

5.3.4.1. Polaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ przewidziane w Dokumentacji Projektowej. Jesli
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlaczajac w to spoiny szczepne) musi by¢
to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji
Projektowej 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
temperaturach powyzej 5 °C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢ oznakowana przez wykonujacego ja spawacza jego
marka. Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Koncowe badania spoin
powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Badania spoin polegajace na
ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-69703 prowadzi przedstawiciel Inzyniera
osobiscie. Koszty badan radiograficznych i ultradzwigkowych ponosi Wykonawca, a wykonywac je moga jedynie
laboratoria zaakceptowane przez Inzyniera. Badania, potwierdzajace jako$¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy
wedhug PN-89/S-10050 p. 3.2.8. i p. 3.2.9.

Wytworca zobowiazany jest gromadzié¢ petna dokumentacj¢ badan w postaci radiogramow i protokotéw i przekazaé ja
Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

5.3.4.2. Wykonanie otworow

O ile nie jest okreslone inaczej w dokumentacji przekazanej z wytworni, wykonywanie otworéw i ich
rozwiercanie do ostatecznego wymiaru nalezy wykonaé podczas ostatecznego montazu konstrukcji.
Rozwiercone lub wiercone otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny by¢ prostopadie do elementu. Rozwiertaki i
wiertta powinny by¢ w miar¢ mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zte rozmieszczenie otworow dyskwalifikuje
element. Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzadzen obrotowych. Wiercenie przez
szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na wlasciwym miejscu. Wszystkie czesci musza
by¢ starannie docisnigte w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny by¢ naprawiane
przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera.

5.3.5  Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje
si¢ wszystkie warstwy powtoki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po
ukonczeniu montazu powltoke antykorozyjna nalezy dokonczy¢ zgodnie z Projektem Budowlanym oraz projektem
zabezpieczenia antykorozyjnego.

5.3.6. Montaz i rusztowania montazowe

Projekt montazu musi by¢ zatwierdzony przez Projektanta i Inzyniera. Rusztowania do montazu powinny by¢
zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu montazu konstrukeji ustroju niosacego. Zaakceptowany przez
Inzyniera i projektanta konstrukcji projekt rusztowan nie moze by¢ bez ich zgody zmieniany.

Rusztowania stalowe z elementow sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom BN-
70/9080-02.
W zasadniczych wymiarach rusztowan drewnianych dopuszcza si¢ nastgpujace odchyiki:

= w rozstawie szeregow pali lub jarzm +5 % rozstawu,

] w wychyleniu jarzm rusztowan z ptaszczyzny pionowej +5 % wysokoS$ci jarzm, lecz nie wigcej niz 5
cm,

= w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +5 cm.

5.3.7. BHP iochrona Srodowiska

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

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét
Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w STO.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
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7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogoélne zasady obmiaru roboét
Ogolne zasady obmiaru robo6t podano w STO.00.00 ,,Wymagania ogolne” .

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiarowa jest: kg (kilogram)

8. ODBIOR ROBOT
Ogodlne zasady odbioru robot podano w STO.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STO.00.00 ,,Wymagania ogdlne”. Podstawa ptatnosci sa
faktycznie wykonane i odebrane roboty w ilosci zgodnej z dokumentacja projektowa, ST lub wskazaniem Kierownika
Kontraktu.

9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostki obmiarowej obejmuje wykonanie, dostawe i wbudowanie konstrukceji stalowej a w szczegdlnosci:

- Konstrukcja stalowa, oczyszczona i zabezpieczona antykorozyjnie

- wszystkie inne czynnosci wynikajace z dokumentacji projektowej, niniejszej ST, STO.00.00. ,,Wymagania ogbélne”
oraz z polecenia Kierownika Kontraktu niezbgdne do zrealizowania robot

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1) PN-B-01806 (PN-86/B-01806) Antykorozyjne zabezpieczenia w budownictwie — Ogoblne  zasady
uzytkowania, konserwacji i napraw

2) PN-B-03200 (PN-90/B-03200) Konstrukcje stalowe - Obliczenia statyczne i projektowanie

3) PN-C-81515 (PN-93/C-81515) Wyroby lakierowe - Oznaczanie grubosci powtok

4) PN-EN 10025 Wyroby walcowane na goraco z niestopowych stali konstrukcyjnych —
Warunki techniczne dostawy

5) PN-EN 45014 Ogolne kryteria dotyczace deklaracji zgodnosci wydawanej przez
dostawcow

6) PN-H-01107 (PN-92/H-O 1107) Stal - Rodzaje dokumentow kontrolnych

7) PN-H-04623 (PN-86/H-04623.) Ochrona przed korozja - Pomiar grubosci powlok metalowych metodami
nieniszczacymi

8) PN-H-04650 (PN-68/H-04650) Klasyfikacja klimatow - Rodzaje wykonania wyrobow technicznych

9) PN-H-04651 (PN-71/H-04651) Ochrona przed korozja- Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjne;j
srodowisk

10) PN-H-84017 (PN-83/H-84017) Stal niskostopowa konstrukcyjna trudnordzewiejaca — Gatunki

11) PN-H-84018 (PN-86/H-84018) Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci — Gatunki

12) PN-H-84020 (PN-88/H-84020) Stal niestopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia — Gatunki

13) PN-H-84023 (PN-89/1-1-84023) Stal okre$lonego zastosowania - Stal na rury - Gatunki

14) PN-H-97051 .(PN-70/H-97051) Ochrona przed korozja- Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa
do malowania ¢ Ogo6lne wytyczne

15) PN-H-97052 (PN-70/H-97052) Ochrona przed korozja - Ocena przygotowania powierzchni stali i zeliwa do
malowania — Ogdlne wytyczne

16) PN-H-97053 (PN-71/H-97053) Ochrona przed korozja - Malowanie powierzchni stalowych — Ogolne
wytyczne

17) PN-ISO 4464 Tolerancje w budownictwie - Zwiazki miedzy roznymi rodzajami odchylek
tolerancji stosowanymi w wymaganiach

18) PN-ISO 10005 Zarzadzanie jakoscia- Wytyczne do plandéw jakosci

19) PN-M-69430 (PN-91/M-69430) Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania -

Ogoblne wymagania i badania
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