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M-14.00.00. KONSTRUKCIJE STALOWE
M-14.01.00. KONSTRUKCJE STALOWE — WYMAGANIA OGOLNE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot STWiIORB

STWIORB dotyczy przetargu nieograniczonego na ,Budowa mostu nad potokiem Szuwarka wraz z drogq dojazdowa, taczacego
»Jasiennik 1” i ,Jasiennik 2” w miejscowosci Jasionka i Tajecina wraz z infrastrukturg techniczna, budowlami i urzadzeniami
budowlanymi”.

1.2. Zakres stosowania STWiORB
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot wymienionych w
punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych STWiIORB
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z wytworzeniem, montazem i odbiorem
elementow stalowych dla obiektéw inzynieryjnych.

1.4. Okreslenia podstawowe

Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury - organ MI nadajacy prawo wykonywania mostéw drogowych, pieszych
i kolejowych o konstrukcji stalowej przedsiebiorstwom wytwarzajgcym konstrukcje i wykonujgcym montaze i remonty mostow
(Sekretariat Komisji - Warszawa, ul. Jagiellonska 89).

Kontrola wewnetrzna - kontrola przeprowadzona przez wytwdrce wg wiasnych procedur w celu oceny, czy wyroby okreslone tg
sama specyfikg wyrobu i wykonane wg tego samego procesu wytwarzania spetniajg wymagania podane w zamowieniu.

Kontrola odbiorcza - kontrola przeprowadzona przed wysytka, wg specyfikacji wyrobu, na wyrobach majacych stanowic¢ dostawe
lub na partiach wyrobow, ktdrych czes¢ ma stanowi¢ dostawe, w celu sprawdzenia, czy te wyroby spetniajg wymagania podane w
zmowieniu.

Powierzchnia istotnie wazna - cze$¢ wyrobu pokryta lub przeznaczona do pokrycia powloka, ktéra jest istotna ze wzgledow
dekoracyjnych i/lub uzytkowych danego wyrobu.

Minimalna grubos$¢ miejscowa - najmniejsza wartos¢ miejscowej grubosci powtoki zmierzona na powierzchni istotnie waznej
danego wyrobu.

Obrobka strumieniowo-$cierna - uderzanie strumienia $cierniwa, charakteryzujacego sie wysoka energiq kinetyczna, w
powierzchnie, ktéra ma by¢ przygotowana.

Scierniwo do obrobki strumieniowo-sciernej - materiat staty przeznaczony do stosowania w obrdbce strumieniowo-Sciernej.
Punkt rosy - temperatura, przy ktdrej wilgo¢ zawarta w powietrzu bedzie kondensowata sie na statej powierzchni.

Rdzewienie nalotowe - nieznaczne tworzenie sie rdzy na przygotowanej powierzchni stalowej, bezposrednio po jej
przygotowaniu.

Zgorzelina walcownicza - gruba warstwa tlenkdw utworzona na stali podczas przetworstwa na goraco lub obrébki na goraco.
Rdza - widoczne produkty korozji sktadajace sie, w przypadku metali zelaznych, gtéwnie z uwodnionych tlenkéw Zzelaza.

Czas przydatnosci wyrobu do stosowania — czas, w ktorym wyrdb lakierowy po zmieszaniu skfadnikdw nadaje sie do
nanoszenia na podtoze.

Farba — wyrdb lakierowy pigmentowany, tworzacy powtoke kryjaca, ktéra spetnia przede wszystkim funkcje ochronna.

Podkiad gruntujacy — warstwy natozone bezposrednio na podtoze w celu jego zabezpieczenia.

Miedzywarstwa — farba przeznaczona na powtoke miedzywarstwowa, majaca rézne funkcje, np. izolacyjng, wypetnienie poréw,
wygtadzenie matych nieréwnosci, zabezpieczenie przeciwko uderzeniu, itp.

Warstwa nawierzchniowa - staatnia, zewnetrzna powtoka malarska.

Natryskiwanie cieplne powlok metalowych (metalizacja) - nakiadanie na powierzchnie stalowe powioki cynkowej,
aluminiowej lub ich stopéw poprzez natrysk ogniowy lub tukowy.

Pozostate okreslenia podstawowe sa zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w
STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot
Ogodlne wymagania dotyczace robot podano w STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogdélne wymagania dotyczace materiatlow

Ogodlne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w STWiORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”,
pkt 2.

Materiaty do montazu konstrukcji powinny byé zgodne z obowigzujacymi normami, niniejsza STWIORB i zaakceptowane przez
Inzyniera.

Wykonanie robét powinno by¢ zgodne z wymaganiami normy PN - EN 1090-2.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyjnej
Zasadnicza konstrukcja stalowa oraz jej elementy bedg wykonywane w klasie wykonnia EXC3 zgodnie z normg PN-EN 1090-2.
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Elementy balustrad wykona¢ w klasie wykonania EXC2 zgodnie z norma PN-EN 1090-2.

2.2.2. Gatunki stali konstrukcyjnej
Warunkiem stosowania okreslonego gatunku stali lub jej wyrobu (asortymentu) jest jej zgodno$¢ z dokumentacjq projektowa.
Nalezy stosowac stal, ktdra jest oznaczona znakiem ,,CE” lub ,B”. Do wytworzenia konstrukgji stalowych z ksztattownikéw goraco
walcowanych nalezy stosowac stal zgodnie z PN-EN 10025-1:2005.
Wyroby ze stali przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji muszg spetniac wymagania okreSlone w normach
przedmiotowych:

-dla ksztattownikdw, blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025,

-dla walcéwki, pretow wg PN-EN 10221

-dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-EN 10056-1, PN-EN 10056-2.
Nowe gatunki stali lub wyroby moga by¢ dopuszczone do stosowania pod warunkiem uzyskania aprobaty technicznej (polskiej lub
europejskiej) wydanej na podstawie wynikéw badan wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm przez uprawniong
jednostke naukowo-badawczg (np. IBDiM). W przypadku jednorazowego zastosowania konieczna jest przynajmniej opinia
techniczna i nadzér IBDIM.

2.2.3. Akceptacja materiatow

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej powinny:

1) posiada¢ atest 3.1 wg PN-EN 10204,

2) mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowych przywieszek ze znakami zgodnie z PN-EN 10025-
1:2005,

3) by¢ zgodna z normami PN-EN 1090.

Dodatkowo wytwodrca (huta) powinna posiadaé wdrozony system zapewnienia jakosci I1SO. Wszystkie elementy konstrukcyjne
stalowych obiektéow mostowych przeznaczone do wbudowania, pomimo posiadania odpowiednich certyfikatow, atestow oraz
aprobat technicznych, kazdorazowo przed wbudowaniem, muszg uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.

2.3. Laczniki i materiaty spawalnicze

2.3.1. Wymagania ogdlne

Zamowienia na materiaty spawalnicze sklada wytwoérca stalowej konstrukcji mostowej u zaakceptowanych przez Inzyniera
wytworcow tych materiatow. Na wytworey konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow i przechowywania atestow
potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej danego wyrobu lub materiatu. Atesty
muszg by¢ przedstawione wraz z dostawag kazdej partii materiatow. Badania, ktdre warunkujg wystawienie atestow wytworca
facznikdw lub materiatow spawalniczych przeprowadza na wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapaséw wytworcy powinny byc
atestowane w niezaleznym laboratorium zaakceptowanym przez Inzyniera na koszt wtasny wytworcy konstrukgji.

2.3.2. Materialy spawalnicze

Nalezy stosowa¢ materiaty spawalnicze oznaczone znakiem ,,CE” lub ,,B”. Materiaty do potaczen spawanych, powinny by¢ okreslone
w projekcie technologii spawania oraz musza by¢ zaakceptowane przez Inzyniera.

Do spawania nalezy uzywac elektrod metalowych otulonych lub drutéw i topnikéw do spawania elektrycznego, dostosowanych do
gatunku stali taczonych elementdw oraz metod spawania. Nie zalecane jest stosowanie elektrod weglowych i wolframowych nie
ulegajacych stopieniu. Zastosowane elektrody lub drut spawalniczy powinny zapewnia¢ wykonanie spoiny o parametrach nie
gorszych niz materiat podstawowy. Zawartos¢ wegla w drutach stalowych na elektrody nie powinna przekracza¢ 0,18%. Materiaty
do spawania powinny posiada¢ zawarto$¢ sktadnikéw stopowych w ilosci wiekszej od materiatu rodzimego. Do spawania nie nalezy
uzywac drutu obnazonego, gdyz nastepuje nasycenie stopionego metalu znajdujacymi sie w powietrzu tlenem i azotem, co wptywa
negatywnie na wiasciwosci plastyczne spoin. Elektrody otulone powinny posiada¢ otuline nieuszkodzona, centryczna,
niezattuszczong i niezawilgocona. Przed przystapieniem do spawania elektrody nalezy wysuszyC. Zalecane jest suszenie ich w
temperaturze 120+180°C w czasie 1+2 godzin.

Mozna stosowac materiaty spawalnicze produkowane wg norm podanych w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania normowe dla materiatéw spawalniczych do potaczen w mostach stalowych

Lp. | Rodzaj asortymentu Norma
PN-EN 757

1 Elektrody PN-EN ISO 3580
PN-EN ISO 14341
PN-EN 756

2 Druty spawalnicze PN-EN ISO 636

PN-EN ISO 12632
PN-EN ISO 18276

3 Topniki do spawania fukiem krytym PN-EN 760
PN-EN ISO 14175
4 Materialy dodatkowe do spawania PN-EN ISO 14341

PN-EN ISO 2560

Wykonawca ma obowigzek egzekwowania od producentéw dostarczenie atestéw potwierdzajacych spetnienie wymagan
postawionych w normach przedmiotowych. Producent materiatow spawalniczych powinien przeprowadzi¢ na wtasny koszt badania,
ktére warunkujg wystawienie atestéw. Atesty kazdej dostawy partii materiatdw spawalniczych musza by¢ potwierdzone przez
Inzyniera.
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Wykonawca powinien przestrzega¢ okresdw waznosci stosowania elektrod zgodnie z gwarancjg producenta.

2.3.3. kaczniki podatne

taczniki sworzniowe to odcinki pretéw o przekroju kotowym, zakonczone hakiem lub nakretkg albo proste bez zakonczen. Koniec
sworznia przewidziany do spawania lub zgrzewania powinien by¢ obrobiony w ksztatcie stozka. Nalezy dazy¢, by koniec swobodny
sworznia byt okragly, pozbawiony garbow i rdzy, w celu wyeliminowania powstawania tuku elektrycznego miedzy sworzniem
a powierzchnig boczng koncdwki pistoletu.

Jezeli dokumentacja projektowa ani STWIORB nie przewidujg inaczej mozna stosowac sworznie spetniajgce wymagania PN-EN
ISO 13918.

2.4. Materialy do wykonania metalizacji

2.4.1. Materialy do metalizacji
Materiat powtokowy natryskiwany cieplnie z cynku ZN99,99 powinien by¢ zgodny z PN-EN ISO 14919.

2.4.2. Materialy do czyszczenia powierzchni stali

Materiaty do odttuszczania powierzchni

Do odttuszczania powierzchni stalowej mozna stosowa¢ wodne Srodki myjace lub rozpuszczalniki organiczne.
Materiaty do obrébki strumieniowo-sciernej

Do przygotowania powierzchni nalezy uzy¢ jednego z nastepujacych materiatdw Sciernych:

$rutu z zeliwa utwardzonego, wg PN-EN ISO 11124-2,

zuzla pomiedziowego, wg PN-EN ISO 11126-3,

zuzla paleniskowego, wg PN-EN ISO 11126-4,

elektrokorundu, wg PN-EN ISO 11126-7.

Sprezone powietrze uzywane do obrdbki strumieniowo-séciernej rowniez powinno by¢ wystarczajaco czyste i suche, aby unikngé
zanieczyszczenia materiatu lub powierzchni czesci przeznaczonej do natryskiwania.

3. SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprzetu
Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”, pkt 3. Sprzet do wykonania robot
musi uzyskac akceptacje Inzyniera.

3.2. Sprzet do wykonania robét

Wytworca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sg do przedstawienia Inspektorowi
do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Wykonawca na zadanie Inspektora jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w
celu sprawdzenia jego przydatnosci/uzytecznosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inspektora. Do
prostowania i giecia rur, blach grubych, uniwersalnych, ptaskownikdw i ksztattownikow wytwdrca powinien stosowac taki sprzet,
aby byty zachowane zasady podane w PN EN 1090.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwiaC wykonanie zlaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i dokumentacjg
konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okreSlonych parametréow spawania, przy czym wahania
natezenia i napiecia pradu podczas spawania nie moga przekracza¢ 10%.

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu strumieniowo-$ciernym zaakceptowanym
przez Inspektora.

Do czyszczenia konstrukcji wodg nalezy stosowac urzadzenie myjace, zapewniajace cisnienie minimum 20 MPa o wydajnosci 30+50
I/min. Do odsysania wody mozna stosowac zwyktg pompe wirnikowa.

Podczas prac w niekorzystnych warunkach atmosferycznych, po ostonieciu obiektu, gdy wilgotnos¢ powietrza jest zbyt wysoka lub
gdy temperatura jest za niska, zalecane jest stosowanie osuszacza powietrza i ewentualnie podgrzewacza powietrza oraz urzadzen
do wyciggania powietrza w celu dokfadnej wentylacji. Wydajnos$¢ instalacji wyciggowej musi by¢ taka, aby w czasie czyszczenia
byta zapewniona nalezyta widocznosc.

Do metalizacji mozna uzywac urzadzen gazowych lub tukowych.

Wykonawca powinien dysponowac nastepujacym sprzetem do testowania przygotowania powierzchni, witasciwosci powtok i
warunkow atmosferycznych:

wzorce stopni przygotowania powierzchni wg PN-ISO 8501-1 w przypadku obrébki strumieniowo-$ciernej na sucho i wg PN-EN ISO
8501-4 w przypadku czyszczenia woda i wg standardow International ,Slurryblasting Standards” w przypadku obrdbki
hydro$ciernej, wzorce stopni przygotowania spoin, ostrych krawedzi i wad powierzchniowych wg PN-ISO 8501-3, wzorce profilu
chropowatosci powierzchni wg PN-EN-ISO 8503-2 lub inny przyrzad do pomiaru chropowatosci powierzchni, taSme do oceny
stopnia zapylenia wg PN-EN ISO 8502-3, konduktometr lub inne przyrzady lub zestawy chemiczne zgodne z normami PN-EN ISO
8502-5 i PN-EN ISO 8502-9 do oceny rozpuszczalnych zanieczyszczer jonowych, termometr do oceny temperatury powietrza,
podtoza i wilgotnosciomierz od oceny wilgotnosci wzglednej powietrza oraz tabele do odczytu temperatury punktu rosy lub przyrzad
do odczytu punktu rosy, elektromagnetyczny lub elektroniczny grubosciomierz do pomiaru grubosci powtok, przyrzad do pomiaru
przyczepnosci powtok (hydrauliczny lub pneumatyczny).

Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z kartami technicznymi produktdw, instrukcjami naktadania farb dostarczonymi przez
producenta farb. Wymaganie to odnosi sie przede wszystkim do metod aplikacji i parametréw technologicznych nanoszenia.

4. TRANSPORT

4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w STWiIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 4.
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4.2, Transport, dostawa i skladowanie elementoéw stalowych

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na Srodki transportu w ten sposob, aby mogty by¢ transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w
takiej pozycji, w jakiej bedzie eksploatowana. Szczegding uwage nalezy zwracac w trakcie transportu na nastepujace elementy:

o elementy, ktdre muszg by¢ zabezpieczone przed mozliwoscig przesuniecia, znieksztatcenia, przewrdcenia sie lub zeslizgniecia w
trakcie transportu,

¢ elementy wiotkie, ktdre ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia nalezy odpowiednio usztywni¢ na czas zatadunku i transportu,

o drobne elementy, ktére muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy $rub
montazowych,

¢ elementy drobnowymiarowe, ktdre powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemnikach,

dzwigary, ktére 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 bedg odpowiednio
zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami, po zatwierdzeniu przez Inzyniera).

W trakcie transportu przewozone elementy powinny spetniaC wymagania dotyczace wymiaréw skrajni dla ruchu drogowego i
kolejowego. Elementy powinny by¢ fadowane przy spetnieniu wymagan dotyczacych skrajni pionowych podanych w PN-EN 15273-3
i PN-EN 15273-2. W przypadku koniecznosci przekroczenia skrajni Wykonawca musi uzyskac na transport takich elementéw zgode
odpowiednich wiadz.

Pojazd przewozacy elementy przekraczajace dopuszczalne wymiary powinien by¢ odpowiednio oznakowany i poprzedzony przez
oznakowany samochdd pilotujacy.

Stalowe elementy konstrukcyjne powinny by¢:

e W czasie zatadunku, transportu, roztadunku i sktadowania utrzymywane w stanie suchymi wolnym od substancji powodujacych
korozje,

¢ skladowane na podktadach ponad powierzchnig gruntu i chronione przed opadami atmosferycznymi,

o sktadowane wg asortymentdw i oddzielone od innych elementéw

4.3. Odbior konstrukcji po roztadunku

Obowigzkiem Wykonawcy jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostepnienie go Wytwdrcy konstrukgcji, aby mogt on
dokonac¢ roztadunku dostarczonej konstrukcji stalowej. Plac sktadowy powinien by¢ wolny od wody. Odbidr konstrukcji stalowej
powinien by¢ dokonany w obecnosci przedstawiciela Inzyniera i powinien by¢ przez Inzyniera zaakceptowany.

Na placu budowy Wykonawca musi przeprowadzi¢ doktadne badania dostarczonej konstrukcji stalowej i, jesli to okaze sie
konieczne, przeprowadzi¢ naprawy wszelkich uszkodzen.

Badania powinny obejmowac¢ sprawdzenie kompletnosci konstrukcji oraz potwierdzenie, ze wymiary iinne cechy s zgodne
z tolerancjami podanymi w pkcie 6 niniejszej STWIORB .

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli w trakcie odbioru konstrukcji zostang ujawnione wady lub uszkodzenia powstate w trakcie transportu, ktdrych usuniecie
Inzynier uzna za konieczne tzn. ujawnione odchyiki przekraczajg wartosci dopuszczalne, to wytwdrca przedstawi harmonogram
usuwania odchytek. Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywac bez obecnosci jego przedstawiciela. Koszt prac
ponosi wytwdrca konstrukgji, a do ich wykonania powinien przystapic tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledéw technicznych. Po
zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

4.5. Transport i sktadowanie materiatow spawalniczych

Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podtogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. taczniki i
materiaty spawalnicze powinny by¢ oddzielone od pozostatych materiatow.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny byé zgodne z wymaganiami
obowigzujacych norm i zaleceniami producentéw. Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw.
Jesli na powierzchni elektrody wystapity biate wykwity nie moze by¢ ona uzyta do wykonania robot.

4.6. Skladowanie konstrukcji na placu budowy

W trakcie sktadowania konstrukcji stalowej na placu budowy nalezy zwrdci¢ uwage aby:

e elementy stalowe nie stykaly sie bezposrednio z gruntem, ustawiajac je na odpowiednich podporach (np. na podktadach
drewnianych, betonowych lub podktadach kolejowych),

¢ unika¢ gromadzenia sie wody lub $niegu we wnetrzach i zatamaniach konstrukcji,

e przy uktadaniu elementdw w stosy stosowaC odpowiednio roztozone podktadki drewniane miedzy elementami (w celu
zabezpieczenia ich przed odksztatceniami wskutek przegiecia lub docisku oraz zapewnienia przewietrzania elementéw
konstrukcyjnych),

o zachowac odstepy umozliwiajace bezpieczne podnoszenie elementéw,

o zabezpieczy¢ je przed utratg statecznosci,

¢ zachowac dobrg widoczno$¢ oznakowania sktadowanych elementow,

o zabezpieczy¢ ich powtoki malarskie przed uszkodzeniem, zarédwno w trakcie transportu jak i w miejscu sktadowania, co w
szczegoblnosci dotyczy sktadowania tych elementéw na diuzszy okres czasu.

Uchwyty stuzace do zamocowania dla transportu pionowego nie powinny by¢ znieksztatcone lub wygiete. Podnoszone elementy
powinny by¢ zabezpieczone przed odksztatceniem, na przyktad przez zastosowanie podktadek drewnianych pod peta lub haki
podnoszace elementy z uzyciem odpowiednich zawiesi, z zachowaniem zasad bezpieczenstwa. Nalezy zwréci¢ uwage, aby elementy
takie, jak dzwigary gtéwne i belki byty sktadowane w pozycji pionowej, tj. w takiej, jak po zmontowaniu i podparte w weztach.
Wszelkie uszkodzenia powstate podczas sktadowania i transportu wewnetrznego musza by¢ ocenione przez Inzyniera i w razie
koniecznosci powinny by¢ zastgpione nowymi na koszt Wykonawcy.
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Warunki ogolne

5.1.1. Zgodnos¢ rob6t z STWIORB

Ogolne zasady wykonywania robot podano w STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 5.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ wykonania stalowej konstrukcji mostowej oraz za jej zgodno$¢ z dokumentacjq
projektowg, specyfikacjami technicznymi i poleceniami Inzyniera.

5.1.2. Wymagania w stosunku do Wytwadrcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy montazu
Konstrukcje stalowe moga by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych przez Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa
Infrastruktury. Wytworca konstrukcji powinien razem z ofertg przetargowa dostarczy¢é Inzynierowi kopie aktualnego $wiadectwa
Komisji dla danej wytwdrni.

Wytwdrca nie moze przenieS¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej wytwdrni bez zgody Inzyniera. Podwykonawcy
wytworcy muszg réwniez posiada¢ $wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej. Posiadanie $wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa
Infrastruktury obowiazuje réwniez przedsiebiorstwa wykonujace montaz stalowej konstrukcji mostowej.

Wytwdrca musi wystawi¢ dokument, w ktorym stwierdzi ze dostarczone wyroby sa zgodne z wymaganiami podanymi w
dokumentacji projektowej i poda wyniki badan ($wiadectwo odbioru 3.1). Dokument musi potwierdzi¢ upowazniony przedstawiciel
kontroli wytwdrcy, niezalezny od wydziatu produkcyjnego.

Termin waznosci $wiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej
konstrukcji

5.1.3. Program wytwarzania konstrukcji w wytworni
Dla konstrukcji wykonanych z ksztattownikéw —goracowalcowanych dopuszcza sie odstgpienie od wykonywania Programu
Wytwarzania Konstrukcji jesli Wytwodrca posiada Swiadectwo Kwalifikacji do wykonywania stalowych konstrukcji mostowych
wydane przez Ministerstwo Infrastruktury i uzyska zgode Inzyniera.
W przeciwnym wypadku Wytworca konstrukcji powinien opracowac i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji ,Program wytwarzania
konstrukcji”, ktéry powinien zawiera¢ deklaracje wytwdrcy o szczegbtowym zapoznaniu sie z dokumentacjg projektowq i
specyfikacjami oraz sposobem realizacji zawartych tam zalecen. ,Program wytwarzania konstrukcji” podlega akceptacji Inzyniera.
~Program” powinien rdwniez zawierac:
1) harmonogram realizacji robdt,
2)informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytwarcy,
3)informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktdrych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji (np. spawacze),
4)informacje o dostawcach materiatdw,
5)informacje o podwykonawcach,
6)informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania,
7)informacje dotyczacg rodzaju obrdébki cietych elementdw,
8)projekt technologii spawania, zawierajacy:

- sposdb przygotowania krawedzi taczonych blach

- dobér elektrod do spawania

- dobdr parametréw spawania w przypadku spawania (np.metodg MIG, MAG, tukiem krytym itp.)

- kolejnos¢ spawania

- plan kontroli spoin

- wytyczne dokonywania kontroli i badan spoin
Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjaliste spawalnika.
9)dokumentacje warsztatowa, zawierajaca:

- rysunki warsztatowe

- podziat konstrukgji stalowej na elementy wysytkowe
10) projekt zabezpieczenia antykorozyjnego,
11) harmonogram i sposéb przeprowadzenia badan materiatow i potaczen wymaganych w specyfikacjach,
12) inne informacje zadane przez Inzyniera,
13) ewentualne zgtoszenie potrzeby uscisler lub zmian w dokumentacji projektowe;j.
Program robdt musi uwzgledniaé spetnienie wszystkich ustalen zawartych w STWIORB . Sporzadzenie rysunkéw warsztatowych
zapewnia Wytworca konstrukgcji.
W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w wytworni, wytwdrca zobowigzany jest do prowadzenia dziennika wytwarzania
konstrukcji

5.1.4. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robdét zwigzanych z montazem i scalaniem konstrukcji stalowej moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez
Inzyniera programu montazu przygotowanego przez Wykonawce. Program powinien zawieraé protokdt odbioru konstrukcji od
wytwdrcy oraz:

1)harmonogram terminowy realizacji,

2)informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy,

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

4)projekt montazu, z uwzglednieniem podpar¢ konstrukcji i kolejnosci scalania, zgodny z dokumentacjg projektowa,

5)sprawdzenie pracy statycznej konstrukgji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w innych punktach niz przewiduje to
dokumentacja projektowa,

6)projekt technologiczny wykonania pomostu zelbetowego, jesli wystepuie,

7)informacje o podwykonawcach,
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8)informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania,

9)projekt technologii spawania,

10) projekt rusztowan montazowych,

11) spos6b zapewnienia badan ujetych w specyfikaciji,

12) informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktdre mogq znalezé sie w obszarze prac montazowych,

13) inne informacje zadane przez Inzyniera, w tym zapewnienie wszystkich ustalen zawartych w dokumentacji projektowej i
STWIORB .

5.1.5. Dziennik wytwarzania konstrukcji i dziennik budowy
Decyzje Inzyniera sa przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w dziennikach: wytwarzania konstrukcji (w wytworni), oraz
dzienniku budowy (w trakcie montazu).

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

5.2.1. Ciecie materiatéw hutniczych

Ciecie elementow konstrukcji stalowej i obrabianie brzegéw nalezy wykonac tak, aby ich ksztatty byty zgodne z dokumentacjg
projektowg, powinny by¢ rowniez wtasciwie oznakowane, aby unikngé pomytek przy montazu.

Ciecie materiatdow hutniczych nalezy wykonywac termicznie (automatycznie lub pétautomatycznie). Wymagana klasa ciecia tlenem i
tolerancje podano w PN-EN ISO 9013. Brzegi po cieciu powinny by¢ oczyszczone z ttuszczu, gradu, naderwan, wzeréw, wtracen
zuzla, pasm zuZzlowych i zakle$nie¢ do czystego metalu na szerokosci nie mniejszej niz 20 mm od rowka spoiny. Krawedzie
ksztattownikow walcowanych, ktére nie byty ciete, np. krawedzie pétki gornej lub dolnej, nie muszg by¢ dodatkowo szlifowane z
uwagi na zaokraglenia powstate w procesie walcowania. ostre krawedzie elementéw z blach nalezy stepi¢ przez wyokraglenie.
W przypadku elementdw z blach nie narazonych na wptywy atmosferyczne dopuszcza sie stepienie krawedzi pod katem 45°. przy
cieciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrdbki mechanicznej te brzegi, ktdre majg by¢ poddane przetopieniu w procesie spawania.
Jesli dokumentacja projektowa nie przewiduje inaczej, ostre krawedzie stali powstate po wycieciach odrzuconego materiatu nalezy
wyokragli¢ promieniem nie mniejszym niz 8 mm. Dopuszcza sie ciecie mechaniczne blach pod warunkiem, ze ciete krawedzie blach
ulegng przetopieniu w procesie spawania. Przy rozcinaniu blach i ksztattownikdw, upowazniony pracownik przenosi znaki na
rozcinane czesci i potwierdza zgodno$¢ materiatowg swoim stemplem.

Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych, prostosci, ksztattu przekroju poprzecznego elementdw oraz ksztattu w obrebie stykow
muszg spetnia¢ wymagania okreslone w PN EN 1090. Dodatkowo tolerancje walcownicze ksztattownikow walcowanych powinny
spetnia¢ wymagania normy PN EN 10034.

5.2.2. Ukosowanie krawedzi do spawania

Ukosowanie krawedzi do spawania nalezy wykona¢ wedtug dokumentacji technicznej, zgodnie z PN-EN ISO 9692-1, PN-EN ISO
9692-2 oraz kartami technologicznymi spawania. Ukosowanie mozna prowadzi¢ za pomocg obrobki wiérowej, strugania, frezowania
lub ukosowania termicznego (automatycznego lub pdtautomatycznego). Przy ukosowaniu termicznym nalezy usunaé karby
i nierownosci przez szlifowanie. Wszystkie krawedzie nalezy przygotowac podczas warsztatowego wykonania elementéw obiektow
mostowych. Krawedzie, ktdre zostang pospawane na montazu muszg by¢ odpowiednio zabezpieczone przed zanieczyszczeniami
oraz powtokami metalizacyjno-malarskim

5.2.3. Prostowanie i giecie elementow

Prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw i ksztattownikéw dopuszcza sie w
przypadkach, gdy promienie krzywizny ,r” sg nie mniejsze, a strzatki ugiecia ,f” nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci
podane w PN EN 1090. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny podanych w
PN EN 1090 prostowanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykonaé na goraco przez:

¢ podgrzanie do temperatury kucia i zakonczenie prostowania lub giecia elementu w temperaturze nie nizszej niz 750°C,

e obszar nagrzewania materiatu 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar poddany kuciu,

¢ chtodzenie elementéw dokonywane powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez uzycia wody,

o zakrzywienie elementu.

Wystapienie pekniec lub rys w elementach gietych lub prostowanych, oraz miejscowych zahartowan w elementach wykonanych ze
stali o podwyzszonej wytrzymatosci jest niedopuszczalne i powinny by¢ one odrzucone w przypadku gdy wartosci wad przekraczajq
dopuszczane odchyitki wad powierzchniowych wg. PN EN 10163-3.

5.2.4. Oczyszczenie krawedzi
Miejsce spawania oraz przylegty pas materiatu o szerokosci okoto 20 mm z kazdej strony, nalezy przed spawaniem oczyscic z rdzy,
farb, thuszczéw oraz zawilgocen az do metalicznego potysku.

5.2.5. Skiadanie do spawania

Przed przystgpieniem do spawania elementy nalezy ztozy¢ zgodnie z dokumentacjg projektowa, oraz ustawi¢ w potozeniu
wymaganym dla wykonania spoin. Odstepy miedzy elementami taczonymi spoinami czotowymi powinny spetniaé wymagania
okreslone kartami technologicznymi spawania.

Przesuniecia brzegéw elementéw spawanych nie powinny by¢ wieksze niz okre$lone normami wymienionymi w punkcie 5.2.2
specyfikacji. Szczeliny miedzy elementami tgczonymi spoinami pachwinowymi nie powinny by¢ wieksze niz 1,0 mm. Ustalanie i
unieruchamianie elementéw do spawania moze by¢ wykonywane spoinami sczepnymi lub oprzyrzadowaniem montazowym.
Spawanie ztaczy doczotowych nalezy rozpoczaé i konczy¢ na ptytkach wybiegowych mocowanych do elementdw spawanych. Piyty
wybiegowe powinny mie¢ te sama grubosc i ksztatt co elementy spawane.

Plyty wybiegowe powinny posiada¢ wymiary umozliwiajace utozenie spoiny o dtugosci min. 25 mm. Usuwanie ptyt wybiegowych
nalezy wykonywac w odlegtosci co najmniej 3 mm od brzegéw pasa. Nadmiar usunaé¢ przez obrdbke mechaniczna,.

5.2.6. Sczepianie
Przy wykonywaniu spoin sczepnych nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:
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e sczepianie powinni wykonywac wylacznie spawacze o uprawnieniach wymaganych dla wykonywania wiasciwych spoin,
o dtugos$¢ spoiny sczepnej powinna wynosi¢ 3+4 grubosci faczonych materiatéw,

e spoiny sczepne umieszcza¢ w odstepach réwnych 20+30 krotnej grubosci taczonych elementéw,

spoiny sczepne powinny by¢ wykonane bardzo starannie i oczyszczone z zuzla,

¢ spoiny sczepne posiadajace niedopuszczalne wady takie jak: pekniecia, przyklejenia nalezy wycia¢ i ponownie wykonaé, a w
przypadkach watpliwych spoiny sczepne nalezy podda¢ badaniom penetracyjnym.

5.2.7. Scalanie elementéw przy uzyciu oprzyrzadowania montazowego

Podczas scalania elementdw konstrukcji obiektdw na stanowiskach, mozna stosowac ustalajace oprzyrzadowanie montazowe typu:
klamry, konie, Kkliny, itp. Przyrzady te powinny réwnoczesnie ustawiac i trzymac spawane elementy zabezpieczajac je przed
przesunieciem. Oprzyrzadowanie ustalajace nalezy wykonac ze stali spetniajacej wymagania PN-EN 10025-1.

Spawanie przyrzadow montazowych powinni wykonywac spawacze posiadajacy takie same uprawnienia jak dla wykonywania
konstrukcji obiektu. Spawanie nalezy przeprowadzac¢ zgodnie z parametrami i zasadami obowigzujacymi przy wykonywaniu spoin
konstrukgji, zawartych w kartach technologicznych spawania. Nalezy stosowac podgrzewanie wstepne zgodnie zasadami opisanymi
w pkcie 5.2.8.

Po wykonaniu spoin sczepnych, przyrzady montazowe odcig¢ w odlegtosci co najmniej 2 mm od konstrukcji. Naddatki usungé
poprzez szlifowanie. Miejsca po usunietych przyrzadach montazowych nalezy poddaé badaniom penetracyjnym pod katem
wystagpienia ewentualnych peknieé.

5.2.8. Podgrzewanie krawedzi przed spawaniem

Tam, gdzie to przewiduje projekt technologii spawania elementy stalowe przed sczepianiem i spawaniem nalezy podgrzewa¢ do
temperatury 150°C oraz wolno studzi¢ po spawaniu.

Podgrzewanie wstepne elementdw spawanych moze by¢ wykonywane oporowo, matami grzejnymi lub palnikami gazowymi
(propan, butan). Podgrzewanie palnikami gazowymi powinno by¢ wykonywane palnikami liniowymi z ciggtym pomiarem
temperatury podgrzewania oraz temperatury miedzySciegowej. Pomiary temperatury moga by¢ dokonywane przy uzyciu
termokredek. Wyniki pomiaréw temperatury podgrzewania i miedzySciegowej powinny by¢ rejestrowane w dzienniku spawania.

5.2.9. Spawanie

5.2.9.1. Projekt technologii spawania

Jak okreslono w punkcie 5.1.3 dla konstrukcji wykonywanych z ksztattownikdéw walcowanych na gorgco mozliwe jest odstapienie od
Projektu technologii spawania zawartego w Programie Wytwarzania Konstrukcji. Niezbedne jest jednak przedstaiwnie dokumentow
WPQR (ogodlna kwalifikowana technologia spawania) oraz WPS (instrukcja technologiczna spawania dla danego typu i grubosci
spoin).

W przeciwnym wypadku dla kazdego rodzaju spoiny i dla kazdej grubosci blach elementdw tgczonych w konstrukcji mostowej
w ,Programie wytwarzania konstrukcji w wytworni” i w ,Projekcie montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy” Wykonawca
przedstawi projekt technologii spawania zatwierdzony przez Inzyniera. Projekt powinien zawierac:

1) metode spawania, sprzet i materiaty, kolejno$¢ wykonywania spoin,

2) pozycje taczonych elementdéw przy spawaniu,

3) przygotowanie brzegow elementdw i rowkéw do spawania,

4) rodzaje obrébki spoin,

5) metody kontroli i badan.

Przyjeta technologia spawania powinna zapewnia¢ minimalizacje naprezen spawalniczych i odksztatcen.

5.2.9.2. Warunki atmosferyczne wykonania spawania

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz 0°C dla stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci i niz +5°C
dla stali o podwyzszonej wytrzymatosci. Stanowiska spawania muszg by¢ zabezpieczone przed opadami $niegu, deszczu, mzawki,
magty i innymi niekorzystnymi zjawiskami atmosferycznymi.

W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza wieksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci
wiekszej niz 5 m/s, temperatura powietrza nizsza niz podana wyzej) nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujace
otrzymanie spoin nalezytej jakosci (w przypadku wystapienia wilgotnosci wzglednej powietrza wiekszej od 80% nalezy stosowac
ostony stanowiska spawania) lub zaniecha¢ spawania.

5.2.9.3. Wykonanie spawania

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN EN 1090-2. Przed przystgpieniem do spawania elektrody nalezy wysuszyé.
Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 120+180°C w czasie 1+2 godzin.

Wykonawca powinien prowadzi¢ dziennik spawania. Spawanie elementdw konstrukgji nalezy wykonaé zgodnie WPQR oraz WPS lub
z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem technologii spawania zawartym w programach wytwarzania i montazu konstrukcji. W
trakcie spawania powinny by¢ przestrzegane dopuszczalne katy pochylenia i obrotu wg PN-EN ISO 6947.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologig (np. przez zastosowanie odpowiednich
podkiadek), aby gran byla jednolita i gtadka. Dla spoin czotowych w zlaczach specjalnej jakosci wielkos¢ podtopienia lub
wklesniecia grani w podpoinie ogranicza sie klasg wadliwosci wg PN-EN:970 lub poziomem jako$ci wg PN-EN ISO 17635, a w
ztaczach normalnej klasy jakosci — klasa wadliwosci wg PN-EN:970.

Obrobke spoin mozna wykona¢ recznie szlifierkq lub frezarka albo zastosowac inng obrdbke mechaniczng pod warunkiem, ze
miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci. Spoiny powinny by¢ oznaczone osobistym
znakiem spawacza, wybitym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu i w odstepach 1 m dla spoin
dtugich.

Wady spoin czotowych i pachwinowych wykrywalne przez ich ogledziny i makroskopowe nieniszczace badania okresla sie wg PN-EN
3834-4. Dla ztacz wymaga sie zachowania klasy wadliwosci wg PN-EN:970.
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Wszystkie spoiny po wykonaniu powinny by¢ obrobione mechanicznie przy nieprzekroczeniu miejscowego zmniejszenia grubosci
przekroju elementu o 3% tej grubosci. Spoiny po obrobieniu nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesniec.

Jezeli STWIORB tak nakazuje lub Inzynier tak zadecyduje, przed wykonaniem spawanych potaczen montazowych, badz statych
konstrukcji nalezy wykonac spoiny prébne oraz przeprowadzi¢ ich kontrole.

5.2.10. Ochrona antykorozyjna wykonywana w wytworni

Elementy konstrukcji musza by¢ przed wysytkg zabezpieczone wedtug Ogdlnej Specyfikacji Technicznej STWIORB M 14.02.00.
Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powtok ochronnych powinno by¢
przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.2.2.6. Odbioér konstrukcji u Wytworcy

W komisji odbierajacej, ktorej sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsiebiorstwa montujgcego most.
Wytwdrca powinien przedstawi¢ komisji:

o dokumentacje wykonawczg ew. rysunki warsztatowe,

o jezeli brak $wiadectwa IBDiM - dziennik wytwarzania,

o atesty i certyfikaty uzytych materiatéw (3.1) lub jezeli jest wymagane 3.2

o Swiadectwa kontroli laboratoryjnej,

o protokoty kontroli powykonawczej

o protokoty odbioréw czesciowych, jezeli dokumentacja przewidywata takie odbiory

o protokét z probnego montazu, a jesli prébny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru geometrii wytworzonej
konstrukgji,

¢ inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania,

¢ mase elementdéw,

e komplet uaktualnionej dokumentacji projektowej zawierajacej wszystkie zmiany wynikte w czasie wytwarzania konstrukcji
stalowej.

Elementy konstrukcji stalowej przeznaczone do transportu z wytwdrni powinny mie¢ wykonane oznakowanie, ktdre powinno byc
zgodne z planem montazu.

5.3. Skltadanie konstrukcji

5.3.1. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob gwarantujacy jego
nieuszkodzenie. W przypadku zastosowania dzwigow:

¢ roboty powinna wykonywac¢ odpowiednio wyszkolona i wyekwipowana zatoga,

o elementy muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa,

¢ nalezy przeprowadzi¢ probne uniesienie na wysoko$¢ 20 cm i wprowadzi¢ ewentualne poprawki do procesu podnoszenia,

¢ jakiekolwiek uszkodzenia ujawnione w trakcie wznoszenia konstrukcji powinny by¢ naprawione przez Wykonawce.

Mocowanie nieprzewidzianych w dokumentacji projektowej uchwytéw montazowych do podnoszenia lub zamocowania elementow
wymaga zgody Inzyniera. Moze on zazada¢ wykonania obliczen sprawdzajacych skutki zmiany lokalizacji uchwytdw montazowych.

5.3.2. Polaczenia spawane na placu budowy

Konstrukcja musi by¢ scalona wg projektu montazu i projektu technologii spawania zawierajacego plan spawania. Spawane styki
montazowe mogg by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegdlnie przy
odpowiedniej temperaturze, wilgotno$ci oraz ostonieciu od wiatrow. Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy powinny by¢
przewidziane w dokumentacji projektowej. Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych musi by¢
to zaakceptowane przez Inzyniera wpisem do dziennika budowy. Inzynier w takim przypadku moze zazada¢ dodatkowych obliczer
ilustrujacych wptyw dodatkowego spawania na prace konstrukgji.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN EN 1090-2 i punktem 5.2.9 niniejszej STWIORB .

5.4. Mocowanie tqcznikow do konstrukcji zespolonych
Przyjeta technologia spawania tacznikéw (lub zgrzewania sworzni) do konstrukcji stalowej mostu powinna by¢ zgodna z
dokumentacja projektowa, STWIORB , PN EN 1090.
Spawanie facznikow powinno by¢ poprzedzone odpowiednimi prébami sprawnosci sprzetu spawalniczego, jakosci uzytych
materiatéw i doboru whasciwych parametréw spawania.
Na zadanie Inzyniera, Wykonawca powinien dostarczyé Inzynierowi przed spawaniem (zgrzewaniem) tacznikow nastepujace
informacje:

e nazwe producenta i nazwe urzadzenia spawalniczego,

o okreslenie rodzaju zrédta pradu,

e opis facznika i atest materiatu, z ktdrego wykonano taczniki oraz atesty materiatéw pomocniczych.
W przypadku stosowania tacznikéw sworzniowych zalecana jest automatyzacja proceséw spawalniczych. Warunkiem prawidtowego
przyspawania (zgrzewania) tacznikow jest dobor natezenia pradu i czas spawania (zgrzewania), okreslony dla danego urzadzenia.
Inzynier moze zazada¢ wykonania prébnych tacznikéw w celu oceny jakosci ztacza. taczniki musza by¢ oczyszczone z rdzy, zendry,
wzeréw korozyjnych, pozbawione smaréw, zwtaszcza w czasie zgrzewania i tuz przed potaczeniem z mieszankg betonowa.

5.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do wspotpracy z pltyta zelbetowa

Powierzchnie elementéw, do ktdrych spawane (zgrzewane) sa taczniki zespalajace musza by¢ pozbawione zendry, luznej rdzy,
brudu, farby, smaréw. Zalecane jest wykonanie mocowania tacznikdw zespalajacych do belek stalowych w wytwdrni, zwracajac
szczegdlng uwage, aby taczniki nie ulegty uszkodzeniu w trakcie transportu.
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5.6. Osadzenie przesetl na podporach

Konstrukcje nalezy osadza¢ na podporach zgodnie w projektem montazu konstrukcji zaakceptowanym przez Inzyniera. Przed
Ostatecznym osadzeniem konstrukcji na podporach Inzynier musi dokona¢ Ostatecznego odbioru miejsca osadzenia konstrukcji i
podpdr zachowujac warunki okreslone w PN EN 1090 oraz w STWIORB dotyczacej miejsc podparcia konstrukcji.

Opuszczenie konstrukcji nie moze powodowac deformacji wykraczajacych poza obszar pracy sprezystej nawet w przypadku awarii
podnosnikdw. W czasie osadzania elementdw przesta gtowne elementy muszg zachowywac swoje ptaszczyzny. Operacja osadzania
powinna by¢ realizowana stopniowo z wykorzystaniem podktadek stalowych i klindw debowych. Osadzanie przeset na podporach
powinno odbywac sie w obecnosci Inzyniera. Nalezy takze skontrolowac potozenie osi obiektu, osi wszystkich dzwigaréw gtéwnych
(ze sprawdzeniem ich rownolegtosci), osi tozysk na wszystkich podporach (z kontrolg ich prostopadtosci wzgledem osi podtuznej
obiektu) oraz rzedne gornych powierzchni taw podtozyskowych.

5.7 Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje sie wszystkie warstwy
powtoki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem Ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu powitoke
antykorozyjng nalezy dokonczy¢ jedynie w miejscach stykdw montazowych oraz na catej powierzchni wykona¢ Ostatnig warstwe
nawierzchniowa.

5.8 Metalizacja
Powtoka metalizacyjna powinna by¢ wykonana w wytworni zgodnie z PN-EN ISO 2063.
Wykonawca zobowigzany jest do prowadzenia dostepnej w kazdej chwili dla Inspektora dokumentacji kontroli wewnetrznej
zawierajacej:
o warunki atmosferyczne w czasie wykonywania robot,
¢ wilgotnosc¢ i temperature podtoza,
¢ przygotowanie podtoza do metalizacji,
e grubos¢ naniesionych warstw powtok (sealera i powtoki metalizacyjnej),
e dtugosc przerw pomiedzy uktadaniem poszczegdlinych warstw.

5.8.1. Przygotowanie powierzchni do metalizacji

Wymagania ogodlne

Powierzchnia metalowa powinna by¢ tak przygotowana, aby powstata technicznie czysta powierzchnia gwarantujaca dobrg
przyczepno$¢ powtoki natryskiwanej.

Powierzchnie stali do metalizacji nalezy przygotowac zgodnie z PN-EN 13507.

Powierzchnia przygotowana do metalizacji powinna by¢ oczyszczona przynajmniej do stopnia Sa2 %> dla powtok cynkowych o
grubosci od 150 do 200 um i do stopnia Sa 3 dla powtok grubszych, wg PN-ISO 8501-1.

Metody przygotowania powierzchni do metalizacji natryskowej

a) Odttuszczanie

Przed obrdbka nalezy bardzo starannie usuna¢ z powierzchni wszelkie Slady zanieczyszczen z oleju i ttuszczow.

b) Obrdbka strumieniowo-scierna

Obrébke strumieniowo-scierng nalezy wykona¢ zgodnie z PN-EN ISO 8504-2. Parametry obrdbki strumieniowo-$ciernej powinny
umozliwia¢ uzyskanie stopnia chropowatosci Ry5 50-70 um wg PN-ISO 8503-4.

c) Czyszczenie koncowe

Doktadne czyszczenie koncowe powierzchni obrobionej strumieniowo-$ciernie z resztek materiatu Sciernego i pytu nalezy
przeprowadzi¢ za pomocg odsysania lub odmuchiwania suchym i pozbawionym oleju strumieniem sprezonego powietrza.

5.8.2. Natryskiwanie powtoki metalizacyjnej

Natryskiwanie cieplne nalezy rozpocza¢ niezwtocznie po przygotowaniu powierzchni metodg obrdbki strumieniowo-Sciernej, gdy
powierzchnia pozostaje jeszcze sucha i czysta, i nie pojawito sie na niej zadne widoczne utlenienie.

Natryskiwanie nie powinno by¢é wykonywane w warunkach, ktére mogq prowadzi¢ do kondensacji pary wodnej na powierzchni
przeznaczonej do metalizacji. Powtoki metalizacyjne mozna wykonywac przy temperaturze powietrza wyzszej niz +5°C, przy
wilgotnosci wzglednej powietrza nizszej od 85 %, oraz gdy temperatura elementu jest wyzsza o 3°C od temperatury punktu rosy
otoczenia. Robot nie mozna wykonywac w czasie deszczu, mgty, przy silnym wietrze.

Bezposrednio przed natryskiwaniem powierzchnia powinna byé sucha i pozbawiona kurzu, ttuszczu, zgorzeliny, rdzy i innych
zanieczyszczen.

Powierzchnie stalowe, ktdre podczas procesu nie powinny by¢ natryskane nalezy przed rozpoczeciem natryskiwania odpowiednio
ostonic.

Cisnienie gazéw dla pistoletow ptomieniowych oraz warunki pradowe dla pistoletéw tukowych powinny by¢ zgodne z instrukcjami
obstugi tych urzadzen.

Podczas natryskiwania nalezy zapewni¢ odpowiednie odlegtosci pistoletdw od ptaszczyzny natryskiwanej.

W czasie spawania nalezy chroni¢ powierzchnie z wykonang powtokg metalizacyjng ostonami z blachy..

Po zakoriczeniu montazu fragmenty powierzchni przewidziane do uzupetniajacej metalizacji nalezy poddac obrébce strumieniowo-
Sciernej, ostaniajac powierzchnie metalizowane przed dziataniem Scierniwa. Po doktadnym oczyszczeniu nalezy uzupetni¢ powtoke
metalizacyjng tak, by nowa powitoka zachodzita na uprzednio wykonana.

5.8.3. Powloka metalizacyjna

Metalizacje nalezy wykonaé z cynku ZN99,99, spetniajacego wymagania PN-EN ISO 14919.

Natryskana powtoka powinna mie¢ jednolity wyglad, powinna by¢ pozbawiona pecherzy i miejsc niepokrytych oraz niezwigzanych
czastek materiatu. Powinna by¢ wolna od wad, ktére mogg mie¢ szkodliwy wptywy na trwato$¢ powtoki i mogq ograniczy¢ jej
przewidywane zastosowanie. Porowato$¢ powtoki powinna by¢ nie wieksza niz 40% objetosci.

Grubo$¢ powtoki powinna by¢ zgodna z dokumentacja projektowa i nie powinna by¢ mniejsza niz 150 pym.
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W przypadku niedostatecznej przyczepnosci powtoki, odstawania jej na krawedziach, wystepowania peknie¢ lub pecherzy catg
powtoke nalezy usunac i wykonac jg ponownie, po powtdrnej obrobce strumieniowo-Sciernej. Powtoki metalizowane nalezy pokry¢
powtokami malarskimi.

Mozliwie szybko po zakonczeniu metalizacji, zanim powtoka metalizacyjna wchionie jakakolwiek wilgo¢ (nie pdzniej niz po 4
godzinach) nalezy uszczelnic powtoke metalizacyjng poprzez naniesienie powtoki technologicznej z materialu od duzej
penetrowalnosci i zwilzalnosci podtoza (na bazie niskoczasteczkowej zywicy, zuzycie 70+200 g/m2). Do wykonania powtoki
uszczelniajacej nalezy stosowac odpowiednig farbe — sealer. Grubos¢ powtoki uszczelniajgcej powinna by¢ zgodna z wymaganiami
producenta (okoto 20um). Miejsca uszkodzen powtok metalowych natryskowanych cieplnie nalezy zabezpiecza¢ tq samgq
technologig lub stosowac farby, ktére sg zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wag.
cynku w suchej powtoce). Do czasu natozenia powtok malarskich metalizowane powierzchnie musza by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniem i zabrudzeniem.

5.9 Wykonywanie powlok malarskich

5.9.1. Powierzchnie referencyjne

Powierzchnie referencyjne stuza do:

ustalenia akceptowalnego standardu wykonania robdt,

sprawdzenia czy dane podane przez producentéw i innych kontrahentdw sg zgodne z kartq wyrobu i technologiami,

okreslenia zachowania systeméw lakierowych w wymaganym czasie.

Zasady wyznaczania i oceny powierzchni referencyjnych nalezy oprze¢ na normie PN-EN ISO 12944-7 zatacznik A i PN-EN ISO
12944-8 zatacznik B.

Powierzchnie referencyjne powinien wyznaczy¢ Inspektor. Roboty na powierzchniach referencyjnych wykonuje Wykonawca w
obecnosci Inspektora i przedstawiciela dostawcy materiatéw. Powierzchnie referencyjne powinny znajdowac sie na kazdym waznym
elemencie konstrukcji uwzgledniajac roznice zagrozen korozyjnych na rdznych elementach. Powinny one zawieraC spawy,
potaczenia, krawedzie i inne element o duzym zagrozeniu korozyjnym.

5.9.2Przygotowanie powierzchni do malowania
Jezeli producent materiatu nie podaje inaczej, powierzchnie do malowania nalezy przygotowac przestrzegajac warunkéw podanych
w dalszym ciggu.
Konstrukcja ocynkowana natryskowo

Mozliwie szybko po zakonczeniu metalizacji (nie pdzniej niz po 4 godzinach) nalezy uszczelni¢ powtoke metalizacyjng poprzez
naniesienie powtoki technologicznej z materiatu od duzej penetracji i zwilzalnosci poditoza (na bazie niskoczasteczkowej zywicy,
zuzycie 70-200 g/m2). Do wykonania powtoki nalezy stosowac odpowiednig farbe — sealer. Grubos¢ powtoki uszczelniajacej
powinna wynosi¢ 20 um.
Konstrukcje stalowa ocynkowang natryskowo (natryskiwanie cieplne) nalezy przygotowa¢ do malowania w sposob Scisle
odpowiadajacy wymaganiom producenta systemu malarskiego, zwykle przez odttuszczenie (wszelkie zanieczyszczenia state,
roztwory soli i zattuszczenia nalezy usungc¢ np. wodg pod ciénieniem, z dodatkiem detergentdw).
Konstrukcja ocynkowana ogniowo (metoda zanurzeniowa)

Powtoki cynkowe zanurzeniowe nie wymagajq uszczelniania, powinny by¢ jednak stosowane specjalne systemy malarskie, ktére
majg dobrg przyczepno$¢ do tego typu powierzchni.

Miejsca uszkodzen powtok metalowych nalezy zabezpiecza¢ farbami, ktore sg zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy
weglowodorowej (powyzej 99,5% wag. cynku w suchej powtoce).

5.9.3. Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15°C do +30°C, a nie powinna by¢ nizsza
niz +5°C. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ robdt malarskich w czasie deszczu,
mgly i w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beauforta).
Temperatura podfoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna byc o 3°C wyzsza od punktu rosy.
Nalezy przestrzega¢ warunku, by Swieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na dziatanie kurzu i deszczu. Po 15
wrzesnia prace malarskie powinny by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacji temperatury i wilgotnosci. Oprécz ww.
warunkéw nalezy przestrzega¢ warunkéw podanych przez producenta materiatéw malarskich w kartach technicznych materiatow.

5.9.4. Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed przystgpieniem do wbudowania materiatu Wykonawca zobowigzany jest do przedstawienia przy kazdej dostawie deklaracji
zgodnosci materiatu z Polskg Norma lub aprobatg techniczng IBDiM lub europejskq aprobatg techniczna.

Kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywac do stosowania Scisle wg procedury podanej we wtasciwej dla danego materiatu
karcie technicznej.

5.9.5Nakladanie warstw farby

Warunki ogdine

Podczas schniecia i utwardzania powtok nalezy zapewnic¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami technicznymi produktu.

W wytwdrni powinny zosta¢ naniesione wszystkie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjatkiem powtoki Ostatniej, ktdrej
naniesienie jest przeniesione na budowe.

Naktadanie kolejnych powtok

Warstwe gruntujacq nalezy naktada¢ na ocynkowana powierzchnie, suchg, pozbawiong produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu.
Zaleca sie naktadac farbe natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.

Drugq warstwe (miedzywarstwe) mozna naktada¢ po uptywie czasu zalecanym przez producenta, w zaleznosci od temperatury
otoczenia, wilgotnosci powietrza i rodzaju farby. Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i soli. Farbe nalezy
naktadac natryskiem bezpowietrznym (chyba, ze producent zaleca inaczej).
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Warstwe nawierzchniowg nalezy naktadac po utozeniu izolacji, zamontowaniu systemu drenazowego i dylatacji. Przed naniesieniem
warstwy nawierzchniowej Inspektor powinien odebraé wczesniej utozone warstwy i zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy. Warstwe
nawierzchniowg nalezy naktada¢ na suchg powierzchnie, pozbawiong zanieczyszczen, wolng od ttuszczu i kurzu. Zaleca sie
stosowanie natrysku bezpowietrznego.

5.7. Montaz i rusztowania montazowe

Wykonawca jest zobowigzany do wykonania analizy obliczeniowej standéw montazowych konstrukcji stalowej. Projekt sposobu
montazu nalezy przedstawi¢ do zatwierdzenia Projektantowi i Inspektorowi Nadzoru.

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu montazu konstrukcji ustroju
niosgcego. Zaakceptowany przez Inspektora Nadzoru i projektanta konstrukcji, projekt rusztowan nie moze by¢ bez ich zgody
zmieniany.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét

Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 6. Kontrola robdt obejmuje badania
przeprowadzane w wytworni i na placu budowy. Badania materiatéw, elektrod, potaczen powinny by¢ przeprowadzane w wytwarni.
Badania innych elementdw powinny by¢ przeprowadzane w wytwdrni lub na budowie w zaleznosci, gdzie s3 wykonywane dane
roboty.

Jakos¢ robdt wykonywanych na placu budowy powinna by¢ taka sama, jak jakoS¢ robot wykonywanych w wytworni. Wykonawca
ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robdt, niezaleznie od dziatan kontrolnych Inzyniera.
Wykonawca ponosi koszty wszystkich badan. Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych,
badawczych i odbioréw czesciowych na czas, na ktdry nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inzynier podejmuje
decyzje o kontynuowaniu robot.

6.2. Sprawdzenie jakosci materiatéw

W badaniach kontrolnych stali i wyrobow stalowych nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan podanych w punkcie 2 niniejszej
specyfikacji.

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestow producenta na wyroby stalowe oraz ich ocechowanie.

Wykonawca powinien sprawdzi¢ atesty producenta i poréwna¢ je z wymaganiami dokumentacji projektowej i specyfikacii
technicznej.

6.3. Tolerancje wykonania elementéw stalowych

Sprawdzenie wymiardw elementéw stalowych i konstrukcji w odniesieniu do dtugosci i szerokosci powinno by¢ dokonywane z
dokfadnoscig do 1 mm, a w odniesieniu do ich grubosci z doktadnoscig do 0,1 mm. Jezeli doktadno$¢ wymiardw liniowych
elementdw konstrukcyjnych nie zostata okreslona w dokumentacji projektowej ani STWIORB powinna znajdowac sie w granicach
podanych ponizej:

o dopuszczalne odksztatcenia przekroju profilu walcowanego okreslono w normie PN EN 10034

o dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych wykonanych z ksztattownikéw
walcowanych podano w w PN EN 1090-2,

e styki spawane nalezy wykonac¢ z takg doktadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajacych sie elementéw nie przekraczaty 1
mm,

e wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadno$¢ nie zostata podana w dokumentacji projektowej lub innych
normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w PN EN 1090-2,

¢ dopuszczalne zatamanie przy Sciskanej spoinie czotowej zostato okreslone w PN EN 1090-2,

o dopuszczalne odchytki konstrukcji uzebrowanej zostaty okreslone w PN EN 1090-2.

6.4. Sprawdzenie wymiarow konstrukcji

Sprawdzenie wymiardw konstrukcji obejmuje:

¢ zasadnicze wymiary konstrukgji, tj. rozpietos¢, wysokos¢, rozstaw dzwigardw, siatke kratownicy z uwzglednieniem podniesienia
wykonawczego, dtugosci przedziatdéw i rozpietosci belek pomostu,

o przekroje wszystkich belek i wszystkich pretdw w dzwigarach kratowych, rozstaw przepon i przewigzek, rozstaw stezen
poprzecznych i zeber stezajacych srodniki blachownic, rozstaw katownikéw do przymocowania mostownic.

Doktadnos¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny byé zgodne z tolerancjami walcowniczymi, dokumentacjq
projektowg i rysunkami warsztatowymi.

6.5. Sprawdzenie robét spawalniczych

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajq badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Wykonawca zobowigzany jest wykona¢ badania
spoin we witasnym zakresie lub jezeli tak okresla norma, zlecajac ich wykonanie jednostce akredytowanej zgodnie z PN-EN ISO
14731, a nastepnie udostepni¢ ich wyniki Inzynierowi..

Zakres badania spoin, ich rodzaj oraz typ jednostki wykonujacej jest przyjmowany na podstawie wytycznych PN EN 1090 -2.
Wykonawca zobowigzany jest prowadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw i protokotdw oraz przekazac jq
Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. Badaniom nalezy poddac zaréwno spoiny wykonane w wytwdrni, jak i spoiny
montazowe wykonane na placu budowy. Kontrole spoin nalezy przeprowadzic na podstawie badan wizualnych, badan
nieniszczacych (badania wizualne VT, radiograficzne RT, ultradzwiekowe UT, penetracyjne PT i magnetyczno-proszkowe MT) i
badan niszczacych w ograniczonym zakresie.

Szczegdtowe badania dla robét spawalniczych i wymagania dla spoin sg podane w dalszym ciagu:

1) wymagania dotyczace tolerancji ogélnych w konstrukcjach podano w PN-EN ISO 3834,

2) osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie kwalifikacji
kierowanym przez Instytut Spawalnictwa lub odpowiadajace uprawnienia miedzynarodowe. Wszystkie prace spawalnicze mozna
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powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnienia. Wszyscy uprawnieni do spawania
konstrukgcji spawacze powinni by¢ wpisani do dziennika spawania wraz z znakami identyfikujgcymi wykonanie przez nich spoin.
W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane ponadto wszelkie odstepstwa od dokumentacji projektowej i technologicznej jak
réwniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Za prowadzenie dziennika na biezaco i przedstawianie go do akceptacji Inzynierowi jest
odpowiedzialny Wykonawca,

3) badania materiatow spawalniczych nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN EN 1090-2. Badania te polegajg na sprawdzeniu, czy
materiaty spawalnicze majq atesty wydane przez producenta, gwarantujace zgodno$¢ z przedmiotowymi normami oraz czy nie
zostat przekroczony okres waznosci gwarancji. Atest producenta materiatéw spawalniczych powinien zawiera¢ informacje o sktadzie
chemicznym spoiwa (zawarto$¢ C, P i S) oraz jego wiasciwosci mechanicznych (wytrzymatoS¢ na rozcigganie, granica plastycznosci,
wydtuzenie i przewezenie),

4) niedopuszczalne s3 rysy i pekniecia w spoinach lub materiale w ich sasiedztwie. Szczelnos¢ spoin w przekrojach zamknietych
nalezy sprawdzac sprezonym powietrzem. Za wykonanie badan jest odpowiedzialny Wykonawca, ktdry jest zobowigzany dostarczy¢
wyniki testow Inzynierowi. Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 48 godzin po ich
wykonaniu:

a) badanie wizualne nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN 970. Badaniu wizualnemu podlega 100% dtugosci wszystkich spoin.
Do pomiaru ksztattu spoin oraz wielosci niezgodnosci zewnetrznych nalezy stosowac spoinomierze, suwmiarki oraz przymiary.
Nalezy okresli¢ rodzaj niezgodnosci spawalniczych i jej wielkos¢, a nastepnie na podstawie PN-EN ISO 5817 okresli¢ rzeczywisty
poziom jakosci ztaczy spawanych.

b) badania radiograficzne i ultradzwiekowe wykonywa¢ moga jedynie panstwowe laboratoria zaakceptowane przez Komisje
Kwalifikacyjng podczas przewodu kwalifikujgcego wytwdrnie dysponujace odpowiednio uprawnionym personelem i sprzetem lub
odpowiadajace laboratoria miedzynarodowe posiadajace uprawnienia miedzynarodowe do prowadzenia w/w badan. Wytworca
zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiogramdw i protokotéw i przekazac jq Inzynierowi podczas
odbioru ostatecznego konstrukcji. Zakres badan radiograficznych lub ultradzwiekowych okreslony jest w normie PN-EN 1090.

¢) badania magnetyczno-proszkowe lub penetracyjne nalezy wykonywac zgodnie z wytycznymi normy PN-EN 1090.

Badania niszczace nalezy wykona¢ wg PN EN 1090-2.

6) Wymagane poziomy jakosci ztacz spawanych jak ponizej:

a) badanie wizualne: wymagany poziom jakosci wg PN EN 25817 i wg PN-EN ISO 10042,

b) badanie radiograficzne: wymagany poziom akceptacji ztacza wg PN-EN 12517-1 (poziom jakosci wg PN EN ISO 5817 ),

c) badanie ultradzwiekowe: wymagany poziom akceptacji ztacza wg PN-EN 1712 (poziom jakosci wg PN EN ISO 5817),

d) badanie penetracyjne: wymagany poziom jakosci wg PN EN ISO 5817,

e) badanie magnetyczno-proszkowe: wymagany poziom akceptacji wg PN-EN ISO 23278 (poziom jakosci wg PN-EN ISO 5817),
7) spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usungé w sposdb niepowodujacy
uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtdrnie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy
podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakresie. Wykonawca powinien zbieraé wszystkie wyniki badan (w tym radiogramy) i
dokumentacje zawierajaca protokoty w celu przedstawienia ich Inzynierowi dla prowadzenia procedury odbiorczej oraz wiaczenia
ich do dokumentacji odbioru konstrukgji.

6.6. Badanie sworzni

Sposob zamocowania tacznikdw sworzniowych stuzacych do zespolenia piyty Zzelbetowej z konstrukcjg stalowag powinien byc
zweryfikowany na podstawie co najmniej jednego sposréd nastepujacych badan wykonanych na trzech prébkach:

—  proba rozciggania,

—  proba zginania,

- préba przeciggania,

—  proba giecia uderzeniem mitotka.

Poprawnie wykonany tacznik nie moze ulec zniszczeniu w miejscu pofaczenia. Tylko po takich badaniach zaleca sie spawanie
sworzni do konstrukgji stalowej. Po wykonaniu sworznie nalezy bada¢ zgodnie z PN EN 1090. Badaniu nalezy poddac 1/5 ogdinej
liczby sworzni przez ostukanie swobodnego korica mtotkiem i co najmniej 1/20 liczby sworzni przez odgiecie sworznia pod katem
30° do ptaszczyzny zespolenia przy pomocy uderzen miotkiem.

Prawidtowo wykonane sworznie zachowujq sie podczas ostukiwania miotkiem (o masie 0,3kg) jak prety sprezyste, a po odgieciu
sworzni w miejscu potaczenia nie powinny wystapi¢ zarysowania. Odgiete sworznie nie wykazujace uszkodzen mozna pozostawic
bez prostowania o ile nie kolidujg ze zbrojeniem. Jezeli po sprawdzeniu 1/5 liczby sworzni przewidzianych do kontroli okaze sie
niewfasciwa, nalezy liczbe badanych sworzni zwiekszy¢ dwukrotnie. Jesli wynik badan jest nadal niewtasciwy, badaniom nalezy
poddac wszystkie sworznie i usuna¢ sworznie wadliwe, zastepujac je nowymi.

Rozmieszczenie tacznikdw powinno by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa, przy czym odlegtosé brzegu facznika od krawedzi
blachy pasowej nie moze by¢é mniejsza od 2,5 cm, a w przypadku stosowania skoséw — co najmniej 5,0 cm od jego dolnej
krawedzi. Wolna przestrzen pomiedzy tacznikami, w celu zapewnienia odpowiedniego zageszczenia betonu nie powinna by¢
mniejsza od 5,0 cm, a zbrojenie poprzeczne powinno by¢ umieszczone co najmniej 3,0 cm ponizej gérnej krawedzi facznika (4,0 cm
w przypadku ptyty ze skosami).

6.7. Usuwanie przekroczonych odchyitek

Przekroczenie odchytek nie jest jedynym kryterium ich usuwania. Po ustaleniu przez Inzyniera wraz z projektantem konstrukgji, czy
przekroczone odchytki wptywajg na bezpieczenstwo, uzytkowanie lub wyglad, Inzynier podejmuje decyzje o ich pozostawieniu
wzglednie usuwaniu. Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczes$nie podstawe do
obnizenia umoéwionej ceny za wykonang konstrukcje, niezaleznie od usuniecia wad. Usuwanie odchytek powinno by¢ prowadzone
na podstawie projektu przygotowanego przez Wykonawce zgodnie z PN EN 1090-2. Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa,
sposoby naprawy wad oraz decyzja Inzyniera stanowig cze$¢ dokumentacji odbioru obiektu.

6.8. Kontrola w czasie montazu konstrukcji
W czasie montazu konstrukgji stalowej obowigzuje biezaca kontrola, ktéra ma na celu:
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 sprawdzenie potaczen montazowych,

¢ sprawdzenie geometrycznego ksztattu konstrukgji,

e sprawdzenie podniesienia wykonawczego,

¢ sprawdzenie zabezpieczenia antykorozyjnego.

Kontrole geometrycznego ksztattu konstrukcji nalezy wykonac po jej opuszczeniu z rusztowan na tozyska. Sprawdzenie to powinno
polegac na:

e kontroli potozenia w planie osi mostu, osi dzwigarow gtéwnych oraz $rodkow weztéw pasa dolnego i gornego kazdego
dzwigara kratownicowego, albo co najmniej trzech wyznaczonych punktéw na dtugosci blachownicy (pomiar nalezy
wykonac za pomocg tasmy stalowej i teodolitu),

e kontroli rzednych wyznaczonych punktéw (pomiar niwelacyjny),

o kontroli wygiecia pretdw Sciskanych i rozcigganych lub wybrzuszenia $rodnika dzwigara,

« kontroli zgodnosci przekroju poprzecznego obiektu z obowigzujacymi skrajniami budowli.

Dopuszczalne zarejestrowane odchytki zmontowanej konstrukcji nie powinny przekracza¢ odchytek obowigzujacych przy
wykonywaniu konstrukcji w wytwérni. Sprawdzenie podniesienia wykonawczego nalezy wykonac po ztozeniu konstrukcji na miejscu
budowy przed wykonaniem potgczen montazowych oraz po catkowitym wykonaniu stykéw montazowych i ustawieniu konstrukcji na
tozyskach. Podniesienie wykonawcze nie powinno rézni¢ sie o wiecej niz 10% projektowanej strzatki, przy spetnieniu warunku, ze
zachowany jest ptynny przebieg linii wygiecia wstepnego (odchyitka réznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna przekraczac
10% tej wartosci)

6.9 Kontrola wykonania metalizacji

6.9.1 Sprawdzenie jakos$ci materiatléw do wykonania metalizacji

Przed przystgpieniem do robdt Wykonawca powinien:

uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty zgodnosci,
deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatdw wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajace zgodnosc
materiatow z wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikacji, ew. wykonac wtasne badania wtasciwosci materiatdw przeznaczonych do
wykonania robot, okreslone w punkcie 1 lub przez Inspektora.

6.9.2Sprawdzenie przygotowania powierzchni do metalizacji

Sprawdzenie przygotowania powierzchni do metalizacji obejmuje:

a)sprawdzenie warunkow klimatycznych przed przystapieniem do czyszczenia powierzchni

Warunki, w jakich bedzie wykonywane czyszczenie powierzchni powinny by¢ zgodne z pkt 5.2.1.2,

b)wizualng ocene przygotowania powierzchni do metalizacji wg PN-EN-ISO 8501-1 i PN ISO 8501-1/AD1.

c)sprawdzenie dopuszczalnych wad powierzchni przygotowanej do metalizacji, przyjmowane jak dla ,,P3”, wg PN-ISO 8501-3,
d)ocene chropowatosci powierzchni:

Ocene nalezy przeprowadzac¢ wg PN-ISO 8503-4. Chropowatos¢ powierzchni powinna wynosi¢ Ry5=50+70 um.

e)ocene stanu zattuszczenia powierzchni:

Ocene ilosciowg przeprowadza sie poprzez zdjecie z powierzchni zattuszczern metodq Bresle’a wg PN-EN ISO 8502-6 z uzyciem
cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a nastepnie oznaczenie kolorymetryczne ttuszczéw w reakcji z kwasem siarkowym i
dwuchromianem potasu. Nie wszystkie ttuszcze mozna zdja¢ i oznaczy¢ tq metoda. Do oceny jakoSciowej zaleca sie stosowac
metode fluorescencyjng dla wszystkich zattuszczen, ktore Swiecq w Swietle UV. Metoda polega na o$wietleniu badanej powierzchni
$wiattem UV o dlugosci fali w zakresie 380+430 nm. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w ciemnosci, wiekszos¢ zanieczyszczen
thuszczowych Swieci w ciemnosci pod wptywem oswietlenia Swiattem UV. Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech
miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczen ttuszczowych, ktére nie Swiecg w Swietle UV ocene przeprowadza sie wg normy
PN- H-97052.

f) ocene stanu zapylenia powierzchni:

Ocene przeprowadza sie zgodnie z PN-EN ISO 8502-3.

g)ocene zanieczyszczen jonowych na powierzchni, przeprowadzong dwoma metodami:

1) Metodq zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni opisang w normie PN-EN ISO 8502-5.

2) Oznaczaniem zanieczyszczen w zdjetej prébce dokonanym wg PN-EN ISO 8502-9. Poziom zanieczyszczen jonowych powinien
wynosi¢ ponizej 15 mS/m.

h)sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni

Powierzchnia powinna wykazywac brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4 i PN-EN ISO 8502-8.

6.9.3 Kontrola nakltadania powtoki metalizacyjnej

W trakcie natryskiwania powtoki metalizacyjnej nalezy sprawdza¢ warunki pogodowe (temperature powietrza i elementu,
wilgotnos¢ powietrza, temperature punktu rosy otoczenia, brak opaddéw, mgty, silnego wiatru) oraz technologiczne (odlegtosé
natryskiwania, ci$nienie gazow badz napiecie i natezenie pradu w zaleznosci od stosowanej aparatury, ktére powinny by¢ zgodne z
instrukcjami obstugi tych urzadzen, sposéb nanoszenia powtoki). Warunki w trakcie naktadania powtoki metalizacyjnej powinny by¢
zgodne z podanymi w pkcie 5.2.3.

6.9.4 Ocena jakosci powloki metalizacyjnej

7.9.4.1. Wyglad

Powierzchnia powtoki powinna mie¢ jednolity wyglad, powinna by¢ pozbawiona pecherzy lub miejsc niepokrytych oraz
niezwigzanych czastek metalu lub wad, ktére mogg mie¢ szkodliwy wplyw na trwato$¢ powtoki i moga ograniczy¢ jej przewidywane
zastosowanie.

7.9.4.2. Grubo$¢ powtoki

Pomiar grubosci nalezy wykona¢ metoda magnetyczng zgodnie z PN-EN ISO 2178. Grubos$¢ miejscowq okredla sie jako $rednig
arytmetyczng z 10 pomiaréw wykonanych na powierzchni odniesienia 1 dm2, rozmieszczonych zgodnie z PN-EN ISO 2063, pkt.
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7.1.3. Pomiar grubosci miejscowej, w celu okreslenia charakterystycznej grubosci minimalnej wykonuje sie w punktach wskazanych
przez Inspektora.

7.9.4.3. Przyczepnosc

Przyczepno$¢ powtoki metalizacyjnej nalezy bada¢ metodq odrywania wg PN-EN ISO 2063. Przyczepno$¢ powtoki powinna > 5
MPa.

6.10 Kontrola wykonania powlok malarskich

6.10.1. Wizualna ocena stanu powierzchni przed malowaniem
Wizualng ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchosci, braku zapylen i zanieczyszczen olejami i smarami.

6.10.2. Badanie odluszczenia

Powierzchnia powinna wykazywac brak zattuszczenia.

Ocene ilosciowg przeprowadza sie wg ISO/DIS 8502-7 poprzez zdjecie z powierzchni zattuszczen metodq Bresle’a wg PN-EN ISO
8502-6 z uzyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a nastepnie oznaczenie kolorymetryczne ttuszczow w reakcji z kwasem
siarkowym i dwuchromianem potasu.

Do oceny jakosciowej zaleca sie stosowaé metode fluorescencyjng dla wszystkich zattuszczen, ktére Swiecq w Swietle UV. Metoda
polega na oswietleniu badanej powierzchni Swiattem UV o dtugosci fali w zakresie 380+430 nm. Badanie nalezy przeprowadzi¢ w
ciemnosci, wiekszo$¢ zanieczyszczen ttuszczowych $wieci w ciemnosci pod wplywem os$wietlenia $wiattem UV. Ocene nalezy
przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni. Dla zanieczyszczen ttuszczowych, ktdre nie Swieca w $wietle
UV ocene przeprowadza sie wg normy PN-70/H-97052.

6.10.3. Badanie skutecznosci odpylenia
Ocene przeprowadza sie zgodnie z PN-EN ISO 8502-3.
Stopien zapylenia powinien by¢ nie wyzszy niz 3.

6.10.4. Skutecznosc¢ usuniecia zanieczyszczen jonowych

Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Metode zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 8502-.
Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce

Oznaczenia dokonuje sie zgodnie z PN-EN ISO 8502-9.

Poziom zanieczyszczen jonowych powinien wynosi¢ ponizej 15 Ms/m.

6.10.5. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni
Powierzchnia powinna wykazywac brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4 i PN-EN ISO 8502-8.

6.10.6 Kontrola nakladania powlok

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu i techniki naktadania materiatu
malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkow pogodowych i zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok oraz
przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powtok. Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu
i materiatow nalezy na biezaco kontrolowac grubo$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubosC¢ na mokro grzebieniem malarskim
zgodnie z PN-EN ISO 2808 metoda 7B. Wykonywanie i kontrole robdt utatwia przyjecie réznych koloréw dla kazdej powtoki.

Nalezy kontrolowac tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po wyschnieciu naniesionej powtoki na krawedziach,
obrzezach otwordw, szczelinach, spoinach, Srubach. Do ,wyrabiania” nalezy stosowac farbe w innym kolorze niz kolor danej
powtoki.

6.10.7 Sprawdzenie jakosci wykonanych powlok
Wykonawca wykaze, ze poszczegdlne powtoki malarskie zostaty wykonane zgodnie z przedmiotowymi normami i ST:

e po zagruntowaniu,

e po wykonaniu miedzywarstwy, przed wysytka z warsztatu,

e po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.
Ocene jakosci powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujac:

¢ wyglad zewnetrzny powtoki — (ocena niedomalowan, zaciekdw, wtracen, zmarszczen, cofania sie wymalowania, kraterowania

igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami, spekan, skorki pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia,
zgodnosci koloru z projektowanym),

e grubos¢ powtok,

e przyczepno$¢ powtok,

o twardos¢ powtoki.

¢ wyglad zewnetrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powtok)
Ocene wygladu dokonuije sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z odlegtoéci 0,5+1,0 m od
powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje sie obszar w ksztatcie kwadratu o boku 10 cm, dobrze widoczny z odlegtosci 0,5+1,0
m.
W wypadku stwierdzenia wyraznych roznic w jakosci wymalowania w danym rejonie mozna go podzieli¢ na czesci rézniace sie
miedzy sobg i kazdg z nich traktowac jako oddzielna cze$¢. Miejsca obserwacji powinny by¢ w réwnomierny sposob rozmieszczone
na ocenianej powierzchni.
Wynik obserwacji powinien zawierac:

o liczbe wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzglednych, obejmujaca 100% ocenianej powierzchni,

o liczbe migjsc zaliczonych do poszczegdinych klas w cyfrach bezwzglednych,

e procentowe obliczanie udziatu miejsc zaliczonych do poszczegdinych klas w stosunku do wszystkich miejsc obserwacji.
Ocena wygladu powtok posrednich
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Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych. Za niedopuszczalne wady powtok
malarskich uznaje sie wady wynikajace ze ztej jakosci farb lub zastosowania w zestawie farb niewspotpracujacych ze sobg oraz
niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego wystepuje na ogo6t podnoszenie sie pokrycia, specherzenie i
zmarszczenie.
Za wady niedopuszczalne nalezy uznac:

¢ grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,

e grube zacieki konczace sie kroplami farby,

e skorka pomaranczowa i kratery wynikajgce z podnoszenia sie pokrycia,

o kratery przebijajace powtoke do podtoza,

¢ duze specherzenia,

e zmarszczenia, spekania wgtebne,

¢ spekania deseniowe.
Wystgpienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie powierzchni.
Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej
W ocenie koloru nalezy postugiwac sie kartg kolorow RAL. Wymagana jest klasa II wygladu powtoki na minimum 70% miejsc
obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 1).
Tablica 1. Klasy jakosci powtok malarskich

Lp. | Wady powtoki Klasa II Klasa III
1 Zmiana koloru i odcienia Kolor zgodny =z kartg kolordw; | Kolor zgodny z kartg kolorow;
nieznaczna zmiana odcienia  na | nieznaczne réznice w odcieniu
zaciekach
2 Zanieczyszczenia mechaniczne Pojedyncze zanieczyszczenia | Zanieczyszczenia w formie
wmalowane w powtoke lub osadzone | pojedynczych zgrupowan,
w warstwie nawierzchniowej ktérych powierzchnia nie
przekracza 1 cm?
3 Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajace sie | Mate, ptaskie niekonczace sie
jedynie zmiang odcienia powtoki kroplami farby
4 Uktucia igta, kratery Pojedyncze uktucia igtq Dos¢  liczne  uktucia  igta,
pojedyncze kratery
5 Zmarszczenia, specherzenia, | Bardzo nieznaczne drobne | Drobne zmarszczenia, nieznaczna
skorka pomaranczowa, spekania | zmarszczenia, niedopuszczalne | skorka pomaranczowa,
powierzchniowe spekania, skorka pomaranczowa i|niedopuszczalne  spekania i
specherzenia specherzenia

Grubos¢ powtoki

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808. Zaleca sie metode nieniszczacg (metode 6). Liczbe punktéw pomiarowych
nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808.

Przyczepno$¢ powtok

Przyczepnos$¢ powtok nalezy testowa¢ metodg odrywowaq (pull-off) wg PN-EN ISO 4624 i jedng z metod nacieciowych: metodg
siatki nacie¢ wg PN-EN ISO 2409 lub metodq naciecia krzyzowego wg ASTM D 3359.

Przyczepno$¢ powinna wynosic:

nie mniej niz 5SMPa wg metody odrywowej,

stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki naciec,

stopien nie nizszy niz 4A wg metody naciecia krzyzowego.

Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke malarskg tym samym systemem
lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbe punktéw pomiarowych przyczepnosci nalezy okresla¢ wg tablicy 2.

Tablica 2. Liczba punktéw pomiarowych przy badaniu przyczepno$ci powtoki
Lp. | Wielko$¢ powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych
1 do 100 3
2 101-1000 5
3 1001-10000 6
4 powyzej 10000 6 na kazde 10000 m?

Twardos¢ powtoki
Twardo$¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184 powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady obmiaru robét podano w STWiIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdine dla robdt” pkt.7.
Kontrakt ryczattowy — jednostka obmiaru jest wykonana i odebrana protokotem Odbioru Korcowego jednostka obmiarowa
okreslona w STWiORB.

8. ODBIOR ROBOT
8.1 Ogodlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady obmiaru robdt podano w STWIORB M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”, pkt 7.
Konstrukcja stalowa obiektu podlega odbiorom na poszczegdlnych etapach jej wykonania zgodnie z normami PN EN 1090.
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8.2 Odbiory czesciowe

Harmonogramy odbiorédw czeSciowych sporzadza Inzynier po zapoznaniu sie z programem wytwarzania konstrukcji i programem
montazu. Harmonogramy stanowig integralng czesS¢ akceptacji programéw. Odbiory czesciowe nastepujg na podstawie wynikow
testdw opisanych w pkcie 6 niniejszej specyfikacji.

8.3 Odbiodr koncowy

Koncowy odbiodr stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukonczone majg by¢ roboty zwigzane z
pomostem, izolacjg, nawierzchnig, dojazdami itp.). Obiekt mostowy musi by¢ odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw
okreslonych w normach PN EN 1090. Do odbioru koricowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ uaktualniong dokumentacje
projektowg zawierajaca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacje powykonawczg obiektu mostowego.
Probne obciazenie mostu nalezy wykonac na zlecenie Inzyniera, zgodnie ze Specyfikacja dotyczaca probnych obigzen.

Jezeli wyniki badan konstrukcji pozwalajg na dopuszczenie mostu do eksploatacji nalezy sporzadzi¢ protokot odbioru koncowego
zawierajacy:

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu;

2) nazwiska przedstawicieli:

- Inzyniera,

- jednostki przejmujacej most w administracje,

- wykonawcy montazu,

- jednostki naukowo-badawczej orzekajacej o przydatnosci eksploatacyjnej obiektu mostowego;

3) oswiadczenie jednostki przejmujacej most w administracje o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w
sktad ktorej wchodza:

- dokumentacja projektowa z naniesionymi zmianami,

- dziennik wytwarzania w wytworni,

- dziennik budowy,

- atesty materiatow uzytych w wytwodrni i podczas montazu,

- Swiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w specyfikacjach,

- protokoty odbioréw czesSciowych,

- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu;

4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z dokumentacjg projektowa i wymaganiami specyfikacji;

5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od dokumentacji projektowej, nie majacych wptywu na no$nos¢, walory
uzytkowe i trwato$¢ obiektu (mogq mie¢ wptyw na nalezno$¢ za wykonane roboty);

6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji;

7) podpisy stron odbioru wg pktu 2 protokotu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

0Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne dla robdt" pkt. 9.
Wynagrodzenie ryczattowe: zasady ptatnosci podano w umowie pomiedzy Zamawiajacym a Wykonawca.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania

PN-EN 10025-1 Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych — Cze$¢ 1: Ogdlne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-2  Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych — Cze$¢ 2: Warunki techniczne dostawy stali
konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10025-4  Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych -- Cze$¢ 4: Warunki techniczne dostawy spawalnych stali
konstrukcyjnych drobnoziarnistych po walcowaniu termomechanicznym

PN-EN 10163-3  Stal. Powierzchnia blach grubych i uniwersalnych oraz ksztattownikow walcowanych na gorgco. Warunki
dostawy ksztattownikéw.

PN-EN 10034  Dwuteowniki I i H ze stali konstrukcyjnej — Dopuszczalne odchytki wymiarowe i odchyiki ksztattu.

PN-EN ISO 8501-3 Przygotowanie podfozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -- Wzrokowa ocena
czystosci powierzchni -- Cze$¢ 3: Stopnie przygotowania spoin, krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

PN-EN 440 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i stopiwo do spawania fukowego elektrodg
topliwg w ostonie gazéw stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

PN-EN 758 Materiaty dodatkowe do spawania. Druty proszkowe do spawania tukowego w ostonie i bez ostony gazowej stali
niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja.

PN-EN 756 Spawalnictwo. Materiaty dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe i kombinacje drut-topnik do spawania fukiem

krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych. Oznaczenie.

PN-EN ISO 9013 Ciecie termiczne -- Klasyfikacja ciecia termicznego -- Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakosci

PN-EN IS0 3834 Wymagania jakosciowe dotyczace spawania materiatdw metalowych

PN-EN ISO 17635 Badania nieniszczace spoin - Zasady ogolne dotyczace metali (oryg.)

PN-EN 970 Spawalnictwo - Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Badania wizualne

PN-EN 571 Badania nieniszczace - Badania penetracyjne - Zasady ogdine

PN-EN 12517-1  Badania nieniszczace spoin — Cze$¢ 1: Ocena ziaczy spawanych ze stali, niklu, tytanu i ich stopéw na podstawie
radiografii — Poziomy akceptacji

PN-EN 1712 Badanie nieniszczace ztaczy spawanych — Badanie ultradzwiekowe ztaczy spawanych - Poziomy akceptacji.
PN-EN ISO 9692-1 Spawanie i procesy pokrewne — Zalecenia dotyczace przygotowania ztgczy — Cze$¢ 1: Reczne spawanie
tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowa w ostonie gazéw, spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wiazka stali
PN-EN ISO 5817 Spawanie — Ztacza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopdw (z wyjatkiem spawanych wiazka) — Poziomy
jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych
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PN-EN ISO 9013 Ciecie termiczne — Klasyfikacja ciecia termicznego — Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje jakosci

PN-EN 970 Spawalnictwo — Badania nieniszczace ztaczy spawanych — Badania wizualne

PN-EN 10204 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 1435 Badania nieniszczace ztaczy spawanych. Badania radiograficzne ztaczy spawanych

PN-EN 1714 Badania nieniszczace ztaczy spawanych - Badanie ultradzwiekowe ztaczy spawanych

PN-EN ISO 23279  Badania nieniszczace spoin - Badania ultradzwiekowe — Charakterystyka wskazan w spoinach (oryg.)

PN-EN 583-1 Badania nieniszczace - Badania ultradzwiekowe — Cze$¢ 1: Zasady ogdine

PN-EN 462-1 Badania nieniszczace - Jakos¢ obrazéw radiograméw - Wskazniki jakosci obrazu (typu precikowego) - Liczbowe
wyznaczanie jakosci obrazu

PN-EN ISO 17638  Badania nieniszczace spoin - Badania magnetyczno-proszkowe (oryg.)

PN-EN ISO 23278  Badania nieniszczace spoin - Badania magnetyczno-proszkowe spoin - Poziomy akceptacji (oryg.)

PN-EN ISO 23277  Badania nieniszczace spoin - Badania penetracyjne spoin -Poziomy akceptacji (oryg.)

PN-EN ISO 14175  Materiaty dodatkowe do spawania — Gazy i mieszaniny gazow do spawania i procesow pokrewnych

PN-EN 760 Materiaty dodatkowe do spawania. Topniki do spawania tukiem krytym. Oznaczenie.

PN-EN ISO 17632 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe proszkowe do spawania tukowego elektrodg metalowg w
ostonie gazu i bez ostony gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja

PN-EN 757 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali o wysokiej
wytrzymatosci - Oznaczenie

PN-EN ISO 14341 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i stopiwo do spawania tukowego elektrodg metalowg w
ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja (oryg.)

PN-EN ISO 636 Materialy dodatkowe do spawania — Prety, druty i stopiwa do spawania elektrodg wolframowg w ostonie gazu
obojetnego stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja (oryg.)

PN-EN ISO 18276  Materiaty dodatkowe do spawania - Druty proszkowe do spawania tukowego elektrodg metalowg w ostonie
gazu i bez ostony gazu stali o wysokiej wytrzymatosci - Klasyfikacja.

PN-EN ISO 3580 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania fukowego elektrodg metalowg stali
odpornych na petzanie - Klasyfikacja

PN-EN ISO 13918  Spawanie — Kofki i pierscienie ceramiczne do zgrzewania tukowego kotkéw (oryg.)

PN-EN 15273-3  Kolejnictwo — Skrajnie — Czes¢ 3: Skrajnie budowli (oryg.)

PN-EN 15273-2  Kolejnictwo — Skrajnie — CzesS¢ 2: Skrajnia pojazdow szynowych (oryg.)

PN-EN ISO 10042  Spawanie - Ziacza spawane tukowo w aluminium i jego stopach - Poziomy jakosci dla niezgodnosci
spawalniczych

PN-EN 760 Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania fukiem krytym - Oznaczenie

PN-EN ISO 2560 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania fukowego elektrodgq metalowg stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja (oryg.)

PN-EN 473 Badania nieniszczace - Kwalifikacja i certyfikacja personelu badan nieniszczacych - Zasady ogdlne

PN-EN ISO 9692-2 Spawanie i procesy pokrewne - Przygotowanie brzegdw do spawania - Cze$¢ 2: Spawanie stali fukiem krytym
PN-EN ISO 6947 Spawalnictwo - Pozycje spawania - Okreslanie katéw pochylenia i obrotu

PN-EN ISO 13920 Spawalnictwo - Tolerancje ogdlne dotyczace konstrukcji spawanych - Wymiary liniowe i katy - Ksztatt i potozenie
PN-EN ISO 14731 Nadzorowanie spawania — Zadania i odpowiedzialno$¢

PN-EN 1994-1-1 Eurokod 4 — Projektowanie zespolonych konstrukgji stalowo-betonowych — Cze$¢ 1: Reguty ogdlne i reguty dla
budynkow

PN-EN 756 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty oraz kombinacje drutéw litych i proszkowych z topikami do spawania
tukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych - Klasyfikacja

PN-EN 1090-1 Wykonanie konstrukgji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 1: Zasady oceny zgodnosci elementéw konstrukcyjnych
PN-EN 1090-2 Wykonanie konstrukcji stalowych i aluminiowych -- Cze$¢ 2: Wymagania techniczne dotyczace konstrukgji
stalowych
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